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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.

Leer detenidamente las instrucciones de uso y las advertencias de
seguridad antes de poner en marcha el aparato.

Prima della messa in esercizio leggete e osservate le istruzioni

per l'uso e le avvertenze di sicurezza.

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

Las igenom och beakta bruksanvisningen och sakerhetsanvisningarna
fére anvandning.

Lue kayttoohje ja turvallisuusméaéraykset ennen kayttéénottoa ja
noudata niita.

Uzembehelyezés elétt elolvasni és figyelembe venni a hasznalati
utasitast és a biztonsagi utasitasokat.

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

Pfed uvedenim do provozu si pfecist navod k obsluze a bezpe¢nostni
predpisy a oboje dodrzovat.

Pred uporabo preberite in upostevajte navodila za uporabo in
varnostne napotke.

Aleti calistirmadan énce Kullanma Talimatini ve Givenlik Uyarilarini
okuyun ve riayet edin.

Les bruksanvisningen neye for montering og oppstart.

Vinsamlegast lesid notkunarleidbeiningarnar vandlega fyrir
uppsetningu og notkun saganna

Pirms ekspluatacijas sakSanas izlasiet un ievérojiet lietosanas

instrukciju un dro$ibas noradijumus.
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A Achtung!

Beim Benutzen von Geréten miissen einige
Sicherheitsvorkehrungen eingehalten werden, um
Verletzungen und Schaden zu verhindern. Lesen Sie
diese Bedienungsanleitung und die Sicherheits-
hinweise deshalb sorgféltig durch. Bewahren Sie
diese gut auf, damit Ihnen die Informationen jederzeit
zur Verfligung stehen. Falls Sie das Geréat an andere
Personen tibergeben sollten, handigen Sie diese
Bedienungsanleitung/ Sicherheitshinweise bitte mit
aus. Wir ibernehmen keine Haftung fir Unfalle 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)

1. Handgriff

2. Betriebsanzeige

3 Kontrollleuchte Thermowachter
4. Gehauseabdeckung

5. Gasflaschen-Abstellflache

6. Laufrollen

7. Ein-/Aus-/SchweiBstrom-Schalter
8. StandfuB

9. Netzstecker

10. Masseklemme

11. Schlauchpaket

12. Gasdiise

13. Brenner

14. SchweiBdraht-Geschwindigkeitsregler
15. Gurtband

16. Gaszufiihrungsanschluss

17. SchweiBschirm

18. Schutzgasschlauch

19. Druckminderer

20. Manometer

21. Verschraubung

22. Sicherheitsventil

23. Anschluss Schutzgasschlauch
24. Drehknopf

25. Brennerschalter

26. 2 x Kontaktrohr
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2.1 Montagematerial
8 x Schraube fiir Laufrollen
8 x Sprengring fur Laufrollen
8 x Unterlegscheibe fir Laufrollen
4 x Schraube fur Handgriff
4 x Sprengring fur Handgriff
4 x Unterlegscheibe fir Handgriff
2 x Schraube fiir Standfu
2 x Sprengring fur StandfuB
2 x Unterlegscheibe fur StandfuB
2 x Schlauchklemme
1 x Rahmen Schutzglas
1 x SchweiBglas
. 1 x Transparentes Schutzglas
2 x Haltebuchsen Schutzglas
3 x Mutter fur Haltegriff
3 x Schrauben fur Haltegriff
2 x Haltestift Schutzglas
1 x Handgriff
1 x SchweiBschirm-Rahmen

®wmopPOS3ITEATTSQ@oOOR T

3. BestimmungsgeméBe Verwendung

Das SchutzgasschweiBgerét ist ausschlieBlich zum
SchweiBen von Aluminium im MIG-(Metall-Inert-
Gas)-Verfahren und Stahlen im MAG-(Metall-Aktiv-
Gas)-Verfahren unter Verwendung der
Entsprechenden SchweiBdréhte und Gase geeignet.

Die Maschine darf nur nach ihrer Bestimmung
verwendet werden. Jede weitere darliber
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 Gewéhrleistung,
wenn das Gerét in Gewerbe-, Handwerks- oder
Industriebetrieben sowie bei gleichzusetzenden
Tatigkeiten eingesetzt wird.
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4. Technische Daten ® Sind beide oberen Ecken des SchweiBschirms,
wie in Abbildung 19 dargestellt, verbunden,
Schrauben fur Haltegriff (p) von auBen durch die

Netzanschluss: 230 V ~ 50 Hz 3 Lécher im SchweiBschirm stecken. (Abb. 20)
SchweiBstrom: 25-120 A (max. 150 A) ¢  SchweiBschirm umdrehen und Handgriff (r) tiber
Einschaltdauer X%: [10]20] 30 60] 100 die Gewinde der 3 Schrauben fiir Haltegriff (p)
SchweiBstrom I, (A):  [120] 90[ 75| 52| 4025 fuhren. Handgriff (r) mit den 3 Muttern fir
" Haltegriff (0) am SchweiBschirm festschrauben.
Leerlaufstrom: 48V (Abb. 21)
SchweiBdrahttrommel max.: 5kg '
SchweiBdrahtdurchmesser: 0,6/0,8 mm 5.2 Gasanschluss (Abb. 4, 5, 22-27)
Absicherung: 16 A
Gewicht: 5k 5.2.1 Gasarten
- 9 Beim SchweiBen mit durchgehendem Draht ist
Gasschutz notwendig, die Zusammensetzung des
- Schutzgases ist vom gewahlten SchweiBverfahren
5. Vor Inbetriebnahme bh 98 9
abhangig:
5.1 Montage (Abb 5_21) Schutzgas Cc0o2 Argon/CO2 | Argon Argon/O
Zu schweiB-
5.1.1 Montage der Laufrollen (6) endes Metall
Laufrollen (6) wie in den Abbildungen 7, 9, 10, 11 Unlegierter Stahl X X
dargestellt, montieren.
Aluminium X
5.1.2 Montage des StandfuBes (8) Edelstahl X X
Standfuf (8) wie in den Abbildungen 7, 9, 12, 13
dargestellt, montieren. 5.2.2 Gasflasche auf dem Gerit montieren
_ (Abb. 22-23)
5.1.3 Montage des Handgriffes (1) Gasflasche ist nicht im Lieferumfang enthalten!
Handgriff (1) wie in den Abbildungen 7, 14
dargestellt, montieren. Montieren sie die Gasflasche wie in den Abbildungen
} i 22-23 dargestellt. Achten Sie auf festen Sitz des
5.1.4 Montage des SchweiBschirmes (17) Gurtbandes (15) und darauf dass das SchweiBgerat
® SchweiBglas (I) und dariiber transparentes kippsicher steht.
Schutzglas (m) in Rahmen fiir Schutzglas (k)
legen (Abb. 15). _ ) Achtung! Auf der Gasflaschen-Abstellflache (Abb.
® Haltestifte Schutzglas (q) auBen in Bohrungen im  23/5) diirfen nur Gasflaschen bis maximal 10 Liter
SchweiBschirm Rahmen (s) driicken. (Abb. 16) montiert werden. Bei Verwendung gréBerer
® Rahmen fur Schutzglas (k) mit SchweiBglas (1) Gasflaschen besteht Kippgefahr, diese diirfen daher
und transparentem Schutzglas (m) von innen in nur neben dem Gerat aufgestellt werden. Ist dies der
die Aussparung im SchweiBschirm-Rahmen (s) Fall muss die Gasflasche ausreichend gegen
legen, Haltebuchsen Schutzglas (n) auf Umkippen geschiitzt werden!

Haltestifte Schutzglas (q) driicken, bis diese
einrasten, um den Rahmen fiir Schutzglas (k) zu 52,3 Anschluss der Gasflasche (Abb. 7, 24-27)

sichern. Das transparente Schutzglas (m) muss Nach dem Abnehmen der Schutzkappe (Abb. 24/A)
auf der AuBenseite liegen. (Abb. 17) Flaschenventil (Abb. 24/B) in vom Kérper

® Oberkante von SchweiBschirm-Rahmen (s) nach abgewandter Richtung kurz offnen.
innen biegen (Abb. 18/1.) und Ecken der Anschlussgewinde (Abb. 24/C) gegebenenfalls mit
Oberkante einknicken (Abb. 18/2.). Nun einem trockenen Lappen, ohne Zuhilfenahme
AuBenseiten des SchweiBschirm-Rahmens (s) irgendwelcher Reinigungsmittel, von
nach innen biegen (Abb. 18/3.) und diese durch Verschmutzungen reinigen. Kontrollieren ob
festes Zusammendriicken der Oberkantenecken Dichtung am Druckminderer (19) vorhanden und in
und AuBenseiten verbinden. Pro Seite mussen einwandfreiem Zustand ist. Druckminderer (19) im
beim Einrasten der Haltestifte 2 deutliche Uhrzeigersinn auf das Anschlussgewinde (Abb.

Klickgerausche wahrnehmbar sein (Abb. 18/4.) 25/C) der Gasflasche schrauben (Abb. 25). Die
beiden Schlauchschellen (j) tber den



Anleitung HSG 150 SPK7:  11.

Schutzgasschlauch (18) filhren. Schutzgasschlauch
(18) auf Anschluss Schutzgasschlauch (23) am
Druckminderer (19) und Gaszufuhrungsanschluss
(16) am SchweiBgerat 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 Anschlisse und Verbindungsstellen mit
Leckspray oder Seifenwasser.

5.2.4 Erklarung 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
SchweiBgeréat 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 dirfen nur von Fachpersonal
ausgefiihrt werden. Senden Sie defekte
Druckminderer gegebenenfalls an die
Serviceadresse.

5.3 Netzanschluss

[ ) Uberzeugen Sie sich vor dem AnschlieBen, dass
die Daten auf dem Typenschild mit den
Netzdaten lbereinstimmen.

@ 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
SchweiBdréhte bendtigt. Das SchweiBgerat kann mit
SchweiBdrahten mit einem Durchmesser von 0,6 und
0,8mm verwendet werden. Die entsprechende
Vorschubrolle und Kontaktrohre liegen dem Gerat
bei. Vorschubrolle, Kontaktrohr und Drahtquerschnitt
missen immer zusammen passen.
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5.4.2 Drahtspulenkapazitat

In dem Geréat kdnnen Drahtspulen bis maximal 5kg
montiert werden.

5.4.3 Einsetzen der Drahtspule

o Gehauseabdeckung (Abb. 1/4) éffnen

@ Kontrollieren dass sich die Wicklungen auf der
Spule nicht tberlagern, um ein gleichmaBiges
Abwickeln des Drahtes zu gewéhrleisten.

Beschreibung der Drahtfiihrungseinheit
(Abb. 28-30)

A Spulenarretierung

Spulenhalter

Mitnehmerstift

Druckrollenhalter

Druckrolle

Justierschraube fiir Gegendruck
Spannhebel

Fuhrungsrohr
Vorschubrollenhalter

Drahtspule

Mitnahmeoffnung der Drahtspule
Vorschubrolle
Schlauchpaketaufnahme
Justierschraube fiir Rollenbremse

ZZIrXC"IOTMMOO®

Einsetzen der Drahtspule (Abb. 28,29)

Drahtspule (J) auf Spulenhalter (B) legen. Darauf
achten dass das Ende des SchweiBdrahtes auf der
Seite der Drahtfiihrung abgewickelt wird, siehe Pfeil.
Beachten, dass die Spulenarretierung (A)
eingedriickt wird und der Mitnehmerstift (C) in der
Mitnahmeoffnung der Drahtspule (K) sitzt. Die
Spulenarretierung (A) muss wieder Uber der
Drahtspule (J) einrasten. (Abb. 29)

Einfiihren des SchweiBdrahtes und justieren der

Drahtfiihrung (Abb. 30-36)

® Spannhebel (G) I6sen, Druckrollenhalter (D)
hochklappen. (Abb. 30)

@ Fihrungsrohr (H) gegebenenfalls zuriickziehen.
(siehe Markierung Abb. 31)

@ Vorschubrollenhalter (1) durch Linksdrehung aus
der Arretierung lésen und nach oben abnehmen.
(Abb. 32)

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

@ Vorschubrollenhalter () wieder aufsetzen und
durch Rechtsdrehung arretieren.

@ Flhrungsrohr (H) wieder so weit vorschieben,
dass es ca. 5mm von Druck- und Vorschubrolle

13
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(E/L) entfernt endet. 6.1.2 Einstellen der Drahtvorschub-

@ Gasduse (Abb. 5/12) unter Rechtsdrehung vom Geschwindigkeit
Brenner (Abb. 5/13) abziehen, Kontaktrohr (Abb. Die Drahtvorschub-Geschwindigkeit wird automatisch
6/26) abschrauben (Abb. 5 - 6). Schlauchpaket an die verwendete Stromeinstellung angepasst. Eine
(Abb. 1/11) méglichst gerade vom SchweiBgeréat Feineinstellung der Drahtvorschub-Geschwindigkeit
wegfiihrend auf den Boden legen. kann stufenlos am SchweiBdraht-

@ Die ersten 10 cm des SchweiBdrahtes so Geschwindigkeitsregler (Abb. 1/14) vorgenommen
abschneiden, dass ein gerader Schnitt ohne werden. Es ist empfehlenswert bei der Einstellung in
Vorspriinge, Verzug und Verschmutzungen Stufe 5 zu beginnen, welche einen Mittelwert
entsteht. Ende des SchweiBdrahtes entgraten. darstellt, und gegebenenfalls nachzuregeln. Die

® SchweiBdraht durch das Fihrungsrohr (H), erforderliche Drahtmenge ist abhangig von der
zwischen Druck- und Vorschubrolle (E/L) Materialdicke, der Einbrenntiefe, dem verwendeten
hindurch in die Schlauchpaketaufnahme (M) SchweiBdrahtdurchmesser, und auch von der GroBe

schieben. (Abb. 34) SchweiBdraht vorsichtig von zu Uberbriickender Abstande der zu
Hand so weit in das Schlauchpaket schieben bis verschweiBenden Werkstiicke.
er am Brenner (Abb. 5/13) um ca. 1 cm

herausragt. 6.1.3 Einstellen der Gasdurchflussmenge
® Justierschraube fiir Gegendruck (F) um einige Die Gasdurchflussmenge kann stufenlos am
Umdrehungen Iésen. (Abb. 36) Druckminderer (Abb.4/19) eingestellt werden. Sie

® Druckrollenhalter (D) wieder nach unten klappen wird am Manometer (Abb. 4/20) in Liter pro Minute
und mit Spannhebel (G) arretieren. Lasst sich der  (I/min) angegeben. Empfohlene Gasdurchflussmenge
Spannhebel (G) nur schwer oder gar nicht in zugluftfreien Raumen: 5 — 15 I/min.
arretieren, muss die Justierschraube fiir
Gegendruck (F) weiter gelost werden. (Abb. 35) Zum Einstellen der Gasdurchflussmenge zuerst

® Justierschraube fiir Gegendruck (F) nun so Spannhebel (Abb. 28/G) der Drahtvorschub-Einheit
einstellen, dass der SchweiBdraht fest zwischen I6sen, um unnétigen DrahtverschleiB zu vermeiden
Druckrolle (E) und Vorschubrolle (L) sitzt ohne (siehe 5.4.3). Netzanschluss herstellen (siehe Punkt
gequetscht zu werden. (Abb. 36) 5.3), Ein-/Aus-/SchweiBstrom-Schalter (Abb.1/7) auf
® Passendes Kontaktrohr (Abb. 6/26) fir den Stufe 1 stellen und Brennerschalter (Abb. 5/25)
verwendeten SchweiBdrahtdurchmesser auf den betatigen, um Gasdurchfluss freizugeben. Nun am
Brenner (Abb. 5/13) schrauben und Gasduse Druckminderer (Abb. 4/19) gewiinschte
unter Rechtsdrehung (Abb. 5/12) aufstecken. Gasdurchflussmenge einstellen.
® Justierschraube fiir Rollenbremse (N) so
einstellen, dass sich der Draht noch immer Linksdrehung des Drehknopfes (Abb. 4/24):
fuhren lasst und die Rolle nach Abbremsen der geringere Durchflussmenge
Drahtflihrung automatisch stoppt. Rechtsdrehung des Drehknopfes (Abb. 4/24): héhere

Gasdurchflussmenge

6. Bedienung Spannhebel (Abb. 28/G) der Drahtvorschub-Einheit

wieder festklemmen.

6.1 Einstellung
Da die Einstellung des SchweiBgeréts je nach

Anwendungsfall unterschiedlich erfolgt, empfehlen 6.2 Elektrischer Anschluss
wir, die Einstellungen anhand einer
ProbeschweiBung vorzunehmen. 6.2.1 Netzanschluss

Siehe Punkt 5.3
6.1.1 Einstellen des SchweiBstromes

Der SchweiBstrom kann in 6 Stufen am Ein-/Aus- 6.2.2 Anschluss der Masseklemme (Abb. 1/10)
/SchweiBstrom-Schalter (Abb. 1/7) eingestellt Masseklemme (10) des Gerates moglichst in
werden. Der erforderliche SchweiBstrom ist abhéngig ~ unmittelbarer Nahe der SchweiBstelle anklemmen.
von der Materialstarke, der gewiinschten Auf metallisch blanken Ubergang an der
Einbrenntiefe und dem verwendeten Kontakistelle achten.

SchweiBdrahtdurchmesser.
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6.3 SchweiBen

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

Die zu schweienden Werkstlicke miissen im

.2008 15:18 Uhr Seite 15

7. Reinigung, Wartung und
Ersatzteilbestellung

Ziehen Sie vor allen Reinigungsarbeiten den
Netzstecker.

7AF

Eereich der SchweiBung frei von Farbe, 1 ischen
Uberzligen, 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 fiihren Sie die Gasdse an die Stelle
des Werkstiicks, an der geschweiB3t werden soll.
Betatigen Sie nun den Brennerschalter (Abb. 5/25).

Brennt der Lichtbogen, fordert das Gerét 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 vergroBern.

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

6.4 Schutzeinrichtungen

6.4.1 Thermowéchter

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

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

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

® Reinigen Sie das Geréat regelmaBig mit einem
feuchten Tuch und etwas Schmierseife.
Verwenden Sie keine Reinigungs- oder
Lésungsmittel; diese kénnten die Kunststoffteile
des Gerates angreifen. Achten Sie darauf, dass
kein Wasser in das Geréateinnere 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;

® Typ des Gerates

® Artikelnummer des Gerétes

® Ident-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 zurlickgefiihrt werden.
Das Gerat und dessen Zubehér bestehen aus
verschiedenen Materialien, wie z.B. Metall und
Kunststoffe. Fiihren Sie defekte Bauteile der
Sondermdllentsorgung zu. Fragen Sie im
Fachgeschaft oder in der Gemeindeverwaltung nach!
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9. Stérungssuche
Fehler Ursache Abhilfe

Vorschubrolle dreht nicht

Netzspannung fehlt

Regler Drahtvorschub auf 0

Anschluss Gberprifen

Einstellung tiberpriifen

Vorschubrolle dreht, jedoch keine
Drahtzufiihrung

Schlechter Rollendruck
(siehe 5.4.3)

Rollenbremse zu fest eingestellt
(siehe 5.4.3)

Verschmutzte / beschadigte
Vorschubrolle (siehe 5.4.3)

Beschadigtes 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

l6sen

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

Gerat hat sich durch zu lange
Anwendung bzw. Nichteinhaltung
der Riicksetzzeit Uberhitzt

Geréat mindestens 20-30 Minuten
abkuhlen lassen

Sehr schlechte SchweiBnaht

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

Kein / zu wenig Gas (siehe 6.1.3)

Einstellung iiberpriifen

Einstellung tberpriifen bzw.
Filldruck der Gasflasche
kontrollieren
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10. Erkldrung der Symbole
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EN 60974-1

Européische Norm fir
LichtbogenschweiB-
einrichtungen und
SchweiBstromquellen
mit beschrénkter Ein-
schaltdauer

T

Lagern oder verwenden
Sie das Gerét nicht in
feuchter oder nasser
Umgebung oder im
Regen

Sicherung mit Nennwert
in Ampere im
Netzanschluss

:
y
PR

=

1 Phasen -
Netzanschluss

=D8=

Transformator mit
Gleichrichter

U, Netzspannung 50 Hz Netzfrequenz

1, max héchster Netzstrom Symbol fiir fallende
Bemessungswert b_ Kennlinie
Vor Gebrauch des Metall-Inert- und
SchweiBgerétes die Aktivgas-Schweien
Bedienungsanleitung einschlieBlich der
sorgfaltig lesen und Verwendung von
beachten Fulldraht

Uy Nennleerlaufspannung IP 21 Schutzart

I, SchweiBstrom H Isolationsklasse

@ mm SchweiBdrahtdurch- X Einschaltdauer
messer
Einphasiger

Gerat ist funkentstért nach EG-Richtlinie 89/336/EWG
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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)

1. Handle

2. Operating status indicator

3. Thermostat control lamp

4. Housing cover

5. Gas bottle support surface

6. Castors

7. ON/OFF/Welding current switch
8. Supporting foot

9. 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
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2.1 Assembly material

®wmopDOS3ITEATTSO@oOOR T

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

3. Intended use

The shielding gas welding set is exclusively designed
for welding aluminum with the MIG /metal inert gas)
method and 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: 230 V ~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 Ug: 48 V
Max. welding wire drum: 5kg
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

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
(9) until they engage to secure the frame for the
safety glass (k). The transparent safety glass (m)
must be on the outside. (Fig. 17)

o 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

20
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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 [Argon Argon/O
Metal to be

welded

Non-alloyed steel | X X

Aluminium X

Stainless 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)
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Important. Check all gas and other connection for
leaks. Check the connections using leak spray or
soap suds.

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.
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Description of the wire guide unit (Fig. 28-30)
Spool lock

Spool holder

Cam pin

Pressure roller holder

Pressure roller

Adjusting screw for counter-pressure
Clamp lever

Guide tube

Feed roller holder

Wire spool

Cam opening in wire spool

Feed roller

Hose package mounting

Adjusting screw for roller brake

ZIrXC"IOTMMOO®>

Inserting the wire spool (Fig. 28, 29)

Place the wire spool (J) 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 (K). The spool lock (A) must engage again
over the wire spool (J). (Fig. 29)

Inserting the welding wire and adjusting the wire

guide (Fig. 30-36)

® Release the clamp lever (G), push up the
pressure roller holder (D). (Fig. 30)

® Pull back the guide tube (H) if necessary. (see
marking in Fig. 31)

® Release the feed roller holder (l) from the lock by
turning it counter-clockwise and remove it
upwards. (Fig. 32)

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

o Fit the feed roller holder (l) again and lock it by
turning it clockwise.

® Push the guide tube (H) forwards until it ends
approx. 5 mm from the pressure and feed rollers
(ELL).

® 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 (H)
between the pressure and feed rollers (E/L) into
the hose package mounting (M). (Fig. 34)

21
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Carefully push the welding wire by hand into the drafts: 5 — 15 I/min.
hose package until it projects out of the hose

package by approx. 1 cm at the burner (Fig. To set the gas flow rate, first release the clamp lever
5/13). (Fig. 28/G) on the wire feed unit to prevent
® Undo the adjusting screw for counter-pressure unnecessary wire wear (Fig. 5.4.3). Connect to the
(F) a few turns. (Fig. 36) mains outlet (see point 5.3), set the ON/OFF/Welding
® Pull the pressure roller holder (D) down again current switch (Fig. 1/7) to setting 1 and press the

and lock it with the clamp lever (G). If you cannot burner switch (Fig. 5/25) to start the gas flow. Now
lock the clamp lever (G) or it is very difficult to do set the required gas delivery rate on the pressure
so, the adjusting screw for counter-pressure (F) reducer (Fig. 4/19).
must be undone a little more. (Fig. 35)

® Now set the adjusting screw for counter-pressure Turn the rotary knob (Fig. 4/24) counter-clockwise:

(F) so that the welding wire is positioned firmly Lower gas delivery rate
between the pressure roller (E) and feed roller
(L) without being crushed. (Fig. 36) Turn the rotary knob (Fig. 4/24) clockwise:

® Screw the appropriate contact tube (Fig. 6/26) for Higher gas delivery rate
the welding wire diameter on to the burner (Fig.

5/13) and fit the gas nozzle, turning it clockwise Secure the clamp lever (Fig. 28/G) to the wire feed
(Fig. 5/12). unit again.
® Set the adjusting screw for the roller brake (N) so
that the wire can still be moved and the roller 6.2 Electrical connection
stops automatically after the wire guide has been
braked. 6.2.1 Mains connection
See point 5.3
6. Operation 6.2.2 Connecting the earth terminal (Fig. 1/10)
Connect the welding set’s earth terminal (10) in the
6.1 Setting immediate vicinity of the welding position if possible.

Since the welding set must be set to suit the specific ~ Ensure that the contact point is bare metal.
application, we recommend that the settings be

made on the basis of a test weld. 6.3 Welding

When all the electrical connections for the power
6.1.1 Setting the welding current supply and welding current circuit have been made
The welding current can be set to 6 different levels and the shielding gas has also been connected, you

using the ON/OFF/Welding current switch (Fig. 1/7). can proceed as follows:

The required welding current depends on the . . .

material thickness, the required penetration depth The workpieces for welding must be clear of paint,

and the welding wire diameter. metallic coatings, dirt, rust, grease and moisture in
the area where they are to be welded.

6.1.2 Setting the wire feed speed i i

The wire feed speed is automatically adjusted to the Set the welding current, wire feed and gas flow rate

current setting. The final wire feed speed setting can ~ (see 6.1.1 - 6.1.3) as required.

be made on the welding wire speed controller (Fig. i . .

1/14). We recommend that you start the setting work ~ Hold the welding screen (Fig. 3/17) in front of your

at level 5 which is the middle value, and then adjust it ~ face and move the gas nozzle to the point on the

from there. The required quantity of wire depends on ~ Workpiece where you wish to complete the weld.

the material thickness, the penetration depth, the Now press the burner switch (Fig. 5/25).

welding wire diameter and also of the size of the gap . . i i

to be bridged between the workpieces you wish to When the arc is burning, the welding set will feed

weld. wire into the weld pool. When the weld nugget is
large enough, move the burner slowly along the

6.1.3 Setting the gas delivery rate required edge. Move it to and fro if necessary to

The gas delivery rate can be infinitely adjusted on enlarge the weld pool a little.

the pressure reducer (Fig. 4/19). Itis shown on the i . . ) .

pressure gage (Fig. 4/20) in liters per minute (I/min). Find the ideal setting of the welding current, wire

Recommended gas delivery rate in rooms with no feed speed and gas delivery rate by carrying out a

22
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test weld. Ideally an even welding noise will be 8. Disposal and recycling
audible. The penetration depth should be as deep as
possible, but the weld pool must not be allowed to The unit is supplied in packaging to prevent its being
fall through the workpiece. damaged in transit. This packaging is raw material
and can therefore be reused or can be returned to
6.4 Safety equipment the raw material system.
The unit and its accessories are made of various
6.4.1 Thermostat types of material, such as metal and plastic.
The welding set is fitted with an overheating guard Defective components must be disposed of as
that protects the welding transformer from special waste. Ask your dealer or your local council.

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
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9. Troubleshooting
Fault Cause Remedy

Feed roller does not turn

Power supply not connected

Wire feed controller set to 0

Check connection

Check setting

any wire

Feed roller turns, but does not feed

Incorrect roller pressure (see 5.4.3)

Roller brake set too firmly (see
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

Check setting

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

24
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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

:
y
PR

=

mains connection

connection

U, Mains voltage 50 Hz Mains frequency

|, max Rated maximum mains Symbol for falling
current b_ characteristic curve
Read the operating Metal inert and active
instructions carefully gas welding including
before using the welding the use of filler wire
set and follow them

Uy Rated idling voltage IP 21 Protection type

I, Welding current H Insulation class

@ mm Welding wire diameter X On-load factor

=D8=

transformer

The set is interference-suppressed in compliance with EC Directive 89/336/EEC
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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

11,

attentivement ce mode d’emploi. Conservez-le bien
de fagon & pouvoir disposer a tout moment de ces
informations. Si I'appareil doit étre remis a 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)

Poignée

Indicateur d’état

Témoin du contréleur thermique
Recouvrement du boitier

Emplacement pour les bouteilles de gaz
Galets de roulement

Nogswp=

de soudage

Pied

. 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. Manométre

21. Vissage

22. Soupape de sécurité

28. Raccord du tuyau de gaz inerte

24. Bouton rotatif

25. Interrupteur du brdleur

26. 2 tubes de contact

©w

Interrupteur de mise en /hors circuit du courant

.2008
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2.1 Matériel de montage

®»SoDOS3ITXATDISOSPQR T

3.

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

Utilisation conforme a I’affectation

L’appareil de soudage au gaz inerte est
exclusivement destiné au soudage de I'aluminium en
processus MIG (métal-gaz inerte) et d’aciers en
processus MAG (soudage a I'arc avec électrode en
atmosphere active /métal-gaz actif) en utilisant les
électrodes a fil plein et les 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 '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 : 230 V ~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 I, (A) :

120 90| 75| 52 | 40|25

Tension de marche a vide nominale Uy: 48V
Bobine de fil plein maxi. : 5 kg
Diameétre 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 (I) et par dessus, le

verre de protection transparent (m) dans le cadre

pour le verre de protection (k) (fig. 15).

® Enfoncez les goupilles de fixation du verre de
protection (q) extérieur dans les pergages du
cadre de I'écran de soudage (s). (fig. 16)

® Mettez le cadre du verre de protection (k) avec le

verre de soudage (I) 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
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entendre nettement deux bruits d’encliquetage
lorsque les broches de support s’encrantent pour
chaque coté (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 Cco2 Argon/CO2 | Argon Argon/O

Métal & souder

Acier non allié X X
Aluminium X
Acier inoxydable 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 I'empécher de basculer.

5.2.3 Raccord de la bouteille de gaz (fig. 7, 24-27)
Apreés 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).

Nettoyez le cas échéant les salissures du filet de
raccordement (fig. 24/C) avec un chiffon sec, sans
produit de nettoyage. Contrdlez si le joint sur le
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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 & 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 (/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 uniquement 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 l'art.

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 !
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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 &
souder avec des fils d’un diametre 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 diametre
du fil doivent toujours étre adaptés.

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

5.4.3 Montage de la bobine de fil

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

@ Controlez que les enroulements sur la bobine ne
se superposent pas pour pouvoir garantir un
déroulement homogeéne du fil.

Description de I'unité de guidage de fil
(fig. 28-30)

A Arrét de bobine

Support de la bobine

Broche d’entrainement

Support des rouleaux presseurs
Rouleau presseur

Vis d’ajustage pour contre-pression
Levier de serrage

Tube de guidage

Support des cylindres d’avance
Bobine de fil

Orifice d’entrainement de la bobine fil
Cylindre d’avance

Logement du faisceau de tuyaux

Vis d’ajustage pour frein du rouleau

ZZIrXC"IOTMMOO®

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

Montez la bobine de fil (J) sur le support de la bobine
(B). Veillez a ce que I'extrémité du fil plein soit bien
déroulée sur le coté du guidage de fil métallique, 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 (K).
L’arrét de bobine (A) doit a nouveau s’encranter au-
dessus de la bobine de fil (J). (fig. 29)

Introduction du fil plein et ajustage du guidage

de fil métallique (fig. 30-36)

® Desserrez le levier de serrage (G), relever le
support des rouleaux presseurs (D). (fig. 30)

® Retirez le tube de guidage (H) le cas échéant.
(voir le repere en fig. 31)

o Défaire le support des cylindres d’avance (l) du
dispositif d’arrét en le tournant vers la gauche et
sortez-le vers le haut. (fig. 32)

29



Anleitung HSG 150 SPK7:_  11.06.2008 15:18 Uhr Seite 30

@ Contrélez le cylindre d’avance (L). L’épaisseur 6.1.1 Réglage du courant de soudage
du fil correspondante doit étre indiquée sur la Le courant de soudage peut étre réglé en 6 étapes
face supérieure du cylindre d’avance (L). Le sur l'interrupteur de mise en /hors circuit du courant
cylindre d’avance (L) est doté de 2 rainures de de soudage (fig. 1/7). Le courant de soudage requis
guidage. Retournez le cylindre d’avance (L) le dépend de I'épaisseur du matériau, de la profondeur
cas échéant, ou remplacez-le. (fig. 33) de marquage désirée et du diamétre du fil plein

® Remettez le support des cylindres d’avance (I) utilisé.
en place et bloquez-le d’'une rotation a droite.

® Entrez le tube de guidage (H) a nouveau jusqu’a 6.1.2 Régl. de la vi del’ de fil
ce qu'il se termine a environ 5 mm du cylindre de La vitesse de I'avance de fil est automatiquement
pression et d’avance (E/L). adaptée au réglage du courant utilisé. Un réglage de

® Retirez la buse de gaz (fig. 5/12) en tournant le précision de la vitesse de 'avance de fil peut se faire
braleur vers la droite (fig. 5/13), dévissez le tube en continu sur le variateur de vitesse du fil de
de contact (fig. 6/26) (fig. 5 - 6). Posez le soudage (fig. 1/14). Il est recommandé de
faisceau de tuyaux (fig. 1/11) le plus droit commencer le réglage a I'étape 5 qui représente une
possible sur le sol en partant de I'appareil a moyenne et de régler une nouvelle fois
souder. ultérieurement, le cas échéant. La quantité de fil

@ Couper les premiers 10 cm du fil plein de requise dépend de I'épaisseur du matériau, de la
maniere a obtenir une coupe droite, sans saillie, profondeur de marquage, du diametre du fil plein
distorsion ni salissure. Enlever les bavures de utilisé et méme de la grandeur des distances a
I'extrémité du fil plein. ponter des piéces a souder.

® Poussez I'électrode a fil plein dans le tube de
guidage (H), entre le cylindre de pression et celui 6.1.3 Réglage du débit de gaz

d’avance (E/L) dans le logement du faisceau de Le débit de gaz peut étre réglé en continu sur le
tuyaux (M). (Fig. 34) Introduisez réducteur de pression (fig. 4/19). Il est indiqué sur le
précautionneusement le fil plein & la main dans manometre (fig. 4/20) en litres par minute (I/min).
le faisceau de tuyaux jusqu‘a ce qu'il dépasse Débit de gaz recommandé dans les piéces sans
d’env. 1 cm du brdleur (fig. 5/13). courant d’air : 5 — 15 I/min.

o Desserrez la vis d’ajustage de la contre-pression
(F) de quelques tours. (fig. 36) Pour réguler le débit du gaz, desserrez tout d’abord

® Rabattez le support des rouleaux presseurs (D) le levier de serrage (fig. 28/G) de I'unité d’avance de
vers le bas et arrétez-le avec le levier de serrage fil afin d’éviter une usure inutile du fil (voir 5.4.3).
(G). S'il est impossible ou difficile d’arréter le Etablissez le branchement secteur (voir point 5.3),
levier de serrage (G), il faut desserrer encore la mettez l'interrupteur de mise en /hors circuit du
vis d’ajustage de la contre-pression (F). (fig. 35) courant de soudage (fig.1/7) sur le niveau 1 et

® Réglez a présent la vis d’ajustage de la contre- actionnez l'interrupteur du brdleur (fig. 5/25) pour
pression (F) de maniére que I'électrode a fil plein libérer le flux de gaz. Réglez a présent le flux de gaz
se trouve entre le rouleau presseur (E) et le désiré sur le réducteur de pression (fig. 4/19).

cylindre d’avance (L) sans étre écrasé. (fig. 36)
® Vissez le tube de contact qui convient (fig. 6/26) Rotation a gauche du bouton rotatif (fig. 4/24) :

au diametre du fil plein utilisé sur le braleur (fig. Débit moindre

5/13) et enfichez la buse de gaz en tournant vers

la droite (fig. 5/12). Rotation a droite du bouton rotatif (fig. 4/24) :
® Réglez la vis d’ajustage du frein du rouleau (N) Débit de gaz plus important

de maniére que le fil puisse encore étre guidé et
que la bobine s’arréte automatiquement apres le Serrez a fond le levier de serrage (fig. 28/G) de
freinage du guidage de fil. I'unité d’avance de fil.

6.2 Raccordement électrique
6. Commande
6.2.1 Raccord réseau
6.1 Réglage Cf. point 5.3
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.
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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 maniére
suivante :

les piéces 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
piece a usiner qui doit étre soudé.

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

Lorsque I'arc apparait, I'appareil introduit du fil dans
le bain de fusion. Si la lentille de soudage est assez
grande, le braleur 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 contréle (3) de
votre appareil s'allume. Laissez I'appareil a souder
refroidir pendant un moment.
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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
poussiéere) 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 apres 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 matiéres
plastiques de I'appareil. Veillez a ce qu'aucune
eau n’entre a l'intérieur de I'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 piéces de rechange,
veuillez indiquer les références suivantes:

@ Type de l'appareil

@ No. d’article de I'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 premiéres.

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

Controéler 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

ala buse de gaz/au tube de
contact

Controler le réglage

Controler 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
controleur 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)

Controler le réglage

Controler le réglage ou encore la
pression de charge de la bouteille
de gaz
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10. Explication des symboles
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EN 60974-1

Norme européenne pour
les dispositifs de
soudage a l'arc et les
sources de courant de
soudage a durée de
mise en circuit limitée

T

Ne stockez ni
n’employez I'appareil
dans un environnement
humide, dans un milieu
humide ou sous la pluie

Fusible avec valeur
nominale en ampére
dans le branchement
secteur

:
y
PR

=

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 'appareil Soudage de métal au
a souder, lisez le mode gaz inerte et au gaz
d’emploi minutieusement § actif, y compris
et respectez-le ! I'utilisation de fil
— métallique de
remplissage
Uo Tension de marche a IP 21 Type de protection
vide nominale
I, Courant de soudage H Classe d’isolation
J mm Diamétre du fil plein X Durée de mise en circuit

=D8=

Transformateur

L’appareil est antiparasité conformément a la directive CE 89/336/CEE
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A jAtencion!

Al usar aparatos es preciso tener en cuenta una
serie de medidas de seguridad para evitar lesiones o
dafios. Por este motivo, es preciso leer atentamente
estas instrucciones de uso. Guardar esta
informacion cuidadosamente para poder consultarla
en cualquier momento. En caso de entregar el
aparato a terceras personas, sera preciso
entregarles, asimismo, el manual de instrucciones.
No nos hacemos responsables de accidentes o
dafios provocados por no tener en cuenta este
manual y las instrucciones de seguridad.

1. Instrucciones de seguridad

Encontrard las instrucciones de seguridad
correspondientes en el prospecto adjunto.

®wmopDOS3ITEITTSQ@oPQR T

2. Descripcion del aparato y volumen
de entrega (fig. 1-8)

Empufadura
Indicador de servicio
Piloto de controlador térmico
Cubierta de la carcasa
Bandeja para colocar las bombonas de gas
Rodillos guia
Interruptor corriente para soldadura/ON/OFF
Pata de apoyo
Enchufe
. Borne de masa
. Juego tubos de goma
. Tobera de gas
. Quemador
14. Regulador de velocidad de la varilla soldadora
15. Cinta
16. Conexion de la alimentacion del gas
17. Pantalla de soldadura
18. Tubo de goma para gas inerte
19. Regulador de presion
20. Manémetro
21. Junta atornillada
22. Valvula de seguridad
23. Conexion tubo de goma para gas inerte
24. Boton giratorio
25. Boton quemador
26. 2 tubos de contacto

OCONDOH WM

WN = O
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2.1 Material de montaje

8 tornillos para ruedecillas

8 anillos de sujecion para ruedecillas

8 arandelas para ruedecillas

4 tornillos para empufiadura

4 anillos de sujecién para empufiadura
4 arandelas para empufiadura

2 tornillos para pata de apoyo

2 anillos de sujecion para pata de apoyo
2 arandelas para pata de apoyo

2 abrazaderas

1 armazdn cristal protector

1 cristal de soldadura

.1 cristal protector transparente

2 manguitos de sujecién del cristal protector
3 tuercas para asidero

3 tornillos para asidero

2 pernos de sujecion cristal protector

1 empufiadura

1 armazoén de la pantalla de soldadura

Uso adecuado

El soldador en atmoésfera protectora ha sido
concebido exclusivamente para soldar aluminio
segun el procedimiento MIG (metal y gas inerte) y
aceros segun el procedimiento MAG (metal y gas
activo) utilizando los alambres para soldar y gases
adecuados.

Utilizar la maquina sélo en los casos que se indican
explicitamente como de uso adecuado. Cualquier
otro uso no seré adecuado. En caso de uso
inadecuado, el fabricante no se hace responsable de
dafios o lesiones de cualquier tipo; el responsable es
el usuario u operario de la maquina.

Tener en consideracion que nuestro aparato no esta
indicado para un uso comercial, industrial o en taller.
No asumiremos ningun tipo de garantia cuando se
utilice el aparato en zonas industriales, comerciales
o talleres, asi como actividades similares.
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4. Caracteristicas técnicas
Tensién de red: 230V ~50 Hz

Corriente para soldadura: 25-120 A (max. 150 A)

Duraci6n de funcionamiento X%:
10] 20| 30| 60 | 100

Corriente para soldadura I, (A):

120 90| 75| 52 | 40| 25
Tensién nominal en vaci Uj: 48 V
Tambor de alambre para soldar méax.: 5kg
Diametro de alambre para soldar: 0,6/0,8 mm
Fusible: 16 A
Peso: 25 kg

5. Antes de la puesta en marcha
5.1 Montaje (fig. 5-21)

5.1.1 Montaje de las ruedecillas (6)
Montar las ruedecillas (6) seguin se muestra en las
figuras 7,9, 10y 11.

5.1.2 Montaje de la pata de apoyo (8)
Montar la pata de apoyo (8) segun se muestra en las
figuras 7, 9, 12, 13.

5.1.3 Montaje de la empuiiadura (1)
Montar la empufiadura (1) segun se muestra en las
figuras 7 y 14.

5.1.4 Montaje de la pantalla de soldadura (17)

@ Colocar el cristal de soldadura (l) y encima el
cristal protector transparente (m) en el armazén
para el cristal protector (k) (fig. 15).

® Presionar los pernos de sujecién del cristal
protector (q) en el exterior en los orificios del
armazon de la pantalla de soldadura (s). (fig. 16)

@ Colocar desde el interior el armazén para el
cristal protector (k) con cristal de soldadura (I) y
cristal protector transparente (m) en la cavidad
en el armazén de la pantalla de soldadura (s),
presionar los manguitos de sujecién del cristal
protector (n) en los pernos de sujecién del cristal
protector (q) hasta que se enclaven con el fin de
asegurar el armazén del cristal protector (k). EI
cristal protector transparente (m) debe
encontrarse en el exterior. (fig. 17)

@ Doblar hacia dentro el borde superior del
armazoén de la pantalla de soldadura (s) (fig.
18/1) y plegar las esquinas del borde superior
(fig. 18/2.). A continuacién, doblar hacia dentro
los lados exteriores del armazén de la pantalla
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de soldadura (s) (fig. 18/3) y conectarlos
presionando las esquinas de los bordes
superiores y los lados exteriores. Al enclavar los
pernos de sujecion se deben oir claramente 2
clics en cada lado (fig. 18/4.)

® Una vez unidas las dos esquinas superiores de
la pantalla de soldadura, seglin se muestra en la
fig. 19, introducir los tornillos para el asidero (p)
desde fuera en las 3 perforaciones de la pantalla
de soldadura. (fig. 20)

@ Dar lavuelta a la pantalla de soldadura y colocar
la empufiadura (r) a través de la rosca de los 3
tornillos para el asidero (p). Atornillar la
empufiadura (r) con las 3 tuercas para el asidero
(0) a la pantalla de soldadura. (fig. 21)

5.2 Tubo de goma para el gas (fig. 4, 5, 22-27)

5.2.1 Tipos de gas

Al soldar con alambre continuo se necesita
proteccion antigas, la composicién del gas inerte
depende del procedimiento de soldadura elegido:

Gas inerte Cco2  |Argon/CO2 |Argon Argon/O
Metal a soldar

Acero no aleado X X

Aluminio X

Acero inoxidable X X

5.2.2 Montar la bombona de gas en el aparato
(fig. 22-23)

iLa bombona de gas no se incluye en el volumen de

entregal

Montar la bombona de gas segun se ilustra en las
figuras 22 y 23. Asegurarse de que la cinta quede
bien sujeta (15) y el soldador se encuentre en
posicion estable.

jAtencion! En la bandeja (fig. 23/5) solo se podran
colocar bombonas de gas de max. 10 litros. Si se
utilizan bombonas mayores existe peligro de que se
vuelquen, por lo que solo se podran colocar al lado
del aparato. De ser este el caso, proteger
convenientemente la bombona para que no se
vuelque.

5.2.3 Conexion de la bombona de gas

(fig. 7, 24-27)
Tras quitar |la tapa protectora (fig. 24/A) abrir
brevemente la vélvula de la bombona (fig. 24/B) en
sentido apartado del cuerpo.
De ser necesario, limpiar la rosca de conexioén (fig.
24/C) con un pafio seco, sin afadir detergente
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alguno. Comprobar que el regulador de presion (19) aparato. El rodillo de avance, el tubo de contacto y la

tenga su junta impermeable y en perfecto estado. seccion del alambre deben concordar siempre.
Atornillar el regulador de presion (19), girando en el

sentido de las agujas del reloj, a la rosca de 5.4.2 Capacidad de las bobinas de alambre
conexion (fig. 25/C) de la bombona de gas (fig. 25). En el aparato se pueden montar bobinas de hasta
Poner las dos abrazaderas (j) en el tubo de goma max. 5 kg.

para gas inerte (18). Introducir el tubo de goma para

gas inerte (18) en la conexion (23) en el regulador de  5.4.3 Colocar la bobina de alambre

presion (19) y la conexién de la alimentacion del gas ® Abrir la cubierta de la carcasa (fig. 1/4).

(16) en el soldador y asegurar en los dos puntos de @ Controlar que las vueltas de las bobina se

conexioén con las abrazaderas (j). (fig. 26-27) superpongan para garantizar que el alambre se
desenrolle de forma homogénea.

jAtencion! jAsegurar que las conexiones de gas y

uniones sean herméticas! Controlar las conexiones y Descripcion de la unidad de guia del alambre

puntos de unién con un aerosol para la deteccién de (fig. 28-30)

fugas de gas o con agua y jabon. A Dispositivo de retencion de la bobina

B Portabobinas
5.2.4 Explicacion del regulador de presion C Vastago de arrastre
(fig. 4/19) D Portarrodillo de presién
En el botén giratorio (24) se puede regular el E Rodillo de presién
volumen de gas. El volumen de gas ajustado se F  Tornillo de reglaje para contrapresion
podréa consultar en el manémetro (20) en litros por G Palanca tensora
minuto (I/min). El gas sale en la conexién del tubo de H Tubo guia
goma para gas inerte (23) y se transporta por el | Portarrodillo de avance
mismo (fig. 3/18) hacia el soldador. (véase 5.2.3) J Bobina de alambre

K Perforacion de arrastre para bobina
jAtencion! Para regular el volumen de gas proceder L Rodillo de avance
segun se indica en el apartado 6.1.3. M Alojamiento del juego de tubos de goma

N Tornillo de reglaje para freno de rodillo
El regulador de presién se monta en la bombona de
gas (véase 5.2.3) con ayuda de la atornilladura (21). Colocar la bobina (fig. 28, 29)

Colocar la bobina (J) en el portabobinas (B).
jAtencion! Solo el personal especializado esta Asegurar que el extremo del alambre se desenrolle
autorizado a realizar trabajos y reparaciones en el en el lado de la guia del alambre, véase flecha.
regulador de presién. En caso necesario, enviar el Asegurarse de pulsar el dispositivo de retencion de
regulador de presién defectuoso a nuestra direccion la bobina (A) y de que el vastago de arrastre (C)
de servicio técnico. quede situado en la perforacion de arrastre de la

bobina (K). El dispositivo de retencién de la bobina
5.3 Tension de red (A) debe encajarse por encima de la bobina (J). (fig.
® Antes de conectar la maquina, asegurarse de 29)

que los datos de la placa de identificacion
coincidan con los datos de la red eléctrica. Introducir el alambre de soldadura y ajustar la
o Elaparato solo se puede conectar a cajas de guia del mismo (fig. 30-36)

enchufe con puesta a tierra y fusible adecuadas. @ Soltar la palanca tensora (G), subir el
portarrodillo de presién (D). (fig. 30)

5.4 Montaje de la bobina de alambre @ De ser necesario, tirar hacia atras del tubo guia
(fig. 1, 5, 6, 28 — 36) (H). (véase marca fig. 31)

ijLa bobina de alambre no se incluye en el volumen @ Soltar el portarrodillo de avance (I) del

de entrega! dispositivo de retencion girandolo hacia la

izquierda y sacarlo hacia arriba. (fig. 32)

5.4.1 Tipos de alambre @ Comprobar el rodillo de avance (L). En la parte

Dependiendo del uso que se pretende dar al aparato superior del rodillo de avance (L) debe estar

se utilizan distintos alambres de soldadura. El indicado el grosor correspondiente del alambre.

soldador se puede operar con alambres de El rodillo de avance (L) esta dotado de 2 ranuras

soldadura con un diametro de 0,6 y 0,8 mm. El guia. En caso necesario dar la vuelta o cambiar

rodillo de avance y tubos de contacto se adjuntan al el rodillo de avance (L). (fig. 33)
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® Volver a colocar el portarrodillo de avance (I) y

bloquearlo girandolo hacia la derecha.

® Volver a desplazar hacia delante el tubo guia (H)
hasta que esté a aprox. 5 mm de distancia del

rodillo de avance y de presion (E/L).

® Sacar la tobera de gas (fig. 5/12) girando el
quemador (fig. 5/13), desatornillar el tubo de
contacto (fig. 6/26) (fig. 5 - 6). Colocar en el
suelo el juego de tubos de goma (fig. 1/11)

apartandolo del soldador lo mas recto posible.

@ Cortar los 10 primeros cm del alambre de
soldadura de forma que el corte sea lo mas
limpio posible, sin salientes, deformaciones o

suciedad. Desbarbar el extremo del alambre de

soldadura.

® Introducir el alambre a través del tubo guia (H)

entre el rodillo de presion y de avance (E/L)

hasta el alojamiento del juego de tubos de goma

(M). (fig. 34) Introducir con la mano

cuidadosamente el alambre de soldadura en el
juego de tubos de goma hasta que salga aprox.

1 cm del quemador (fig. 5/13).

e Soltar el tornillo de reglaje para la contrapresion

(F) dandole unas vueltas. (fig. 36)

@ Volver a bajar el portarrodillo de presién (D) y

bloquearlo con la palanca tensora (G). Si la

palanca tensora (G) no se puede bloquear o solo
dificiimente, aflojar un poco més el tornillo para

la contrapresion (F). (fig. 35)
@ Ajustar el tornillo para la contrapresion (F) de
forma que el alambre de soldadura se quede

firmemente sujeto entre el rodillo de presién (E)

y el de avance (L) sin estar excesivamente
apretado. (fig. 36)
@ Atornillar el tubo de contacto (fig. 6/26)

adecuado para el diametro de alambre utilizado

al quemador (fig. 5/13) y encajar la tobera de
gas (fig. 5/12) girandola hacia la derecha.
@ Ajustar el tornillo de reglaje para el freno del

rodillo (N) de forma que se pueda seguir guiando
el alambre y el rodillo se pare automaticamente

tras frenar la guia del alambre.

6. Manejo

6.1 Ajuste
Puesto que el ajuste del aparato soldador varia

segun el uso que se le pretenda dar, recomendamos

realizar los ajustes haciendo una soldadura de
prueba.

6.1.1 Ajustar la corriente para soldadura

La corriente para soldadura se puede ajustar en 6

niveles en el interruptor corriente para
soldadura/ON/OFF (fig. 1/7). La corriente para
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soldadura necesaria depende de la densidad del
material, la profundidad deseada y del diametro del
alambre de soldadura utilizado.

6.1.2 Ajustar la velocidad de avance del alambre
La velocidad de avance del alambre se adapta
automaticamente al ajuste utilizado de la corriente.
Es posible realizar un ajuste de precisién continuo
en cuanto a la velocidad de avance del alambre,
usando para ello el regulador de velocidad del
alambre de soldadura (fig. 1/14). Se recomienda
comenzar con el ajuste en el nivel 5 puesto que es
un valor medio y, a partir de ahi, ir reajustando. La
cantidad de alambre necesaria depende del espesor
del material, de la profundidad, del diametro del
alambre utilizado, asi como de la separacion entre
las piezas a soldar.

6.1.3 Ajustar el volumen de gas

El volumen de gas se puede ajustar de forma
continua en el regulador de presion (fig. 4/19). Se
indica en el manémetro (fig. 4/20) en litros por
minuto (I/min). Volumen de gas recomendado en
salas no expuestas a las corrientes de aire: 5 — 15
I/min.

Para regular el volumen de gas, primero soltar la
palanca tensora (fig. 28/G) de la unidad de avance
del alambre con el fin de evitar que éste se desgaste
innecesariamente (véase 5.4.3). Enchufar a la red
eléctrica (véase punto 5.3), poner el interruptor
corriente para soldadura/ON/OFF (fig. 1/7) en el
nivel 1y activar el interruptor del quemador (fig.
5/25) para dejar que salga el gas. Ajustar el volumen
de gas deseado en el regulador de presion (fig.
4/19).

Girar a la izquierda el boton giratorio (fig. 4/24):
volumen de paso inferior

Girar a la derecha el boton giratorio (fig. 4/24):
volumen de paso mayor

Volver a sujetar la palanca tensora (fig. 28/G) de la
unidad del avance del alambre.

6.2 Conexion eléctrica

6.2.1 Tension de red
Véase punto 5.3

6.2.2 Conexion del borne de masa (fig. 1/10)
Conectar el borne de masa (10) del aparato lo mas
cerca posible del punto a soldar.

Comprobar que la junta metdlica en el punto de
contacto esté limpia y lisa.
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6.3 Soldar

Una vez realizadas todas las conexiones eléctricas
para el suministro de corriente y el circuito de
soldadura, asi como la conexion para el gas inerte,
proceder como sigue:

Las piezas a soldar deben estar libres de pintura,
revestimientos metalicos, suciedad, 6xido, grasa y
humedad en el punto de soldadura.

Ajustar adecuadamente la corriente de soldadura, el
avance del alambre y el volumen de gas (véase
6.1.1-6.1.3).

Mantener la pantalla protectora (fig. 3/17) a la altura
de la cara y apuntar con la tobera el punto de la
pieza que se desea soldar.

Activar a continuacién el interruptor del quemador
(fig. 5/25).

Cuando el arco voltaico se enciende, el aparato
impulsa el alambre al bafio de soldadura. Si el punto
de soldadura es lo suficientemente grande, guiar el
quemador lentamente a lo largo del borde deseado.
En caso necesario, oscilar ligeramente para
aumentar el alcance de soldadura.

Determinar el ajuste ideal de la corriente de
soldadura, la velocidad del avance del alambre y el
volumen de gas realizando una soldadura de
prueba. Lo ideal es percibir un ruido de soldadura
regular. La profundidad debe ser lo mayor posible
sin que el material liquido caiga entre las piezas.

6.4 Dispositivos de proteccion

6.4.1 Controlador térmico

El soldador esta dotado de una proteccién que evita
el sobrecalentamiento del transformador. Tan pronto
como se active dicha proteccion, se iluminara la luz
de control (3) en el aparato. Dejar que el soldador se
enfrie durante cierto tiempo.
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7. Mantenimiento, limpieza y pedido de
piezas de repuesto

Desenchufar siempre antes de realizar algun trabajo
de limpieza.

7.1 Limpieza

@ Reducir al maximo posible la suciedad y el polvo
en los dispositivos de seguridad, las rendijas de
ventilacion y la carcasa del motor. Frotar el
aparato con un pafo limpio o soplarlo con aire
comprimido manteniendo la presion baja.

@ Se recomienda limpiar el aparato tras cada uso.

@ Limpiar el aparato con regularidad con un pafio
hiimedo y un poco de jabén blando. No utilizar
productos de limpieza o disolventes ya que se
podrian deteriorar las piezas de plastico del
aparato. Es preciso tener en cuenta que no entre
agua en el interior del aparato.

7.2 Mantenimiento
No hay que realizar el mantenimiento a mas
piezas en el interior del aparato.

7.3 Pedido de piezas de recambio:

Al solicitar recambios se indicaran los datos
siguientes:

@ Tipo de aparato

@ No. de articulo del aparato

@ No. de identidad del aparato

@ No. del recambio de la pieza necesitada.
Encontrara los precios y la informacion actual en
www.isc-gmbh.info

8. Eliminacién y reciclaje

El aparato esta protegido por un embalaje para
evitar dafios producidos por el transporte. Este
embalaje es materia primay, por eso, se puede
volver a utilizar o llevar a un punto de reciclaje.

El aparato y sus accesorios estan compuestos de
diversos materiales, como, p. ej., metal y plastico.
Depositar las piezas defectuosas en un contenedor
destinado a residuos industriales. Informarse en el
organismo responsable al respecto en su municipio
0 en establecimientos especializados.
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9. Busqueda de averias
Fallo Causa Solucién

El rodillo de avance no gira

Falta tension de red

Regulador avance de alambre a 0

Comprobar la conexién

Comprobar ajuste

El rodillo de avance gira, no
obstante, pero no hay guia de
alambre

Presion de rodillo insuficiente
(véase 5.4.3)

Ajuste excesivo del freno de rodillo
(véase 5.4.3)

Rodillo de avance sucio/dafiado
(véase 5.4.3)

Juego de tubos de goma dafado
Tubo de contacto tamafio
inadecuado/sucio/desgastado

(véase 5.4.3)

Alambre soldado a tobera de
gas/tubo de contacto

Comprobar ajuste

Comprobar ajuste

Limpiar o cambiar

Comprobar el revestimiento de la

guia del alambre

Limpiar/cambiar

Soltar

El aparato deja de funcionar tras
haber soldado largo tiempo, el
piloto de control del controlador
térmico (3) se enciende

El aparato se ha recalentado por
utilizarlo demasiado o no respetar
el tiempo de reposo

Dejar que el aparato se enfrie
durante min. 20-30 minutos

Hilo de soldadura deficiente

Ajuste de corriente/avance
inadecuado (véase 6.1.1/6.1.2)

No sale gas o sale muy poco
(véase 6.1.3)

Comprobar ajuste

Comprobar ajuste o controlar
presién de llenado de la bombona
de gas
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EN 60974-1

Norma europea sobre
equipos de soldadura
por arco voltaico y
fuentes de potencia para
soldadura en servicio
limitado

T

No guardar ni utilizar el
aparato en ambiente
humedo o mojado o bajo
la lluvia.

Fusible con valor
nominal en amperios,
ver conexion de red

:
y
PR

=

Tension de red

=D8=

U, Tensién de red 50 Hz Frecuencia de red

l; max Valor méaximo de Simbolo para curva
medici6n de la corriente b_ caracteristica

descendente

Antes de usar el Soldar metal inerte y gas
soldador, leer activo incluyendo el uso
atentamente y observar § de alambre de relleno
el manual de
instrucciones _—

Uo Tensién nominal en vaci IP 21 Tipo de proteccion

I, Corriente para soldadura H Clase de aislamiento

@ mm Diametro de alambre X Duraci6n de
para soldar funcionamiento
Transformador

El aparato esta protegido contra interferencias segtn la directiva de la CE 89/336/CEE

M
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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

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.

prevOoszTATTI@

1. Avvertenze di sicurezza

Le relative avvertenze di sicurezza si trovano

nell’opuscolo allegato. 3. Utilizzo proprio

La saldatrice a gas inerte & adatta esclusivamente
per saldare alluminio nei processi MIG (Metal Inert

- , .
2. Descrizione dell’apparecchio ed Gas) e acciaio nei processi MAG (Metal Active Gas)

elementi forniti (Fig. 1-8) usando i fili per saldatura e gas relativi.
1. Impugnatura L’apparecchio deve venire usato solamente per lo
2. Indicatore di esercizio scopo a cui & destinato. Ogni altro tipo di uso che
3. Spia di controllo termostato esuli da quello previsto non & un uso conforme.
4. Copertura della scocca L’utilizzatore/'operatore, e non il costruttore, &
5. Superficie di appoggio bombola del gas responsabile dei danni e delle lesioni di ogni tipo che
6. Rotelle ne risultino.
7. Interruttore ON/OFF della corrente di saldatura
8. Base di appoggio Tenete presente che i nostri apparecchi non sono
9. Spina di rete stati costruiti per Iimpiego professionale, artigianale
10. Morsetto massa o industriale. Non ci assumiamo alcuna garanzia
11. Pacchetto cavi flessibili quando I'apparecchio viene usato in imprese
12. Ugello del gas commerciali, artigianali o industriali, o in attivita
13. Cannello equivalenti.

14. Regolatore velocita filo per saldatura
15. Nastro in tessuto sintetico
16. Attacco alimentazione gas 4. Caratteristiche tecniche
17. Visiera protettiva
18. Tubo flessibile di gas inerte

19. Riduttore di pressione Allacciamento alla rete: 230V ~50 Hz

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

21. Collegamento a vite Durata di inserimento X%:

22. Valvola di sicurezza ) 10|20 |30 |60 | 100

23. Attacco tubo flessibile di gas inerte -

24. Manopola Corrente di saldatura I,(A):

25. Interruttore del cannello 120190 |75 |52 | 40 |25

26. 2 x Tubo di contatto Tensione nominale a vuoto U, 48V
. . . Tamburo filo per saldatura max.: 5kg

2.1 Materiale di montaggio - -

a. 8xyviti per rotelle Diametro filo per saldatura: 0,6/0,8 mm

b. 8 x anelli di sicurezza per rotelle Protezione: 16 A

c. 8xrosette per rotelle Peso: 25 kg

d. 4 x viti per impugnatura

e. 4 xanelli di sicurezza per impugnatura

43



Anleitung HSG 150 SPK7:_  11.06.2008 15:19 Uhr Seite 44

5. Prima della messa in esercizio 5.2 Attacco gas (Abb. 4, 5, 22-27)
5.1 Montaggio (Fig. 5-21) 5.2.1 Tipidigas ) )
Nella saldatura a filo continuo & necessaria la
5.1.1 Montaggio delle rotelle (6) protezione tramite gas, la composizione del gas
Montate le rotelle (6) come indicato nelle figure 7, 9, inerte dipende dal processo di saldatura scelto.
10,11, Gaz inerte CO2 | Argon/CO2 | Argon ‘Argon/O
5.1.2 Montaggio della base di appoggio (8) MT;a"O da
Montate la base di appoggio (8) come indicato nelle sawdare
figure 7,9, 12, 13. Acciaio non X X
legato
5.1.3 Montaggio dell'impugnatura (1) Alluminio X
;/Ic;niate I'impugnatura (1) come indicato nelle figure y— M M
5.1.4 Montaggio della visiera protettiva per
saldatura (17) 5.2.2 Montaggio della bombola del gas
® Mettete il vetro di saldatura () e sopra ad esso il sull’apparecchio (Fig. 22-23) ) )
vetro protettivo trasparente (m) nel telaio per il La bombola del gas non & compresa tra gli elementi
vetro protettivo (k) (Fig. 15). forniti!
® Premete i prigionieri del vetro protettivo (q) o )
all’esterno nei fori nel telaio della visiera Montate la bombola come indicato nelle Fig. 22-23.
protettiva per saldatura (s). (Fig. 16) Assicuratevi che il nastro di tessuto sintetico (15) sia
® Perfissare il telaio per il vetro protettivo (k) ben fissato e che la saldatrice non possa ribaltarsi.
infilate dall'interno il telaio per il vetro protettivo . N . o
(k) assieme al vetro di saldatura () e al vetro Attenzione! E possibile montare sulla superficie di
protettivo trasparente (m) nella cavita nel telaio appoggio (Abb. 23/5) solo bombole del gas della
della visiera protettiva per saldatura (s) e capacita massima di 10 litri. Se vengono usate
premete le bussole di attacco (n) sui prigionieri bombole piu grandi ¢’¢ pericolo di ribaltamento, &
del vetro protettivo (q) fino a che non scattano. Il pero possibile posizionarle vicino all’apparecchio. In
vetro protettivo trasparente (m) deve essere questo caso la bombola del gas deve essere
posizionato sul lato esterno. (Fig. 17) adeguatamente protetta dal rischio di ribaltamento!
@ Piegate verso l'interno il bordo superiore del
telaio della visiera protettiva per saldatura (s) 5.2.3 Attacco della bombola del gas
(Fig. 18/1.) e gli angoli del bordo superiore (Fig. (Fig. 7, 24-27) o )
18/2.). Dopodiché piegate verso l'interno i lati Dopo aver tolto il tappo protettivo (Fig. 24/A) aprite
esterni del telaio della visiera protettiva per brevemente la valvola della bombola (Fig. 24/B)
saldatura (s) (Fig. 18/3.) e collegateli premendo girandola nella direzione opposta al ]
con forza gli angoli del bordo superiore e i lati corpo.Eventualmente togliete le impurita dal filetto
esterni. Ad ogni lato si devono sentire 2 chiari dell'attacco (Fig.24/C) con un panno asciutto senza
click quando i prigionieri scattano in posizione utilizzare alcun tipo di detergente. Controllate che la
(Fig. 18/4.) guarnizione del riduttore di pressione (19) non
® Quando i due angoli superiori della visiera presenti danni e che sia in perfette condizioni.
protettiva per saldatura sono collegati come Avvitare il rlduttqre di pressione (19) al filetto di )
rappresentato in Fig. 19, inserite dall'esterno le collegamento (Fig. 25/C) della bombola del gas (Fig.
viti per l'impugnatura (p) attraverso i 3 fori nella 25) in senso orario. ) . o
visiera protettiva per saldatura. (Fig. 20) Portate entrambe le fascette (j) sopra il tubo flessibile
® Capovolgete la visiera protettiva per saldatura e del gasinerte (18).
infilate la maniglia (r) attraverso i filetti delle 3 viti Inserite il cavo flessibile di gas inerte (18)
per limpugnatura (p). Avvitate la maniglia (r) con nell’apposito attacco (23) sul riduttore di pressione
i 3 dadi per limpugnatura (o) sulla visiera (19) e I'attacco alimentazione gas (16) alla saldatrice
protettiva per saldatura. (Fig. 21) e fissateli ad entrambi i punti di collegamento con le
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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 o 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 l'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. Il 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. 28-30)

A Arresto della bobina

Supporto della bobina

Perno del trascinatore

Supporto del rullo pressore

Rullo pressore

Vite di regolazione per contropressione
Leva di bloccaggio

Tubo di guida

Supporto rullo di alimentazione

Bobina del filo

Apertura di trascinamento della bobina del filo
Rullo di alimentazione

Sede del pacchetto cavi flessibili

Vite di regolazione per freno del rullo

ZZIrXCTIOTMMOO®

Inserimento della bobina del filo (Fig. 28, 29)
Mettete la bobina del filo (J) 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
(K). Il bloccaggio della bobina (A) deve scattare
sopra la bobina del filo (J). (Fig. 29)

Infilare il filo per saldatura e regolare la guida del

filo (Fig. 30-36)

® Allentate la leva di bloccaggio (G), ribaltate il
supporto rullo pressore (D). (Fig. 30)

® Se necessario, tirate indietro il tubo di guida (H).
(vedi tacca Fig. 31)

@ Allentate il supporto rulli di alimentazione dal
bloccaggio (I) ruotandolo verso sinistra e
toglietelo verso I'alto. (Fig. 32)

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

® Montate di nuovo il supporto rullo di
alimentazione (1) e fissatelo girandolo verso
destra.

® Spingete il tubo di guida (H) fino a quando finisca
a una distanza di ca. 5mm dal rullo pressore e di
alimentazione (E/L).
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® 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
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 (H), fra rullo pressore e di alimentazione
(E/L) nella sede del pacchetto cavi flessibili (M).
(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 (F) di alcuni giri. (Fig. 36)

o Ribaltate di nuovo verso il basso il supporto rullo
pressore (D) e bloccatelo tramite la leva di
bloccaggio (G). Se non & possibile o se & troppo
difficile bloccare la leva di bloccaggio (G), la vite
di regolazione per contropressione (F) deve
essere allentata ancora di piu. (Fig. 35)

® Regolate la vite di regolazione per
contropressione (F) in modo che il filo per
saldatura sia in una posizione fissa fra rullo
pressore (E) e rullo di alimentazione (L) 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 (N) in modo che sia ancora possibile
guidare il filo e che il rullo si fermi
automaticamente dopo la decelerazione della
guida del filo.

11,

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 puo 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 infiltrazione desiderata e dal diametro
del filo di saldatura usato.
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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 I'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 l'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 I'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 puo 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.

.2008 15:19 Uhr Seite 47

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 piti 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 '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’lacqua 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. dellapparecchio

@ 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 puo 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

Il rullo di alimentazione non gira

Manca la tensione di rete

Regolatore alimentazione filo su 0

Controllate il collegamento

Controllate Iimpostazione

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 pit
dopo utilizzo prolungato, spia di
controllo termostato (3) illuminata

L’apparecchio si & surriscaldato a
causa dell’utilizzo prolungato o
dellinosservanza 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 I'impostazione

Controllate I'impostazione ovvero
controllate la pressione della
bombola del gas
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10. Spiegazione dei simboli

11,
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Seite 49

EN 60974-1

Norma europea per
apparecchiature per
saldatura ad arco e
sorgenti di corrente di
saldatura a servizio
limitato

T

Non tenete e usate
I'apparecchio in un
ambiente umido o
bagnato e sotto la
pioggia.

Fusibile con valore
nominale in ampere nel
collegamento alla rete

:
y
PR

=

Allacciamento alla rete

saldatura

U, Tensione di rete 50 Hz Frequenza di rete

l; 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
attentamente e rispettate § incluso 'uso di filo con
le istruzioni per I'uso nucleo

Uo Tensione nominale a IP 21 Tipo di protezione
vuoto

I, Corrente di saldatura H Classe di isolamento

J mm Diametro filo per X Durata di inserimento

=D8=

Trasformatore monofase
con raddrizzatore

L’apparecchio & schermato secondo la direttiva CE 89/336/CEE
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A vigtigt!

Ved brug af el-veerktoj 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, s& du altid kan tage
den frem efter behov. Husk at lade
betjeningsvejledningen falge 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
vedrarende sikkerhed, tilsideszettes.

1. Sikkerhedsanvisninger

Relevante sikkerhedsanvisninger finder du i det
medfolgende hzefte.

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

1. Handgreb

2. Driftsindikator

3. Kontrollampe termoveern

4. Afskeermning

5. Henstillingsflade til gasflaske
6. Styrehjul

7. Teend-/sluk-/svejsestromsknap
8. Standerfod

9. Netstik

10. Jordklemme

11. Slangepakke

12. Gasdyse

13. Braender

14. Hastighedsregulator for svejsetrad
15. Sele

16. Tilslutning for gastilforsel
17. Svejseskaerm

18. Slange til beskyttelsesgas
19. Reduktionsventil

20. Manometer

21. Skrueforbindelse

22. Sikkerhedsventil

28. Tilslutning for slange til beskyttelsesgas
24. Reguleringsknap

25. Breenderknap

26. 2 x kontaktror
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2.1 Monteringsmateriale
8 x skrue til kerehjul
8 x fjederring til kerehjul
8 x underleegsskive til kerehjul
4 x skrue til handgreb
4 x fijederring til handgreb
4 x underlaegsskive til handgreb
2 x skrue til standerfod
2 x fjederring til standerfod
2 x underleeggskive til standerfod
2 x slangeklemme
1 x ramme til beskyttelsesglas
1 x svejseglas
.1 x transparent beskyttelsesglas
2 x holdebosning til beskyttelsesglas
3 x motrik til holdegreb
3 x skrue til holdegreb
2 x holdetap til beskyttelsesglas
1 x handgreb
1 x ramme til svejseskeerm

®wmoDOS3ITEATTSO@SOOR T

3. Formalsbestemt anvendelse

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

Saven ma kun anvendes i overensstemmelse med
dens tilteenkte 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,
handveerksmaessigt, industrielt eller lignende
ojemed.
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4. Tekniske data
Nettilslutning: 230V ~50 Hz

Svejsestrom: 25-120 A (max. 150 A)

Indkoblingstid X%: 10] 203060 [ 100

Svejsestram I, (A): 120 [ 90 [ 75| 52 [40[25
Nominel tomgangsspaending U,: 48 V
Svejsetradstromle maks.: 5kg
Svejsetradsdiameter: 0,6/0,8 mm
Sikringsvaern: 16 A
Veegt: 25kg
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svejseskaermen udefra. (fig. 20.)

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

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

5.2.1 Gasarter

Ved svejsning med gennemgaende trad er
gasbeskyttelse nedvendig, beskyttelsesgassens
sammensaetning er afhaengig af den valgte
svejsemetode:

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

5.1.1 Montering af korehjul (6)

Monter kerehjul (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 svejseskeerm (17)

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

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

® Laeg beskyttelsesglas-ramme (k) med svejseglas
(I) og transparent beskyttelsesglas (m) ind i
udsparingen i svejseskaerm-rammen (s) indefra,
pres holdebasninger 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.)

® Boj overkanten af svejseskeerm-rammen (s)
indad (fig. 18/1), og boj overkantens hjorner i
vinkel (fig. 18/2.). Bej nu ydersiderne pa
svejseskeerm-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 herbart klik i hver side
(fig. 18/4.)

® Nar svejseskeaermens to gverste hjorner er
forbundet, som vist pa figur 19, stikkes skruer til
holdegreb (p) gennem de 3 huller i
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Beskyttelsesgas | CO2 | Argon/CO2 | Argon ‘Argon/O
Metal der skal

svejses

Ulegeret stal X X

Aluminium X

FEdelstal 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. Serg
for, at selen (15) sidder ordentligt fast, og at
svejseapparatet star sikkert, s& 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).
For de to slangespaendeband (j) hen over slangen til
beskyttelsesgas (18). Seet slange til beskyttelsesgas
(18) pa slangeadapteren (23) pa reduktionsventilen
(19), og seet tilslutning for gastilfersel (16) pa
svejseapparatet, og fikser med
slangespaendebandene (j) ved de to
sammenfojninger. (Fig. 26-27)
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Vigtigt! Veer opmaerksom pa, at alle gastilslutninger
og forbindelser skal veere teette! Kontroller
tilslutninger og sammenfojninger med lzekagespray
eller seebevand.

5.2.4 Beskrivelse af reduktionsventil (fig. 4/19)
Gasflowmaengden kan indstilles pa
reguleringsknappen (24). Den indstillede
gasflowmaengde kan afleeses 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 anfort 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 til serviceadressen.

5.3 Nettilslutning

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

® Apparatet ma kun tilsluttes stikkontakter, som er
jordforbundede og sikrede ifolge 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.
Fremforingsrulle og kontaktror folger med apparatet.
Fremfaringsrulle, kontaktrer og tradtvaersnit skal altid
passe sammen.

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

5.4.3 Iszetning af tradspole

e Abn afskaermningen (fig. 1/4)

e Kontroller, at viklingerne ligger jeevnt parullet, sa
traden afvikles ensartet og regelmaessigt.

.2008 15:19 Uhr Seite 53

Beskrivelse af tradferingsenhed (fig. 28-30)
Spolelasning

Spoleholder

Medbringertap

Trykrulleholder

Trykrulle

Justerskrue til modtryk
Spaendegreb

Styreror
Fremfaringsrulleholder
Tradspole

Medbringerabning pa tradspole
Fremforingsrulle
Slangepakkeholder
Justerskrue til rullebremse

ZIrXC"IOTMMOO®>

Indszetning af tradspole (fig. 28,29)

Leeg tradspole (J) 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 (K)
medbringerabning. Spoleldsningen (A) skal ga i
indgreb over tradspolen (J) igen. (fig. 29.)

Indfering af svejsetraden og justering af

tradferingen (fig. 30-36)

® Losn spaendegrebet (G), klap trykrulleholderen
(D) op. (fig. 30.)

@ Traek om nedvendigt styreroret (H) tilbage. (Se
markering fig. 31.)

e Friger fremferingsrulleholderen (1) fra lasningen
ved at dreje den venstre om, og tag den op. (fig.
32.)

e Kontroller fremferingsrullen (L). Tradtykkelsen
skal st& angivet pa den overste side af
fremforingsrullen (L). Fremferingsrullen (L) er
udstyret med 2 styrenoter. Vend eller udskift om
nodvendigt fremfaringsrullen (L). (fig. 33.)

® Seet fremferingsrulleholderen (I) pa igen, og
fikser den ved at dreje hajre om.

® Skub styreraret (H) frem igen, sa det ender ca. 5
mm fra tryk- og fremferingsrullen (E/L).

® Traek gasdysen (fig. 5/12) af braenderen, idet du
drejer hajre om (fig. 5/13), skru kontaktroret (fig.
6/26) af (fig. 5 - 6). Laeg slangepakken (fig. 1/11)
pa jorden, s& den ferer veek 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 (H) mellem
tryk- og fremfaringsrulle (E/L) og ind i
slangepakkeholderen (M). (fig. 34.) Skub
forsigtigt svejsetraden med handen sa langt ind i
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slangepakken, at den rager ca. 1 cm ud pa
braenderen (fig. 5/13).

® Skru justerskrue til modtryk (F) nogle omgange
los. (fig. 36.)

o Kiap trykrulleholderen (D) ned igen, og fikser
med spaendegreb (G). Hvis spaendegrebet (G)
kun vanskeligt eller slet ikke lader sig fiksere,
skal justerskrue for modtryk (F) lasnes noget
mere. (fig. 35.)

@ Indstil nu justerskrue til modtryk (F), saledes at
svejsetraden sidder fast mellem trykrulle (E) og
fremforingsrulle (L) uden at blive klemt. (fig. 36.)

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

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

o

. 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

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

6.1.2 Indstilling af tradfremferingshastighed
Tradfremferingshastigheden tilpasses automatisk
efter den anvendte stremindstilling. Finindstilling af
tradfremferingshastigheden kan foretages trinlost 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 afhaengig af
materialetykkelsen, indbreendingsdybden,
svejsetradens diameter samt af omfanget af de
emneafstande, der skal etableres bro over.

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

For at indstille gasflowmaengden lasnes forst
spaendegrebet (fig. 28/G) til tradfremferingsenheden
for at undga unedig tradslitage (se 5.4.3). Etabler
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nettilslutning (se punkt 5.3), seet teend-/sluk-
/svejsestramsknappen (fig.1/7) pa trin 1, og tryk
breenderknappen (fig. 5/25) ind for at frigive gasflow.
Indstil nu den enskede gasflowmaengde pa
reduktionsventilen (fig. 4/19).

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

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

Klem spzendegrebet (fig. 28/G) til
tradfremferingsenheden 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.

Vaer opmaerksom pa metalblank overgang pa
kontaktstedet.

6.3 Svejsning

Nar alle elektriske tilslutninger til stremforsyning og
svejsekredslob samt tilslutning til beskyttelsesgas er
etableret, kan du ga frem efter folgende punkter:

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

Indstil svejsestrem, tradfremforing og
gasflowmaengde (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 braenderkontakten (fig. 5/25) ind.

Nar lysbuen breender, leder apparatet trad ind i
svejsebadet. Nar svejselinsen er stor nok, fores
breenderen langsomt langs den onskede kant.
Foretag eventuelt nogle let pendulerende
bevaegelser for at gore svejsebadet lidt storre.

Den ideelle indstilling af svejsestrom,
tradfremferingshastighed og gasflowmaengde finder
du frem til ved hjeelp af en provesvejsning. Under
ideelle omstaendigheder hores en regelmaessig
svejsestoj. Indbreendingsdybden skal veere sa dyb
som muligt, uden dog at svejsebadet falder igennem
emnet.
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6.4 Beskyttelsesanordninger

6.4.1 Termovaern

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

Traek stikket ud af stikkontakten inden
vedligeholdelsesarbejde.

7.1 Rengoring

@ Hold s& vidt muligt beskyttelsesanordninger,
luftspraekker og motorhuset fri for stov og snavs.
Gnid maskinen ren med en ren klud, eller foretag
trykluftudbleesning med lavt tryk.

@ Vianbefaler, at maskinen rengores hver gang
efter brug.

@ Rengor af og til maskinen med en fugtig klud og
lidt bled seebe. Undga brug af rengerings- eller
oplosningsmiddel, da det vil kunne edeleegge
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 folgende oplyses:
@ Savens type.

@ Savens artikelnummer.

@ Savens identifikationsnummer.

@ Nummeret pa den nedvendige reservedel.
Aktuelle priser og evrige 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 séledes
genanvendes eller indleveres pa genbrugsstation.
Maskinen og dens tilbeher bestar af forskellige
materialer, f.eks. metal og plast. Defekte
komponenter skal kasseres ifalge miljoforskrifterne
og ma ikke smides ud som almindeligt
husholdningsaffald. Hvis du er i tvivl: Sperg din
forhandler, eller forher dig hos din kommune!

Seite 55
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9. Fejlsogning
Fejl Arsag Afhjeelpning

Fremforingsrulle drejer ikke rundt

Ingen strem pa pumpen

Regulator tradfremfering pa 0

Kontroller tilslutning

Kontroller indstilling

Fremforingsrulle drejer rundt, men
ingen tradfedning

Darligt rulletryk (se 5.4.3)

Rullebremse indstillet for fast (se
5.4.3)

Snavset / beskadiget
fremforingsrulle (se 5.4.3)

Beskadiget slangepakke

Kontaktror forkert storrelse /
snavset / slidt (se 5.4.3)

Svejsetrad svejset fast til
gasdyse/kontaktror

Kontroller indstilling

Kontroller indstilling

Rengor / skift ud

Kontroller kappe til tradfering

Rengor / Skift ud

Losn

Apparat fungerer ikke mere efter
leengere tids drift, kontrollampe
termoveern (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 svejsesom

Forkert strom-
/fremforingsindstilling (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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EN 60974-1

Europzeisk standard for
lysbuesvejseudstyr og
svejsestromkilder med
begraenset
indkoblingstid.

T

Apparatet ma ikke
opbevares eller
anvendes i fugtige eller
vade omgivelser eller i
regnvejr

Sikring med
meerkeveerdi i ampere i
nettilslutningen

:
y
PR

=

Nettilslutning

U, Netspaending 50 Hz Netfrekvens

l; max Hojeste netstrom Symbol for faldende
dimensioneringstal b_ karakteristik
Betjeningsvejledningen Metal-beskyttelses- og
skal laeses omhyggeligt, aktivgassvejsning inkl.
inden svejseapparatet § brug af fillertrad
tages i brug. Alle
anvisninger skal folges —
uden forbehold

Uo Nominel IP 21 Beskyttelsesgrad
tomgangsspeaending

I, Svejsestrom H Isolationsklasse

@ mm Svejsetradsdiameter X Indkoblingstid

=D8=

transformator

Apparatet er stojdeempet i henhold til EF-direktiv 89/336/EQF
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A Obs!

Innan produkten kan anvandas maste sarskilda
sakerhetsanvisningar beaktas for att férhindra
olyckor och skador. Las darfér noggrant igenom
denna bruksanvisning. Forvara den pa ett sakert
stélle sa att du alltid kan hitta 6nskad information.
Om produkten ska 6verlatas till andra personer
maste &ven denna bruksanvisning medfélja.

Vi 6vertar inget ansvar fér olyckor eller skador som
har uppstatt om denna bruksanvisning eller
sékerhetsanvisningarna asidosétts.

1. Sékerhetsanvisningar

Gallande sakerhetsanvisningar finns i det bifogade
haftet.

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

1. Handtag

2. Driftindikering

3. Kontrollampa for termovakt

4. Skyddskapa

5. Forvaringsplats for gasflaskor
6. Hijul

7. Strombrytare/reglage for svetsstrom
8. Stod

9. Stickkontakt

10. Jordklamma

11. Slangpaket

12. Gasmunstycke

13. Bréannare

14. Reglage for frammatningshastighet for svetstrad

15. Fixeringsband

16. Anslutning fér gastillférsel
17. Svetsskarm

18. Skyddsgasslang

19. Tryckreducerare

20. Manometer

21. Forskruvning

22. Sakerhetsventil

28. Anslutning fér skyddsgasslang
24. Vridreglage

25. Avtryckare pa brannare
26. 2 st kontaktror
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2.1 Monteringsmaterial
8 st skruvar for hjul
8 st lasringar for hjul
8 st distansbrickor for hjul
4 st skruvar fér handtag
4 st lasringar fér handtag
4 st distansbrickor fér handtag
2 st skruvar for stod
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 fér handtag
2 st fixeringsstift for skyddsglas
1 st handtag
1 st ram till svetsskarm

®wmopDOS3ITEITTSO@oOQR T

3. Andamalsenlig anvindning

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

Maskinen far endast anvéandas till sitt avsedda
andamal. Anvandningar som stracker sig utdver detta
anvandningsomréde ar ej andamalsenliga. For
materialskador eller personskador som resulterar av
sé&dan anvandning ansvarar anvandaren/operatoren
sjélv. Tillverkaren patar sig inget ansvar.

Téank pa att vara produkter endast far anvandas till
andamalsenligt syfte och inte har konstruerats for
yrkesmaéssig, hantverksmaéssig eller industriell
anvandning. Vi ger darfér ingen garanti om
produkten ska anvandas inom yrkesmassiga,
hantverksmassiga eller industriella verksamheter
eller vid liknande aktiviteter.
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4. Tekniska data héalen i svetsskarmen (bild 20).

® Vrid runt svetsskarmen och séatt handtaget (r) pa
de tre gangade skruvarna (p) fér handtaget.

Nétanslutning 230V ~50 Hz o -

_ Skruva samman handtaget (r) pa svetsskarmen
Svetsstrom 25-120 A (max. 150 A) med de tre muttrarna (o) fér handtaget (bild 21).
Inkopplingstid X% 10] 203060 [ 100
Svetsstrom I, (A) 120 [90 [75] 52 4025 5.2 Gasanslutning (bild 4, 5, 22-27)

Nominell tomgangsspannlpg Uy: 48 V 5.2.1 Gastyper
Max. trumma med svetstrad 5kg  vid svetsning med genomgéende trad kravs
Svetstradens diameter 0,6/0,8 mm gasskydd. Sammansattningen av skyddsgasen ar
Sakring 16 A  Dberoende av aktuell svetsmetod:
Vikt 25 kg Skyddsgas CO2  [Argon/CO2 | Argon Argon/O
Metall som ska
svetsas
5. Fére anvandning Olegerat stal X X
Alumini X
5.1 Montering (bild 5-21) Lmnem
Kvalitetsstal X X
5.1.1 Montera hjulen (6)
Montera hjulen (6) enligt beskrivningen i bilderna 7, 5.2.2 Montera gasflaskan pa aggregatet
9,10 0ch 11. (bild 22-23)

Gasflaskan medféljer ej aggregatet.

5.1.2 Montera stodet (8)
Montera stddet (8) enligt beskrivningen i bilderna 7, Montera gasflaskan enligt beskrivningen i bild 22-23.
9,12 0ch 13. Kontrollera att fixeringsbandet (15) sitter fast och att

svetsaggregatet star stabilt utan risk for att valta.

5.1.3 Montera handtaget (1)
Montera handtaget (1) enligt beskrivningen i bilderna Obs! Pa forvaringsplatsen for gasflaskorna (bild

7 och 14. 23/5) far endast gasflaskor med max. 10 liter
monteras. Om storre gasflaskor anvands finns det
5.1.4 Montera svetsskérmen (17) risk for att aggregatet valter. Dessa flaskor far endast
® Lagg in ett svetsglas (1) och ett transparent stallas bredvid aggregatet. Om detta &r aktuellt ska
skyddsglas (m) ovanpa i ramen fér skyddsglas gasflaskan stallas sa att den inte kan valta.
(k) (bild 15).
e Tryck in fixeringsstiften (q) fran utsidan i halen 5.2.3 Ansluta gasflaskan (bild 7, 24-27)
som finns i svetsskarmens ram (s) (bild 16). Ta av skyddskapan (bild 24(A) och 6ppna sedan
® Léagg in ramen f6r skyddsglaset (k) inkl. flaskventilen (bild 24/B) kort medan du haller den
svetsglas (I) och transparent skyddsglas (m) i bortvand fran dig.
Sppningen pa insidan av ramen (s) i Rengor anslutningsgangan (bild 24/C) med en torr
svetsskarmen, tryck in fixeringshylsorna (n) pa trasa vid behov, utan att rengéringsmedel har
fixeringsstiften (q) for skyddsglaset tills de tillsatts. Kontrollera att packningen &r férhanden vid
snapper in. Darmed har ramen fér skyddsglaset tryckreduceraren (19) och befinner sig i fullgott skick.
(k) fixerats. Det transparenta skyddsglaset (m) Skruva tryckreduceraren (19) medsols pa
maste ligga pa utsidan (bild 17). gasflaskans anslutningsgénga (bild 25/C) (bild 25).
® Bojovankanten av svetsskarmens ram (s) inat Tra de bada slangklammorna (j) dver
(bild 18/1) och bgj in ovankantens horn (bild skyddsgasslangen (18). Sétt skyddsgasslangen (18)
18/2). Boj darefter utsidorna av svetsskarmens pa skyddsgasanslutningen (23) vid tryckreduceraren
ram (s) inat (bild 18/3) och fast genom att trycka (19) och pa anslutningen for gastillférsel (16) pa
samman hérnen vid ovankanten mot utsidan. svetsaggregatet. Fixera slangens bada

60

Nar fixeringsstiften trycks in maste man pa varje anslutningsstallen med slangklammor (j) (bild 26-27).
sida hora tva tydliga klickljud (bild 18/4).

Nar svetsskarmens bada 6vre horn har fasts Obs! Kontrollera att samtliga gasanslutningar och
enligt beskrivningen i bild 19, ska skruvarna fér kopplingar &r tata! Kontrollera anslutningarna och
handtaget (p) skjutas in fran utsidan i de tre kopplingarna med lackspray eller tvalvatten.
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5.2.4 Forklaring av tryckreducerarens funktion
(bild 4/19)
Gasmangden kan stallas in med vridreglaget (24).
Den instéllda gasméangden, dvs. liter per minut
(/min), kan lasas av p4 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! Stall alltid in gasméngden enligt beskrivningen
under punkt 6.1.3.

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

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

5.3 Néatanslutning

® Innan du ansluter aggregatet maste du évertyga
dig om att uppgifterna pa typskylten stammer
Overens med natets data.

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

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

5.4.1 Tradtyper

Beroende pa aktuell anvandning krévs 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 Sitta in tradspolen

o Oppna skyddskapan (bild 1/4).

@ Kontrollera att lindningarna pa spolen inte korsar
varandra sa att traden kan lindas av likformigt.

.2008 15:19 Uhr Seite 61

Beskrivning av tradstyrningsenheten (bild 28-30)
Spolsparr

Spolhallare

Medbringarstift

Tryckrullhdllare

Tryckrulle

Justerskruv for mottryck
Spannspak

Styrror

Matningsrullhallare

Tradspole

Medbringaréppning pa tradspole
Matningsrulle

Slangpaketfaste

Justerskruv for rullbroms

ZIrXC"IOTMMOO®>

Sétta in tradspolen (bild 28, 29)

Lagg tradspolen (J) pa spolhallaren (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 (K)
medbringaréppning. Spolspérren (A) maste snappa
in pa nytt dver tradspolen (J) (bild 29).

Fora in svetstraden och justera tradstyrningen

(bild 30-36)

® Lossa pa spannspaken (G), fall upp
tryckrullhallaren (D) (bild 30).

@ Dra aven tillbaka styrréret (H) (se markering i bild
31).

® Lossa pa matningsrullhallaren (I) genom att vrida
den at vanster och lyft sedan upp den (bild 32).

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

e Satt pa matningsrullhallaren (1) igen och vrid den
at hoger for att sparra.

® Skjut styrroret (H) sa pass langt framat att ett
avstand pa ca 5 mm fortfarande finns mellan
réret och tryck- och matningsrullen (E/L).

® Dra av gasmunstycket (bild 5/12) fran brannaren
(bild 5/13) genom att vrida den at héger. Skruva
dérefter av kontaktréret (bild 6/26) (bild 5 - 6).
Lagg slangpaketet (bild 1/11) pa golvet sa rakt
som méjligt 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 (H), mellan
tryck- och matningsrulle (E/L) och vidare in i
slangpaketfastet (M) (bild 34). Skjut in
svetstraden forsiktigt i slangpaketet tills den
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skjuter ut ca 1 cm vid brannaren (bild 5/13).

® Lossa pa justerskruven fér mottryck (F) med ett
par varv (bild 36).

@ Fall ned tryckrullhallaren (D) igen och sparra
med spannspaken (G). Om det gar svart att
spérra spannspaken (G), eller om det inte gar
alls, maste justerskruven fér mottryck (F) lossas
ytterligare (bild 35).

@ Stall nu in justerskruven fér mottryck (F) sa att
svetstraden sitter fast mellan tryckrulle (E) och
matningsrulle (L) utan att klammas (bild 36).

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

@ Stall in justerskruven for rullbromsen (N) sa att
traden fortfarande kan dras och rullen stannar
automatiskt efter att tradstyrningen har bromsat.

11,

6. Anvénda aggregatet

6.1 Instéllning

Eftersom svetsaggregatet stélls in pa olika séatt
beroende pa aktuell anvandning, rekommenderar vi
att du gor instaliningarna utifran en provsvetsning.

6.1.1 Stélla in svetsstrommen

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

6.1.2 Stélla in frammatningshastigheten for trad
Tradens frammatningshastighet anpassas
automatiskt till aktuell stréminstélining. En steglos
fininstéllning av hastigheten &r méjlig med reglaget
fér frammatningshastigheten (bild 1/14). Vi
rekommenderar att du vid instéliningen bérjar med
lage 5, vilket &r ett medelvarde, och darefter justerar
vid behov. Erforderlig tradméngd &r beroende av
materialtjocklek, inbranningsdjup, diametern pa
aktuell svetstrad samt av omfattningen av avstandet
mellan de arbetsstycken som ska svetsas samman.

6.1.3 Stélla in gasméngden

Gasmangden kan stallas in steglost med
tryckreduceraren (bild 4/19). M&ngden kan lasas av
pa manometern (bild 4/20) i liter per minut (I/min).
Rekommenderad gasmangd i utrymmen utan
dragluft: 5 — 15 I/min.

For att stélla in gasméngden ska spannspaken (bild
28/G) pa tradmatningsenheten forst lossas for att
undvika onddigt tradslitage (se 5.4.3). Anslut till natet
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(se punkt 5.3), stall strombrytaren/reglaget for
svetsstréom (bild 1/7) pa lage 1 och tryck in
avtryckaren pa brannaren (bild 5/25) fér att slappa
fram gas. Stall darefter in avsedd gasméangd pa
tryckreduceraren (bild 4/19).

Vrid runt vridreglaget &t véanster (bild 4/24):
mindre gasméngd

Vrid runt vridreglaget &t hoger (bild 4/24):
stérre gasméangd

Spéann at spannspaken (bild 28/G) pa
tradmatningsenheten igen.

6.2 Elanslutning

6.2.1 Nétanslutning
Se punkt 5.3

6.2.2 Ansluta jordklamman (bild 1/10)

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

Kontrollera att kontaktstéllet har en blank metallisk
dvergang.

6.3 Svetsa

Né&r samtliga elanslutningar for stromférsérjning och
svetsstromkrets samt skyddsgasanslutningen har
upprattats, kan du ga tillvaga pa foljande sétt:

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

Stall in 1amplig svetsstrém, tradmatning och
gasmangd (se 6.1.1 — 6.1.3).

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

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

Nar ljusbagen &r tand matar aggregatet in trad i
svetsbadet. Om svetslinsen ar tillrackligt stor, kan
brannaren foras langsamt langs med den avsedda
kanten. Vid behov maste du gora en svag pendlande
rérelse for att férstora svetsbadet.

Den mest optimala instéllningen av svetsstrom,
matningshastighet for svetstraden och gasméangd
kan bestdmmas med en provsvetsning. | idealfall
hors ett likformigt svetsljud. Inbranningsdjupet bér
vara sa stort som mgjligt, 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 6verhettning. Om
Overhettningsskyddet I6ser ut tands kontrollampan
(8) pa svetsen. Lat da svetsaggregatet svalna under
en viss tid.

7. Rengoring, Underhall och
reservdelsbestéllning

Dra alltid ut stickkontakten infor alla
rengoringsarbeten.

7.1 Rengdra maskinen

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

@ Virekommenderar att du rengdr maskinen efter
varje anvandningstillfalle.

@ Rengdr maskinen med jamna mellanrum med en
fuktig duk och en aning sapa. Anvand inga
rengdrings- eller I6sningsmedel. Dessa kan
skada maskinens plastdelar. Se till att inga
vatskor tranger in i maskinens inre.

7.2 Underhall
| maskinens inre finns inga delar som kréaver
underhall.

7.3 Reservdelsbestéllning

Lamna féljande uppgifter vid bestélining 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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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 insamlingsstélle for
atervinning.

Produkten och tillbehéren bestar av olika material
somt ex metaller och plaster. Ldmna in defekta
komponenter till ett godként insamlingsstalle i din
kommun. Hor efter med din kommun eller med
férsaljaren i din specialbutik.

8. Skrotning och atervinning
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9. Stérningssokning
Stérning Orsak Atgérder

Matningsrullen roterar ej

Néatspanning saknas

Reglage for tradmatning pa 0

Kontrollera anslutningen

Kontrollera installningen

Matningsrullen roterar, dock matas
ingen trad

Daligt rulltryck (se 5.4.3)

Rullbroms fér hart installd (se
5.4.3)

Smutsig / skadad matningsrulle (se

5.4.3)

Skadat slangpaket

Kontaktror har fel storlek eller ar
smutsigt / slitet (se 5.4.3)

Svetsror har svetsats fast vid
gasmunstycke/kontaktror

Kontrollera installningen

Kontrollera installningen
Rengor eller byt ut
Kontrollera manteln pa
tradstyrningen

Rengoér / byt ut

Lossa

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

Aggregatet har dverhettats pga.
lang tids anvandning eller gj
beaktad aterstallningstid

Lat aggregatet svalna minst 20-30
minuter

Mycket dalig svets

Felaktig strom-/matningsinstéllning
(se 6.1.1/6.1.2)

Ingen / for lite gas (se 6.1.3)

Kontrollera installningen

Kontrollera installningen eller
pafyliningstrycket i gasflaskan
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10. Férklaring av symbolerna
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EN 60974-1

Europeisk standard for
bagsvetsutrustningar
och svetsstromkallor
med begransad
belastningsférmaga

T

Férvara och anvénd inte
aggregatet i fuktig eller
vat omgivning eller vid
regn

Sakring med nominellt
varde i ampere vid
natanslutning

:
y
PR

=

Néatanslutning

U, Néatspanning 50 Hz Natfrekvens

1, max Max. natstrom, Symbol for fallande
dimensioneringsvérde b_ karakteristisk kurva
Lé&s igenom Metall-inert- och
bruksanvisningen aktivgas-svetsning inkl.
noggrant och beakta den anvandning av
innan du anvander veksvetstrad
svetsaggregatet

Uo Nominell P21 Kapslingsklass
tomgangsspanning

I, Svetsstrom H Isoleringsklass

@ mm Svetstradens diameter X Inkopplingstid

Transformator

Aggregatet &r avstort enl

. EG-direktiv 89/336/EEG
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A\ Huomio!

Sahkolaitteita kaytettaessa tulee noudattaa tiettyja
turvallisuusvarotoimia tapaturmien ja vaurioiden
valttdmiseksi. Lue sen vuoksi taméa kayttdohje
huolellisesti lapi. Sailyta se hyvin, jotta siina olevat
tiedot ovat my&hemminkin milloin vain
kéytettavissasi. Jos luovutat laitteen muille

henkildille, anna heille myds tdma kayttohje laitteen

mukana.

Emme ota mitaén vastuuta tapaturmista tai
vaurioista, jotka ovat aiheutuneet taman
kayttdohjeen tai turvallisuusohjeiden noudattamisen
laiminlyénnista.

1. Turvallisuusmaéaéaraykset

Laitetta koskevat turvallisuusmaaraykset 16ydat
oheistetusta vihkosesta.

2. Laitteen kuvaus ja toimituksen
laajuus (kuvat 1 - 8)

Kahva
Kayton osoitin
Lampovalvojan merkkivalo
Kotelon kansi
Kaasupullon laskutaso
Juoksupyérat
Paalle-/pois-/hitsausvirtakatkaisin
Tukijalka
Verkkopistoke

. Maadoituspinne

. Letkupaketti

. Kaasusuutin

. Poltin

14. Hitsauslangan nopeudensaadin

15. Kiinnityshihna

16. Kaasun syéttéliitanta

17. Hitsaussuojus

18. Suojakaasuletku

19. Paineentasaaja

20. Manometri

21. Ruuviliitanta

22. Turvaventtiili

23. Suojakaasuletkun liitanta

24. Kiertonuppi

25. Polttimen katkaisin

26. 2 kontaktiputkea

OCONDO AWM

WN = O
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2.1 Asennustarvikkeet

8 ruuvia juoksurullia varten

8 jousirengasta juoksurullia varten
8 aluslevya juoksurullia varten

4 ruuvia kahvaa varten

4 jousirengasta kahvaa varten

4 aluslevya kahvaa varten

2 ruuvia tukijalkaa varten

2 jousirengasta tukijalkaa varten
2 aluslevya tukijalkaa varten

2 letkusinkilaa

1 suojalasin kehys

1 hitsauslasi

. 1 l&pinakyva suojalasi

2 suojalasin pidikeholkkia

3 mutteria tukikahvaa varten
3 ruuvia tukikahvaa varten
2 suojalasin pidikepuikkoa

1 kahva

1 hitsaussuojuksen kehys

3. Maaraysten mukainen kaytté

Suojakaasuhitsauslaite soveltuu kaytettavaksi
ainoastaan alumiinin hitsaamiseen MIG-(metalli-
passiivisuojakaasu)-menetelmalla seké terasten
hitsaamiseen MAG-(metalli-aktiivisuojakaasu)-
menetelmalla kayttaen vastaavia hitsauslankoja ja
kaasuja.

Konetta saa kéayttaa ainoastaan sille maéaréattyyn
tarkoitukseen. Kaikkinainen taman ylittava kaytto ei
ole méaraysten mukaista. Kaikista tasté aiheutuvista
vahingoista tai loukkaantumisista on vastuussa
laitteen omistaja/kayttaja eika suinkaan sen
valmistaja.

Ole hyva ja ota huomioon, etté laitteitamme ei ole
suunniteltu ja valmistettu kaytettavaksi
pienteollisuus- tai teollisuustarkoituksiin. Emme siksi
ota mitéén vastuuta vaurioista, jos laitetta kaytetaan
pienteollisuus-, kasityolais- tai teollisuustydpaikoilla
tai néihin verrattavissa olevissa toimissa.
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4. Tekniset tiedot
Verkkoliitanta: 230 V ~ 50 Hz

Hitsausvirta: 25-120 A (max. 150 A)

Kytkentaaika X %: 10203060 [ 100

Hitsausvirta 12 (A): 120 [ 90 | 75 | 52 [40]25

Nimellisjoutokayntijannite U,: 48 V
Hitsauslankakela kork.: 5kg
Hitsauslangan halkaisija: 0,6/0,8 mm
Varoke: 16 A
Paino: 25kg

5. Ennen kayttéonottoa
5.1. Asennus (kuvat 5 -21)

5.1.1 Juoksurullien asennus (6)
Asenna juoksurullat (6) kuten kuvissa 7, 9, 10, 11
esitetdan.

5.1.2 Tukijalan (8) asennus
Asenna tukijalka (8) kuten kuvissa 7, 9, 12, 13
esitetdan.

5.1.3 Kahvan (1) asennus
Asenna kahva (1) kuten kuvissa 7, 14 esitetaan.

5.1.4 Hitsaussuojuksen (17) asennus

® Aseta hitsauslasi (I) ja sen paélle lapinakyva
suojalasi (m) suojalasin kehykseen (k) (kuva 15).

® Paina suojalasin (q) kiinnityspuikot ulkopuolelta
hitsaussuojuksen kehyksessa (s) oleviin
poranreikiin. (kuva 16)

® Aseta suojalasin kehys (k) hitsauslasin (1) ja
lapindkyvan suojalasin (m) kera sisépuolelta
hitsaussuojuksen kehyksen (s) aukkoihin, paina
suojalasin kiinnitysholkit (n) suojalasin
kiinnitystappeihin (q), kunnes ne lukittuvat
paikalleen ja varmistavat taten suojalasin
kehyksen (k). Lapinakyvan suojalasin (m) tulee
olla ulkosivulla. (kuva 17)

® Taivuta hitsaussuojuksen kehyksen (s) ylareuna
sisdanpain (kuva 18/1.) ja taita ylareunan kulmat
sisaan (kuva 18/2.). Taivuta sitten
hitsaussuojuksen kehyksen (s) ulkoreunat
sisdanpain (kuva 18/3.) ja yhdista ylareunan
kulmia ja ulkopuolia lujasti yhteen painamalla.
Kultakin sivulta tulee kuulua selva napsahdus
pidiketappien 2 lukittuessa paikalleen (kuva
18/4.)

® Kun molemmat hitsaussuojuksen ylékulmat on
litetty yhteen kuten kuvassa 19 naytetaan,
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tyénna tukikahvan ruuvit (p) ulkopuolelta
hitsaussuojuksessa olevien 3 reian lapi. (kuva
20)

® Kéaanna hitsaussuojus ympari ja pane kahva (r)
tukikahvan 3 ruuvin (p) kierteiden yli. Ruuvaa
kahva (r) tukikahvan 3 mutterilla (o) kiinni
hitsaussuojukseen. (kuva 21)

5.2 Kaasuliitanta (kuvat 4, 5, 22-27)

5.2.1 Kaasulajit

Hitsattaessa lapikulkevalla langalla tarvitaan
kaasusuoja, suojakaasun koostumus on riippuvainen
valitusta hitsausmenetelmasta:

Suojakaasu CO2 [ Argon/CO2 [Argon Argon/O
Hitsattava metalli

Lejeeriton teras X X

Alumiini X

Jaloteras X X

5.2.2 Kaasupullon asentaminen laitteeseen
(kuvat 22-23)
Kaasupullo ei kuulu toimitukseen.

Asenna kaasupullo kuten kuvissa 22-23 naytetaan.
Huolehdi siita, etta kiinnityshihna (15) on tiukasti
paikallaan ja ettd hitsauslaite ei voi kaatua.

Huomio! Kaasupulloalustalle (kuva 23/5) saa
asentaa vain kork. 10 litran kaasupulloja.
Kaytettaessa suurempia kaasupulloja saattaa laite
kaatua, suuremmat pullot saa siksi asettaa vain
laitteen viereen. Jos nain tehdaan, tulee varmistaa
riittdvan hyvin, ettei kaasupullo voi kaatua!

5.2.3 Kaasupullon liittdminen (kuvat 7, 24-27)
Suojakuvun (kuva 24/A) poistamisen jalkeen avaa
pullon venttiili (kuva 24/B) vartalostasi poispain
lyhyeksi aikaa.

Puhdista tarvittaessa liitantakierteet (kuva 24/C)
kuivalla rievulla, kayttamatta apuna mitaan
puhdistusaineita. Tarkasta, onko paineentasaajassa
(19) tiiviste ja onko se moitteettomassa kunnossa.
Ruuvaa paineentasaaja (19) myotapaivaan
kaasupullon liitantékierteisiin (kuva 25/C) (kuva 25).
Vie molemmat letkusinkilat (j) suojakaasuletkun (18)
paalle. Tyénna suojakaasuletkun (18) paat

paineer jan (19) suojak lletkun liitdntaan
(23) ja hitsauslaitteen kaasunsyéttéliitantaan (16) ja
varmista molemmat liitannét letkusinkiléilla (j). (kuvat
26-27)
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Huomio! Huolehdi siita, etta kaikki kaasuliitannat ja
litokset ovat tiiviita! Tarkasta liitantéjen ja
litoskohtien tiiviys vuotosuihkeella tai
saippuavedella.

5.2.4 Paineentasaajan (kuva 4/19)
toimintaselostus
Kaasun lapivirtausmaara voidaan saataa
kiertonupilla (24). Sadetyn kaasun lapivirtausmaaran
voi lukea manometrista (20) litroina minuutissa
(I/min). Kaasu tulee ulos suojakaasunletkun
litdnnasta (23) ja kuljetetaan edelleen
hitsauslaitteeseen suojakaasuletkun (kuva 3/18)
kautta. (katso kohtaa 5.2.3)

Huomio! Suorita kaasun I&pivirtausmaaran saaté
aina kohdassa 6.1.3 annettujen ohjeiden mukaan.

Paineentasaaja asennetaan kaasupulloon
ruuviliitannan (21) avulla (katso kohtaa 5.2.3).

Huomio! Paineentasaajaan tehtavat toimet ja
korjaukset saa suorittaa vain alan ammattihenkil®.
Laheta viallinen paineentasaaja tarvittaessa
huoltopalvelun osoitteeseen.

5.3 Verkkoliiténta

® Tarkasta ennen koneen liittdmista
sahkoverkkoon, etta tyyppikilven tiedot vastaavat
kaytettavan verkkovirran tietoja.

o Laitteen saa liittda ainoastaan asianmukaisesti
maadoitettuihin ja varmistettuihin suojakontakti-
pistorasioihin.

5.4 Lankapuolan asennus (kuvat 1, 5, 6, 28 — 36)
Lankapuola ei kuulu toimitukseen!

5.4.1 Lankalajit

Sovellutustapauksesta riippuen kaytetaan erilaisia
hitsauslankoja. Hitsauslaitetta voidaan kayttaa
hitsauslankojen kera, joiden halkaisija on 0,6 tai 0,8
mm. Vastaava syéttérulla ja kontaktiputket
toimitetaan laitteen mukana. Syéttorullan,
kontaktiputken ja langan lapileikkauksen tulee aina
sopia yhteen.

5.4.2 Lankapuolien koko
Laitteeseen voidaan asentaa kork. 5 kg painavia
lankapuolia.

5.4.3 Lankapuolan asettaminen paikalleen

® Avaa kotelon kansi (kuva 1/4)

® Tarkasta, ettd puolan lankakerrokset eivéat ole
ristikkain, jotta lanka keriytyy tasaisesti auki.
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Langanohjausyksikén kuvaus (kuvat 28-30)
Puolan lukitus

Puolanpidike

Siepparipuikko

Painorullan pidike

Painorulla

Vastapaineen saéatéruuvi
Kiristysvipu

Ohjausputki

Syéttorullan pidike
Lankapuola

Lankapuolan sieppausaukko
Syéttorulla

Letkupaketin kannatin
Rullajarrun saatéruuvi

.2008
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L I inen
(kuvat 28,29)

Aseta lankapuola (J) puolanpidikkeeseen (B).
Huolehdi siité, etté hitsauslangan p&éa kelataan auki
langanohjaimen puolelta, katso nuolta.

Huolehdi siité, etté puolanlukitus (A) painetaan
sisaan ja siepparipuikko (C) on lankapuolan
sieppausaukossa (K). Puolanlukituksen (A) tulee
napsahtaa jalleen kiinni lankapuolan (J) ylitse. (kuva
29)

Hitsauslangan

saato (kuvat 30-36)

@ Irroita kiristysvipu (G), k&anna painorullan pidike
(D) ylos. (kuva 30)

® Veda tarvittaessa ohjausputki (H) taakse. (katso
merkkausta kuvassa 31)

o Irroita syéttérullan pidike (1) lukituksesta
vasemmalle k&antdmalla ja ota se ylospain pois.
(kuva 32)

® Tarkasta syéttorulla (L). Syéttérullan (L)
ylasivulla tulee olla merkittyné vastaava
langanpaksuus. Syéttorulla (L) on varustettu 2
ohjausuralla. Tarvittaessa kdéanna syéttérulla (L)
toisin pain tai vaihda se uuteen. (kuva 33)

® Pane syéttorullan pidike (1) takaisin paikalleen ja
lukitse se kaantamalla oikealle.

® Tybnné ohjausputki (H) jalleen niin pitkélle eteen,
etté se paattyy n. 5 mm paahéan paino- ja
syottérullista (E/L).

® Vedé kaasusuutin (kuva 5/12) oikealle kiertaen
pois polttimesta (kuva 5/13), ruuvaa kontaktiputki
(kuva 6/26) pois (kuvat 5 - 6). Aseta letkupaketti
(kuva 1/11) mahdollisimman suoraan
hitsauslaitteesta poisvetéaen lattialle.

® Leikkaa hitsauslangan ensimmaéiset 10 cm niin
pois, etta syntyy suora leikkaus ilman karkié,
viistoumia tai likaa. Poista purse hitsauslangan
paasta.

o ja langanohj
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® Tybnna hitsauslanka ohjausputken (H) lapi
paino- ja syéttérullan (E/L) valitse letkupaketin
kannattimeen (M). (kuva 34) Tyénna
hitsauslankaa varovasti kasin niin pitkalle
letkupakettiin, kunnes se tulee polttimen (kuva
5/13) kohdalla n. 1 cm ulos.

® Loysenné vastapaineen sééatoruuvia (F)
muutama kierros. (kuva 36)

® Kaanna painorullan pidike (D) jélleen alas ja
lukitse se paikalleen kiristysvivulla (G). Jos
kiristysvivun (G) voi lukita paikalleen vain vaivoin
tai ei lainkaan, taytyy vastapaineen saéatéruuvia
(F) l6ysentaa enemman. (kuva 35)

@ Saada vastapaineen saatoruuvi (F) sitten niin,
ettd hitsauslanka on tiukasti paikallaan
painorullan (E) ja syéttérullan (L) valissa, mutta
sité ei litisteta. (kuva 36)

® Ruuvaa kaytetyn hitsauslangan halkaisijaa
vastaava kontaktiputki (kuva 6/26) polttimen
(kuva 5/13) péaalle ja tydnna kaasusuutin
paikalleen oikealle k&éantéen (kuva 5/12).

® Saada rullajarrun (N) saatéruuvi niin, etta lankaa
voi edelleen kuljettaa ja etté rulla pysahtyy
automaattisesti, kun langansyéttda hidastetaan.

11,

6. Kayttd

6.1 Saatotoimet

Koska hitsauslaite tulee s&&taa eri tavoin
sovellutustapauksesta riippuen, suosittelemme
saatdjen tekemista hitsauskokeen avulla.

6.1.1 Hitsausvirran s&
Hitsausvirta voidaan sa&taé 6 eri asteeseen péaalle-
/pois-/hitsausvirtakatkaisimella (kuva 1/7). Tarvittava
hitsausvirta on riippuvainen materiaalin paksuudesta,
halutusta polttosyvyydesta ja kaytetyn hitsauslangan
halkaisijasta.

6.1.2 Langansyoton nopeuden sééaté
Langansy6tén nopeus sovitetaan automaattisesti
kaytetyn virtasdadoén mukaiseksi. Langansyéton
nopeuden hienos&éatd voidaan tehdé portaattomasti
hitsauslangan nopeudensaétimesté (kuva 1/14).
Suositeltavaa on aloittaa saaté portaasta 5, joka on
keskimaaréinen asetus, ja korjata s&atoa tarpeen
mukaan. Tarvittava lankamaara on riippuvainen
materiaalin paksuudesta, polttosyvyydesta, kaytetyn
hitsauslangan halkaisijasta ja myos niista
vélimatkoista, jotka on ylitettdvé hitsattavien
tyékappaleiden valilla.

70
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6.1.3 Kaasun lapivirtausmaaran saaté

Kaasun lapivirtausmaaréa voidaan saataa
portaattomasti paineentasaajasta (kuva 4/19). Se
naytetddn manometrissa (kuva 4/20) litroina
minuutissa (I/min). Suositeltu kaasun
lapivirtausméara vedottomissa tiloissa: 5 — 15 I/min.

Saada kaasun lapivirtausmaara siten, etta irroitat
ensin langansyottoyksikon kiristysvivun (kuva 28/G),
jotta véltetdan langan tarpeeton kuluminen (katso
kohtaa 5.4.3). Yhdisté laite s&hkéverkkoon (katso
kohtaa 5.3), aseta paalle-/pois-/hitsausvirtakatkaisin
(kuva 1/7) asentoon 1 ja paina polttimen katkaisinta
(kuva 5/25) kaasun virtauksen aloittamiseksi. Saada
sitten paineenalentimesta (kuva 4/19) haluttu kaasun
lapivirtausméaara.

Kiertonupin k&antd vasemmalle (kuva 4/24):
vahaisempi lapivirtausmaara

Kiertonupin k&anto oikealle (kuva 4/24):
suurempi kaasun lapivirtausméara

Kiinnita langansyottdyksikon kiristysvipu (kuva 28/G)
jalleen.

6.2 Sahkoliitanta

6.2.1 Liiténta sédhkdverkkoon
Katso kohtaa 5.3

5.2.2 Maadoituspinteen liitédnta (kuva 1/10)

Liita laitteen maadoituspinne (10) hitsauskohdan
valittdméaéan laheisyyteen, mikali mahdollista.
Huolehdi kontaktikohdan metallinkiiltavasta pinnasta.

6.3 Hitsaaminen

Kun kaikki virransy6ton ja hitsausvirtapiirin
sahkoliitannat seka suojakaasuliitanta on tehty,
voidaan menetell& seuraavasti:

Hitsattavien tydkappaleiden hitsauskohdilla ei saa
olla maalia, metallipinnoitteita, likaa, ruostetta,
rasvaa tai kosteutta.

Saada hitsausvirta, langansyotto ja kaasun
lapivirtausméaara (katso 6.1.1 — 6.1.3) vastaavasti.

Pidé hitsaussuojusta (kuva 3/17) kasvojesi edessa,
ja vie kaasusuutin siihen tydkappaleen kohtaan, jota
on tarkoitus hitsata.

Paina sitten polttimen katkaisinta (kuva 5/25).

Kun valokaari palaa, niin laite sy6ttaa lankaa
hitsauskylpyyn. Kun hitsauskupla on riittavén suuri,
niin poltinta kuljetetaan hitaasti haluttua reunaa
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pitkin. Tarvittaessa tehdéén pienia heiluriliikkeita
hitsauskylvyn suurentamiseksi hieman.

Selvita hitsausvirran, langansyétténopeuden ja
kaasun lapivirtausmééaran ihannesaadot tekemalla
hitsauskoe. lhannetapauksessa kuuluu tasainen
hitsausaéani. Polttosyvyyden tulee olla
mahdollisimman syva, mutta hitsauskylpy ei silti saa
pudota tydkappaleen lavitse.

6.4 Suojalaitteet

6.4.1 Lammonvartija

Hitsauslaite on varustettu ylikuumenemissuojalla,
joka suojaa hitsausmuuntajaa ylikuumenemiselta.
Jos ylikuumenemissuoja laukeaa, niin laitteessa
oleva merkkilamppu (3) syttyy palamaan. Anna
hitsauslaitteen jaahtya jonkin aikaa.

7. Puhdistus, huolto ja varaosatilaus

Irroita verkkopistoke pistorasiasta ennen kaikkia
puhdistusstoimia.

7.1 Puhdistus

@ Pida suojalaitteet, iimaraot ja moottorin kotelo
niin  puhtaina pélysta ja liasta kuin suinkin
mahdollista. Pyyhi laite puhtaalla rievulla tai
puhalla se puhtaaksi vahapaineisella
paineilmalla.

@ Suosittelemme laitteen puhdistamista heti joka
kayton jalkeen.

@ Puhdista laite sa&nndllisin véliajoin kayttaen
kosteaa riepua ja vahan saippuaa. Ala kayta
sellaisia puhdistusaineita tai liuotteita, jotka
saattavat syovyttaa laitteen muoviosia. Huolehdi
siita, ettei laitteen sisépuolelle paase vetta.

7.2 Huolto
Laitteen sisapuolella ei ole mitd&n huoltoa
tarvitsevia osia.

7.3 Varaosatilaus:

Varaosia tilatessasi anna seuraavat tiedot:

@ Laitteen tyyppi

@ Laitteen tuotenumero

@ Laitteen tunnusnumero

@ Tarvittavan varaosan varaosanumero.
Ajankohtaiset hinnat ja muut tiedot I6ydéat osoitteesta
www.isc-gmbh.info

Seite 71

Laite on pakattu kuljetuspakkaukseen, jotta véltetaan
kuljetusvauriot. Tamé& pakkaus on raaka-ainetta ja
sité voi siksi kayttéa uudelleen tai sen voi toimittaa
kierratyksen kautta takaisin raaka-ainekiertoon.

Laite on ja sen varusteet on valmistettu eri

materi kuten esim. metallista ja muoveista.
Toimita vialliset rakenneosat
oneglmajatehavitykseen. Tiedustele asiaa alan

.2008 15:19 Uhr

8. Kaytostapoisto ja uusiokayttd

71



Anleitung HSG 150 SPK7:_  11.06.2008 15:19 Uhr Seite 72
9. Vianhaku
Hairioé Syy Poisto

Syéttorulla ei pyori

Ei verkkojannitetta

Langansyéton séadin asennossa 0

Tarkasta liitanta

Tarkasta s&ato

Syéttorulla pyérii, mutta lankaa ei
syoteta

Rullan paine huono (katso 5.4.3)

Rullajarru séadetty liian tiukkaan
(katso 5.4.3)

Syéttorulla likainen / vahingoittunut
(katso 5.4.3)

Letkupaketti vahingoittunut

Kontaktiputki vaérénkokoinen /
likainen / kulunut (katso 5.4.3)

Hitsauslanka hitsattu kiinni
kaasusuuttimeen / kontaktiputkeen

Tarkasta saéato

Tarkasta saéato

Puhdista tai vaihda

Tarkasta langanvedon vaippa

Puhdista / vaihda

Irroita

Laite ei en&a toimi pitemmaén
kayton jalkeen, lampévalvojan
merkkivalo (3) palaa

Laite on kuumentunut liikaa liian
pitk&n kayton tai palautumisaikojen
laiminly6nnin vuoksi

Anna laitteen jaahtya vahintaan
20-30 minuuttia

Hyvin huono hitsaussauma

\% irran / sy6ton saato (katso
6.1.1/6.1.2)

Ei lainkaan / liian véhén kaasua
(katso 6.1.3)

Tarkasta s&ato

Tarkasta s&ato tai kaasupullon
tayttdpaine
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10. Merkkien selitys
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EN 60974-1

Eurooppa-standardi
rajoitetun kayttéajan
valokaarihitsauslaitteita
ja hitsausvirranlahteita
varten

T

Ala sailyta tai kayta
laitetta kosteassa tai
marassa ymparistossa
tai sateessa

Varoke nimellisarvo

:
y
PR

Verkkoliitanta

«E» ampeereina ]]

verkkoll néssa

U, Verkkojannite 50 Hz Verkkotaajuus

|, max Suurin verkkovirran Laskevan tunnusviivan
mittausarvo b_ symboli
Ennen hitsauslaitteen Metallin passiivi- ja
kayttoa tulee kayttoohje aktiivisuojakaasuhitsaus
lukea huolellisesti lapi ja tayttélangan kéyton ker
noudattaa siina
annettuja maarayksia

Uy Nimellisjoutokayntijannite IP 21 Suojalaji

[ Hitsausvirta H Eristysluokka

J mm Hitsauslangan halkaisija X Kéayttdaika

=D8=

muuntaja

Laite on hairintasuojattu EY-direktiivin 89/336/ETY mukaisesti
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A\ Figyelem!

A készillékek hasznélatanal be kell tartani egy par
biztonsagi intézkedéseket, azért hogy sériiléseket
és karokat megakadalyozzon. Olvassa ezért ezt a
haszndlati utasitast alaposan at. Orizze jol meg,
azért hogy mindenkor rendelkezésére alljonak az
informaciok. Ha atadna mas személyeknek a
késziiléket, akkor kézbesitseki vele ezt a hasznalati
utasitast is.

Nem véllalunk felel6séget olyan bal kért és
karokért, amelyek ennek az utasitasnak és a
biztonsagi utasitasoknak a figyelmen hagyasa altal
keletkeznek.

1. Biztonsagi utasitasok

A megfelel6 biztonsagi utasitasok a mellékelt
flizetetcskében talalhatoak.

2. A késziilék leirasa és a szallitas
terjedelme (képek 1-t6l - 8-ig)

Fogantyu

Uzemijelzé

Kontrolldmpa h66rz6é
Géphazburkolat
Gazpalack-ledllitéfellilet
Futégorgdk
Be-/ki-’hegesztéaram-kapcsold
Allslab

Halézati csatlakozé

10. Foldeld csipesz

11. Témlécsomag

12. Gazfuvoka

13. Egéfej

14. Hegesztéelektrédda-sebességszabalyozd
15. Hevederszalag

16. Gazbevezetécsatlakozas
17. Hegesztéerny6

18. Védoégaztomlé

19. Nyomascsokkentd

20. Manométer

21. Csavarkotés

22. Biztonsagi szelep

23. Csatalkozas védégaztomlé
24. Forgégomb

25. Egéfejkapcsolo

26. 2 x kontaktcsé

OCENDO AWM
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2.1 Osszeszerelési anyag

®wmapDos3ITFITTSA@TPAc T

3.

8 x csavar a futogérgékhoz

8 x zarogy(rd a futégdrgékhdz
8 x alatétkorong a futégorgékhdz
4 x csavar a fogantythoz

4 x zarégyuri a fogantyuhoz

4 x alatétkorong a fogantyihoz
2 x csavar az allélabhoz

2 x zarégyuri az allélabhoz

2 x alatétkorong az allélabhoz
2 x tomléesipesz

1 x keret védéiveg

1 x hegesztési liveg

. 1 x transzparens védéiveg

2 x Tartdhivelyek védéiiveg
3 x anya a fogantyuhoz

3 x csavarok a fogantyuhoz
2 x tartopecek védéiveg

1 x fogantyd

1 x hegesztési erny6-keret

Rendeltetésszeriii hasznalat

A védbégazhegesztokésiilék a megfeleld
hegesztérdétok és gazok hasznalata melett
kizarélagosan aluminiumnak az MIG-(Fém-iners-gaz)
—eljarasban és acéloknak az MAG-(fém-Aktiv-gaz)-
eljarasban torténd hegesztésre alkalmas.

Az excenter csiszolégép nem alkalmas nedves
csiszolasra.

A gépet csak rendeltetése szerint szabad hasznalni.
Ezt tulhaladd barmilyen hasznalat, nem szamit
rendeltetésszerlinek. Ebbdl adddo barmilyen karért
vagy barmilyen fajta sériilésért a hasznald ill. a kezeld
felel6s és nem a gyarto.

Kérjuk vegye figyelembe, hogy a késziilékeink a
meghatarozésuk szerint nem kisipari, kézmdipari
vagy ipari Uizemek teriletén torténd bevetésre lettek
tervezve. Ezért a nem vallalunk szavatossagot, ha a
késziilék kisipari, kézmdipari vagy ipari lizemek
tertiletén valamint egyenértékii tevékenységek
terliletén van hasznalva.
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4. Technikai adatok
Haldzati csatlakozas: 230V ~50Hz

Hegesztéaram: 25-120 A (max. 150 A)

Bekapcsolasi idétartam X%:
10 |20 {30 |60 | 100
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kattanasi zajnak kell észlelhetének lennie (abra
18/4).

® Haahegesztéernyének mind a két sarka, a 19-es
abran mutatottak szerint, 6ssze van kapcsolva,
akkor a tartéfogantyunak (p) levé csavarokat
kiviilrél a hegesztéernyében levé 3 lyukon
keresztll dugni. (20-as abra)

® Megforditani a hegesztéernyét és a fogantyut (r),
a tartéfogantyu (p) 3 csavarjanak a menetére
vezetni. A fogantyut (r) a tartéfogantythoz (o)
val6 3 anyaval feszesen a hegesztéernyén

Hegesztaram I, (A): 120 [90 |75 |52 |40 \ 25

Névleges Uresjarati feszlltség U,: 48V

Hegesztédrotdob max.: 5kg

Hegesztédrotatmérs: 0,6/0,8 mm odacsavrozni. (21-es &bra)
Ovintézkedés: 16 A 5.2 G4 tats
Témeg: 25kg

5. Belizemeltetés el6tt
5.1 Osszeszerelés (5-21-es abra)

5.1.1 A futégoérgdk felszerelése (6)
A 7-es, 9-es, 10-es, 11-es abrakon mutatottak szerint
felszerelni a futégorgodket (6).

5.1.2 Az all6lab felszerelése (8)
A 7-es, 9-es, 12-es, 13-es abrakon mutatottak szerint
felszerelni az allélabakat (8).

5.1.3 A fogantyu felszerelése (1)
A 7-es, 14-es abrakon mutatottak szerint felszerelni a
fogantyut (1).

5.1.4 A hegesztGerny6 felszerelése (17)

® Ahegesztési liveget (1) és afelett a transzparens
védélveget (m) a véddiiveg (k) keretébe fektetni
(15-6s abra).

® Avédoiveg (q) tartészegeit kiviilrél a
hegesztéernyd keretének (s) a furataiba dugni.
(16-0s abra)

® Avédoiveg (k) keretét a hegeszt6 liveggel (1) és
a transzparens védéliveggel (m) bellilrél a
hegesztéernyé-keretének (s) az Uregébe fektetni,
a védéliveg (n) tartdhivelyeit a védéiveg (q)
tartészegeire dugni, amig be nem reteszel, azért
hogy biztositsa a védéiveg (k) keretét. A
transzparens védéivegnek (m) a kiilsé oldalon
kell fektdnie. (17-es abra)

® Ahegesztéernyé-keretének (s) a fels6 szélét
befelé hajlitani (dbra 18/1.) és begorbiteni a
fellis6 szél sarkait (dbra 18/2.). Most a
hegesztéernyé-keretének (s) a kiilsé oldalait
befelé hajlitani (dbra 18/3.) és ezeket a felllsé
szélek sarkainak és a kiils6 oldalak erés
Osszenyomasa altal dsszekétni. A tartdszegek
beretszelésénél, oldalanként 2 tisztan hallhatd
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(ébrék 4-es, 5-0s, 22-t61 - 27-ig)

5.2.1 Gazfajtak

Folyamatos dréttal valé hegeszténél gazvéddre van
szilkség, a véddgaz dsszetétele a vallasztott
hegesztési eljarastdl fiigg:

Veédogaz CO2 [ Argon/CO2 [Argon Argon/O
Hegesztends fém

Otvézetlen acél X X

Aluminium X

Nemesacél X X

5.2.2 Felszerelni a gazpalackot a késziilékre
(abrak 22-t61 - 23-ig)
A gézpalack nincs a szallitas terjedelmében!

Szerelje fel a 22-t6l - -23-ig levé dbrakon mutatottak
szerint a gazpalackot. Ugyeljen a hevederszalag (15)
feszes Ulésére és arra, hogy a hegesztékésziilék
billenésbiztosan alljon.

Figyelem! A gazpalack ledllitohelyre (abra 23/5) csak
maximalisan 10 literig terjedé gazpalackokat szabad
felszerelni. Nagyobb gazpalackok hasznalatanal
felbillenés veszélye all fenn, ezért ezeket csak a
késziilék melett szabad feldllitani. Ha ez lenne az
eset, akkor a gazpalackot elegendden biztositani kell
felbillenés ellen!

5.2.3 A gazpalack csatlakoztatasa

(abrak 7-es, 24-t61 - 27-ig)
A védosisak levétele utan (abra 24/A) roviden a testol
elforditott irdnyba kinyitni a palackszelepet (dbra
24/B).
Adott esetben a csatlakozdszelepet (abra 24/C),
minden féle tisztitészer segitsége nélkil, egy szaraz
ronggyal megtisztitani szennyezédésektél.
Kontrollalni, hogy a nyomascsékkentén (19) rajta van
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e a tdmités és hogy kifogastalan allapotban van. Az
Sdramutaté forgasi irdnyaba racsavarozni a
nyomascsokkentét (19) a gazpalack csatlakoztatasi
menetére (adbra 25/C) (25-0s abra). A
véddgaztémldre (18) vezetni a két tomlbszoritot (j).
Radugni a védégaztomlét (18) a nyomascsokkentén
(19) és a gazbevezetdcsatlakozason (16) levé
véddgaztomlének (23) a csatlakozasara és mind a
két csatlakozohelyet a tomldszoritéval (j) biztositani.
(abrak 26-t0l - 27-ig)

Figyelem! Ugyelien minden gazcsatlakoztatasnak és
Osszekottetésnek a tomorségét! Ellendrizze le a
csatlakozattasokat és 0sszekotési helyeket egy
léksprayal vagy szappanos vizzel.

5.2.4 A nyomascsokkenté magyarazata

(abra 4/19)
A forgégombon (24) lehet a gazatfolyasi mennyiséget
bedllitani. A beallitott gazatfolyasi mennyiséget a
manomeéteren (20) lehet percenkénti literben (I/min)
leolvasni. A gaz a védégaztolmlé (23) végén Iép ki és
a védogaztomlén (abra 3/18) keresztill lesz a
hegesztékészilékhez tovabbszallitva. (lasd az 5.2.3-
at)

Figyelem! A gazatfolyasi mennyiség beallitdsdhoz
jarjon mindig a 6.1.3-as pont alatt leirottak szerint el.

A nyomascsokkentd a csavarkotés (21) segitségével
lesz a gazpalackon felszerelve (lasd az 5.2.3-at).

Figyelem! A nyomascsdkkenton torténd benyulasokat
és javitasokat csak szakszemélyzet végezheti el.
Defektes nyomascsokkentéket adott esetben a
szervizcimre bekildeni.

5.3 Halézati csatlakozas

o Gy6z6djon meg a rakapcsolas elétt arrél, hogy a
tipustablan megadott adatok megegyeznek a
halézati adatokkal.

® Akésziléket csak egy szabalyszer(ien foldelt és
lebiztositott véddérintkezés dugaszold aljzatokon
keresztll szabad Uzemeltetni.

5.4 A dréttekercs felszerelése
(abrék 1-es, 5-0s, 6-0s, 28-t6l - 36-ig)
A dréttekercs nincs a szallitas terjedelmében!

5.4.1 Drétfajtak
A hasznalati esettél fiiggéen kiilonbdzé hegesztési
drétokra van sziikség. A hegesztékésziiléket 0,6 és
0,8 mm-es atméréjl hegesztodrottal lehet hasznalni.
A megfelel el6retolohengerek és kontaktus csévek a
késziilékhez mellékelve vannak. Eléretoléhengernek,
kontaktus csének és a drotatmérének mindig dssze
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kell passzolniuk.

5.4.2 Dréttekercskapacitas
A készillékbe maximalisam 5 kg-ig terjedd
drottekercseket lehet beszerelni.

5.4.3 A dréttekercs betétele

o Kinyitni a géphazburkolatot (abra 1/4).

o Kontrollalni, hogy a tekercsen levé felcsavarasok
nem fedik egymast, azért hogy garantalja a drét
egyenletes letekeredését.

A drétvezetGegység leirasa (abrak 28-t6l - 30-ig)
Tekercsarretallas

Tekercstarto

Menesztépecek

Nyomodhengertartd

Nyomoéhenger

Jusztirozécsavar az ellennyomashoz
Feszitékar

Vezetécsd

Eléretoldhengertartd

Drottekercs

A dréttekercs menesztényilasa
Eléretoldhenger
Témlécsomagbefogadd
Jusztirozécsavar a gérgéfékhez

ZZTXCTIOTMMOO®@>

A dréttekercs betétele (abrak 28-as, 29-es)
Rafektetni a dréttekercset (J) a tekercstartéra (B).
Ugyelni arra, hogy a hegesztédrét vége a drétvezetd
oldalan legyen letekerve, lasd a nyilat.

Figyelembe venni, hogy a tekercsarretalas (A) be
legyen nyomva és a menesztépecek (C) a
drottekercs (K) menesztényilasaban fekidjon. A
tekercsarretalasnak (A) ismét be kell reteszelni a
drottekercs (J) felett. (29-es abra)

A hegesztdroét bevezetése és a drétvezetd

jusztirozasa (abrak 30-t6l - 36-ig)

® Megereszteni a feszitékart (G), felhajtani a
nyomohengertartét (D). (30-as abra)

® Adott esetben hatrahtzni a vezetécsévet (H).
(l&sd a jelzést 31-es abra)

® Balracsavaras altal kioldani az
eléretolohengertartot (I) az arrétalasbol és folfelé
levenni. (32-es dbra)

® Leellendrizni az eléretoldhengert (L). Az
eléretolohenger (L) fellils6 oldalan a megfelelé
droterésségnek kell megadva lennie. Az
eléretolohenger (L) 2 vezetéhoronnyal val ellatva.
Adott esetben megforditani vagy kicseréini az
eléretolohengert. (33-as abra)

® Ismét feltenni az el6retolohengertartét (1) és
jobbra csavaras altal arretalni.

77



Anleitung HSG 150 SPK7:

® Avezetdcsovet (H) ismét annyira eléretolni, hogy
cca. 5 mm tavolsagra végzédjon a nyomo- és
eléretolohengertdl (E/L).

® Jobbra cavaras altal lehuzni a gazfuvokat (abra
5/12) az égéfejrél (abra 5/13), lecsavarni a
kontaktuscsévet (dbra 6/26) (abrak 5-t6l - 6-ig). A
témlécsomagot (abra 1/11) lehetdleg egyenesen
a hegesztékésziiléktd| elvezetden a foldre
fektetni.

® A hegesztédrét elsé 10 cm-ét Ugy levagni, hogy
egy egyenes vagas keletkezzen, kiallasok,
torzulasok és szennyezédések nélkul.
Sorjatlanitani a hegeszt6drét végét.

® A hegesztédrétot a vezetdcson (H) keresztill, a
nyomo- és eldretolohenger (E/L) henger kozétt a
témlécsomagbefogaddba (M) attolni. (34-es
4bra) A hegesztédrétot dvatosan kézzel addig
betolni a tdmlécsomagba amig az égofej (dbra
5/13) cca. 1 cm-re ki nem nyul.

o Egy par fordulatra meglazitani az ellennyoméas
jusztirozocsavarjat (F). (36-os abra)

® Ismét lehajtani a nyomoéhengertartét (D) és a
feszitékarral (G) arretalni. Ha a feszitékart (G)
csak nehezen vagy egyaltalan nem lehet
arretalni, akkor tovabb ki kell ereszteni az
ellennyomas (F) jusztirozé csavarjat. (35-6s abra)

® Most ugy bedllitani az ellennyomas (F) jusztirozé
csavarjat, hogy a hegesztédrot feszesen Uljon a
nyomohenger (E) és az eléretoldhenger (L)
kozott, anélkill hogy 6ssze lenne zlzva. (36-0s
abra)

® Récsavarni az égetéfejre (abra 5/13) a hasznalt
hegesztédrétatmérének megfelelé kontaktcsévet
(abra 6/26) és feldugni jobbra csavaras alatt a
gazfuvokat (abra 5/12).

® A gorgdfékek (N) jusztirozd csavarjat igy
beéllitani, hogy a drétot még mindig vezetni
lehesen és a gorgé a drétvezeto lefékezése utan
automatikusan lealljon.

11,

6. Kezelés

6.1 Beallitas

Mivel a hegeszt6késziilék bedllitisa a hasznalati
esettdl figgden kiilonbozéen torténik, azt ajanljuk,
hogy a bedllitast egy probahegesztés alapjan
végezze el.

6.1.1 A hegesztGaram beallitasa

A hegesztéaramot 6 fokozatban lehet a be-/ki-
/hegesztéaram-kapcsolon (abra 1/7) bedllitani. A
szilkséges hegesztéaram az anyagvastagsagtol, a
kivant behatolasi mélységbdl és a hasznalt
hegesztdelektrodaatmérétél fiigg.
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6.1.2 A drételretolasi-sebesség bedllitasa

A drételdretolasi-sebesség automatikusan hozza lesz
igazitva a hasznalt arambedllitdashoz. A
droteldretolasi-sebesség finombedllitasat a
droteldretolasi-sebességszabalyozon (4bra 1/4) lehet
fokozatmentesen elvégezni. A kezdetnél ajanlatos az
5-0s fokozattal kezdeni, amely egy kozépértéket
jelent, és adott esetben utanszabalyozni. A
szilkséges drétmennyiség az anyagvastagsagtol, a
beégetési mélységtodl, a hasznalt
hegesztédrétatmérétdl és az dsszehegsztendd
munkadarabok athidalandé tavosagatol is figg.

6.1.3 Gazatfolyasi mennyiség beallitasa

A gézatfolyasi mennyiséget a nyomascsokkentén

(abra 4/19) lehet fokozatmentesen bedllitani. Ez a

manomeéteren (abra 4/20) lesz percenkénti literben
megadva (I/min). Légaramlas nélkili termekben az
ajanlott gazatfolyasi mennyiség: 5 - 15 I/min

A gazatfolyasi mennyiség bedllitdsahoz, a nem
szilkséges drétkopas elkeriiléséhez elésszor a
droteldretold egység feszitdkarjat megereszteni (abra
28/G) (lasd az 5.4.3-at). Létrehozni a haldzati
csatlakozast (lasd az 5.3-as pontot), a be-/ki-
/hegesztéaramkapcsolét (abra 1/7) az 1-es fokra
allitani és Gizemeltetni az égdfejkapcsolot (abra 5/25),
azért hogy szabadra bocsatsa a gazatfolyast. Most
bedllitani a nyomascsokkentén (abra 4/19) a kivant
gazatfolyasmennyiséget.

A forgégomb balracsavarasa (abra 4/24):
Kisebb atfolyasi mennyiség

A forgégomb jobbracsavarasa (abra 4/24):
Nagyobb gazatfolyasi mennyiség

Ismét feszesen beszoritani a drételéretold-egység
feszitékarjat (abra 28/G).

6.2 Elektromos csatlakozas

6.2.1 Hal6zati csatlakozas
lasd az 5.3-as pontot

6.2.2 A foldel6 csipesz csatlakoztatasa

(abra 1/10)
A késziilék foldel6 csipeszét (10) lehetdleg a
hegesztéhely kdzvetlen kdzelébe racsiptetni.
Ugyelni a kontakhelyek fémileg csupasz atmenetére.
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6.3 Hegeszteni

Ha az dramellatas és a hegesztéaramkor valamint a
véddgazcsatlakozas minden elektromos
csatlakozasa el van végezve, akkor a kdvetkez6
képpen lehet eljarni:

A hegesztendé munkadaraboknak a hegesztés
teruletén festék, fémes bevonatok, piszok, rozsda,
zsir és nedvesség mentesnek kell lennie.

Allitsa megfeleléen be a hegesztéaramot, a
droteléretolast és a gazatfolyasi mennyiséget (lasd a
6.1.1-6.1.3-at).

Tartsa a hegesztési ernyét (abra 3/17) az arca elé, és
vezesse a gazfuvokat a munkadarbnak arra a helyére
ahol hegeszteni kell.

Uzemeltese most az égéfejkapcsoldt (abra 5/25).

I'Eg az elektromos iv, a készllék drétot szallit a
zsirtalanité firddbe. Ha elég nagy a hegesztdlencse,
akkor az égetéfej lassan a kivant szél mentén lesz
vezetve. Adott esetben enyhén lengetni, azért hogy
egy kicsit megnagyobbitsa a zsirtalanité firdét.

Egy préba hegesztés altal kipuhatolni az ideélis
hegesztéaram, droteldretolasi-sebesség és a
gazatfolyasi mennyiség bedllitasat. Idedlis esetben
egy egyenletes hegesztési zaj hallhaté. A beégetési
mélységnek lehetéleg mélynek kell lennie, de a
zsirtalanito fird6 ne essen at a munkadarabon
keresztll.

6.4 Védéberendezések

6.4.1 Hofelligyel6

A hegesztokészilék egy tulhevités elleni védelemmel
van felszerelve, amely évja a hegesztétrafot
tulhevités elél. Ha kioldana a tulhevités elleni védo,
akkor vilagit a késziilékén a kontrollampa (3). Hagyja
a hegesztékésziiléket egy ideig lehilni.
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7. Tisztitas, karbantartas és
potalkatrészmegrendelés

Tisztitasi munkak elétt hizza ki a haldzati
csatlakoz6t.

7.1 Tisztitas

@ Tartsa a védéberendezéseket, szell6zteté
nyillasokat és a géphéazat annyira por és
piszokmentesen, amennyire csak lehet.
Dorzsélje le a késziiléket egy tiszta posztdval le
vagy pedig flja ki s(ritett levegdvel, alacsony
nyomas alatt.

@ Miazt ajanljuk, hogy a készliléket direkt minden
hasznélat utan kitisztitani.

@ Tisztitsa meg a készliléket rendszeresen egy
nedves posztéval és egy kevés kenészappannal.
Ne haszndljon tisztit6 és oldé szereket; ezek
megtamadhatjak a késziilék mlianyagrészeit.
Ugyelien arra, hogy ne jusson viz a késziilék
belsejébe.

7.2 Karbantartas
A készlilék belsejében nem talalhat6 tovabbi
karbantartandé rész.

7.3 A pétalkatrész megrendelése:

A pétalkatrészek megrendelésénél a kdvetkezd
adatokat kell megadni

@ Akésziilék tipusat

@ Akaszlilékk cikkszamat

@ A késziilék ident-szamat

@ Asziikséges pétalkatrész potalkatrész-szama
Aktudlis arak és inforaciok a www.isc-gmbh.info
alatt talalhatoak.

8. Megsemmiisités és Ujrahsznositas

A szallitasi karok megakadalyozasahoz a késztilék
egy csomagolasban talélhaté. Ez a csomagolas
nyersanyag és ezdltal ismét felnasznalhat6 vagy
pedig visszavezethet6 a nyersanyagi kérforgashoz.
A széllitasi és annak a tartozékai kiilonb6zé
anyagokbdl allnak, mint példaul fém és mlianyagok.
A defekt alkatrészeket vigye a kiilénhulladéki
megsemmisitéshez. Erdeklédjon utanna a
szakiizletben vagy a kozségi kdzigazgatasnal!
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9. Zavarkeresés
Hiba Ok Elharitas

Nem forog az eléretoléhenger

Hianyzik a haldzati feszlltség

A drételéretold szabalyozoja 0-an
all

Leellendrizni a csatlakozast

Leellendrizni a beallitast

Forog az el6retolétekercs, de nem
nem adagolja a drétot

Rossz a tekercsnyomas (lasd az
5.4.3-at)

Tul feszesen van bedllitva a
gorgofék (lasd az 5.4.3-at).

Szennyezett / megrongalédott
eléretoldhenger (lasd az 5.4.3-at)

Karosult témlécsomag
Rossz a kontaktcs6 nagysaga /
szennyezett / elkopott (lasd az

5.4.3-at)

Oda van hegesztve a hegesztédrot
a gazfuvokahoz/kontaktcséhéz

Leellendrizni a beallitast

Leellendrizni a beallitast

Megtisztitani ill. kicserélni

Leellendrizni a drétvezetés

képenyét

Megtisztitani / kicserélni

kioldani

Hosszabb lizem utdn nem miikédik
a készlilék, vilagit a h66rzé (3)
kontrollampa

A til hosszl hasznalat altal ill. a
visszahelyezési id6 nem betartasa
altal talheviilt a késziilék.

Hagyni a készuléket legalabb 20-
30 percre lehtlni

Nagyon rossz a hegesztési varrat

Rossz az aram / eléretolasi
beallitas (lasd a 6.1.1/6.1.2-6t)

Nincs / tul kevés gaz (lasd a 6.1.3-
at)

Leellendrizni a beallitast

Leellendrizni a beallitasokat ill.
kontrollalni a gazpalack
toltésnyomasat
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10. A szimboélumok magyarazata
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EN 60974-1

Europai norma az
ivhegesztéberendezések
hez és
hegesztéaramforrasokho
z, korlatolt bekapcsolasi
idétartalommal.

T

Ne tarolja vagy hasznalja
a késziiléket nedves
vagy vizes kérnyezetben
vagy es6ben.

Biztositék, névleges
értékkel Amperben, a
haldzati csatlakozasban.

:
y
PR

=

Halozati csatlakozas

=D8=

U, Haldzati feszliltség 50 Hz Haldzati frekvencia

1; max Legmagasabb haldzati Szimbélum az esé
aram méretezési érték b_ jelleggérbéhez
A hegesztokésziilék Fém-iners- és aktivgaz-
hasznélata el6tt hegesztés beleértve a
gondosan elolvasni és § toltédrot hasznalatat is.
figyelembe venni a
hasznélati utasitast. —

U, Névleges Uresjarati 1P 21 Védelmi rendszer
fesziiltség

I, Hegesztéaram H Izolacidosztaly

@ mm Hegesztédrétatmérd X Bekapcsolasi idétartam
transzformator

A készllék a 89/336/EWG EG-iranyvonal szerint radié-zavarmentes.
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Sadrzaj:

1. Sigurnosne napomene
2. Opis uredaja i sadrzaj isporuke
3. Namjenska uporaba
4. Tehni¢ki podaci

5. Prije pustanja u pogon
6. Rukovanje

7. Ciséenje, odrzavanje i narugivanje rezervnih dijelova
8. Zbrinjavanje i recikliranje

9. Trazenje smetnji

10. Tumacenje simbola

82
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Stranica
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86-87
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87
88
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82



11.66,.2008 15:19 Uhr Seite 83

Anleitung HSG 150 SPK7:

A Paznja!

Da bi se sprije¢ila ozljedjivanja i nastanak Steta
prilikom koriStenja uredjaja, treba se pridrzavati
sigurnosnih mjera opreza. Zbog toga pazljivo
proditajte 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 pronadi ¢ete u

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

Rucka

Pokaziva¢ pogona

Kontrolno svjetlo termoosiguraca
Poklopac kucista

Mjesto za odlaganije plinskih boca
Kotagi

Sklopka za uklju¢ivanje/iskljuéivanje/struja
zavarivanja

Nogar

MreZzni 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. Vijéani spoj

22. Sigurnosni ventil

23. Prikljuéak crijeva za zastitni plin
24. Okretni gumb

25. Tipka plamenika

26. 2 x kontaktna cijev

NN

© ®

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 ruéku
4 x elasti¢ni prsten za ru¢ku
4 x podloska za rucku
2 x vijak za nogar
2 x elasticni 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 ruc¢ku
3 x vijak za rucku
2 x klin za pridrzavanje zastitnog stakla
1 x rucka
1 x okvir maske za zavarivanje

®wmapDos3ITEITTSA@TPAc T

3. Namjenska uporaba

Uredaj za zavarivanje zastitnim plinom namijenjen je
isklju¢ivo za zavarivanje aluminija MIG-(metal-inertni
plin)-postupkom i ¢elika MAG-(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 $tete ili ozljedivanja bilo koje vrste
koje bi iz toga proizasle ne odgovara proizvoda¢
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 sliénim djelatnostima.
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4. Tehnicki podaci
Mrezni prikljucak: 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 Uj: 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 kotaée (6) kao $to je prikazano na slikama
7,9,10, 11.

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

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

5.1.4 Montaza maske za zavarivanje (17)

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

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

® Polozite okvir zadtitnog 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 ¢uti jasan klik (sl. 18/4).
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® 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 rucku (r) s
3 matice (0) na masku za zavarivanje (sl. 21).

5.2 Priklju¢ak plina (sl. 4, 5, 22 - 27)

5.2.1 Vrste plinova

Kod zavarivanja s pomi¢énom Zicom potreban je
zastitni plin ¢iji sastav ovisi 0 odbranom postupku
zavarivanja:

Zastitni plin CO2 | Argon/CO2 |Argon ‘Argon/O
Metal koji

zavarujemo

Nelegirani celik X X

Aluminij X

Oplemenjeni X X
celik

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 najvie 10 litara. Ako koristite vece
plinske boce postoji opasnost od prevrtanja, zbog
toga ih trebate postaviti samo pored uredaja. U tom
sluéaju 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 ocistite prikljuéni navoj (sl. 24/C) od
prljavstine bez koristenja bilo kakvih sredstava za
ciséenje. Provjerite postoji li brtva na redukcijskom
ventilu (19) i je li u besprijekornom stanju. Navrnite
redukcijski ventil (19) u smjeru kazaljke na satu na
priklju¢ni 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
prikljuc¢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).
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Pozor! Pripazite na nepropusnost svih plinskih
priklju¢aka i spojeva! Provijerite prikljucke i spojna
mjesta sprejem za otkrivanje propusnih mjesta ili
sapunicom.

5.2.4 Uloga redukcijskog ventila (sl. 4/19)

Na okretnom gumbu (24) moze se podesiti koli¢ina
protoka plina. Podes$ena 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 podesavanja koli¢ine protoka plina uvijek
postupajte na nacin opisan pod to¢kom 6.1.3.

Redukcijski ventil montira se na plinsku bocu pomocu

vijéanog spoja (21) (vidi 5.2.3).

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

5.3 Mrezni priklju¢ak

® Prije prikljucivanja provjerite odgovaraju li podaci
na tipskoj plodici 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 slu¢aju primjene koriste se razne Zice za
zavarivanje. Uredaj za zavarivanje moze se koristiti
sa zicama za zavarivanje promjera 0,6 i 0,8 mm.
Odgovarajuci valjak za pomicanje i kontaktna cijev
priloZeni su uredaju. Valjak za pomicanije 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 kudista (sl. 1/4).

® Provjerite ne preklapaju li se namotaji na kolutu,
kako bi bilo zajam¢&eno ravnomjerno odmatanje
zice.
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Opis jedinice za vodenije Zice (sl. 28 - 30)

Aretacija koluta

Drza¢ koluta

Klin zahvatnika

Drza¢ pritisnog valika

Pritisni valjak

Vijak za podesavanje protupritiska
Poluga za pritezanje

Cijev za vodenje

Drzac¢ valika za pomicanje Zice
Kolut za Zicu

Zahvatni otvor Zice s kolutom
Valjak za pomicanje Zice
Odlagaliste paketa crijeva

Vijak za podes$avanje ko¢nice valjaka

Stavljanje koluta sa Zicom (sl. 28,29)

Stavite kolut sa zicom (J) na drza¢ (B). Pripazite da
se kraj Zice za zavarivanje odmata na strani vodilice
Zice, vidi strelicu. Provjerite je li pritisnuta aretacija
koluta (A) i je li klin zahvatnika (C) u$ao u otvor koluta
Zice (K). Aretacija koluta (A) mora se opet zatvoriti
preko koluta Zice (J) (sl. 29).

Uvodenije Zice za zavarivanje i podesavanje
vodilice zice (sl. 30 - 36)
@ Otpustite polugu za pritezanje (G), otklopite drza¢

valjka (D) (sl. 30).

e Eventualno povucite cijev za vodenje (H) (vidi

oznaku sl. 31).

@ Otpustite drza¢ valjka za pomicanje (I) okretom

ulijevo iz aretacije i skinite ga odozgo (sl. 32).

® Provjerite valjak za pomicanje (L). Na gornjoj

strani valjka za pomicanje (L) mora biti navedena
odgovarajuca debljina Zice. Valjak za pomicanje
(L) ima 2 utora za vodenje. Eventualno okrenite ili
zamijenite valjak za pomicanje (L) (sl. 33).

® Ponovno stavite drzac¢ valika za pomicanije (I) i

aretirajte okretanjem udesno.

@ Cijev za vodenje (H) ponovno pomaknite toliko,

da bude udaljena otprilike 5 mm od pritisnog
valjka i valjka za pomicanje (E/L).

@ 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 vodedi 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 Zice za
zavarivanje.

® Zicu za zavarivanje ugurajte kroz cijev za vodenje

(H), izmedu pritisnog valjka i valjka za pomicanje
Zice (E/L) sve do mjesta odlaganja paketa crijeva
(M) (sl.34). Oprezno gurnite Zicu za zavarivanje

rukom u paket crijeva toliko, da na plameniku (sl.
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5/13) strsi oko 1 cm. neprovjetravanim prostorijama: 5 - 15 I/min.
@ Otpustite vijak za podeSavanje protupritiska (F)
za nekoliko okretaja (sl. 36). Za podesavanije koli¢ine protoka plina najprije
® Preklopite drza¢ pritisnog valjka (D) ponovno otpustite polugu za pritezanje (sl. 28/G) jedinice za
prema dolje i aretirajte ga polugom za pritezanje pomicanije Zice, da bi se izbjeglo nepotrebno trosenje
(G). Ako se poluga za pritezanje (G) tesko ili Zice (vidi 5.4.3). Uspostavite mrezni prikljuéak (vidi
nikako ne aretira, vijak za podesavanje tocku 5.3), postavite sklopku za
protupritiska (F) mora se jo§ malo odvrnuti (sl. ukljucivanje/isklju¢ivanje/struje za zavarivanje (sl. 1/7)
35). na stupanj 1 i pritisnite tipku plamenika (sl. 5/25) kako
® Podesite vijak za podesavanje protupritiska (F) bi se omogucio slobodan protok plina. Sad podesite
tako da zica za zavarivanje ¢vrsto leZi izmedu na redukcijskom ventilu (sl. 4/19) Zeljenu koli¢inu

pritisnog valjka (E) i valjka za pomicanje (L), a da protoka plina.
ne bude priklijestena (sl. 36).Odgovarajucu

kontaktnu cijev (sl. 6/26) za primijenjeni promjer Okretanje gumba (sl. 4/24) ulijevo:
Zice za zavarivanje spojite na plamenik (sl. 5/13) i manja koli¢ina protoka plina

stavite plinsku sapnicu okretanjem udesno (sl.

5/12). Okretanje gumba (sl. 4/24) udesno:

® Vijak za podesavanje kocnice valjka (N) podesite veda koli¢ina protoka plina
tako, da se Zica moZze jo$ uvijek dalje voditi i da
valjak nakon ko¢enja automatski zaustavlja Ponovno pritegnite polugu (sl. 28/G) jedinice za
vodenje Zice. pomicanije Zice.

6.2 Elektri¢ni prikljucak

6. Rukovanje
6.2.1 Priklju¢ak na mrezu

6.1 Podesavanje Vidi tocku 5.3

Obzirom da se uredaj za zavarivanje, ovisno o slu¢aju e )

primjene, podesava razliito, preporu¢ujemo da se 6.2.2 Prikljuéivanje stezaljke s masom (sl. 1/10)

najprije provede probno zavarivanje. Stezaljku s masom (10) uredaja prikljuéite po
mogucnosti u neposrednoj blizini mjesta za

6.1.1 Podesavanje struje zavarivanja zavarivanje.

Struja zavarivanja moze se podesiti na 6 stupnjeva Pazite na metalno sjajni prijelaz na kontaktnom

vrijednosti na sklopci za mjestu.

ukljucivanje/iskljucivanje/struja zavarivanja (sl. 1/7).
Potrebna struja zavarivanja ovisi o debljini materijala, . .
Zeljenoj dubini zavarivanja i o primijenjenom promjeru 6.3 Zavarivanje

Zice za zavarivanje. Kad su spojeni svi elektri¢ni prikljucci za napajanje
strujom i zatvoren strujni krug zavarivanja kao i

6.1.2 Podesavanije brzine pomicanja zice priklju¢ak za zastitni plin, moze se postupiti na

Brzina pomicanja Zice prilagodava se automatski slijedeci nadin:

prema vrijednosti podesene struje. Fino podesavanje

brzine pomicanja moze se kontinuirano provoditi na Radni komadi za zavarivanje moraju u podrucju rada

regulatoru brzine pomicanja Zice za zavarivanje (sl. biti bez boje, metalnih premaza, prijavstine, hrde,

1/14). Preporuéujemo da pode$avanje zapo¢nete na masnoce i viage.
stupnju 5 koji predstavlja srednju vrijednost, i . o . .
eventualno, naknadno regulirate vrijednost. Potrebna ~ Podesite odgovarajucu struju zavarivanja, pomak

koli¢ina Zice ovisi o debljini materijala, dubini Zice i kolicinu protoka plina (vidi 6.1.1-6.1.3).
zavarivanja, primijenjenom promjeru zice za

zavarivanje i takoder o veligini razmaka koje treba Drzite zastitnu masku (sl. 3/17) ispred lica i priblizite
premostiti kod radnih komada koje zavarujemo. plinsku sapnicu do mjesta na radnom komadu koji

treba zavariti. Sad pritisnite tipku plamenika (sl. 5/25).
6.1.3 Podesavanije koli¢ine protoka plina

Koligina protoka plina moze se kontinuirano Ako gori elektricni luk, uredaj uvodi Zicu u kupku
podesavati na redukcijskom ventilu (sl.4/19). Ona se zavarivanja. Ako je leé¢a zavarivanja dovoljno velika,
oditava na manometru (sl. 4/20) u litrama po minuti vodite plamenik polako duz Zeljenog ruba.

(I/min). Preporucljiva koli¢ina protoka plina u Eventualno lagano njisite plamenikom kako bi se
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malo povecala kupka zavarivanja. 8. Zbrinjavanije i recikliranje

Da biste odredili idealnu vrijednost struje za Uredijaj se nalazi u pakovanju koje ga &titi od

zavarivanje, brzinu pomaka Zice i koli¢inu protoka osteéenja prilikom transporta. Ovo pakovanije je

plina, obavite najprije probno zavarivanje. Uidealnom  sjrovina i zato se moze ponovno upotrijebiti ili poslati

slucaju ¢uje se ravnomjerni Sum zavarivanja. Dubina na reciklazu.

zavarivanja trebala bi biti $to veca, kupka za Uredijaj i njegov pribor izradjeni su od razli¢itih

zavarivanje ne smije ipak probiti radni komad. materijala kao npr. metala i plastike. Neispravne

. sastavne dijelove otpremite na mjesta za

6.4 Zastitne naprave zbrinjavanje posebnog otpada. Informacije potrazite
u specijaliziranoj trgovini ili nadleznoj op¢inskoj

6.4.1 Termoosiguraé upravi.

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 ¢is¢enja izvucite mrezni utikac.

7.1 Ciséenje
@ Zastitne naprave, otvore za zrak i kuciste motora

jajte uredjaj istom krpom ili ga ispusite
komprimiranim zrakom pod niskim tlakom.

® Preporucujemo da uredjaj oCistite nakon svake
uporabe.

@ Redovito distite uredjaj vlaznom krpom i s malo
sapunice. Ne koristite sredstva za ¢iS¢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:

o 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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9. Trazenje smetnji
Greska Uzrok Pomoé

Valjak za pomicanje Zice se ne
okrece

Nema mreznog napona

Regulator pomicanja Zice je na 0

Provijerite prikljucak

Provijerite podesenost

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

LoSe podesen pritisak valjka (vidi
5.4.3)

Prejako podesena koénica valjka
(vidi 5.4.3)

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

Ostecéen paket crijeva
Pogresna veli¢ina / zaprljana /
istro$ena kontaktna cijev (vidi
5.4.3)

Zica za zavarivanje je zavarena na
plinskoj sapnici / kontaktnoj cijevi

Provijerite pode$enost

Provijerite pode$enost

Ogistiti odn. zamijeniti

Provijerite plast vodilice Zice

Ogistiti / 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

Pogres$no 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. Tumacenje simbola
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Uhr Seite 89

EN 60974-1

Europska norma za
uredaje za zavarivanje
svjetlosnim lukom i
izvore struje zavarivanja
s ograniéenim trajanjem
uklju¢enosti pogona

T

Ne odlazite niti ne
koristite uredaj u vlaznoj
ili mokroj okolini ili na kisi

Osiguraé s nazivnom
vrijedno$éu u amperima
na mreznom priklju¢ku

:
y
PR

=

Mrezni prikljucak

=D8=

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
procitajte i pridrzavajte § uz primjenu Zice za
se uputa za uporabu zavarivanje

Uo Napon praznog hoda IP 21 Vrsta zastite

I, Struja zavarivanja H Klasa izolacije

@ mm Promier Zice za X Trajanje uklju¢enog
zavarivanje pogona
transformator

Uredaj je zasti¢en od smetniji iskrenja prema odredbi EU 89/336/EWG
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A Pozor!

Pfi pouzivani pfistrojli musi byt dodrzovana urcita
bezpecnostni opatreni, aby se zabranilo zranénim a
Skodam. Prectéte si proto peclivé tento navod k
obsluze. Dobte si ho ulozte, abyste méli tyto
informace kdykoliv po ruce. Pokud predate pfistroj
jinym osobam, predejte s nim i tento navod k
obsluze.

Nepiebirame zadné ruéeni za $kody a Urazy vzniklé
v diisledku nedodrzovani tohoto navodu k obsluze a
bezpecnostnich pokyndl.

1. Bezpeénostni pokyny

Pfisludné bezpec¢nostni pokyny naleznete v pfilozené
broZurce.

2. Popis pfistroje a rozsah dodavky
(obr. 1-8)

Rukojet

Indikace provozu

Kontrolka tepelné pojistky

Kryt skiiné

Odstavna plocha pro plynové lahve
Kolecka

Za-/vypina¢ svarfovaciho proudu
Noha

Sitova zastréka

10. Ukostfovaci svorka

11. Balik hadice

12. Plynova tryska

13. Horak

14. Regulator rychlosti svafovaciho dratu
15. Popruh

16. Pripojka pfivadéni plynu

17. Svérecsky Stit

18. Hadice ochranného plynu

19. Redukéni ventil

20. Manometr

21. Sroubeni

22. Pojistny ventil

23. Pripojka hadice ochranného plynu
24. Otoény regulator

25. Vypina¢ hofaku

26. 2 x kontaktni trubicka

OCENDO AWM
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2.1 Montazni material

8 x Sroub pro kolecka

8 x rozpérny pojistny krouzek pro kolecka

8 x podlozka pro kolecka

4 x $roub pro rukojet

4 x rozpérny pojistny krouzek pro rukojet

4 x podlozka pro rukojet

2 x $roub pro nohu

2 x rozpérny pojistny krouzek pro nohu

2 x podlozka pro nohu

2 x hadicova spona

1 x rdm ochranného skla

1 x svafovaci sklo
.1 x prihledné ochranné sklo

2 x pfidrzné pouzdro ochranného skla

3 x matice pro rukojet

3 x Sroub pro rukojet

2 x pridrzny kolik ochranného skla

1 x rukojet

1 x rdm svarecského $titu

wmapDos3ITEITTSA@TPAc T

3. Pouziti podle ucelu uréeni

Svarecka pro svafovani v ochranné atmosfére je
vhodna vyhradné pro svarovani hliniku technologii
MIG (Metall-Inert-Gas/kov-ochranny plyn) a oceli
technologii MAG (Metall-Aktiv-Gas/kov-aktivni plyn)
za pouziti pfislusnych svarovacich dratd a plynu.

Stroj smi byt pouzivan pouze podle svého Ucelu
uréeni. Kazdé dalsi toto prekracuijici pouziti
neodpovida pouziti podle Ucelu uréeni. Za z toho
vyplyvajici $kody nebo zranéni véeho druhu ruci
uzivatel/obsluhujici osoba a ne vyrobce.

Dbejte prosim na to, Ze naSe pistroje nebyly podle
svého Ucelu uréeni konstruovany pro Zivnostenskeé,
femeslnické nebo priimyslové pouziti. Neptebirame
Z&dné ruceni, pokud je pfistroj pouzivan v
Zivnostenskych, femeslnych nebo primyslovych
podnicich a pfi srovnatelnych ¢innostech.
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4. Technicka data
Sitova pfipojka: 230V ~50 Hz

Svarovaci proud: 25-120 A (max. 150 A)

Doba zapnuti X%: 10 [20 [30 [60 | 100

Svarovaci proud I, (A): 120 \ 90 \ 75 \ 52 [40 \ 25
Jmenovité napéti chodu naprazdno U: 48V
Civka svafovaciho dratu max.: 5kg
Prmér svarovaciho dratu: 0,6/0,8 mm
Jisténi: 16 A
Hmotnost: 25kg

5. Pfed uvedenim do provozu
5.1 Montaz (obr. 5 - 21)

5.1.1 Montaz kolecek (6)
Kole¢ka (6) namontovat tak, jak je znazornéno na
obrazcich 7,9, 10, 11.

5.1.2 Montaz nohy (8)
Nohu (8) namontovat tak, jak je zndzornéno na
obrazcich 7,9, 12, 13.

5.1.3 Montaz rukojeti (1)
Rukojet (1) namontovat tak, jak je zndzornéno na
obrazcich 7, 14.

5.1.4 Montaz svarecského stitu (17)
® Do ramu ochranného skla (k) poloZit svafovaci

sklo (1) a na né&j pruhledné ochranné sklo (m) (obr.

15).

® P¥idrzné koliky ochranného skla (q) nastréit z
vnéjsi strany do otvorl v rdmu svareéského stitu
(s) (obr. 16).

® Ram ochranného skla (k) se svafovacim sklem ()
a prihlednym ochrannym sklem (m) vloZit zevnitf
do vybrani v rdmu svare¢ského &titu (s), pfidrzna
pouzdra ochranného skla (n) nastréit na pfidrzné
koliky ochranného skla (q), az zasko¢i, aby byl
ram ochranného skla (k) zajistén. Prahledné
ochranné sklo (m) musi leZet na vnéjsi strané
(obr. 17).

® Horni hranu rdmu svafe¢ského stitu (s) ohnout
dovnitf (obr. 18/1) a rohy horni hrany zahnout
(obr. 18/2). Nyni ohnout dovnitf vnéjsi strany
ramu svareéského Stitu (s) (obr. 18/3) a tyto
pevnym smacknutim rohl horni hrany a vnéjsich
stran spojit. Na kazdé strané musi byt pfi
zaskoceni pfidrznych kolik( slysitelna 2 zietelna
zacvaknuti (obr. 18/4).
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® Jsou-li oba horni rohy svareéského $titu spojeny
tak, jak je zndzornéno na obrazku 19, zastréit z
vnéjsi strany skrze 3 otvory ve svare¢ském stitu
Srouby pro rukojet (p) (obr. 20).

® Svarecsky Stit otocit a rukojet (r) poloZit na otvory
se zavity 3 Sroubl rukojeti (p). Rukojet (r)
priSroubovat na svare¢ském stitu 3 maticemi
rukojeti (o) (obr. 21).

5.2 Pfipojeni plynu (obr. 4, 5, 22 - 27)

5.2.1 Druhy plynu

Pfi svafovani s nepretrzitym svafovacim dratem je
ochranna atmosféra nutna, slozeni ochranného plynu
je zavislé na zvolené svafovaci technologii:

Ochranny plyn co2 Argon/CO2 | Argon Argon/O
Svarovany kov

Nelegované ocel X X

Hiinik X

Uslechtila ocel X X

5.2.2 Namontovani plynové lahve na pfistroj
(obr. 22 - 23)
Plynové lahev neni v rozsahu dodéavky obsazena!

Plynovou lahev namontuijte tak, jak je znazornéno na
obrazcich 22 - 23. Dbejte na to, aby popruh (15)
pevné drzel a aby svatecka stala bezpec¢né proti
prevraceni.

Pozor! Na odstavnou plochu pro plynové lahve (obr.
23/5) smi byt namontovany pouze plynové lahve do
max. 10 litrd. Pfi pouziti vétsich plynovych lahvi
existuje nebezpedi prevraceni, tyto smi byt proto
postaveny pouze vedle pfistroje. V tomto pfipadé
musi byt plynova lahev dostate¢né zabezpecena proti
prevraceni!

5.2.3 Pfipojeni plynové lahve (obr. 7, 24 - 27)

Po odejmuti Eepicky (obr. 24/A) kratce smérem od
téla oteviit ventil lahve (obr. 24/B).

Pokud je to potfeba, odstranit bez pouZziti jakychkoliv
Cisticich prostfedk z pfipojovaciho zavitu (obr. 24/C)
suchym hadrem nedistoty. Zkontrolovat, zda je na
redukénim ventilu (19) tésnéni a zda je v bezvadném
stavu. Redukeni ventil (19) nasroubovat ve sméru
hodinovych ruci¢ek na pfipojovaci zavit (obr. 25/C)
plynové lahve (obr. 25). Obé hadicové spony (j)
nasadit na hadici ochranného plynu (18). Hadici
ochranného plynu (18) nastréit na pfipojku hadice
ochranného plynu (23) na redukénim ventilu (19) a na
pfipojku pfivadéni plynu (16) na svafe¢ce a na obou
mistech pfipojeni zabezpecit pomoci hadicovych
spon (j) (obr. 26 - 27).
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Pozor! Dbejte na tésnost veskerych spojli a pfipojek
plynu! Pfipojky a spoje zkontrolujte pomoci spreje na
netésnosti nebo mydlové vody.

5.2.4 Popis redukéniho ventilu (obr. 4/19)
Otoénym regulatorem (24) mize byt nastaven pritok
plynu. Nastaveny pritok plynu mize byt na
manometru (20) odeditan v litrech za minutu (I/min).
Plyn vystupuije z pfipojky hadice ochranného plynu
(23) a je déle hadici ochranného plynu (obr. 3/18)
dopravovan ke svarecce (viz 5.2.3).

Pozor! Pii nastavovani pratoku plynu vzdy postupujte
tak, jak je popsano v bodé 6.1.3.

Redukéni ventil se na plynovou lahev nasroubuje
pomoci Sroubeni (21) (viz 5.2.3).

Pozor! Manipulace na redukénim ventilu a jeho
opravy smi provadét pouze odborny personal.
Eventualné zaslete defektni redukéni ventily na
servisni adresu.

5.3 Pfipojeni na sit

@ Pred pfipojenim se presvédcte, zda Udaje na
typovém stitku souhlasi s Udaji sité.

@ Piistroj smi byt zapojen pouze do fadné
uzemnénych a jisténych zasuvek s ochrannym
kolikem.

5.4 Montaz civky s dratem (obr. 1, 5, 6, 28 - 36)
Civka s dratem neni v rozsahu dodavky obsazena!

5.4.1 Druhy dratu

Podle pipadu pouziti jsou potfebné rizné svarovaci
draty. Svarec¢ka mlze byt pouzivana se svarovacimi
draty o pruméru 0,6 a 0,8 mm. Pfislu$na podavaci
kladka a kontaktni trubicky jsou u pfistroje pfilozeny.
Podavaci kladka, kontaktni trubi¢ka a prarez dratu se
musi vzdy k sobé hodit.

5.4.2 Kapacita civky s dratem
Do pfistroje mohou byt namontovany civky s dratem
az do maximainé 5 kg.

5.4.3 Vlozeni civky s dratem

@ Oteviit kryt skiiné (obr. 1/4).

® Aby bylo zabezpeceno rovnomérné odvijeni
dréatu, zkontrolujte, zda se vinuti na civce
nepiekryva.
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Popis vodici jednotky dratu (obr. 28 - 30)
Aretace civky

Drzék civky

Unaseci kolik

Drzak pfitlacéné kladky

Pfitlaéna kladka

Sefizovaci $roub protitiaku
Upinaci packa

Vodici trubicka

Drzék podavaci kladky

Civka s dratem

Otvor pro unaseni civky s dratem
Podavaci kladka

Upinani baliku hadice
Sefizovaci $roub brzdy kladky

ZIr X" IToOomMmmMmoO®m@>

VloZeni civky s dratem (obr. 28, 29)

Civku s dratem (J) poloZit na drzak civky (B). Dbat na
to, aby se konec svarovaciho dréatu odvijel na strané
vedeni dratu, viz Sipka.

Dbat na to, aby byla aretace civky (A) zatlacena a aby
unaseci kolik (C) sedél v otvoru pro unadeni civky s
dratem (K). Aretace civky (A) musi opét nad civkou s
dratem (J) zaskodit. (obr. 29)

Zavedeni svafovaciho dratu a sefizeni vedeni

dratu (obr. 30 - 36)

® Povolit upinaci packu (G), drzak pfitlacné kladky
(D) odklopit smérem nahoru. (obr. 30)

® Vodici trubi¢ku (H) v ptipadé potieby posunout
smérem zpét (viz znaceni obr. 31).

® Drzak podavaci kladky (I) oto¢enim doleva uvolnit
z aretace a vyjmout ho smérem nahoru (obr. 32).

® Prekontrolovat podavaci kladku (L). Na horni
strané podavaci kladky (L) musi byt uvedena
pfislusna sila dratu. Podavaci kladku (L) v
piipadé potieby otocit nebo vyménit (obr. 33).

® Drzak podavaci kladky (I) opét nasadit a
oto¢enim doprava aretovat.

@ Vodici trubi¢ku (H) opét posunout tak dalece
dopiedu, aby koncila ve vzdalenosti cca 5 mm od
pritla¢né a podavaci kladky (E/L).

® Plynovou trysku (obr. 5/12) ota¢enim doprava
stahnout z hotaku (obr. 5/13), kontaktni trubi¢ku
(obr. 6/26) odsroubovat (obr. 5 - 6). Balik hadice
(obr. 1/11) poloZzit na zem pokud mozno pfimym
smérem od svarecky.

® Prvnich 10 cm svarovaciho dratu odstfihnout tak,
aby vznikl rovny fez bez vyénélku, deformaci a
nedistot. Konec svarovaciho dratu zbavit otfept.

@ Svarovaci drat protahnout vodici trubi¢kou (H),
mezi piitla¢nou a podavaci kladkou (E/L) a
nasunout do upinani baliku hadice (M) (obr. 34).
Svarovaci drat opatrné rukou nasunout do baliku
hadice tak dalece, aby na hotaku prec¢nival o cca
1 cm (obr. 5/13).
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® Sefizovaci $roub protitlaku (F) o nékolik otoceni
povolit (obr. 36).

o Drzak podavaci kladky (D) opét sklopit smérem
dolG a pomoci upinaci packy (G) aretovat. Pokud
se necha upinaci packa (G) aretovat pouze velmi
téZce nebo vibec ne, musi byt sefizovaci Sroub
protitlaku (F) vice povolen (obr. 35).

® Sefizovaci $roub protitiaku (F) nyni nastavit tak,
aby svarovaci drat pevné sedél mezi pfitlacnou
kladkou (E) a podavaci kladkou (L) bez toho, aby
byl mackan (obr. 36).

® Na horak (obr. 5/13) nasroubovat kontaktni
trubicku (obr. 6/26) vhodnou pro pouZzity prameér
svarovaciho dratu a ota¢enim doprava nastrcit
plynovou trysku (obr. 5/12).

® Sefizovaci roub brzdy kladky (N) nastavit tak,
aby se drat nechal jesté stale vést a kladka se po
zbrzdéni vedeni dratu automaticky zastavila.

6. Obsluha

6.1 Nastaveni

Protoze se nastaveni svarecky provadi rozdilné podle
pfipadu pouziti, doporucujeme provést nastaveni po
provedeni zkusebniho svaru.

6.1.1 Nastaveni svafovaciho proudu

Svarovaci proud miZze byt nastaven v 6 stupnich na
za-/vypinadi svatovaciho proudu (obr. 1/7). Potfebny
svarovaci proud je zavisly na tloustce materialu,
pozadované hloubce zavaru a priméru svafovaciho
dratu.

6.1.2 Nastaveni rychlosti posuvu svafovaciho
dratu
Rychlost posuvu svarovaciho dratu je automaticky
pfizpisobovana pouzitému nastaveni proudu. Jemné
nastaveni rychlosti posuvu svafovaciho dratu mize
byt plynule provedeno na regulatoru rychlosti
svarovaciho dratu (obr. 1/14). Pi nastavovani
doporucujeme zacit se stupném 5, ktery predstavuje
stfedni hodnotu, a v pfipadé potfeby provést
dodate¢né nastaveni. Potfebné mnozstvi dratu je
zavislé na tloustce materialu, hloubce zavaru,
priméru svarovaciho drétu a také na velikosti
pfemostovanych vzdalenosti svafovanych obrobku.

6.1.3 Nastaveni pratoku plynu

Pratok plynu muzZe byt plynule nastaven na
redukénim ventilu (obr. 4/19). Je udavan na
manometru (obr. 4/20) v litrech za minutu (I/min).
Doporuceny pritok plynu v mistnostech bez privanu:
5-15I/min.
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Na nastaveni pritoku plynu nejdfive povolit upinaci
packu (obr. 28/G) jednotky posuvu dratu, aby se
zabranilo zbyte¢nému opotfebeni drétu (viz 5.4.3).
Pristroj pfipojit na sit (viz bod 5.3), za-/vypina¢
svarovaciho proudu (obr. 1/7) nastavit na stupen 1 a
zapnout vypina¢ hofaku (obr. 5/25), aby byl uvolnén
pratok plynu. Nyni nastavit na redukénim ventilu (obr.
4/19) pozadovany pritok plynu.

Otéceni regulatoru doleva (obr. 4/24):
mensi pratok

Otéceni regulatoru doprava (obr. 4/24):
Vétsi pratok

Upinaci packu (obr. 28/G) jednotky posuvu dratu opét
utahnout.

6.2 Elektricka pfipojka

6.2.1 Pfipojeni na sit
Viz bod 5.3

6.2.2 Pfipojeni ukostfovaci svorky (obr. 1/10)
Ukostiovaci svorku (10) pfistroje pfipojit pokud
mozno v bezprostfedni blizkosti svafovaného mista.
Na kontaktnim misté dbat na kovovy neizolovany
prechod.

6.3 Svarovani

Jsou-li provedena véechna elektricka pfipojeni
zésobovani proudem a okruhu svarovaciho proudu,
jakoz také pfipojeni ochranného plynu, mize byt
postupovano nasledovné:

Svarované obrobky nesmi v oblasti svafovani
obsahovat barvu, kovové povlaky, neéistotu, rez, tuk
avihkost.

Prislusné nastavte svafovaci proud, posuv dratu a
pratok plynu (viz 6.1.1 - 6.1.3).

Drzte si svarecsky stit (obr. 3/17) pred oblicejem a
pfiloZte plynovou trysku na to misto na obrobku, které
ma byt svafovano.

Nyni zapnéte vypina¢ hofaku (obr. 5/25).

Hofi-li svételny oblouk, dopravuije pfistroj drat do
svarové lazné. Je-li svarova ¢ocka dostatecné velika,
vede se hofak opatrné podél pozadované hrany. V
piipadé potfeby lehce kmitat, aby se svarova lazer
trochu zvétsila.

Idedlni nastaveni svafovaciho proudu, rychlosti
posuvu dratu a pratoku plynu zjistit provedenim
zkudebniho svaru. V idedlnim pfipadé je slysitelny
rovnomérny svarovaci zvuk. Hloubka zévaru by méla
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byt pokud mozno velkd, svarova lazen by ovsem
neméla obrobkem propadnout.

6.4 Ochranna zatizeni

6.4.1 Tepelna pojistka

Svarecka je vybavena ochranou proti prehrati, ktera
chrani svafovaci transformator pted prehratim. Pokud
ochrana proti pfehrati zareaguje, sviti kontrolka (3) na
Vasem pfistroji. Nechte svafecku néjaky ¢as ochladit.

7. Cisténi, Gdrzba a objednani
nahradnich dilt

Pred v8emi Cisticimi pracemi vytahnéte sitovou
zéstréku.

7.1 Cisténi

@ UdrZujte bezpecnostni zafizeni, vétraci otvory a
kryt motoru tak prosté prachu a nedistot, jak jen
to je mozné. Otete pristroj ¢istym hadrem nebo
ho profouknéte stlatenym vzduchem pfi nizkém
tlaku.

@ Doporuéujeme pfimo po kazdém pouziti pristroj
vycistit.

@ Pravidelné pfistroj Cistéte vihkym hadrem a
trochou mazlavého mydla. Nepouzivejte zadné
Cistici prostredky nebo rozpoustédla, mohlo by
dojit k poskozeni plastovych ¢asti pristroje.
Dbejte na to, aby se dovnitf pfistroje nedostala
voda.

7.2 Udrzba
Uvnitf pfistroje se nevyskytuji Zadné dalsi, udrzbu
vyzadujici, dily.

7.3 Objednani nahradnich dild:

P¥i objednavce nahradnich dild je tfeba uvést

nasledujici udaje:

@ Typ pristroje

o Cislo vyrobku pristroje

@ Identifika¢ni &islo pfistroje

@ Cislo nahradniho dilu pozadovaného nahradniho
dilu

Aktuéini ceny a informace naleznete na

www.isc-gmbh.info
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Pristroj je ulozen v baleni, aby bylo zabranéno
poskozeni pfi pfepravé. Toto baleni je surovina a tim
znovu pouzitelné nebo maze byt dano zpét do
cirkulace surovin.

Pristroj a jeho pfisluSenstvi jsou vyrobeny z
rozdilnych materiald, jako napf. kov a plasty.
Defektni soucastky odevzdejte k likvidaci zvlastnich
odpadu. Zeptejte se v odborné prodejné nebo na
mistnim zastupitelstvi!

8. Likvidace a recyklace
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9. Vyhledavani poruch
Chyba PFic¢ina Odstranéni

Podavaci kladka se neotaci

Chybi sitové napéti

Regulator posuvu dratu na 0

Prekontrolovat pfipojku

Pfekontrolovat nastaveni

Podavaci kladka se otaci, ovéem
Zadny pfivod dratu

Spatny tlak kladky (viz 5.4.3)

Brzda kladky moc pevné nastavena
(viz5.4.3)

Znecisténa / poskozena podavaci
kladka (viz 5.4.3)

Poskozeny balik hadice
Kontaktni trubi¢ka chybna velikost /
znedisténa / opotfebovana (viz

54.3)

Svarovaci drat je pfivaren k plynové
trysce/kontaktni trubicce

Prekontrolovat nastaveni

Prekontrolovat nastaveni

Vydistit, resp. vyménit

Plast vedeni dratu zkontrolovat

Vygistit / vymeénit

Uvolnit

Pfistroj po del$im provozu
nefunguije, kontrolka tepelné
pojistky (3) sviti

Pfistroj se moc dlouhym
pouzivanim, resp. nedodrzenim
ochlazovaci doby prehral

Pfistroj nechat minimainé 20 - 30
minut ochladit

Velice $patny svar

Chybné nastaveni proudu / posuvu
(viz6.1.1/6.1.2)

Zadny / moc malo plynu (viz 6.1.3)

Prekontrolovat nastaveni

Prekontrolovat nastaveni, resp.
plnici tlak plynové lahve
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10. Objasnjenje simbola
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EN 60974-1

Evropska norma:
Zafizeni pro obloukové
svarovani: Zdroje
svarovaciho proudu pro
ruéni obloukové
svafovani s omezenym
provozem

T

Neskladujte nebo
nepouzivejte pfistroj ve
vihkém nebo mokrém
prostiedi nebo v desti

Jisténi s jmenovitou
hodnotou v ampérech v
sitové pfipojce

:
y
PR

=

Sitova piipojka

dratu

U, Sitové napéti 50 Hz Kmitodet sité
1, max Nejvétsi dimenzovani Symbol pro klesajici
proudu ze sité b_ charakteristickou kfivku
Pred pouzitim svarecky Svarovani tavici
si peclivé precist navod k elektrodou v atmosfére
obsluze a dodrzovat ho § inertnich plynG a
svarovani tavici
— elektrodou v aktivnim
plynu véetné pouziti
plnéného dratu
U, Jmenovité napéti chodu IP 21 Druh ochrany
naprazdno
I, Svarovaci proud H Ttida izolace
@ mm Pramér svafovaciho X Doba zapnuti

=De=

transformator

Pfistroj je odrusen podle EU smérnice 89/336/EHS
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A Pozor!

Pri uporabi naprav je potrebno upostevati
preventivne varnostne ukrepe, da bi tako prepre¢ili
poskodbe in $kodo na napravi. Zato ta navodila
skrbno preberite. Ta varnostna navodila shranite
dobro, da Vam bodo informacije vsak ¢as na
razpolago. V primeru, da bi to napravo predali
drugim osebam, Vas prosimo, da ta navodila za
uporabo izro¢ite skupaj z napravo.

Mi ne prevzemamo nobene odgovornosti za nesrece
ali $kodo, ki bi nastala zaradi neupostevanja teh
navodil in varnostnih navodil.

1. Varnostni napotki

Odgovarjajo¢e varnostne napotke lahko preberete v

2. Opis aparata in obseg dobave
(Slike 1-8)

1. Rodcaj

2. Prikaz obratovanja

3. Kontrolna lu¢ka - temperaturni kontrolnik
4. Pokrov ohi§ja

5. Povrsina za odlaganje plinske jeklenke
6. Tekalna kolesa

7. Stikalo za vklop/izklop varilnega toka

8. Podnozje

9. Omrezni elektricni vtikaé

10. Sponka za prikljuéek na maso

11. Cevni paket

12. Plinska Soba

13. Gorilec

14. Regulator hitrosti dodajanja varilne Zice
15. Oprtni pas

16. Prikljuéek za dovod plina

17. Varilna maska

18. Cev za zas¢itni plin

19. Tlaéni reducirni ventil

20. Manometer

21. Privojni del

22. Varnostni ventil

23. Prikljuéek za cev za zas¢itni plin

24. Vrtljivi gumb

25. Stikalo gorilca

26. 2 x kontaktna cev

.2008 15:19 Uhr Seite 99

2.1 Montazni material
8 x vijak za tekalna kolesa
8 x vzmetna podlozka za tekalna kolesa
8 x podlozka za tekalna kolesa
4 x vijak za ro¢aj
4 x vzmetna podlozka za ro¢aj
4 x podlozka za rocaj
2 x vijak za podnozje
2 x vzmetna podlozka za podnozje
2 x podlozka za podnoZzje
2 x cevna objemka
1 x okvir - za8¢itni plin
1 x varilno steklo

.1 x prozorno zas¢itno steklo
2 x pritrdilne puse za za&¢itno steklo
3 x matica za rocaj
3 x vijak za rocaj
2 x zati¢ za za$¢itno steklo
1 x ro¢aj
1 x okvir varilne maske

®wmapDos3ITEITTSA@TPAc T

3. Predpisana primerna uporaba

Varilni aparat na za$c€itni plin je namenjen samo
varjenju aluminija s postopkom MIG(Metall-Inert-Gas)
in jekla s postopkom MAG (Metall-Aktiv-Gas) z
uporabo odgovarjajoce varilne Zice in plina.

Stroj je dovoljeno uporabljati samo za namene, za
katere je bil konstruirani. Vsaka druga uporaba ni
dovoljena. Za kakrsnokoli $kodo ali poskodbe, ki bi
nastale zaradi nedovoljene uporabe, nosi
odgovornost uporabnik / upravljalec, ne pa
proizvajalec.

Prosimo, da upostevate, da nase naprave niso bile
konstruirane za namene profesionalne, obrtniske ali
industrijske uporabe. Ne prevzemamo nobenega
jamstva, e se naprava uporablja za profesionalne,
obrtniske ali industrijske namene ali za izvajanje
podobnih dejavnosti.
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4. Tehniéni podatki
Omrezni elektri¢ni prikljucek: 230V ~50Hz

Varilni tok: 25-120 A (max. 150 A)

Trajanje vklopa X%: 10 \ 20 \ 30 \ 60 \ 100

Varilni tok 12 (A): 120 [90[ 75 | 52 | 40[ 25
Nazivna napetost prostega teka U,: 48V
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zunaj skozi 3 luknje na varilni maski (Slika 20).

® Obrnite varilno masko in namestite ro¢aj (r) preko
navojev 3 vijakov za ro¢aj (p). Privijte ro¢aj (r) s 3
maticami za ro¢aj (o) na varilni maski (Slika 21).

5.2 Plinski prikljucek (Slike 4, 5, 22 - 27)

5.2.1 Vrte plina

Pri varjenju z neprekinjeno Zico je potreben zas¢itni
plin, sestava za$¢itnega plina je odvisna od izbranega
varilnega postopka:

Boben z varilno Zico max.: 5kg
Premer varilne Zice: 0,6/0,8 mm
Varovanje: 16 A
Teza: 25kg

5. Pred uporabo
5.1 Montaza (Slike 5 - 21)

5.1.1 Montaza tekalnih koles (6)
Tekalna kolesa (6) montirajte kot je prikazano na
slikah 7,9, 10, 11.

5.1.2 Montaza podnozja (8)
Podnozje (8) montirajte kot je prikazano na slikah 7,
9,12,13.

5.1.3 Montaza ro¢aja (1)
Rocaj (1) montirajte kot je prikazano na slikah 7, 14.

5.1.4 Montaza varilne maske (17)

@ Polozite varilno steklo (I) in nad le-to prozorno
zas¢itno steklo (m) v okvir za za&¢itno steklo (k)
(Slika 15).

@ Drzalne zati¢e za za$¢itno steklo (q) potisnite
zunaj v luknje na okviru varilne maske (s) (Slika
16).

® Polozite okvir za zas¢itno steklo (k) z varilnim
steklom () in prozornim za$¢itnim steklom (m) od
znotraj v utor na okviru varilne maske (s),
pritrdilne puse za&citnega stekla (n) pritisnite na
zati¢e zascitnega stekla (q) tako, da vskoéijo v
svoj poloZaj in, da zavarujejo okvir zascitnega
stekla (k). Prozorno za$¢itno steklo (m) se mora
nahajati na zunaniji strani (Slika 17).

@ Gornji rob okvira varilnega stekla (s) upognite
navznoter (Slika 18/1) in zapognite kote gornjega
roba (Slika 18/2). Sedaj upognite navznoter
zunanje strani okvira varilnega stekla (s) (Slika
18/3) in le-te spojite tako, da ¢vrsto stisnete
skupaj kote gornjega roba in zunanjih strani. Na
vsaki strani mora biti spajanj pritrdilnih zati¢ev 2
razlo¢no slisno (Slika 18/4).

® Ko so povezani zgorniji koti varilne maske kot je
prikazano na sliki 19, vstavite vijake ro¢aja (p) od

100

Zasgitni plin Cco2 Argon/CO2 | Argon Argon/O
Varjeni material

Nelegirano jeklo X X

“Aluminij X

Legirano jeklo X X

5.2.2 Montaza plinske jeklenke na aparat
(Slika 22 - 23)
Plinska jeklenka ni zajeta v obsegu dobave!

Plinsko jeklenko montirajte kot je prikazano na slikiah
22 - 23. Pazite na ¢vrsto namescéenost oprtnega pasu
(15) in na to, da bo varilni aparat postavljen varno v
stabilnem poloZaju.

Pozor! Na povrsino za odlaganje plinskih jeklenk
(Slika 23/5) je dovoljeno montirati samo plinske
jeklenke do najve¢ 10 litrov vsebine. Pri uporabi
vedjih plinskih jeklenk obstaja nevarnost prevracanja
in zato je le-tak$ne dovoljeno postavljati samo poleg
aparata. Ce je temu tako, morate zadostno zavarovati
plinsko jeklenko proti prevra¢anju!

5.2.3 Priklop plinske jeklenke (Slike 7, 24 - 27)
Po odstranitvi zascitne kape (Slika 24/A) kratko
odprite ventil jeklenke (Slika 24/B) v smeri pro¢ od
telesa.

1z priklju¢nih navojev (Slika 24/C) po potrebi ocistite
umazanijo s suho krpo in brez uporabe kakrsnihkoli
Cistilnih sredstev. Preverite, ¢e je na tlaénem
reducirnem ventilu (19) tesnilo in, ¢e je le-to v
brezhibnem stanju. Tla¢ni reducirni ventil (19) privijte
v smeri urinega kazalca na priklju¢ni navoj (Slika
25/C) plinske jeklenke (Slika 25). Obe cevni objemki
(j) namestite na cev za zas¢itni plin (18). Cev za
zasditni plin (18) dajte na prikljucek za cev za zas¢itni
plin (23) na tlaéni reducirni ventil (19) in prikljuc¢ek za
dovod plina (16) na varilni aparat in zavarujte na obeh
priklju¢nih mestih s cevno objemko (j) (Slika 26 - 27).
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Pozor! Pazite na dobro tesnenje vseh plinskih
prikljuckov in spojnih povezav! Prikljucke in spojna
mesta preverite s sprejem za kontrolo tesnenja ali z
milnico.

5.2.4 Obrazlozitev tla¢nega reducirnega ventila
(Slika 4/19)
Z vrtljivim gumbom (24) lahko nastavljate koli¢ino
pretoka plina. Nastavljeno koli¢ino pretoka plina lahko
odcitate na manometru (20) v litrih na minuto (I/min).
Plin izstopa na priklju¢ku cevi za zas¢itni plin (23) in
se dovaja naprej po cevi za zas¢itni plin (Slika 3/18)
do varilnega aparata (glej 5.2.3).

Pozor! Pri nastavljanju koli¢ine pretoka plina zmeraj
postopajte v skladu z navodili v tocki 6.1.3.

Tlaéni reducirni ventil montirate na plinsko jeklenko s
pomocjo privojnega dela (21) (glej 5.2.3).

Pozor! Posege in popravila na tlaénem reducirsnem
ventilu sme izvajati samo strokovno usposobljeno
osebje. Pokvarjene tlaéne reducirne ventile posljite
po potrebi na naslov servisne sluzbe.

5.3 Prikljuc¢ek na elektricno omrezje

® Pred priklopom se prepricajte, ¢e se podatki na
tipski podatkovni tablici skladajo s podatki o
elektriénem omreZzju.

® Aparat smete uporabljati samo s pravilno
ozemljenimi in zavarovanimi vti¢nicami z
zas¢itnim kontaktom.

5.4 Montaza navitja zice (Slike 1, 5, 6, 28 - 36)
Navitje Zice ni zajeto v obsegu dobave!

5.4.1 Vrste Zice

Glede na primer uporabe so potrebne razli¢ne variine
Zice. Varilni aparat lahko uporabljate z varilnimi
Zicami premera 0,6 in 0,8 mm. Odgovarjajoci
dodajalni valj in kontaktne cevi so prilozene aparatu.
Dodajalni valj, kontaktna cev in presek Zice morajo
biti zmeraj ustrezni.

5.4.2 Kapaciteta navitja zice
Na aparat je dovoljeno montirati navitje z Zico do
najvec 5kg teze.

5.4.3 Vstavljanje navitja zice

® Odprite pokrov ohisja (Slika 1/4).

® Preverite, ¢e se navitja na kolutu ne prekrivajo, da
bo lahko zagotovljeno enakomerno odvijanje
zice.
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Opis enote za dovajanje Zice (Slike 28 - 30)
Aretiranje koluta

Drzalo koluta

Zati¢ sojemalnika

Drzalo pritisnega valjcka

Pritisni valj¢ek

Vijak za nastavitev protipritiska
Vpenijalna ro¢ica

Vodilna cev

Drzalo dovajalnega valj¢ka

Navitje z Zico

Odprtina na kolutu za dovajanje Zice
Dovajalni valj¢ek

Sprejemni del za cevni paket

Vijak za nastavitev zavore valjcka

ZIr X" IToOomMmmMmoO®m@>

Vstavljanje navitja za Zico (Slika 28,29)

Navitje z Zico (J) namestite na drzalo koluta (B).
Pazite na to, da bo konec varilne Zice odvit na strani
vodila Zice, glej puscico.

Pazite, da bo aretiranje koluta (A) pritisnjeno in se bo
zati¢ sojemalnika (C) nahajal v dovajalni odprtini
navitja zZice (K). Aretiranje koluta (A) mora ponovno
vskoCiti v svoj poloZaj nad kolutom za navitje Zice (J)
(Slika 29).

Vstavljanje varilne Zice in nastavitev dovajanja

Zice (Slike 30 - 36)

o Odpustite vpenjalno rogico (G), dvignite gor
drzalo pritisnega valjcka (D) (Slika 30).

® Po potrebi potegnite nazaj vodilno cev (H) (glej
oznacbo na sliki 31).

® Zobracanjem v levo sprostite drzalo dovajalnega
valjéka (I) in ga odstranite v smeri navzgor (Slika
32).

® Preverite dovajalni valjcek (L). Na zgornji strani
dovajalnega valj¢ka (L) mora biti navedena
odgovarjajo¢a debelina zZice. Dovajalni valj¢ek (L)
je opremljeni z 2 vodilnima utoroma. Obrnite po
potrebi dovajalni valj¢ek (L) ali ga zamenjajte
(Slika 33).

® Ponovno namestite drzalo dovajalnega valj¢ka (1)
in ga aretirajte z obra¢anjem v desno.

® Ponovno potisnite vodilno cevko (H) tako dale¢,
da se konéa v razdalji ca. 5mm od pritisnega in
dovajalnega valj¢ka (E/L).

® Zobracanjem v desno odvijte plinsko Sobo (Slika
5/12) z gorilca (Slika 5/13), odvijte kontaktorsko
cev (Slika 6/26) (Slika 5 - 6). Cevni paket (Slika
1/11) polozite po moznosti ravno vstran od
varilnega aparata.

@ Odrezite prvih 10 cm varilne Zice tako, da bo
nastal raven kos Zice brez izkrivljenja in
umazanije. Postrgajte konec varilne Zice.

® Potisnite varilno Zico skozi vodilno cev (H) med
pritisnim in dovajalnim valjckom (E/L) v sprejemni
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del cevnega paketa (M) (Slika 34). Varilno Zico
potisnite previdno z roko tako dale¢ v cevni
paket, da bo Strlela ven iz gorilca (Slika 5/13) ca.
1cm.

o Odpustite vijak za nastavitev protipritiska (F) za
nekaj obratov. (Slika 36)

® Ponovno obrnite drzalo pritisnega valj¢ka (D)
navzdol in ga aretirajte z vpenjalno rogico (G). Ce

11,

lahko vpenjalno rocico (G) le tezko aretirate ali pa

je ne morete aretirati, morate $e bolj odviti vijak
za nastavitev protipritiska (F). (Slika 35)

® Vijak za nastavitev protipritiska (F) sedaj
nastavite tako, da se bo varilna Zica nahajala
¢vrsto in brez stiskanja med pritisnim valjckom
(E) in dovajalnim valj¢kom (L). (Slika 36)

o Nagorilec (Slika 5/13) privijte odgovarjajo¢o
kontaktno cev (Slika 6/26) za uporabljani premer
varilne Zice in montirajte plinsko $obo s
privijanjem v desno (Slika 5/12).

® Vijak za nastavitev valj¢cne zavore (N) nastavite
tako, da bo $e zmeraj mozno voditi Zico in jo
valj¢ek avtomatsko ustavi po zaviranju vodila
zice.

6. Uporaba

6.1 Nastavitev

Ker se nastavitev variinega aparata izvaja razliéno
glede na primer uporabe, priporo¢amo, da izvrsite
nastavitve s poskusnim varjenjem.

6.1.1 Nastavitev varilnega toka

Varilni tok lahko nastavljate na 6 stopenj na stikalu za
vklop / izklop varilnega toka (Slika 1/7). Potrebni
varilni tok je odvisen od debeline materiala, Zelene
globine varjenja in uporabljanega premera variine
zice.

6.1.2 Nastavitev hitrosti dovajanja Zice

Hitrost dodajanja Zice se avtomatsko prilagaja glede
na uporabljano nastavitev varilnega toka. Fino
nastavitev hitrosti dovajanja Zice lahko izvrsite
brezstopenjsko na regulatorju hitrosti varilne Zice
(Slika 1/14). Priporoéljivo je zaceti z nastavitvijo na 5.
stopnii, ki predstavlja srednjo vrednost in potem po
potrebi dodatno izvajati regulacijo. Potrebna koli¢ina
Zice je odvisna od debeline materiala, globine
varjenja, uporabljanega premera varilne Zice in tudi
od velikosti premostitvenega razmaka med
obdelovanci, ki jih varite.
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6.1.3 Nastavitev koli¢ine pretoka plina

Koli¢ino pretoka plina lahko nastavljate
brezstopenjsko na tlacnem reducirnem ventilu (Slika
4/19). Koli¢ina je navedena na manometru (Slika
4/20) v litrih na minuto (I/min). Priporo¢ana koli¢ina
pretoka plina v prostorih, kjer ni prepiha, je 5 - 15
I/min.

Za nastavitev koli¢ine pretoka plina najprej odpustite
vpenjalno roéico (Slika 28/G) na enoti za dodajanje
Zice, da preprecite nepotrebno obrabo Zice (glej
5.4.3). Vzpostavite priklju¢ek na elektriéno omrezje
(glej tocko 5.3), stikalo za vklop/izklop varilnega toka
(Slika1/7) postavite na 1. stopnjo in pritisnite na
stikalo gorilca (Slika 5/25), da sprostite pretok plina.
Sedaj nastavite na tla¢nem reducirnem ventilu (Slika
4/19) zeleno koli¢ino pretoka plina.

Obracanje vrtliivega gumba v levo (Slika 4/24):
manijsa koli¢ina pretoka

Obracanje vrtliivega gumba v desno(Slika 4/24):
vedja koli¢ina pretoka plina

Ponovno fiksirajte vpenjalno rocico (Slika 28/G) enote
za dodajanje Zice.

6.2 Elektri¢ni prikljucek

6.2.1 Prikljucek na elektriéno omrezje
Glej tocko 5.3

6.2.2 Prikljuéek na maso (Slika 1/10)

Prikljuéek na maso (10) aparata izvrSite po moznosti
neposredno ¢im blizje mestu varjenja.

Pazite na kovinsko Cisti prehod na kontaktnem mestu.

6.3 Varjenje

Ko ste izvrsili vse elektri¢ne prikljucke za elektricno
napajanje in tokokrog varilnega toka ter prikljuéek
zaséitnega plina, lahko postopate na sledeci nacin:

Obdelovanci, ki jih boste varili, morajo biti v obmocju
varjenja brez barve, kovinskih oblog, umazanije, rje,
mascob in viage.

Nastavite odgovarjajoce varilni tok, dovajanje varilne
Zice in koli¢ino pretoka plina (glej 6.1.1 - 6.1.3).

Drzite varilno masko (Slika 3/17) pred obrazom in
postavite plinsko Sobo na mesto varjenja na
obdelovanec.

Sedaj pritisnite stikalo gorilca (Slika 5/25).
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Ko obloc¢nica gori, dovaja aparat zico na mesto 7.3 Narocanje rezervnih delov:
varjenja. Ce je varilna le¢a dovolj velika, vodite Pri narocilu rezervnih delov navedite naslednje
gorilec pocasi vzdolz po robu. Po potrebi rahlo nihajte podatke:
z gorilcem, da nekoliko povecate variino mesto. o Tip stroja

o Stevilka artikla/stroja
S poskusnim varjenjem ugotovite idealno nastavitev @ Identifikacijska Stevilka stroja
varilnega toka, hitrost dovajanja zice in koli¢ino o Stevilka rezervnega dela, ki ga narodate
pretoka plina. V idealnem primeru sliSite med Aktualne cene in informacije najdete na spletni strani
varjenjem enakomerni Sum. Globina varjenja naj je www.isc-gmbh.info
¢im vedja, vendar pa ne sme varilna kopel prodreti
skozi obdelovanec.

8. Odstranjevanje in reciklaza
6.4 Zascitna oprema

Naprava je ovita v ovojnino, da bi preprecili
6.4.1 Temperaturni kontrolnik poskodovanije zaradi transporta. Ta ovojnina je
Varilni aparat je opremljen z zas¢ito pred surovina in jo kot tako lahko ponovno uporabimo ali
pregrevanjem, katera $¢iti transformator varilnega pa jo predamo v reciklazo.
aparata pred pregrevanjem. V kolikor bi se sprozila Naprava in njegov pribor so sestavljeni iz razli¢nih
zad¢ita pred pregrevanjem, se prizge kontrolna lu¢ka materialov, kot n.pr. kovina in umetna masa.
(3) na varilnem aparatu. Pustite, da se varilni aparat Defektne konstrukcijske dele predajte na deponijo
nekaj Casa ohlaja. za posebne odpadke. Povprasajte v strokovni

trgovini ali pri ob&inski upravi!

7. Ciséenje, vzdrzevanje in naroéanje
rezervnih delov

Pred vsemi cistilnimi deli izklopite elektricni vtikac iz
elektricne prikljuéne vti¢nice.

7.1 Ciséenje

@ Zascitne naprave, zratne reze in ohisje motorja
vzdrzujte v karseda Cistem stanju. Napravo
zdrgnite s Cisto krpo ali pa jo izpihajte s
komprimiranim zrakom (pod nizkim pritiskom).

@ Priporo¢amo, da napravo o istite takoj po vsaki
uporabi.

@ Vrednih intervalih napravo ogistite tudi z mokro
krpo in mazavim milom. Ne uporabljajte nobenih
Cistilnih sredstev ali razredcil; ta sredstva lahko
zacnejo nazirati dele iz umetne mase. Pazite na
to, da voda ne more prodreti v notranjost
naprave.

7.2 Vzdrzevanje

V notranjosti naprave se ne nahajajo nobeni deli,
kateri bi terjali vzdrzevanje.
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SLO
9. Iskanje vzrokov zaradi motenj
Fault Cause Remedy

Dodajalni valj se ne obraca

Ni omrezne napetosti

Regulator dodajanja Zice na 0

Preverite prikljuéek

Preverite nastavitev

Dodajalni valj se obraéa, vendar ni
dovoda Zice

Slab pritisk valj¢ka (glej 5.4.3)

Valj¢na zavora je nastavljena
predvrsto (glej 5.4.3)

Umazani / po$kodovani dodajalni
valj¢ek (glej 5.4.3)

Poskodovani cevni paket

Kontaktna cev - napaé¢na velikost /
umazana / obrabljena (glej 5.4.3)

Varilna Zica se privari na plinsko
Sobo / kontaktno cev

Preverite nastavitev

Preverite nastavitev

Ocistite oz. zamenjajte

Preverite plas¢ vodila Zice

Ocistite / zamenjajte

Sprostite

Aparat po daljSem ¢asu ve¢ ne
deluje, kontrolna lucka
temperaturnega kontrolnika (3) gori

Aparat se je zaradi predolge
uporabe 0z. neupo$tevanja ¢asa
resetiranja pregrel

Pustite, da se aparat ohlaja najmanj
20-30 minut

Zelo slab varilni §iv

Nepravilna nastavitev toka /
dovajanja Zice (glej 6.1.1/6.1.2)

Ni plina / premalo plina (glej 6.1.3)

Preverite nastavitev

Preverite nastavitev oz. tlak
polnjenja v plinski jeklenki

104




Anleitung HSG 150 SPK7:

10. Obrazlozitev simbolov
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SLO|

EN 60974-1

Evropska norma za
opremo za oblo¢no
varjenje in viri varilnega
toka z omejenim
trajanjem vklopa

T

Aparata ne skladiscite ali
uporabljajte v viaznem ali
mokrem okolju ali v dezju

Varovalka z nazivno
vrednostjo v amperih na
omreznem elektricnem
priklju¢ku

:
y
PR

=

Omrezni elektricni
prikljucek

U, Omrezna elektri¢na 50 Hz Omrezna elektriéna
napetost frekvenca

I, max Najvisji omrezni elektricni Simbol za padajoc¢o
tok Merilna vrednost b_ karakteristiko
Pred uporabo varilnega Varjenje MIG in MAG
aparata skrbno preberite vkljuéno z uporabo
in upostevajte navodila polnilne Zice
za uporabo

U, Nazivna napetost IP 21 Vrsta za&¢ite
prostega teka

Iy Varilni tok H |zolacijski razred

g mm Premer varilne Zice X Trajanje vklopa

=De=

transformator

Aparat ne povzroc¢a radijskih motenj v skladu s smernico ES 89/336/EWG
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A\ Dikkat!

Yaralanmalari ve maddi hasarlari dnlemek igin aletler

ile calisirken bazi is gtivenligi talimatlarina riayet
edilecektir. Bu nedenle Kullanma Talimatini

dikkatlice okuyunuz. igerdigi bilgilere her zaman
erigebilmek icin Kullanma Talimatini iyi bir yerde

saklayiniz. Aleti baska kisilere 6diing verdiginizde bu

Kullanma Talimatini da alet ile birlikte verin.

Kullanma Talimatinda agiklanan bilgiler ve glvenlik

uyarilarina riayet edilmemesinden kaynaklanan is
kazalari veya maddi hasarlardan herhangi bir
sorumluluk tstlenmeyiz.

1. Guvenlik Uyarilan

ilgili giivenlik uyarilar ekteki kullanma kitapgiginda

aciklanmistir.

2. Alet aciklamasi ve sevkiyatin icerigi

(Sekil 1-8)

1. Sap

2. lIgletme gostergesi

3 Termik koruma kontrol lambasi
4. Govde kapag

5. Gaz tipu baglama alani

6. Sabit tekerlekler

7. Acik/Kapal/Kaynak akimi salteri
8. Ayak

9. Fis
10. Topraklama pensesi

11. Hortum

12. Gaz nozulu

13. Torg

14. Kaynak teli hiz regtilatori
15. Kayig bant

16. Gaz besleme baglantisi
17. Kaynak maskesi

18. Gaz hortumu

19. Basing digurici

20. Manometre

21. Civata baglantisi

22. Emniyet ventili

23. Gaz hortum baglantisi
24. Doner digme

25. Torg salteri

26. 2 x Kontakt borusu

11,
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2.1 Montaj malzemesi

®wrapDos3ITEITTSA@TPAC T

3.

Sabit tekerlekler icin 8 x civata
Sabit tekerlekler igin 8 x halka
Sabit tekerlekler igin 8 x rondela
Sap igin 4 x civata

Sap icin 4 x halka

Sap igin 4 x rondela

Ayak icin 2 x civata

Ayak icin 2 x halka

Ayak i¢in 2 x rondela

2 x Hortum kelepgesi

1 x Koruyucu cam gergevesi

1 x Kaynak cami

. 1 x Seffaf koruyucu cam

2 x Koruyucu cam tutma burglar
Sap igin 3 x somun

Sap igin 3 x civata

Koruyucu cam igin 2 x tutma pimi
1x Sap

1 x Kaynak maskesi gercevesi

Kullanim amacina uygun kullanim

Gazalti kaynak makinesi uygun kaynak teli ve kaynak
gaz kullanilarak, sadece MIG-(metal inert gaz)
metodu ile aliminyum ve MAG (metal aktif gaz)
metodu ile gelik malzemelerini kaynatmak igin
uygundur.

Makine yalnizca kullanim amacina gore
kullanilacaktir. Kullanim amacinin disindaki tim
kullanimlar makinenin kullaniimast igin uygun degildir.
Bu tir kullanim amaci digindaki kullanimlardan
kaynaklanan hasar ve yaralanmalarda, yalnizca
kullanici/igletici sorumlu olup Uretici firma sorumlu
tutulamaz.

Lutfen cihazlarimizin ticari, zanaatkarlar veya
endustriyel kullanim igin uygun olmadigini ve bu
kullanimlar igin tasarlanmadigini dikkate alin. Aletin
ticari, zanaatkarlar veya endustriyel veya benzer
kullanimlarda kullaniimasindan kaynaklanan hasarlar
garanti kapsamina dahil degildir.
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4. Teknik 6zellikler
Sebeke baglantisi: 230V ~50Hz

Kaynak akimi: 25-120 A (max. 150 A)

Caligtirma stiresi X%: 10 [20 [30 [60 | 100

Kaynak akimi 2 (A):

120 |90 [75 [52 [40]25
Bosta galigma voltaji U,: 48V

Kaynak teli tamburu max.: 5kg
Kaynak teli capr: 0,6/0,8 mm
Sigorta: 16 A
Agirhik: 25 kg

5. Calistirmadan énce
5.1 Montaj (Sekil 5-21)

5.1.1 Sabit tekerleklerin (6) montaji
Sabit tekerlekleri (6) 7, 9, 10, 11 nolu sekillerde
gosterildigi gibi monte edin.

5.1.2 Ayagin (8) montaiji
Ayagdi (8) 7, 9, 12, 13 nolu sekillerde gosterildigi gibi
monte edin.

5.1.3 Sapin (1) montaji
Sapi (1) 7, 14 nolu sekillerde gosterildigi gibi monte
edin.

5.1.4 El maskesinin montaji (17)

o Kaynakei camini (I) ve (izerine seffaf koruma
camini (m), koruma cami ¢ergevesi (k) icine
yerlestirin (Sekil 15).

® Koruma caminin tutma pimlerini (q) el maskesi
gergevesi (s) igindeki deliklere gegirin. (Sekil 16)

® Koruma cami gergevesini (k) kaynakgi cami (1) ve
seffaf koruma cami (m) ile birlikte i¢ taraftan el
maskesi gergevesi (s) icine yerlestirin, koruma
cami gergevesini (k) sabitlemek icin koruma cami
tutma burglarini (n) koruma caminin tutma pimleri
(q) Uzerine sabitleninceye kadar bastirarak takin.
Seffaf koruma cami (m) dis tarafta olmaldir.
(Sekil 17)

® Elmaskesi gergevesinin (s) st kenarini i¢ tarafa
dogru bukin (Sekil 18/1.) ve Ust kenarin
koselerini ice dogru bikiin (Sekil 18/2.). Sonra el
maskesi gergevesinin (s) dis kenarlarini i¢ tarafa
dogru bukin (Sekil 18/3.) ve Ust kenar kdseleri ile
dis kenarlar sikica birbirine bastirarak birbirine
birlestirin. Kenar basina tutma pimlerini yerlerine
gegirirken 2 kez kesin duyulabilir bir klik sesi
algilanmalidir (Sekil 18/4.)

108

.2008 15:19 Uhr Seite 108

® Elmaskesinin her iki Ust kenar Sekil 19'da
gosterildigi gibi birbirine birlestirildiginde tutma
sapl (p) civatalarini dis taraftan el maskesinin 3
deligine gegirin. (Sekil 20)

® Elmaskesini gevirin ve tutma sapini (r), tutma
sapina (p) takmis oldugunuz 3 adet civatanin vida
disi iginden gegirin. Tutma sapini (r) 3 adet tutma
sapl (0) somunu ile el maskesine sabitleyin.(Sekil
21)

5.2 Gaz baglantisi (Sekil 4, 5, 22-27)

5.2.1 Gaz turleri

Kesintisiz kaynak teli ile yapilan kaynaklama
isleminde koruyucu gaz gereklidir, koruyucu gazin
ozellikleri segilen kaynak metoduna baglidir:

Koruyucu gaz! co2 Argon/CO2 | Argon Argon/O
Kaynaklanacak

metal

Alasimsiz gelik X X

Aliminyum X

Paslanmaz gelik X X

5.2.2 Gaz tiipiiniin alet lizerine montaiji
(Sekil 22-23)
Gaz tlipi sevkiyatin igerigine dahil degildir!

Gaz tiipini 22-23 nolu sekillerde gosterildidi gibi
monte edin. Kayisin (15) siki sekilde bagl olmasina
ve kaynak makinesinin devrilmeyecek sekilde saglam
durmasina dikkat edin.

Dikkat! Gaz tiplni koyma yerine (Sekil 23/5) sadece
azami 10 litrelik gaz tlipli monte edilebilir. Daha biyik
gaz tupleri monte edildiginde devrilme tehlikesi vardir,
bu boyuttaki tipler sadece makinenin yanina
koyulacaktir. Makinenin yanina koyulan gaz tiipleri de
devrilmeye karsi emniyet altina alinacaktir!

5.2.3 Gaz tlipiiniin baglanmasi (Sekil 7, 24-27)
Tlpln koruma kapagini (Sekil 24/A) gikardiktan sonra
tlp ventilini (Sekil 24/B) kisaca agin.

Baglanacak yerin vida disini de (Sekil 24/C) herhangi
bir deterjan kullanmadan kuru bir bez ile temizleyin.
Basing dustricide (19) contanin bulunup
bulunmadigini ve contanin iyi durumda olup
olmadigini kontrol edin. Basing dustiriiclyt (19) saat
yéniinde gaz tiipunin baglanti vida digine (Sekil
25/C) takin (Sekil 25). Her iki hortum kelepgesini (j)
gaz hortumu (18) tizerine gegirin. Gaz hortumunu (18)
basing dustriictdeki (19) gaz hortumu baglantisina
(23) ve kaynak makinesindeki gaz besleme
baglantisina (16) takin ve her iki baglanti yerinde
hortum kelepgeleri (j) ile emniyet altina alin. (Sekil 26-
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27)

Dikkat! Sistemdeki bitiin gaz baglantilari ve yerlerinin

sizdirmazhdini kontrol edin! Gaz baglanti yerlerini
kacak spreyi veya sabunlu su ile kontrol edin.

5.2.4 Basing diigiiriiciiniin aciklamasi (Sekil
419)

Doner digme (24) ile gaz debisi ayarlanabilir.
Ayarlanmis olan gaz debisi manometrede (20)
litre/dakika (I/min.) olarak gosterilir. Gaz, gaz
hortumundan (23) gikar ve gaz hortumu (Sekil 3/18)
Uzerinden kaynak makinesine beslenir. (bkz. 5.2.3)

Dikkat! Gaz debisini ayarlama iglemini daima Madde
6.1.3'de agiklandigi gibi yapin.

Basing duslrici civata baglantisi (21) ile gaz tiipiine
mont edilir (bkz. 5.2.3).

Dikkat! Basing disuriict Gzerinde yapilacak
caligmalar ve onarimlar sadece uzman personel
tarafindan yapilacaktir. Anizall basing disuriicileri
daima servis adresine geri génderin.

5.3 Elektrik baglantisi

® Makineyi calistirmadan 6nce tip etiketi Uizerinde
belirtilen degerlerin mevcut sebeke degerleri ile
ayni olup olmadi§ini kontrol edin.

® Makineyi sadece yonetmeliklere uygun larak
topraklanmis ve sigortalanmis koruma kontaktl
prizlere baglayarak galistirin.

5.4 Tel bobinin montaiji ($ekil 1, 5, 6, 28 — 36)
Tel bobini sevkiyatin igerigine dahil degildir!

5.4.1 Tel tiirleri

Uygulanacak kaynak metoduna bagli olarak gesitli
kaynak tellerine gerek duyulur. Kaynak makinesi
caplar 0,6 ve 0,8mm olan kaynak telleri ile
kullanilabilir. ilgili tel ilerletme makarasi ve kontakt
makarasi makine ile birlikte génderilir. Tel ilerletme
makarasi, kontakt makarasi ve tel kesiti daima
birbirine uymaldir.

5.4.2 Tel bobin kapasitesi
Makineye agiriiklar azami 5 kilograma kadar olan tel
bobinleri monte edilebilir.

5.4.3 Tel bobinini yerlestirme

o Govde kapagini (Sekil 1/4) agin

e Telin dizenli sekilde bosalmasini saglamak igin
bobin tzerindeki sargilarin (st Uste olup
olmadigini kontrol edin.
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Tel siirme {initesinin aciklanmasi (S$ekil 28-30)

ZIr X" IToOomMmMmoO®m@>

Bobin sabitlemesi

Bobin tutma elemani

Pim

Baski makarasi tutma elemani
Baski makarasi

Kargi basing ayarlama civatasi
Germe kolu

Kilavuz boru

ilerletme makarasi tutma elemani
Tel bobini

Tel bobini hareket ettirme deligi
ilerletme makarasi

Hortum yuvasi

Makara freni ayarlama civatasi

Tel bobinini yerlestirme (Sekil 28,29)

Tel bobinini (J) bobin tutma elemani (B) tizerine
koyun. Kaynak teli ucunun tel kilavuz yeri tarafinda
bikilmis olmasina dikkat edin, ok isaretine bakiniz.
Bobin sabitlemesinin (A) bastirimis ve pimin (C) tel
bobini hareket ettirme deligi (K) icinde olmasina
dikkat edin. Bobin sabitlemesi (A) tekrar tel bobini (J)
Gzerinden sabitlenmelidir. (Sekil 29)

Kaynak telinin gegirilmesi ve tel kilavuzunun
ayarlanmasi (Sekil 30-36)

Germe kolunu (G) agin, baski makarasi tutma
elemanini (D) yukari katlayin. (Sekil 30)

Kilavuz boruyu (H) gerektiginde geri gekin.
(Isaretlemeye bakiniz Sekil 31)

ilerletme makarasi tutma elemanini (I) sola
dondrerek sabitleme tertibatindan sékin ve
yukari dogru hareket ettirerek gikarin. (Sekil 32)
ilerletme makarasini (L) kontrol edin. ilerletme
makarasinin (L) Gst tarafinda ilgili tel kalinhg yazil
olmalidir. ilerletme makarasi (L) izerinde 2 adet
kilavuz oluk bulunur. ilerletme makarasini (L)
gerektiginde dondiriin veya degistirin. (Sekil 33)
llerletme makarasi tutma elemanini (1) tekrar
yerine takin ve sag yéne dondrerek sabitleyin.
Kilavuz boruyu (H), baski ve ilerletme
makarasindan (E/L) yaklagik 5 mm uzakta olacak
sekilde yerlestirin.

Gaz nozulunu (Sekil 5/12) sag yoéne dondurerek
torgdan (Sekil 5/13) gikarin, kontakt borusunu
(Sekil 6/26) sokin (Sekil 5 - 6). Hortumu (Sekil
1/11) mimkin oldugunca kaynak makinesinden
kivrimadan uzaklagacak sekilde zemine koyun.
Kaynak telinin ilk 10 cm uzunlugunu, herhangi bir
kiviim, kayma veya kirlenme olmayacak sekilde
kesin. Kaynak telinin ucundaki talas temizleyin.
Kaynak telini kilavuz borudan (H), baski ve
ilerletme makarasi (E/L) arasindan gegirerek
hortum yuvasina (M) itin. (Sekil 34) Kaynak telini
elinizle dikkatlice, torg (Sekil 5/13) agzindan
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yaklagik 1 cm. digan gikacak sekilde hortum igine Gaz debisini ayarlamak icin dnce, gereksiz tel

yerlestirin. sarfiyatini 6nlemek icin tel ilerletme Unitesinin germe

o Karsi basing (F) ayarlama civatasini birkag tur kolunu (Sekil 28/G) agin (bkz. 5.4.3). Sebeke
¢ozin. (Sekil 36) baglantisini gergeklestirin (bkz. Madde 5.3),

® Baski makarasi tutma elemanini (D) tekrar Acik/Kapali/Kaynak akim salterini (Sekil 1/7) 1 nolu
asaglya katlayin ve germe kolu (G) ile sabitleyin. kademeye ayarlayin ve gaz akisini agmak igin torg
Germe kolu (G) gok zor veya hi¢ salterine (Sekil 5/25) basin. Sonra basing distriicide
sabitlenemediginde karsi basing (F) ayarlama (Sekil 4/19) istenilen gaz debisini ayarlayin.
civatasi biraz daha agilacaktir. (Sekil 35)

o Karsi basing (F) ayarlama civatasini, kaynak teli, Déner diigmeyi sol ydne déndirme (Sekil 4/24):
baski makarasi (E) ve ilerletme makarasi (L) Disiik gaz debisi
arasinda ezilmeden siki sekilde bagh kalacak
durumda ayarlayin. (Sekil 36) Déner diigmeyi sag yone dondirme (Sekil 4/24):

o Kullanilan kaynak teli gapina uygun kontakt Yiksek gaz debisi

borusunu (Sekil 6/26) torg (Sekil 5/13) lizerine
civatalayin ve gaz nozulunu sag yéne déndirerek Tel ilerletme (initesinin germe kolunu (Sekil 28/G)

sabitleyin (Sekil 5/12). tekrar sikin.
® Makara freni (N) ayarlama civatasini, kaynak teli
daha hareket edecek sekilde ve tel beslemesi 6.2 Elektrik baglantisi
frenlendikten sonra makara otomatik olarak
duracak sekilde ayarlayin. 6.2.1 Sebeke baglantisi
Bkz. Madde 5.3
6. Kullanim 6.2.2 Topr p ini bag (Sekil 1/10)
Makinenin topraklama pensesini (10) mimkin
6.1 Ayarlama oldugunca kaynaklanacak yerin yakinina baglayin.
Kaynak makinesinin ayarlanmasi kullanim amacina Pensenin temas edecegi yerin giplak metal olmasina
ve durumuna gore farkli oldugundan ayarlama dikkat edin.
islemini deneme kaynag yaptiktan sonra yapmanizi
tavsiye ederiz. 6.3 Kaynaklama
Makinenin elektrik baglantisi, gaz baglantisi ve
6.1.1 Kaynak akiminin ayarlanmasi kaynak devresi ile ilgili tim baglantilarn

Kaynak akimi 6 kademe ile Agik/Kapali/Kaynak akim gergeklestirdikten sonra kaynak calismasini su
salteri (Sekil 1/7) ile ayarlanabilir. Gerekli olan kaynak ~ $ekilde uygulayabilirsiniz:
akimi malzeme kalinligina, istenilen kaynak derinligine

ve kullanilan kaynak teli capina baglidir. Kaynaklanacak malzemelerin kaynak yapilacak
yerinin boyall olmamasi, metal kaplamasinin

6.1.2 Tel ilerletme hizinin ayarlanmasi bulunmamasi lizerinde kirlenme, pas, yag ve rutubet

Tel ilerletme hizi otomatik olarak kullanilan akim olmamasina dikkat edin.

ayarina uyarlanir. Kaynak teli hizini ince ayar

kademesiz olarak kaynak teli hiz regilatérii (Sekil Kaynak akimi, tel ilerletmesi ve gaz debisini kaynak

1/14) ile yapilabilir. Ayarlama islemine 5nci uygulamasina uygun sekilde ayarlayin (bkz. 6.1.1 -

kademeden baglaniimasi tavsiye edilir, bu kademe 6.1.3).

orta degeri olugturur ve gerektiginde ayar

degistirilebilir. Gerekli olan tel miktarn malzeme Kaynak maskesini (Sekil 3/17) yiiziniiziin 6niinde

kalinligina, istenilen kaynak derinligine ve kullanilan tutun ve gaz nozulunu kaynak yapilacak yere

kaynak teli gapina baglidir, ayrica kaynaklanacak yénlendirin.

malzemeler arasindaki agikliga da baglidir. Sonra torg salterine basin (Sekil 5/25).

6.1.3 Gaz debisinin ayarlanmasi Ark olustugunda makine kaynak telini ilerletmeye

Gaz debisi kademesiz olarak basing distiriiciide baslar. Kaynak yeri yeterli blykliikte oldugunda torg

(Sekil4/19) ayarlanabilir. Ayarlanan deger yavagca kaynak yapilmak istenilen kenar boyunca

manometrede (Sekil 4/20) litre/dakika (I/min) olarak hareket ettirilir. Kaynak yerini biraz buytitmek igin

gbsterilir. Hava akimi olmayan mekanlar iginde gerektiginde torgu biraz saga sol hareket ettirin.

tavsiye edilen gaz debi degeri: 5— 15 I/min.
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Kaynak akimi, tel ilerletme hizi ve gaz debisinin ideal
ayarini deneme kaynaklamasi yaparak tespit edin ve
ondan sonra ayarlayin. ideal kaynak uygulamasi
diizenli kaynak sesinin duyuldugu uygulamadir.
Kaynak derinligi, kaynak yapilan yerde olusan dikis
malzemein icinden asagi diismeyecek derinlikte
olmalidir.

6.4 Koruma tertibatlan

6.4.1 Termik koruma

Kaynak makinesi, trafoyu asir isinmaya karsi koruyan
termik koruma elemani ile donatiimigtir. Termik
koruma elemani devreye girdiginde makinedeki
kontrol lambasi (3) yanar. Bu durumda kaynak
makinesini belirli bir siire sogumaya birakin.

7. Temizleme, Bakim ve Yedek Parca
Siparisi

Temizleme galismasina baglamadan énce fisi
prizden ¢ikarin.

7.1 Temizleme

@ Koruma donanimlari, hava delikleri ve motor
goévdesini miimkiin oldugunca toz ve kirden
temiz tutun. Aleti temiz bir bez ile silin veya
duisutk basingh hava ile tfleyerek temizleyin.

@ Aleti her kullanmadan sonra temizlemenizi
tavsiye ederiz.

@ Aleti dizenli olarak nemli bir bez ve biraz sivi
sabun ile temizleyin. Temizleme isleminde
deterjan veya solvent kullanmayin, zira bu

temizleme maddeleri aletin plastik malzemelerine

zarar verir. Aletin igine su girmemesine dikkat
edin.

7.2 Bakim
Cihazin iginde baska bakimi yapilacak parga
bulunmaz.

7.3 Yedek parca siparigi:

Yedek parca siparisinde asagida agiklanan bilgiler
verilecektir:

o Cihaz tipi

o Cihazin parga numarasi

@ Cihazin kod numarasi

@ istenilen yedek parcanin yedek parga numarasi
Gincel fiyatlar ve bilgiler internette
www.isc-gmbh.info sayfasinda gérilebilir.

15:19 Uhr Seite 111

8. Bertaraf etme ve geri kazanim

Nakliye esnasinda hasar gérmesini 6nlemek igin alet
0Ozel bir ambalaj i¢inde gonderilir. Bu ambalaj
hammadde olup tekrar kullanilabilir veya geri
kazanim prosesinde islenerek hammaddeye
dénustarilebilir.

Nakliye ve aksesuarlar 6rnegin metal ve plastik gibi
cesitli malzemelerden meydana gelir. Arizali
parcalari 6zel atik bertaraf etme sistemine verin. Bu

sistemin nerede oldugunu bayinizden veya yerel
ybnetimlerden égrenebilirsiniz!

.2008

111



Anleitung HSG 150 SPK7:_  11.06.2008 15:19 Uhr Seite 112
9. Ariza arama
Ariza Sebebi Giderilmesi

ilerletme makarasi dénmiiyor

Sebeke gerilimi yok

Tel ilerletme makarasi regtilatori 0
ayarinda

Baglantiy kontrol edin

Ayari kontrol edin

llerletme makarasi déntiyor fakat tel
beslemesi yok

Makara baskisi kétu (bkz. 5.4.3)

Makara freni ok siki olarak
ayarlandi (bkz. 5.4.3)

ilerletme makarasi kirli / hasarl
(bkz. 5.4.3)

Hortum hasarl
Kontakt borusunun 6l¢listi yanls /
kirli / aginmig (bkz. 5.4.3)

Kaynak teli gaz nozuluna /Kontakt
borusuna kaynamig

Ayari kontrol edin

Ayari kontrol edin

Temizleyin ve/veya degistirin

Tel beslemesi kaplamasini kontrol
edin

Temizleyin ve/veya degistirin

Agin

Makine uzun bir ¢alisma
slresinden sonra artik ¢alismiyor,
termik koruma kontrol lambasi (3)
yaniyor

Makine, ¢ok uzun uygulama
ve/veya torgu geri gekme sliresine
riayet edilmediginden asiri isinmigtir

Makineyi en az 20-30 dakika
sogumaya birakin

Kaynak dikisi ok kétu

Yanlis kaynak akimi/tel ilerletme
hizi (bkz. 6.1.1/6.1.2)

Gaz az/ yok (bkz. 6.1.3)

Ayari kontrol edin

Ayari kontrol edin ve/veya gazin
dolum basincini kontrol edin
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10. Sembol aciklamasi
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.2008

15:19 Uhr

Seite 113

EN 60974-1

Sinirli galistirma sresine
sahip el ark kaynagi
makineleri ve kaynak gli¢

T

Makineyi 1slak, rutubetli
ortamda ve yagmur
altinda saklamayin ve

Uniteleri igin gegerli kullanmayin
Avrupa Normu
Sebeke baglantisindaki Sebeke baglantis|

Amper anma degerli
sigorta

:
y
PR

=

U, Sebeke voltaji 50 Hz Sebeke frekansi

l; max Azami sebeke akimi Dusen egri semboli
dlgtlendirme degeri b_
Kaynak makinesini Metal inert ve aktif gaz
kullanmadan 6nce kaynak calismasi - dolgu
Kullanma Talimatini § teli kullanma ile birlikte
dikkatlice okuyun ve
icerdigi talimatlara riayet —
edin

Uo Bosta galigma voltaji IP 21 Koruma turd

1, Kaynak akimi H izolasyon sinifi

@ mm Kaynak teli ¢api X Calistirma siresi

=D8=

transformator

Makinenin parazit gidermesi 89/336/EWG AB nolu yonetmeligine gore gerceklestirilmistir
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A oBS!

Nar man bruker utstyr, ma en del sikkerhetsregler
overholdes for & forhindre personskader og
materielle skader. Les derfor noye igjennom denne
bruksanvisningen og sikkerhetsinstruksene. Ta godt
vare pa bruksanvisningen, slik at du til enhver tid har
informasjonen til radighet. Dersom du gir utstyret
videre til en annen person, ma du ogsa serge for &
levere bruksanvisningen / sikkerhetsinstruksene
sammen med utstyret. Vi patar oss intet ansvar for
ulykker eller skader som matte oppsta fordi denne
bruksanvisningen og sikkerhetsinstruksene ikke blir
fulgt.

1. Sikkerhetsinstrukser

Du finner de aktuelle sikkerhetsinstruksene i det
vedlagte heftet!

2. Beskrivelse av utstyret og innholdet i
leveransen (figur 1-8)

Handtak
Driftsindikator
Kontrollampe termomonitor
Husdeksel
Oppbevaringsflate for gassflasker
Lopehjul
PA/AV-/sveisestmmbryter
Fot
Nettplugg
. Godsklemme
. Slangepakke
. Gassdyse
. Brenner
14. Hastighetsregulator for sveisestreng
15. Rem
16. Gasstilforselskopling
17. Sveiseskjerm
18. Beskyttelsesgass-slange
19. Trykkforminsker
20. Manometer
21. Forskruning
22. Sikkerhetsventil
28. Tilkopling for beskyttelsesgass-slange
24. Dreieknapp
25. Brennerbryter
26. 2 x kontaktror

OCENDO AN

WN = O
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2.1 Monteringsmateriale
8 x skrue for lapehijul
8 x sprengring for lopehjul
8 x underlagsskive for lapehjul
4 x skrue for handtak
4 x sprengring for handtak
4 x underleggsskive for handtak
2 x skrue for fot
2 x sprengring for fot
2 x underleggsskive for fot
2 x slangeklemme
1 x ramme beskyttelsesglass
1 x sveiseglass

. 1 x transparent beskyttelsesglass
2 x holdebgssinger beskyttelsesglass
3 x mutter for handtak
3 x skruer for handtak
2 x holdestift beskyttelsesglass
1 x handtak
1 x sveiseskjermramme

wmopPOS3ITEITTSO@SPoR T

3. Formalstjenlig bruk

Sveiseapparatet for beskyttelsesgass er utelukkende
egnet til sveising av aluminium med MIG-(Metal Inert
Gas)-metode og av stal med MAG-(Metal Active
Gas)-metode, og det forutsettes at det brukes
tilsvarende sveisestreng og gasstyper.

Maskinen skal kun brukes til arbeider den er
beregnet pa. All annen bruk som gar ut over dette
blir regnet for & veere ikke-forskriftsmessig.
Produsenten patar seg intet ansvar for noen form for
materielle skader eller personskader som matte
resultere av slik bruk. For slike skader er ene og
alene brukeren/den som betjener anlegget ansvarlig.

Veer oppmerksom pa at vart utstyr ikke er konstruert
for bruk innen naeringsliv, handverk eller industriell
bruk. Slik bruk er ikke forskriftsmessig. Vi gir ingen
garanti dersom maskinen brukes i nzeringslivet,
héandverks- eller industribedrifter, eller blir brukt til
arbeider som kan likestilles med en slik bruk.
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4. Tekniske data o Nar de to overste hjgrnene pa sveisesjermen er
forbundet med hverandre, som vist pa figur 19,
ma du stikke skruene for handtaket (p) gjennom

Netilkopling: 230 V'V ~ 50 Hz de 3 hullene i sveiseskjermen fra utsiden. (fig.

Sveisestrom: 25-120 A (max. 150 A) 20)

Innkoplingstid X% [ 10]20]30]60] 100 ® Snu sveiseskjermen og fer handtaket (r) over

Sveisestrom |, (A) ‘120 ‘ 90 ‘ 75 ‘ 52 | 40 ‘ 25 gjengene til de 3 skruene for handtaket (p). Skru
- fast handtaket (r) med de 3 mutrene for

Strom ubelastet: 48V o s . N Y

héandtaket (0) pa sveiseskjermen. (fig. 21)

Sveisestrengtrommel, maks.: 5kg

Sveisestrengdiameter: 0,6/0,8 mm 5.2 Gasstilkopling (fig. 4,5, 22-27)

Sikring: 16 A

Vekt kg 5.2.1 Gasstyper

Under sveising med gjennomgéende streng er det
nedvendig & bruke beskyttelsesgass.
Beskyttelsesgassens sammensetning avhenger av

5. For igangsetting valgt sveisemetode:

5.1. Montering (fig. 5-21) Beskyttelsesgass | CO2 | Argon/CO2 [ Argon Argon/O
Metall som skal

5.1.1 Montering av lopehjulene (6) sveises

Monter lgpehjulene (6) som vist pa figurene 7, 9, 10 Tlogert &l X X

og 11.
Aluminium X

5.1.2 Montering av foten (8) Edelstal X X

Monter foten (8) som vist pa figurene 7, 9, 12 og 13.

5.2.2 Montere gassflaske pa apparatet (Fig. 22-23)

5.1.3 Montering av handtaket (1) Gassflasken er ikke inkludert i leveransen!

Monter handtaket (1) som vist pa figurene 7 og 14.

Monter gassflasken som vist pa figur 22-23.
Kontroller at sikkerhetskjeden (15) sitter forsvarlig
fast, og at sveiseapparatet star stabilt og ikke kan
velte.

5.1.4 Montering av sveiseskjermen (fig. 17)

® Sett sveiseglasset (1), og det transparente
beskyttelsesglasset (m) over det, inn i rammen
for beskyttelsesglasset (k) (fig. 15).

® Press holdestiftene for beskyttelsesglasset (q)
inn i boringene i sveiseskjermrammen (s) pa
utsiden. (fig. 16)

® Sett rammen for beskyttelsesglasset (k) med
sveiseglasset (I) og det transparente
beskyttelsesglasset (m) inn i utsparingen i
sveiseskjermrammen (s) fra innsiden. Press
holdebassingen for beskyttelsesglasset (n) inn
pa holdestiften for beskyttelsesglasset (q) til den
gar i las, for & lase fast rammen for
beskyttelsesglasset (k). Det transparente
beskyttelsesglasset (m) ma ligge pa utsiden. (fig.
17)

® Boy overkanten av sveiseskjermrammen (s) mot
innsiden (fig. 18/1.) og brett inn hjernene av
overkanten (fig. 18/2.). Boy deretter yttersidene
av sveiseskjermrammen (s) mot innsiden (fig.
18/3) og forbind dem med hverandre ved a
presse hjornene av overkantene og yttersidene
hardt sammen. Det ma kunne heres at
holdestiftene gar i las pa hver side ved 2 tydelige
klikkelyder (fig. 18/4.)

OBS! Pa oppbevaringsflaten for gassflasker (fig.
23/5) skal det bare monteres gassflasker pa
maksimalt 10 liter. Ved bruk av storre gassflasker er
det veltefare. Disse ma derfor bare stilles opp ved
siden av apparatet. Dersom dette er tilfelle, ma
gassflasken sikres tilstrekkelig mot & kunne velte!

5.2.3 Tilkopling av gassflasken (fig. 7, 24-27)

Nar du har tatt av beskyttelseshetten (fig. 24/A), kan
du kort apne flaskeventilen (fig. 24/B) i den retningen
som vender bort fra kroppen.

Rengjer eventuelt koplingens gjenger (fig. 24/C) for
smuss med en torr klut, uten & gjere bruk av noen
form for rengjeringsmidler. Kontroller om tetningen er
pa plass pa trykkforminskeren (19), og at den er i en
forskriftsmessig tilstand. Skru trykkforminskeren (19)
med urviseren inn pa koplingens gjenger (fig. 25/C)
pa glassflasken (fig. 25). Fer de to slangeklemmene
(j) over beskyttelsesgass-slangen (18). Stikk
beskyttelsesgass-slangen (18) inn pa koplingen for
beskyttelsesgass-slangen (23) pa trykkforminskeren
(19) og gasstilferselskoplingen (16) pa
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sveiseapparatet og las den fast til koplingspunktene
med slangeklemmer (j). (fig. 26-27)

OBS! Kontroller at alle gasskoplinger og forbindelser
er tette! Kontroller koplingene og
forbindelsespunktene med lekkasjespray eller
sapevann.

5.2.4 Forklaring av trykkforminskeren (fig. 4/19)
Manometeret (31) viser flasketrykket i bar. Ved hjelp
av dreieknappen (24) kan
gassgjennomstreamningsmengden stilles inn. Den
innstilte gassgjennomstremningsmengden kan
avleses pa manometeret (20) i liter per minutt (I/min).
Gassen kommer ut av koplingen for
beskyttelsesgass-slangen (23) og fores videre via
beskyttelsesgass-slangen (fig. 3/18) til
sveiseapparatet. (se 5.2.3)

OBS! Ga fram som beskrevet under punkt 6.1.3 for &
stille inn gassgjennomstremningsmengden.

Trykkforminskeren monteres pa gassflasken ved
hjelp av forskruningen (21) (se 5.2.3).

OBS! Inngrep og reparasjoner pa trykkforminskeren
skal bare utfores av fagpersonale. Du ma eventuelt
sende defekte trykkforminskere inn til var
serviceadresse.

5.3 Nettilkopling

® For du tilkopler maskinen, ma du kontrollere at
opplysningene pa merkeplaten stemmer overens
med tilsvarende opplysninger for nettet.

@ Det er kun tillatt & drive utstyret nar det er koplet
forskriftsmessig til en jordet stikkontakt.

5.4 Montering av sveisestrengspolen (fig. 1, 5, 6,
28-36)
Sveisestrengspolen er ikke inkludert i leveransen!

5.4.1 Sveisestrengtyper

Det kreves ulike typer sveisestreng, alt etter hvilken
bruk det er snakk om. Sveiseapparatet kan brukes
med sveisestreng med en diameter pa 0,6 og

0,8 mm. De tilsvarende materullene og
kontaktrorene er vedlagt apparatet. Materulle,
kontaktrer og tverrsnitt pa sveisestrengen ma alltid
passe til hverandre.

5.4.2 Strengspolekapasitet
| apparatet kan det monteres sveisestrengspoler pa
inntil maks. 5 kg.
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5.4.3 Montering av sveisestrengspolen

® Apne husdekslet (fig. 1/4).

e Kontroller at viklingene pa spolen ikke
overlagres, slik at du er sikret en regelmessig
avspoling av sveisestrengen.

Beskrivelse av styreenheten for sveisestrengen
(fig. 28-30)

A Spoleforrigling

Spoleholder

Medbringerstift

Trykkrulleholder

Trykkrulle

Justeringsskrue for mottrykk
Fastspenningshandtak

Foringsror

Materulleholder

Sveisestrengspole

Medbringerapning i sveisestrengspolen
Materulle

Slangepakkefeste

Justeringsskrue for rullebrems

ZZIrXCTIOTMMOO®

Montering av sveisestrengspolen (fig. 28,29)
Legg sveisestrengspolen (J) pa spoleholderen (B).
Pass pa at enden av sveisestrengen spoles av pa
tradferingssiden, se pilen.

Pass pa at spoleforriglingen (A) presses inn, og at
medbringerstiften (C) sitter i medbringerapningen i
sveisestrengspolen (K). Spoleforriglingen (A) ma pa
nytt ga i 1as over sveisestrengspolen (J). (fig. 29)

Innforing av sveisestrengen og justering av

strengferingen (fig. 30-36)

® Losne fastspenningshandtaket (G), vipp opp
trykkrulleholderen (D). (fig. 30)

® Trekk foringsroret (H) tilbake ved behov. (se
markeringen pa fig. 31)

® Losne materulleholderen (I) ved & dreie den mot
venstre ut av forriglingen og ta den opp og av.
(fig. 32)

e Kontroller materullen (L). Pa den overste siden
av materullen (L) ma den tilsvarende
strengtykkelsen veere angitt. Materullen (L) er
utstyrt med 2 styrespor. Snu eventuelt materullen
(L) eller skift den ut. (fig. 33)

® Sett materulleholderen (1) pa igjen og las den
ved & dreie den mot hoyre.

® Skyv feringsreret (H) sa langt fram igjen at det
stopper ca. 5 mm fra trykk- og materullen (E/L).

® Trekk av gassdysen (fig. 5/12) ved a dreie
brenneren mot hoyre (fig. 5/13), skru av
kontaktroret (fig. 6/26) (fig. 5 - 6). Legg
slangepakken (fig. 1/11) pa gulvet slik at den i
storst mulig grad forer rett bort fra
sveiseapparatet.
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® De forste 10 cm av sveisestrengen ma kappes starrelsen pa de avstandene som ma overbroes pa
av slik at det oppstar et rett snitt uten fremspring, de arbeidsstykkene som skal sveises.
forvridninger og tilsmussing. Enden av

sveisestrengen ma avgrades. 6.1.3 Innstilling av

® Skyv sveisestrengen gjennom foringsroret (H), gassgjennomstromningsmengden
mellom trykk- og materullen (E/L) og gjennom og Gassgjennomstremningsmengden kan stilles inn
inn i slangepakkefestet (M). (fig. 34) Skyv trinnlest pa trykkforminskeren (fig. 4/19). Den angis i
sveisestrengen forsiktig inn i slangepakken for liter per minutt (I/min) pa manometeret (fig. 4/20).
hand, helt til den stikker fram ca. 1 cm ved Anbefalt gassgjennomstremningsmengde i rom uten
brenneren (fig. 5/13). lufttrekk: 5 — 15 I/min.

® Losne justeringsskruen for mottrykk (F) noen
omdreininger. (fig. 36) Nar du skal stille inn

@ Vipp trykkrulleholderen (D) ned igjen og las den gassgjennomstremningsmengden, ma du forst lesne
med fastspenningshandtaket (G). Dersom det er fastspenningshandtaket (fig. 28/G) pa mateenheten
vanskelig, eller slett ikke mulig, & lase for sveisestreng, for & unnga unedig slitasje pa
fastspenningshandtaket (G), ma justeringsskruen  sveisestrengen (se 5.4.3). Opprett nettilkoplingen (se
for mottrykk (F) losnes ytterligere. (fig. 35) punkt 5.3). Sett PA/AV-/sveisestmmbryteren (fig.

@ Still na inn justeringsskruen for mottrykk (F) slik 1/7) pa trinn 1 og betjen brennerbryteren (fig. 5/25)
at sveisestrengen sitter fast mellom trykkrullen for & frigi gassgjennomstremningen. Still n& inn
(E) og materullen (L) uten & bli klemt. (fig. 36) onsket gassgjennomstremningsmengde pa

® Skru et passende kontaktror (fig. 6/26) for den trykkforminskeren (fig. 4/19).
aktuelle sveisestrengdiameteren pa brenneren
(fig. 5/13) og sett pa gassdysen ved & dreie den Dreieknappen dreies mot venstre (fig. 4/24): lavere
mot hoyre (fig. 5/12). gjennomstrgmningsmengde

@ Stillinn justeringsskruen for rullebremsen (N) slik Dreieknappen dreies mot hoyre (fig. 4/24): hoyere
at det fortsatt er mulig & fore sveisestrengen, og gassgjennomstromningsmengde
slik at rullen stopper automatisk nar
sveisestrengforingen bremses. Klem fast igjen fastspenningshandtaket (fig. 28/G) for

mateenheten for sveisestreng.

6. Betjening 6.2 Elektrisk tilkopling

6.1 Innstilling 6.2.1 Nettilkopling

Ettersom innstillingen av sveiseapparatet utfores Se punkt 5.3

ulikt alt etter brukstilfelle, anbefaler vi & utfore . . )

innstillingene ved hjelp av en provesveising. 6.2.2 Tilkopling av godsklemmen (fig. 1/10)
Kople apparatets godsklemme (10) til s& naert inntil

6.1.1 Innstilling av sveisestrommen sveisepunktet som mulig. ) )

Sveisestrammen kan stilles inn i 6 trinn ved hjelp av Pass pa at det er blankt metall i overgangen pa

bryteren for sveisestrom (fig. 1/7). kontaktpunktet.

Den nadvendige sveisestrommen avhenger av .
materialtykkelsen, ensket innbrenningsdybde og den 6.3 Sveising

sveisestrengdiameter som brukes. Nar alle elektriske tilkoplinger for stramforsyning og
sveisestromkrets er utfort, og nar tilkoplingen for

6.1.2 Innstilling av matehastighet beskyttelsesgass er opprettet, kan du ga fram pa

Hastighet folgende mate:

Matehastigheten for sveisestrengen tilpasses . . B .

automatisk den streminnstillingen som brukes. En Arbeidsstykkene som skal sveises, ma vaere fri for

fininnstilling av matehastigheten for sveisestrengen maling, metallovertrekk, smuss, rust, fett og fuktighet

kan stilles inn trinnlest ved hjelp av i det omréadet der sveisingen skal finne sted.

hastighetsregulatoren for sveisestreng (fig. 1/14). Det . . .

anbefales & begynne innstillingen pa trinn 5, som er Still inn en passende sveisestrom, mating av

en middelverdi, og s& eventuelt etterjustere senere sveisestreng og gassgjennomstrgmningsmengde (se

ved behov. Den nodvendige strengmengden 6.1.1-6.1.3).

avhenger av materialtykkelsen, innbrenningsdybden, . . . .
den sveisestrengdiameteren som brukes, og ogsa av  Hold sveiseskjermen (fig. 3/17) foran ansiktet og for
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gassdysen til det punktet pa arbeidsstykket hvor
sveisingen skal utfores. Betjen sa brennerbryteren
(fig. 5/25).

Nar lysbuen brenner, mater apparatet sveisestreng
inn i sveisebadet. Nar sveiselarven er stor nok, fores
brenneren sakte langs den enskede kanten. Bruk
eventuelt lett pendlende bevegelse for & gjore
sveisebadet litt storre.

Finn fram til den ideelle innstillingen av sveisestrom,
matehastighet for sveisestrengen og
gassgjennomstremningsmengde ved hjelp av en
provesveising. Ideelt skal det hores en regelmessig
sveiselyd. Innbrenningsdybden ber veere s& dyp som
mulig, men sveisebadet ma ikke falle gjennom
arbeidsstykket.

6.4 Sikkerhetsinnretninger

6.4.1 Termomonitor

Sveiseapparatet er utstyrt med et
overopphetningsvern. Dette beskytter
sveisetransformatoren mot & bli for varm. Dersom
overopphetningsvernet utloses, sa lyser
kontrollampen (3) pa sveiseapparatet. La
sveiseapparatet f& anledning til & avkjeles en stund.

7. Rengjoring, vedlikehold og bestilling
av reservedeler

Trekk alltid ut nettpluggen nar det skal utferes
rengjoringsarbeider.

7.1 Rengjoring

® Hold sikkerhetsinnretningene,
ventilasjonsapningene og motorhuset sa fri for
stov og smuss som mulig. Gni maskinen ren
med en ren klut, eller blas den ren med trykkluft
med lavt trykk.

® Vianbefaler & rengjore maskinen omgaende
etter bruk.

® Rengjor maskinen med jevne mellomrom med
en fuktig klut og litt smeresape. Ikke bruk
rengjorings- eller lasningsmidler. Disse kan
angripe delene av kunststoff pa maskinen. Pass
pa at det ikke kan komme vann inn i maskinen.

7.2 Vedlikehold
Det befinner seg ingen deler som kan vedlikeholdes
inne i maskinen.
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7.3 Bestilling av reservedeler:

Nar man bestiller reservedeler, bor folgende

opplysninger angis:

® Maskintype

® Maskinens artikkelnummer

® Maskinens identifikasjonsnummer

® Reservedelsnummeret til den nedvendige
reservedelen

Du finner aktuelle priser og informasjon under

www.isc-gmbh.info

8. Avfallsbehandling og gjenvinning

Utstyret er pakket inn i emballasje for & forhindre
transportskader. Denne emballasjen er et rastoff og
kan dermed brukes om igjen, eller den kan fores
tilbake til rastoffkretslopet.

Maskinen og tilbehoret bestar av ulike materialer,
f.eks. metall og kunststoffer. Defekte komponenter
skal leveres inn til deponier for spesialavfall. Be en
spesialisert forhandler eller
kommuneadministrasjonen om informasjon!
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9. Feilsoking
Feil Arsak Utbedring

Materullen roterer ikke

Ingen nettspenning

Regulator for strengmating pa 0

Kontroller tilkoplingen

Kontroller innstillingen

Materullen roterer, men det tilfores
ikke sveisestreng

Darlig rulletrykk (se 5.4.3)

Rullebremsen er stilt inn for hardt
(se 5.4.3.)

Tilsmusset / skadet materulle (se
5.4.3)

Skadet slangepakke
Kontaktroret er av feil storrelse /
tilsmusset / utslitt (se 5.4.3)

Sveisestreng er sveiset fast pa
gassdyse/kontaktror

Kontroller innstillingen

Kontroller innstillingen
Rengjor eller skift ut
Kontroller mantelen pa

strengforingen

Rengjor / skift ut

losne

Apparatet fungerer ikke lenger
etter lang tids drift, kontrollampen
for termomonitoren (3) lyser

Apparatet er blitt for varmt pa
grunn av at det har vaert brukt
lenge eller pa grunn av at
tilbakestillingstiden ikke er oveholdt

La apparatet avkjoles i minst 20 -
30 minutter

Sveert darlig sveisesom

Feil innstilling av strom /
strengmating (se 6.1.1/6.1.2)

Ingen / for lite gass (se 6.1.3)

Kontroller innstillingen

Kontroller innstillingen, eller
kontroller pafyllingstrykket pa
gassflasken
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10. Forklaring av symbolene
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EN 60974-1

Europeisk standard for
lysbuesveiseinnretninger
og sveisestromkilder
med begrenset
innkoplingstid

T

Du mé ikke lagre eller
bruke apparatet i fuktige
eller vate omgivelser
eller i regn.

Sikring med nominell
verdie i ampere i
nettilkoplingen

:
y
PR

=

1 fase - nettilkopling

U, Nettspenning 50 Hz Nettfrekvens

1, max Hoyeste maleverdi for Symbol for fallende
nettstremmen b_ karakteristikk
Les bruksanvisningen Sveising med metallinert
noye for du tar og aktivgass, inklusive
sveiseapparatet i bruk bruk av sveisestreng
og felg instruksjonene.

U, Nominell spenning 1P 21 Kapslingsgrad
ubelastet

I, Sveisestrom H Isolasjonsklasse

@ mm Sveisestrengdiameter X Innkoplingstid

Enfase-transformator
med likeretter

Apparatet er radiosteydempet i samsvar med EF-direktiv 89/336/EQF
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. g. 2 x Skrufur fyrir f6t
A Varas! . . h. 2 x Spenniskifur fyrir fot
Vid notkun & teekinu eru ymsar éryggisleidbeiningar i. 2 x Milliskifur fyrir fot
sem ad fara verdur eftir tl,| bess ad koma i veg fyrir j. 2 xHosuklemmur
skada eda slys. Lesid pvi notandaleidbeiningarnar og k. 1 x Rammi fyrir 6ryggisgler
Oryggisleidbeiningarnar vel. Geymid pessar I 1xSudugler
upplysingar vel pannig ad avallt sé haegt ad komast i m. 1 x Gleert éryggisgler
paer. Latid pessar notandaleidbeiningar avallt fylgja n. 2 x Haldari fyrir ryggisgler
med teekinu ef ad pad er lanad, gefio eda selt 60rum 0. 3xR6 fyrir hjalmshaldfang
adila. Vid tékum enga abyrgd & slysum eda skada p. 3 x Skrifur fyrir hjalmshaldfang
sem hiyst sem orsok & pvi ad ekki var farid eftir q. 2 xFestipinnar fyrir oryggisgler
0Oryggisleidbeiningunum. r. 1xHaldfang

s. 1 xGrind suduhjalms

1. Oryggistilmeeli

3. Tileetlud notkun

Oryggisleidbeiningarnar eru ad finna i medfylgjandi
skjalil

Petta sudutaeki er eingdngu aetlad til pess ad skjéda

al med MIG (metal-active-gas) og stal med MAG
(metal-active-gas) med notkun & par til gerdum

2. Lysing teekis og innihald (mynd 1-8)

Haldfang
Astandsljos

Prufuljés hitadryggis
Hus teekis

Undirlag fyrir gasflosku
Hjol

Héfudrofi / val spennu
Fétur
Rafmagnstenging

10. Jardtenging

11. Sudubarki

12. Sudustatur

13. Suduhaldfang

14. Hradastilling suduvirs
15. Ol

16. Gastenging

17. Suduhjalmur

OCRENDOH WM

Raftenging:

suduvir og gasi.

Taekid ma einungis notast i pau verk sem pad er
zetlad i. Oll nnur notkun er ekki tilzetlud.
Eigandi/notandi taekisins er abyrgur fyrir skada sem
ad teekid veldur af peim orsdkum en ekki
framleidandinn.

Vinsamlegast athugid ad taekin okkar eru ekki
framleidd til atvinnu né idnadarnota. Vid tokum enga
abyrgd & taekinu, sé pad notad i idnadi, i atvinnuskini
eda i tilgangi sem & einhvern hatt jafnast & vid slika
notkun.

4. Teeknilegar upplysingar

230V ~50 Hz

18. Gasleidsla

Sudustraumur:

25-120 A (max. 150 A)

19. Prystiminnkari

Timi gangsetningar X% [ 10]20[30[ 60] 100

20. Gasprystingsmaelir

Sudustraumur |, (A)

21. Gastengi
22. Oryggisventill

Straumur an notkunar:

[120] 90| 75] 52] 40]25
48V

23. Tenging fyrir gasleidslu Suduvirsrulla hamark.: 5kg
24. Gasfleedisstilling Pvermal suduvirs: 0,6/0,8 mm
25. Sudurofi = Bryggi: 16A
26. 2 x Snertirér

Pyngd: 25 kg

2.1 Innihald samsetningahluta
a. 8 x Skrufur fyrir hjél

b. 8 x Spenniskifur fyrir hjél

c. 8 x Milliskifur fyrir hjol

d. 4 x Skrufur fyrir haldfang

e. 4 x Spenniskifur fyrir haldfang
f. 4 x Milliskifur fyrir haldfang
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5. Fyrir notkun
5.1 Samsetning (myndir 5-21)

5.1.1 Asetning hjéla (6)
Festid hjolin (6) & taekid eins og synt er & myndum 7,
9,10, 11.

5.1.2 Asetning fétar (8)
Festid fétinn (8) eins og synt er a myndum 7, 9, 12,
13.

5.1.3 Afesting haldfangs (1)
Festid haldfang (1) eins og synt er @ myndum 7, 14.

5.1.4 Samsetning suduhjalms (mynd 17)

® Leggid sudugler (I) og gleera hlifdarglerid (m) i
rammann (k) (mynd 15).

® Prystid festipinnunum (q) fyrir hlifdarglerid at
utanverdu i gotin & hjalminum (s) (mynd 16)

® Setjid rammann (k) med suduglerinu (1) og glaera

glerinu (m) ad innanverdu inn i hjalminn (s) i par til

gert op, prystid festingunum (n) & festipinnana (q)
par til smellur til pess ad tryggja hlifdarglerid (k).
Gleera hlifdarglerid (m) verdur ad liggja ad
utanverdu. (mynd 17)

® Beygid efri kannt suduhjalmsins (s) innavid (mynd

18/1) og brjétid inn hornin & efri kantinum (mynd
18/2). Beygid nu ytri hlid suduhjalmsins (s)
innavid (mynd 18/3) og tengid saman efri hornin
med ytri hlidina med pvi ad prysta peim saman. A
hverri hlid verdur ad smella i pinnunum badum
(mynd 18/4.)

o Efad baedi efri hornin & hjalminum eru eins og
synt er a mynd 19, stingid pa skrafunum fyrir
haldfangid (p) ad utanverdur i gengum gétin 3 &
hjalminum. (mynd 20)

® Snid nu suduhjalminum vid og renni haldfanginu
(r) yfir vindur skrafanna (p) priggja fyrir haldid.
Skrufid haldid (r) fast med premur rém (o) &
suduhjalminn. (mynd 21)

5.2 Gastenging (mynd 4,5, 22-27)

5.2.1 Gastegundir

Til sudu med heilum suduvir er gas naudsinlegt.
Samsetning gastegunda er mismunandi eftir efni sem
s00id eri:

11,

Gastegund c02 Argon/CO2 | Argon Argon/O
Til sudu & malmi

Oblandad stal X X

Al X

Edalstal X X
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5.2.2 Gasflaska fest a taekié (mynd 22-23)
Gasflaska fylgir ekki med teekinu!

Festid gasfléskuna eins og synt er & myndum 22-23.
Gangid ur skugga um ad éryggiskedjan (15) sé &
réttum stad og ad suduteekid standi éruggt og évalt.
Varud! Einungis mega gasfloskur ad hamarki 10 litrar
vera settar & gasfléskuhaldarann (mynd 23/5). Ef
notadar eru steerri floskur myndast heetta & ad teekid
geti oltid og verdur pa ad stilla upp steerri floskum vid
hlidina 4 taekinu. Ef svo er verdur einnig ad ganga ur
skugga um ad su flaska sé naegilega vel tryggd fyrir
ad velta!

5.2.3 Tenging gasflosku (mynd 7, 24-27)

Snuid ventli gasfléskunnar fra likama og opnid lokann
i sma stund eftir ad buid er ad fjarlaegja hlifdarlokid
(mynd 24/A) af ventli gasfléskunnar (mynd 24/B).
Hreinsid gengju gastengingarinnar (mynd 24/C) med
purrum kltt, an hreinlzetisefna eda annarra efna.
Gangid Ur skugga um ad pétting prystiminnkara (19)
sé & sinum stad og ad hun sé i fullkomnu lagi. Skrifid
nu prystiminnkarann (19) réttszelis & tengingu (mynd
25/c) gasfléskunnar (mynd 23). Praedir badar
péttiklemmurnar (j) yfir gasleidsluna (18). Stingié nu
einum enda gasleidslunnar (18) & tengingu (25)
prystiminnkara (19) og hinum endanum &
gastengingu sudutzekisins (16). Festid bada enda
gasleidslunnar med péttiklemmunum (j). (myndir 26-
27)

Varud! Gangid ur skugga um ad allar gastengingar og
gasleidslur séu vel péttar! Yfirfarid gasleidslur og
gastengingar med lekatida eda med sapuvatni.

5.2.4 Skiringar prystiminnkara (mynd 4/19)
Prystimaelirinn synir prysting flosku i einingunni bar.
Haegt er ad stilla gasflaedid med fleedikrana (24).
Haegt er ad lesa upp gasflaedid 4 gasfleedimaelinum
(20) i einingunni litrar & minatu (I/min). Gasid flaedir nu
i gegnum gasleidsluna (23) ad sudutaekinu (mynd
3/18). (sja 5.2.3)

Var(d! Farid avallt eftir leidbeiningunum um stillingu
gasflaedimagns i kafla 6.1.3 til ad stilla
gasfleedimagnid.

Prystiminnkarinn er festur & gasfldskuna med
festingunni (21) (sja 5.2.3).

Varud! Sundurtekning eda vidgerdir & prystiminnkara
mega einungis vera framkvaemdar af fagmanni.
Sendid bilada prystiminnkara til uppgefins
piénustuverksteedis.
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5.3 Rafmagnstenging Suduvir praeddur og suduvirsdrif stillt (myndir
@ Varud! Adur en teekid er tekid til notkunar verdur 30-36)

ad ganga Ur skugga um ad spenna rafrasarinnar ® Losid spennuna (G), smellid upp

sem nota & sé st sama og gefin er upp i prystirdlluhaldara (D). (mynd 30)
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upplysingarskilti teekisins. @ Dragkid styrirorid (H) til baka ef porf er 4. Sja

® Petta taeki ma einungis tengja vid rafras med
jarotengingu og med nzegilega vel einangrudum
tengingum.

5.4 Afesting suduvirsrillu (mynd 1, 5, 6, 28-36)
Suduvirsrulla fylgir ekki med teekinu!

5.4.1 Suduvirsgerdir

Sudvir verdur ad velja eftir mismunandi notkun teekis.

i petta sudutaeki er haegt ad nota suduvir med

pykktunum 0,6 og 0,8 mm. Virspraedingar og styringar

fylgia med taekinu. Virspraedingar og styringar verda
avallt ad passa peirri virspykkt sem notud er.

5.4.2 Magn suduvirs
| petta taeki er haegt ad isetja ad hamarki 5kg af
suduvir.

5.4.3 Suduvirsrulla isett

® Opnid hus suduteekisins (mynd 1/4)

® Gangid Ur skugga um ad upprullun suduvirs sé i
lagi til pess ad tryggja ad suduvirinn renni jafnt af
rallunni.

Lysing suduvirspraedingar (mynd 28-30)
Festing rdllu

Rulluhaldari

Styripinni

PrystirGlluhaldari
Prystirilla

Stilliskrafa fyrir métprysting
Spenna

Styrirér

Styring

Suduvirsrilla

Op suduvirsrdllu

Drifhjol

Tenging sudubarka
Stilliskrafa rdllubremsu

ZZIr X" ITOMmMOO®>

Sudurulla isett (myndir 28,29)

Leggid suduvirsrulluna (J) & rdlluhaldarann (B).
Passid ad endi suduvirsins sé & hlio
suduvirsstyringarinnar, sja or.

Athugid ad rullufestingin (A) prystist inn og ad
styripinninn (C) sitji i opi (K) sudurillunnar.
Rullufestingin (A) verdur ad smella aftur yfir
sudurdlluna (J). (mynd 29)

merkingu (mynd 31)

Losid styringuna () med pvi ad snua henni
rangszelis ur festingunni og dragié hana upp.
(mynd 32)

Yfirfarid drithjolid (L). A efri hluta drifhjols (L)
verdur ad vera stillt & rétta pykkt suduvirs.
Drifhjolid (L) er med 2 skinnum. Virsdrifsrullan (L)
er med 2 styriskifum. Skiptid um virsdrifsralluna
(L) eda snuid henni vid ef porf er 4. (Mynd 33)
Setjid haldara virsdrifs (I) aftur & sinn stad og
skrufid hann fastann.

Rennid styrirérinu (H) pad langt, ad pad sé 5mm
fra prystirdllu og drifhjoli (E/L).

Fjarlaegid suduhausinn (mynd 5/12) af
suduhaldfanginu (mynd 5/13) og skrufid
snertirérid (mynd 6/26) af (mynd 5-6). Leggid
barkann (mynd 1/11) & gélfid, eins beint og haegt
er i attina fra sudutaekinu.

Klippid fyrstu 10 sentimetrana af pannig ad endi
virsins haf beinan skurd og sé laus vid tjasur og
Shreinindi. Slipid enda suduvirsins ef ad hann er
ekki alveg hreint klipptur.

Smeygid suduvirnum i gegnum styrirérid (H), &
milli prysti- og virsdrifsrallu (E/L) og inn
barkatenginguna (M). (mynd 34) Rennid nu
suduvirnum varlega med hendinni inn {
sudubarkann par til ad virinn standi um pad bil
1cm Ut Ur suduhaldfanginu (mynd 5/13).

Losid um stilliskrafu fyrir motprysting (F) nokkra
snuninga. (mynd 36)

Smellid prystirdlluhaldara (D) aftur nidur og festid
hann med fjodrinni (G). Sé fjodrin mjog stif (G)
eda festingin, verdur ad losa um stilliskrifuna (F).
(mynd 35)

Stillid n stilliskrufu fyrir métprysting (F) pannig ad
suduvirinn sé fastur & milli prystirallu (E) og
virsdrifsrullu (L) &n pess ad kremjast (mynd 36)
Notid rétt snertiror (mynd 6/26) fyrir pa pykkt
suduvirs sem notadur er & suduhaldfangid (mynd
5/13) og festid suduhaus (mynd 5/12) med pvi ad
skrufa hann & hausinn réttseelis.

Stillid stilliskrifu rdllubremsu (N) pannig ad
suduvirinn sé naegilega laus en pannig ad
suduvirsrullan stodvist sjalfkrafa eftir ad
suduvirsdrif er gert ovirkt.
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6. Notkun

6.1 Stilling

Par sem ad stilling sudutaekisins er mjég mismunandi
eftir pvi efni sem s0did er i, meelum vid med pvi ad
notandi prufi stillinguna med pvi ad sj6da i
prufustykki.

6.1.1 Sudustraumur stilltur

Haegt er ad stilla sudustrauminn i 6 prepum med
sudustraumsrofanum (mynd 1/7).

Sudustraumurinn fer eftir pykkt pess efnis sem sodid
er, dypt sudu og pvermals suduvirs.

6.1.2 Suduvirshradi stilltur

Hradi suduvirs stillist sjalfkrafa med peim sudustraumi
sem valinn er. Hinsvegar er haegt ad finstilla hrada
suduvirsins stiglaust med hradastillingu suduvirs
(mynd 1/14). Maelt er med ad byrja med stillingu 5
sem samsvarar midlungsgildi og ef su stilling er ekki
neegilega god, ad stilla pa finstillinguna. Magn
suduvirs fer eftir pvi hversu pykkt efnid sem sodid er i
er, dypt sudu, pykkt suduvirs og lengd sudu |
verkstykki.

6.1.3 Stilling gasflaedis

Haegt er ad stilla gasflaedid stiglaust med
prystiminnkaranum (mynd 4/19). Gasfzedid er haegt
ad lesa af gasflaedismaelinum (mynd 4/20) i litrum &
mindtu (/min). Mzelt er med gasflaedi & milli 5 og 15
I/min i rymum par sem ad ekki er mikil hreyfing & lofti.

Til pess ad stilla gasflaedid verdur fyrst ad losa um
prystirtllufjddur (mynd 28/G) til ad koma i veg fyrir ad
virinn feerist sjélfkrafa ad 6porfu (sja 5.4.3). Stingid
taekinu i samband vid straum (sja id 5.3), stillid inn
héfudrofa/spennuveljara (mynd 1/7) & stig 1 og gerid
sudurofann (mynd 5/25) virkan til pess ad gasid flaedi.
Stillid nu gasflaedié med prystiminnkaranum (mynd
4/19) eins og 6skad er.

Gasflaedisstillingu snuid rangsaelis (mynd 4/24):
gasflaedi minnkar

Gasflaedisstillingu snuid réttsaelis (mynd 4/24):
gasflaedi eykst

Festid aftur spennuna (mynd 28/G) & suduvirsdrifinu.
6.2 Rafmangstenging

6.2.1 Tenging rafrasar

Sjali6 5.3

6.2.2 Jardtenging tengd (mynd 1/10)

Klemmid jardtengingarklemmuna (10) eins naleegt
sudu eins og haegt er.
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Athugid ad yfirbord flatarins sé hreint og ad beint
samband vid malm sé til stadar.

6.3 Sodid
Sé teekid i sambandi vié straum, sudustraumur stilltur
og gasflaedi stillt, er haegt ad byrja sudu svona:

Vinnustykkid verdur ad vera laust vid malningu,
malmhudun, éhreinindi, ryd, fitu og raka.

Stillid sudustraum, suduvirshrada og gasflaedi (sja
6.1.1-6.1.3) eins og porf er a.

Haldid suduhjalminum (mynd 3/17) fyrir andlitinu og
setjid suduoddinn upp ad verkstykkinu par sem ad
sjoda & i pad. Prystid nu & sudurofann (mynd 5/25).

Kemur logi, virkar praeding suduvirsins. Sé loginn
neegilega stor er suduoddurinn latin lida medfram
verkstykki til ad sjoda. Hallid suduhausnum eda
hreyfid hann til pess ad na inn réttri staerd loga.

Réttur sudustraumur, suduvirshradi og gasfleedi er
best ad na med pvi ad profa sig afram &
prufuverkstykki. Ef allt er still rétt, heyrist jafnt
suduhlj6d. Brennidypt sudu zetti ad vera eins djup og
heegt er an pess ad malmurinn leki i gegnum
verkstykkid.

6.4 Oryggisatridi

6.4.1 Hitaskynjari

Petta suduteeki er Utbuid ofhitunardryggi sem hlifir
taekinu fyrir ofhitun. Ef ad ofhitunaréryggid er gert
virkt, logar vidvérunarljés (3) & sudutaekinu. Latid
teekid kélna i goda stund.

7. Hreinsun, umhirda og péntun
varahluta

Takid teekid avallt Ur sambandi vid straum adur en
teekid er hreinsad.

7.1 Hreinsun

o Haldid 6ryggisbunadi, loftopum og métorhusi,
eins lausu vio ryk, dhreinindi og haegt er. Prifid
taekid med hreinum kiUt eda blasid af pvi med
haprystilofti.

® Vid maelum med pvi ad prifa taekid vel eftir hverja
notkun.

@ Hreinsid teekid reglulega med hreinum klit med
orlitilli sapu. Notid ekki hreinsiefni né leysandi
efni; pau geetu skemmt hluta taekisins sem eru ur
gerviefnum. Gangid Ur skugga um ad vatn komist
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ekki inn i taekid.

7.2 Umhirda
Innan i taekinu eru engir hlutir sem ad hirda parf
reglulega um.

7.3 Pontun varahluta:

Pegar ad varahlutir eru pantadir aettu eftirfarandi atridi
ad vera tilgreind;

o Gerd teekis

o Gerdarnimer taekis

® Numer teekis

@ Varahlutanimer pess varahlutar sem panta &
Verd og upplysingar eru ad finna undir
www.isc-gmbh.info

8. Férgun og endurvinnsla

Petta taeki er athent i umbuidum sem hlifa taekinu fyrir
skemmdum vid flutninga. Pessar pakkningar
endurnytanlegar eda haegt er ad endurvinna pzer.
Taekid og hlutir pess eru ur mismunandi efnum eins
og til deemis malmi og plastefnum. Fargid varahlutum
og pesshattar i par til gert sorp. Leitid upplysinga hja
fagadila eda & naestu sorpstod!

Seite 127
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9. Bilanaleit
Vandamal Moguleg asteda Lausn
Vir hreyfist ekki Taeki ekki i sambandi vid straum Athugid rafmagnstengingu

Stilling virshrada er 4 0

Stillid virshradann

Suduvirsdrifralla hreyfist en virinn
ekki

Of lar prystingur & vir (sja 5.4.3)

Rullubremsa of stif stillt
(sja5.4.3)

Ohrein / skemmd drifriilla (sja
5.4.3)

Skemmdur barki

Snertirdr ekki af réttri staerd /Ohreint
/ uppslitid (sja 5.4.3)

Suduvir sodinn fastur vid sudustat /
snertiror

YYfirfario stillingu

YYfirfario stillingu

Hreinsid eda skiptié um

Athugid barka og virpraedingu

Hreinsid eda skiptié um

losid

Teekid virkar ekki eftir langa notkun,
vidvérunarljés hitadryggis (3) logar

Teekid hefur slegid ut vegna
ofhitunar eda of lengi an pasu
notad

Latid teekid kélna i ad minnstakosti
20-30 minutur

Mjég sleem suda

Rangur sudustraumur /
suduvirshradi (sja 6.1.1/6.1.2)

Ekkert / of Iitié gasfleedi (sja 6.1.3)

YYfirfario stillingar

YYfirfario stillingar
Eda fyllid & gasflosku
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10. Skyring tdknmynda
EN 60974-1 Evrépskur stadall fyrir Geymid eda notid taekid

suduteeki og
sudustraumtaeki med
takmarkadan
notkunartima

T

ekki & rokum eda
blautum stad né i regni

Oryggi med getuna i
amperum a rafras

:
y
PR

=

1 fasa nettenging

U, Raftenging 50 Hz Raftioni

|, max Haesti netstraumur Tékn fyrir fallandi linu
Lesid Metal-Inert- og Aktive
notandaleiébeiningarnar gas-sudur Einnig notkun
vel fyrir notkun 4 suduvir
suduteekisins og farid
eftir peim

Uo Netspenna &n élags P21 Oryggisgerd

I, Sudustraumur H Einangrunargerd

@ mm Pvermal suduvirs X Virknistimi

=De=

Eins fasa breytir med
jafnara

Taekio er neistalaust eftir stadlinum EG-Stadall 89/336/EWG
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A uzmanibu!
Lietojot ierices, jaievéro vairaki drosibas pasakumi,

lai novérstu savainojumus un bojajumus. Tapéc rapigi

izlasiet So lietoSanas instrukciju/drosibas
noradijumus. Saglabajiet to, lai &1 informacija katra
laika Jums bitu pieejama. Gadijuma, ja ierice ir
janodod citai personai, ladzu, iedodiet lidzi arf $o
lieto$anas instrukciju/dro§ibas noradijumus. Més
neuznemamies nekadu atbildibu par negadijumiem
vai zaud&jumiem, kas rodas, neievérojot So
instrukciju un dro$ibas noradijumus.

1. DroSibas noradijumi

Ar atbilstosajiem droSibas noradijumiem
iepazistieties pievienotaja burtnicina.

2. lerices apraksts un piegades
komplekts (1.-8. attéls)

Rokturis

Darbibas indikators

Temperatiiras releja kontrollampina
Korpusa apvalks

Gagzes balona novietne

Ritentini
leslég8anas/izslégdanas/metinasanas stravas
slédzis

Balsta kaja

Tikla kontaktdaksa

10. ZeméSanas spaile

11. Slatenes komplekts

12. Gazes sprausla

13. Deglis

14. Metinadanas stieples atruma regulators
15. Auduma lente

16. Gazes padeves pieslégSanas vieta

17. Metinadanas aizsargs

18. Aizsarggazes $lutene

19. Spiediena reduktors

20. Manometrs

21. Vitnsavienojums

22. Dro$ibas varsts

23. Aizsarggazes $|itenes pieslégSanas vieta
24. Grozams rokturis

25. Degla sledzis

26. Kontaktcaurulite (2 gab.)

NO O HWN

©
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2.1. Montazas materials

®wrapDos3ITEITTSA@TPAC T

3.

Ritentinu skrave (8 gab.)

Ritentinu atspergredzens (8 gab.)
Ritentinu paliekama paplaksne (8 gab.)
Roktura skrive (4 gab.)

Roktura atspergredzens (4 gab.)
Roktura paliekama paplaksne (4 gab.)
Balsta kajas skrave (2 gab.)

Balsta kajas atspergredzens (2 gab.)
Balsta kajas paliekama paplaksne (2 gab.)
S|utenes apskava (2 gab.)
Aizsargstikla ramis (1 gab.)
Metinasanas stikls (1 gab.)

. Caurspidigs aizsargstikls (1 gab.)

Aizsargstikla turétajieliktnis (2 gab.)
Roktura uzgrieznis (3 gab.)

Roktura skrive (3 gab.)
Aizsargstikla aiztures tapa (2 gab.)
Rokturis (1 gab.)

Metinasanas aizsarga ramis (1 gab.)

Noteikumiem atbilstosa lietoSana

Aizsarggazes metinasanas ierice ir piemérota tikai
aluminija metinasanai ar MIG metinaanas metodi
(elektriska loka metinasana inertas gazes vidé) un
térauda metinadanai ar MAG metinasanas metodi
(elektriska loka metinasana aktivas gazes vidé),
izmantojot atbilstosas metinasanas stieples un gazes.

lerici drikst izmantot tikai paredzétajiem mérkiem.
Ikviena lieto$ana, kas parsniedz minétos mérkus, nav
noteikumiem atbilstosa. Par visa veida bojajumiem
vai savainojumiem ir atbildigs lietotajs/operators,
nevis razotajs.

Ladzam nemt véra to, ka musu ierices atbilstosi
priek$rakstam nav konstruétas profesionalai,
amatnieciskai vai ripnieciskai izmanto$anai. Més
neuznemsimies nekadu garantiju, ja ierice izmantota
komercialos, amatniecibas vai ripniecibas
uznémumos, ka ari tamlidzigos papilddarbos.
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4. Tehniskie raditaji
Tikla pieslegums: 230V ~50Hz

Metinasanas strava: 25-120 A (maks. 150 A)

lesléganas ilgums X%: 10 [20 30 [60 | 100

Metinasanas strava I, (A): 120 \ 90 \ 75 \ 52 \40\ 25
v

Nominalais tuksgaitas spriegums Uy: 48

Metinasanas stieples spole (maks.): 5kg
Metinasanas stieples diametrs: 0,6/0,8 mm
Drosinatajs: 16 A
Svars: 25 kg

5. Darbibas pirms ekspluatacijas
uzsakSanas

5.1. Montaza (5.-21. attéls)

5.1.1. Ritentinu (6) montaza
Uzmontéjiet ritentinus (6) atbilstosi tam, ka paradits
7.,9.,10.un 11. attéla.

5.1.2. Balsta kajas (8) montaza
Uzmontéjiet balsta kaju (8) atbilstoSi tam, ka paradits
7.,9.,12.un 13. attéla.

5.1.3. Roktura (1) montaza
Uzmontéjiet rokturi (1) atbilstosi tam, ka paradits 7.
un 14, attéla.

5.1.4. Metinasanas aizsarga (17) montaza

® Metinasanas stiklu (l) un tam virsii eso$o
caurspidigo aizsargstiklu (m) ievietojiet
aizsargstikla ramt (k) (15. attéls).

® Aizsargstikla aiztures tapas (q) iespiediet
metinasanas aizsarga ramja (s) aréjos urbumos
(16. attéls).

® Aizsargstikla rami (k) ar metinasanas stiklu (I) un
caurspidigo aizsargstiklu (m) ievietojiet
metinasanas aizsarga ramja (s) padzilinajuma no
iekSpuses, aizsargstikla turétajieliktnus (n)
spiediet uz aizsargstikla aiztures tapam (q), lidz
tie nofikséjas, lai nostiprinatu aizsargstikla rami
(k). Caurspidigajam aizsargstiklam (m) ir
jaatrodas arpusé (17. attéls).

® Metinasanas aizsarga ramja (s) augSmalu lociet
uz iekSu (18./1. attéls) un ielociet augSmalas
stlirus (18./2. attéls). Tagad metina$anas
aizsarga ramja (s) armalas lociet uz iek8u (18./3.
attéls) un augSmalas stirus savienojiet ar
armalam, stipri saspiezot tos sava starpa.
Nofiksé&jot aiztures tapas, katra pusé ir jasadzird 2
skaidri klikaki (18./4. attgls).
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® Jametinadanas aizsarga abi aug$éjie stari ir
savienoti atbilstosi tam, k& ir paradits 19. attéla,
roktura skrives (p) no arpuses ievietojiet
metinasanas aizsarga 3 caurumos (20. attéls).

® Apgrieziet otradi metinasanas aizsargu un
uzvirziet rokturi (r) uz 3. roktura skravju (p) vitnes.
Rokturi (r) pieskrivéjiet pie metinasanas aizsarga
ar 3. roktura uzgriezniem (o) (21. attéls).

5.2.Gazes pieslégSanas vieta
(4., 5., 22.-27. attéls)

5.2.1. Gazes veidi

Metinot ar vienlaidu stiepli, ir nepiecieSama gazes
aizsardziba, aizsarggazes kompongjums ir atkarigs
no izvélétas metinaSanas metodes:

Aizsarggaze Cco2 Argon/CO2 | Argon Argon/O

Metinamais
metals

Nelegéts térauds | X X

Aluminijs X

Augstvértigs X X
térauds

5.2.2. Gazes balona montaza uz ierices
(22.-23. attéls)
Gazes balons nav ieklauts piegades komplekta!

Uzmontéjiet gazes balonu atbilstosi tam, ka paradits
22.-23. attéla. Pieversiet uzmanibu auduma lentes
(15) nostiprinajumam un tam, lai metinasanas ierice
atrastos stabila pozicija.

Uzmanibu! Uz gazes balona novietnes (23./5. attéls)
drikst uzstadit tikai gazes balonus, kuru maksimalais
tilpums neparsniedz 10 litrus. Izmantojot lielaka
tilpuma gazes balonus, pastav apgasanas risks, tadé|
tos drikst uzstadit tikai blakus iericei. Ja gazes balons
tiek uzstadits blakus iericei, tad tas ir jaaizsarga pret
apgasanos!

5.2.3. Gazes balona pieslég$ana

(7., 24.-27. attéls)
Péc aizsargvacina (24./A attéls) nonemsanas mazliet
atveriet balona ventili (24./B attéls) virziena prom no
sevis.
Vajadzibas gadijuma notiriet savienojuma vitni (24./C
attéls) no netirumiem ar sausu lupatu, neizmantojot
nekadus tirisanas lldzek|us. Parbaudiet, vai ir
pieejams spiediena reduktora (19) blivéjums un vai
tas atrodas nevainojama stavokli. Spiediena
reduktoru (19) uzskrlvéjiet uz gazes balona
savienojuma vitnes (25./C attéls) pulkstenraditaja
virziena (25. attéls). Abas §|Utenes apskavas (j)
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uzvirziet uz aizsarggazes $|utenes (18). Aizsarggazes
$lateni (18) uzspraudiet uz aizsarggazes $lutenes
piesleég$anas vietas (23) pie spiediena reduktora (19)
un uz gazes padeves pieslégsanas vietas (16) pie
metinasanas ierices un abas pieslégsanas vietas
nostipriniet ar §|utenes apskavam (j) (26.-27. attéls). °
°
Uzmanibu! levérojiet visu gazes pieslég$anas vietu
un savienojumu hermétiskumu! Parbaudiet visas
pieslégSanas vietas un savienojuma vietas,
izmantojot sucu noteikSanas aerosolu vai ziepju

adeni. A.
B.
5.2.4. Skaidrojums spiediena reduktoram C
(4.119. attels) D.
Ar grozamo rokturi (24) var noregulét gazes patérinu. E.
Noreguléto gazes patérinu var nolasit manometra F.
(20) litros minaté (I/min).Gaze izplust pa aizsarggazes G
$Slutenes piesleégSanas vietu (23), un pa aizsarggazes H
$Sluteni (3/18 attéls) ta tiek nogadata uz metinasanas l.
ierici (skat. 5.2.3. punktu). J.
K.
Uzmanibu! Lai noregulétu gazes patérinu, vienmér L.
rikojieties, ka aprakstits 6.1.3. punkta. M
N.

Spiediena reduktoru uzmonté uz gazes balona ar
vitnsavienojuma (21) palidzibu (skat. 5.2.3. punktu).
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5.4.2. Stieples spoles ietilpiba
lericei var uzstadit tadas stieples spoles, kuru
maksimalais svars neparsniedz 5 kg.

5.4.3. Stieples spoles ievietoSana

Atveriet korpusa apvalku (1./4. attéls).
Parbaudiet, vai tinumi uz spoles neuzslanojas, lai
nodrosinatu stieples vienmérigu noti$anu.

Stieples padeves mehanisma apraksts
(28.-30. attels)

Spoles fiksators
Spoles turétajs

. Aizkeres tapa

Piespiedéjrullisa turétajs
Piespiedéjrullitis
Pretspiediena regulacijas skruve

. Spriegotajsvira
. Virzitajcaurulite

Padeves rulli$a turétajs
Stieples spole

Stieples spoles aizkeres atvere
Padeves rullitis

. Q!Utenes komplekta stiprinajums

Rulli$u bremzes regulacijas skrave

Stieples spoles ievietoSana (28. un 29. attéls)

Stieples spoli (J) uzlieciet uz spoles turétaja (B).

Uzmanibu! lejaukties ierices darbiba un veikt
spiediena reduktora remontdarbus drikst tikai
specialisti. Vajadzibas gadijuma bojatos spiediena
reduktorus nosutiet uz noradito servisa adresi.

Uzmaniet, lai metinasanas stieples gals tiktu notits
stieples padeves pusé (skat. bultinu).

levérojiet, lai spoles fiksators (A) tiktu iespiests un
aizkeres tapa (C) atrastos stieples spoles aizkeres

atveré (K). Spoles fiksatoram (A) atkal ir janofikséjas

5.3. Tikla piesléegums
® Pirms ierices pieslég$anas parliecinieties, ka
parametri uz datu plaksnites atbilst tikla

parametriem.
@ lerici drikst lietot tikai tada gadijuma, ja ta ir e
pienacigi iezeméta un aizsargata ar
kontaktligzdu, kam ir zeméjuma kontakts. e
5.4.Stieples spoles montaza °

(1., 5., 6., 28.-36. attéls)
Stieples spole nav ieklauta piegades komplekta!

°
5.4.1. Stieples veidi
Atkariba no lietoSanas veida ir nepiecieSamas
dazadas metinasanas stieples. Metinasanas iericei
var izmantot metinasanas stieples, kuru diametrs ir
0,6 un 0,8 mm. Atbilstoss padeves rullitis un °
kontaktcaurulite ir ieklauti ierices piegades
komplekta. Padeves rullitim, kontaktcaurulitei un [
stieples kersgriezumam vienmér ir jasader.

°

virs stieples spoles (J) (29. attéls).

Metinasanas stieples ievadi$ana un stieples
padeves pieregulé$ana (30.-36. attéls)

Atbrivojiet spriegotajsviru (G) un atlieciet uz
augsu piespiedéjrulli$a turétaju (D) (30. attéls).
Vajadzibas gadijuma pavelciet atpakal
virzitajcauruliti (H) (skat. atzimi 31. attéla).
Padeves rulli$a turétaju (I) atbrivojiet no fiksatora,
griezot to pa kreisi, un nonemiet virziena uz
augsu (32. attéls).

Parbaudiet padeves rulliti (L). Padeves rulli$a (L)
augspuse ir jabut noraditam atbilstoSam stieples
diametram. Padeves rullitis (L) ir aprikots ar 2
vadgropém. Vajadzibas gadijuma apgrieziet vai
apmainiet padeves rulliti (L) (33. attéls).

Uzlieciet atpakal padeves rulli$a turétaju (1) un
nofikséjiet to, griezot pa labi.

Virzitajcauruliti (H) atkal pavirziet uz prieksu tik
talu, lai tas gals atrastos apm. 5 mm attaluma no
piespiedéjrulli$a un padeves rulli$a (E/L).

Gazes sprauslu (5./12. attéls) nonemiet no degla
(5./13. attéls), griezot pa labi, un noskravéjiet
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kontaktcauruliti (6./26. attéls) (5.-6. attéls).
Slutenes komplektu (1./11. attéls), to péc
iespéjas taisnak virzot prom no metinasanas
ierices, novietojiet uz gridas.

® Metinasanas stieples pirmos 10 cm nogrieziet ta,
lai izveidotos taisns griezums bez izcilniem,
izliekS8anas un netirumiem. Atgratéjiet
metinasanas stieples galu.

® Metinasanas stiepli caur virzitajcauruliti (H) starp
piespiedéjrulliti un padeves rulliti (E/L) ievirziet
$S|atenes komplekta stiprinajuma (M) (34. attéls).
Metinadanas stiepli ar roku uzmanigi ievirziet
$|atenes komplekta, l1dz ta no degla (5./13. attéls)
izvirzas par apm. 1 cm.

® Par daziem apgriezieniem atskrivéjiet
pretspiediena regulacijas skravi (F) (36. attéls).

@ Atkartoti nolieciet uz leju piespiedéjrulli$a turétaju
(D) un nofiks€jiet ar spriegotajsviru (G). Ja
spriegotajsviru (G) ir grati nofiksét vai to vispar
nav iespéjams izdartt, ir vairak jaatskravé
pretspiediena regulacijas skrive (F) (35. attéls).

® Tagad pretspiediena regulacijas skrave (F) ir
janoregulé ta, lai metinasanas stieple butu stingri
ievietota starp piespiedéjrulliti (E) un padeves
rulliti (L), tacu lai ta nebttu saspiesta (36. attéls).

® Uzdegla (5./13. attéls) uzskruveéjiet piemérotu
kontaktcauruliti (6./26. attéls), kas atbilst
izmantotajam metinasanas stieples diametram,
un uzmauciet gazes sprauslu, griezot to pa labi
(5./12. attéls).

® Rulli8u bremzes regulacijas skravi (N)
noregulgjiet ta, lai stiepli butu iespéjams virzit un
lai rullitis péc stieples padeves apturés$anas
automatiski apstatos.

11,

6. Lietosana

6.1. ReguléSana

Ta ka metinasanas ierices reguléSana ir veicama
atskirigi atkariba no tas lieto$anas veida, regul&jumi ir
javeic, pamatojoties uz izméginajuma metinajumu.

6.1.1. stravas regulés

Metinasanas stravu ir iespéjams noregulét 6 pakapés
ar ieslégSanas/izslégsanas/metinasanas stravas
slédzi (1./7. attéls). NepiecieS$ama metinasanas
strava ir atkariga no materiala biezuma, vajadziga
iededzina8anas dziluma un izmantota metinaSanas
stieples diametra.
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6.1.2. Stieples padeves atruma reguléSana
Stieples padeves atrums tiek automatiski pielagots
izmantotajam stravas regul&jumam. Stieples padeves
atruma precizu reguléjumu var panakt ar
metinasanas stieples atruma regulatoru (1./14.
attéls). Ir ieteicams sakt reguléSanu ar 5. pakapi, kas
ir videja vertiba, un vajadzibas gadijuma pieregulét.
Vajadzigais stieples daudzums ir atkarigs no
materiala biezuma, iededzinasanas dziluma,
izmantota metinasanas stieples diametra un ari no
atstarpém, kas japarvar uz sametinamajam detalam.

6.1.3. Gazes patérina regulésana

Gazes patérinu var laideni noregulét ar spiediena
reduktoru (4./19. attéls). Tas tiek noradits manometra
(4./20. attéls) litros minaté (I/min). leteicamais gazes
patérin$ telpas, kuras nav caurvéja: 5 — 15 I/min.

Gazes patérina regulé$anai vispirms atbrivojiet
stieples padeves mehanisma spriegotajsviru (28./G
attéls), lai izvairitos no lieka stieples nodiluma (skat.
5.4.3. punktu). Izveidojiet tikla pieslégumu (skat. 5.3.
punktu), ieslégsanas/izslégsanas/metinasanas
stravas slédzi (1./7. attéls) novietojiet uz 1. pakapes
un nospiediet degla slédzi (5./25. attéls), lai atblokétu
gazes caurpludumu. Tagad ar spiediena reduktoru
(4./19. attéls) noreguléjiet vajadzigo gazes patérinu.

Griezot grozamo rokturi pa kreisi (4./24. attéls):
tiek samazinats gazes patérins.

Griezot grozamo rokturi pa labi (4./24. attéls):
tiek palielinats gazes patérins.

Atkal pievelciet stieples padeves mehanisma
spriegotajsviru (28./G attéls).

6.2. Piesleg$ana elektrotiklam

6.2.1. Tikla pieslégums
Skat. 5.3. punktu.

6.2.2. Zeméjuma spailes (1./10. attéls)
pieslégsana

lerices zeméjuma spaili (10) piestipriniet maksimali
tie$a tuvuma metinasanas vietai.

levérojiet, lai kontakta vieta butu metala neizoléta
pareja.

6.3. Metinasana

Kad visi elektroapgades un metinasanas stravas
kedes elektriskie savienojumi, ka arf aizsarggazes
savienojums ir saslégti, var rikoties $adi:

Metinamas detalas metina$anas zona nofiriet no
krasas, metala parklajumiem, netirumiem, risas,
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smérvielas un mitruma.

Atbilstosi noregul€jiet metinasanas stravu, stieples
padevi un gazes patérinu (skat. 6.1.1. - 6.1.3.
punktu).

Turiet sejai priek§a metinasanas aizsargu (3./17.
attéls) un gazes sprauslu pievirziet detalas vietai, kur
bis jametina.

Tagad nospiediet degla slédzi (5./25. attéls).

Ja elektriskais loks deg, ierice padod stiepli uz
metina$anas vannu. Ja metinajuma punkta kodols ir
pietiekami liels, degli lenam virza gar vajadzigo malu.
Vajadzibas gadijuma mazliet pastpojiet degli, lai
nedaudz palielinatu metinasanas vannu.

Metinasanas stravas, stieples padeves atruma un
gazes patérina idealo reguléjumu nosakiet, veicot
izméginajuma metinajumu. Idealaja gadijuma ir
jadzird vienmérigs metinasanas troksnis.
lededzinasanas dzilumam vajadzétu bt maksimali
dzilam, tadu tadam, lai metinaanas vanna neizkristu
cauri detalai.

6.4. Aizsargierices

6.4.1. Temperatiras relejs

Metinasanas ierice ir aprikota ar aizsardzibu pret
parkarSanu, kas pasarga metinasanas transformatoru
no parkar$anas. Ja nostrada aizsardziba pret
parkarSanu, uz ierices iedegas kontrollampina (3).
Laujiet metinasanas iericei kadu laiku atdzist.

7. Tinsana, apkope un rezerves daju
pasjtiSana

Pirms jebkadu tiri$anas darbu veik$anas atvienojiet
tikla kontaktdaksu.

7.1 Tinsana

@ RIpéjieties, lai aizsargierices, ventilacijas
spraugas un motora korpuss bjtu péc iespéjas
tiraki no putekjiem un netirumiem. Notiriet ierici
ar tiru lupatinu vai nopltiet to ar saspiestu zema
spiediena gaisu.

@ Mes iesakam tirit ierici tiesi pec katras lietoSanas

reizes.

@ Regulari tiriet ierici ar mitru lupatinu un nelielu
daudzumu $jidro ziepju. Nelietojiet tirisanas
lidzek|us vai §)idinatajus; tie var bojat ierices
plastmasas detajas. Pievérsiet uzmanibu tam, lai
ierices ieksiené nevarétu iek||t Jdens.
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7.2 Apkope

lerices iekSpusé neatrodas nekadas citas detalas,
kuram batu javeic apkope.

7.3 Rezerves daju pasjtisana

Pas|tot rezerves dalas, janorada $adi dati:

@ lerices tips

@ lerices artikula numurs

@ lerices identifikacijas numurs

@ Rezerves dajas numurs nepiecieSamajai
rezerves dajai

Aktualas cenas un informaciju atradisiet timekja

vietné www.iscgmbh.info

8. Parstrade un atkartota izmantoSana

lerice atrodas iepakojuma, lai izvairitos no
transporté$anas bojajumiem. Sis iepakojums ir
izejmaterials un lidz ar to ir izmantojams otrreiz vai
var tikt atgriezts izejvielu aprite.

lerice un ta piederumi sastav no dazadiem
materialiem, piem., metala un plastmasas. Nododiet
defektivas detalas ipaso atkritumu parstradei.
Jautajiet specializéta veikala vai pasvaldiba!
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9. Traucéjumu atklasana
Trukums Célonis Novérsana

Padeves rullitis negriezas

Nav tikla sprieguma

Stieples padeves regulators
atrodas pozicija ,0“

Parbaudiet savienojumu

Parbaudiet reguléjumu

Padeves rullitis griezas, tacu
stieples padeve nenotiek

Nepareizs rulli§a spiediens (skat.
5.4.3. punktu)

Parak spécigi noreguléta rulliSu
bremze (skat. 5.4.3. punktu)

Netirs/bojats padeves rullitis (skat.

5.4.3. punktu)

Bojats $lutenes komplekts

Nepareiza izméra/netira/ nodilusi
kontaktcaurulite (skat. 5.4.3.
punktu)

Metinadanas stieple ir piemetinata
pie gazes
sprauslas/kontaktcaurulites

Parbaudiet reguléjumu

Parbaudiet reguléjumu

Notiriet vai apmainiet

Parbaudiet stieples padeves

apvalku

Notiriet vai apmainiet

Atbrivojiet

Péc ilgakas lietoSanas ierice vairs
nedarbojas, deg temperatiras
relejs (3)

lerice ir parkarsusi parak ilgas
lieto$anas vai atjaunosanas laika
neievérosanas dé|

Lauijiet iericei atdzist vismaz 20-30
minites

Metinatai Suvei ir |oti zema kvalitate

Nepareizs stravas/padeves
regulgjums (skat. 6.1.1./6.1.2.
punktu)

Gazes nav vispar/ir par maz (skat.
6.1.3. punktu)

Parbaudiet reguléjumu

Parbaudiet reguléjumu vai gazes
balona uzpildisanas spiedienu
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10. Spiegazione dei simboli

EN 60974-1 Eiropas standarts, kas ir Neglabajiet vai
paredzéts loka neizmantojiet ierici mitra

metinasanas vai slapja vide vai lietus
aprikojumam ar
ierobezotu ieslégSanas

laika
ilgumu.

Drosinatajs ar nominalo

E vértibu ampéros tikla
piesleguma

Tikla pieslegums

:
y
PR

U, Tikla spriegums 50 Hz Tikla frekvence

=

Pazemino$as
raksturliknes simbols

1; max Maksimalas tikla stravas
aprékinata vertiba

Pirms metina8anas Elektriska loka
ierices lietoSanas metinasana inertas
uzmanigi izlasiet un § gazes vidé un aktivas
ievérojiet lietosanas gazes vide, ieskaitot

instrukciju. pulvera stiepli.

Uo Nominalais tuk$gaitas IP 21 Aizsardzibas pakape
spriegums

I, Metinasanas strava H |zolacijas klase

g mm Metinasanas stieples X leslég$anas ilgums
diametrs
transformators

=D8=

lerice ir aizsargata pret radiotraucéjumiem saskana ar EK direk{ivu 89/336/EEK.
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®

Nur fur EU-Lander
Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmiill!

GemaB européischer Richtlinie 2002/96/EG tiber Elektro- und Elektronik-Altgerate und Umsetzung in
nationales Recht miissen verbrauchte Elektrowerkzeuge getrennt gesammelt werden und einer
umweltgerechten Wiederverwertung zugefihrt werden.

Recycling-Alternative zur Riicksendeaufforderung:

Der Eigentiimer des Elektrogerates ist alternativ anstelle Riicksendung zur Mitwirkung bei der sachge-
rechten Verwertung im Falle der Eigentumsaufgabe verpflichtet. Das Altgerét kann hierfir auch einer
Rucknahmestelle liberlassen werden, die eine Beseitigung im Sinne der nationalen Kreislaufwirtschafts-
und Abfallgesetzes durchfihrt. Nicht betroffen sind den Altgeraten beigefigte Zubehérteile und Hilfsmittel
ohne Elektrobestandteile.

For EU countries only
Never place any electric tools in your household refuse.

To comply with European Directive 2002/96/EC concerning old electric and electronic equipment and its
implementation in national laws, old electric tools have to be separated from other waste and disposed of
in an environment-friendly fashion, e.g. by taking to a recycling depot.

Recycling alternative to the demand to return electrical devices:

As an alternative to returning the electrical device, the owner is obliged to cooperate in ensuring that the
device is properly recycled if ownership is relinquished. This can also be done by handing over the used
device to a returns center, which will dispose of it in accordance with national commercial and industrial
waste management legislation. This does not apply to the accessories and auxiliary equipment without
any electrical components which are included with the used device.

Uniquement pour les pays de I'Union Européenne
Ne jetez pas les outils électriques dans les ordures ménageres.

Selon la norme européenne 2002/96/CE relative aux appareils électriques et systemes électroniques
usés et selon son application dans le droit national, les outils électriques usés doivent étre récoltés a
part et apportés & un recyclage respectueux de I'environnement.

Possibilité de recyclage en alternative a la demande de renvoi :

Le propriétaire de I'appareil électrique est obligé, en guise d’alternative & un envoi en retour, a contribuer
a un recyclage effectué dans les régles de I'art en cas de cessation de la propriété. L’ancien appareil
peut étre remis & un point de collecte dans ce but. Cet organisme devra I'éliminer dans le sens de la Loi
sur le cycle des matiéres et les déchets. Ne sont pas concernés les accessoires et ressources fournies
sans composants électroniques.
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Solo para paises miembros de la UE
No tire herramientas eléctricas en la basura casera.

Segun la directiva europea 2002/96/CE sobre aparatos usados electronicos y eléctricos y su aplicacion
en el derecho nacional, dichos aparatos deberan recojerse por separado y eliminarse de modo ecolégico
para facilitar su posterior reciclaje.

Alternativa de reciclaje en caso de devolucién:

El propietario del aparato eléctrico, en caso de no optar por su devolucion, esta obligado a reciclar
adecuadamente dicho aparato eléctrico. Para ello, también se puede entregar el aparato usado a un
centro de reciclaje que trate la eliminacion de residuos respetando la legislacién nacional sobre residuos
y su reciclaje. Esto no afecta a los medios auxiliares ni a los accesorios sin componentes eléctricos que
acompafan a los aparatos usados.

Solo per paesi membri dell'UE
Non gettate gli utensili elettrici nei rifiuti domestici.

Secondo la Direttiva europea 2002/96/CE sui rifiuti di apparecchiature elettriche ed elettroniche e
I'applicazione nel diritto nazionale gli elettroutensili usati devono venire raccolti separatamente e smaltiti
in modo ecologico.

Alternativa di riciclaggio alla richiesta di restituzione

Il proprietario dell’apparecchio elettrico € tenuto in alternativa, invece della restituzione, a collaborare in
modo che lo smaltimento venga eseguito correttamente in caso ceda I'apparecchio. L’apparecchio
vecchio puod anche venire consegnato ad un centro di raccolta che provvede poi allo smaltimento
secondo le norme nazionali sul riciclaggio e sui rifiuti. Non ne sono interessati gli accessori e i mezzi
ausiliari senza elementi elettrici forniti insieme ai vecchi apparecchi.

Gaelder kun EU-lande
Smid ikke el-veerktoj ud som almindeligt husholdningsaffald.

| henhold til EF-direktiv 2002/96 om elektroaffald og dets omsaettelse til national lovgivning skal brugt
el-vaerktoj indsamles adskilt og indleveres pa genbrugsstation.

Recycling-alternativ til tilbagesendelse af brugt vare:

Ejeren af det elektroniske apparat er forpligtet til — som et alternativ i stedet for tilbagesendelse — at
medbvirke til, at relevante dele af apparatet genanvendes ifolge miljoforskrifterne i tilfeelde af overdra
gelse af ejerskab til tredjeperson. Det brugte apparat kan ogsa overdrages til et deponeringssted, som vil
varetage bortskaffelsen af apparatets dele i overensstemmelse med nationale bestemmelser vedrorende
skrotning og genbrug. Ikke omfattet heraf er tilbehorsdele og hjeelpemidler, som ikke indeholder
elektroniske komponenter.

Endast for EU-lander
Kasta inte elverktyg i hushallssoporna.

Enligt det europeiska direktivet 2002/96/EG om avfall som utgérs av eller innehaller elektriska eller
elektroniska produkter och dess tillampning i den nationella lagstiftningen, maste forbrukade elverktyg
kéllsorteras och lamnas

Atervinnings-alternativ till begaran om tersandning:

Som ett alternativ till aterséndning &r &garen av elutrustningen skyldig att bidraga till andamalsenlig
avfallshantering for det fall att utrustningen ska skrotas. Efter att den férbrukade utrustningen har Iam
nats in till en avfallsstation kan den omhéandertas i enlighet med géllande nationella lagstiftning om ater-
vinning och avfallshantering. Detta géller inte fér tillbehdrsdelar och hjalpmedel utan elektriska kompo-
nenter vars syfte har varit att komplettera den férbrukade utrustningen.
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Samo za dezele ¢lanice EU:
Ne mecite elektricnega orodja med hisne odpadke.

V skladu z evropsko smernico 2002/96/EG o starih elektri¢nih in elektronskih aparatih in uporabo
drzavnih zakonov je potrebno elektri¢na orodja zbirati lo¢eno in odstranjevati v namen reciklaze v skla
du s predpisi o varovanju okolja.

Reciklazna alternativa za poziv za vracanje:

Lastnik elektricnega aparata je namesto vra¢anja aparata dolzan sodelovati pri pravilnem recikliranju v
primeru odpovedi lastni$tvu aparata. Stari aparat se lahko v ta namen preda tudi na prevzemnem
mestu, katero izvaja odstranjevanje v smislu drzavnega zakona o ravnanju z odpaki. To se ne nanasa na
starim aparatom priloZenih delov pribora in pripomockov brez elektri¢nih sestavnih delov.

Sadece AB Ulkeleri igin Gegerlidir
Elektrikli cihazlari ¢dpe atmayiniz.

Elektrikli ve elektronik aletler ile ilgili 2002/96/AB nolu Avrupa Yénetmeligince ve ilgili ydnetmeligin ulusal
normalara uyarlanmasi sonucunda kullaniimis elektrikli aletler ayristirilmis olarak toplanacak ve gevreye
zarar vermeyecek sekilde geri kazanim sistemlerine teslim edilecektir.

Kullaniimig Cihazlarin iadesi Yerine Uygulanacak Geri Déniistim Alternatifi:

Kullanilmis elektrikli alet ve cihaz sahipleri bu esyalarini iade etme yerine alternatif olarak, yénetmeliklere
uygun olarak calisan geri déniisim merkezlerine vermekle yukiumludir. Bunun igin kullanilmis cihaz,
ulusal déniiglim ekonomisi ve atik kanununa gére atiklarin aritilmasini saglayan kullanilmis cihaz teslim
alma yerine teslim edilecektir. Kullaniimis alet ve cihazlara eklenen ve elektrikli sistemi bulunmayan
aksesuar ile yardimei malzemeler bu diizenlemeden muaf tutulur.

Kun for EU-land
kke kast elektroverktoy i husholdningsavfallet!

| henhold til EU-direktiv 2002/96/EF om utbrukt elektro- og elektronisk utstyr og gjennomfering i nasjonal
lovgivning ma utbrukt elektroverktoy samles inn separat og tilferes miljgvennlig gjenvinning.

Recycling-alternativ til oppfordring om returnering:

Eieren av elektroutstyret er alternativt forpliktet til & veere med og serge for at utstyret blir tilfert en fors-
kriftsmessig gjenvinning i stedet for returnering, nar vedkommende vil kvitte seg med det. Det gamle
utstyret kan i denne forbindelse ogsa leveres til et returdeponi, som gjennomferer en destruksjon i sams-
var med gjeldende nasjonale lover om resirkulering og avfall. De tilbehorsdeler og hjelpemidler uten
elektobestanddeler som fulgte med utstyret, berores ikke av dette.

Sérstok skilyrdi fyrir I6nd Evrépubandalagsins:
Kastid ekki notudum rafmagnsteekjum i vanalega ruslatunnu.

Samkvaemt reglugerd fyrir Evrépu 2002/96 um gémul rafmangsteeki og samkvaemt breytingum i lagaset-
ningu hverrar pjédar sambandsins verdur ad safna raftaekjum adskilid og koma peim i sérstaka
endurvinnslu i pagu umhverfisverndar.

i stadinn fyrir ad senda teekin til baka er eigandi peirra hvattur til ad vinna ad pvi ad rétt endurvinnsla eigi
sér stad pegar hann afsalar sér taekinu sem eigandi. pad er mégulegt ad afhenda taekid til sérstakrar
sofnunarstofnunar, sem sér um endurvinnslu teekisins samkvaemt I6gum hinna ymsu pjéda um
endurvinnslu og sorp. petta & samt ekki vid um vidbétarhluti, sem innihalda ekki rafmagnshluta.
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Tikai ES valstim
Neizmetiet elektroierices sadzives atkritumos!

Saskana ar Eiropas direktivu 2002/96/EK par nolietotajam elektriskajam un elektroniskajam iericém un
tas transponésanu nacionalaja likumdosana nolietotas elektroierices ir jasavac atseviski un janodod
atkartotai izmantosanai atbilstosi apkartéjas vides prasibam.

Otrreizéja izmanto$ana ka alternativa atpakalnositi$anas prasibai:

Ta vieta, lai nosititu atpakal nolietoto elektroierici, tas ipasniekam ka alternativa ir uzlikts pienakums
sadarboties pienacigas izmanto$anas ietvaros ipasuma tiesibu nodosanas gadijuma. Nolietoto ierici $aja
gadijuma var nodot ari atpakalpienem$anas uznémuma, kas veic tas likvidésanu atbilstosi nacionalajam
likumam par cirkulacijas saimniecibu un atkritumiem. Tas neattiecas uz nolietotajam iericém pievienoto
piederumu detalam un paliglidzekliem bez elektriskajam sastavdalam.
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Der Nachdruck oder sonstige Vervielfaltigung von Dokumentation und
Begleitpapieren der Produkte, auch auszugsweise ist nur mit aus-
driicklicher Zustimmung der ISC GmbH zulassig.

The reprinting or reproduction by any o(her means, in whole or in part,
products is permitted only

apers
wnh the express consent of ISC GmbH.

®

La réi ou une autre dela etdes
documents d’accompagnement des produits, méme incompléte, n'est
autorisée qu'avec 'agrément exprés de lentreprise ISC GmbH.

®

La reimpresion o cualquier otra reproduccion de documentos e
informacién adjunta a productos, incluida cualquier copia, s6lo se
permite con la autorizacion expresa de ISC GmbH.

(©)

La ristampa o I'ulteriore riproduzione, anche parziale, della
documentazione o dei documenti d’accompagnamento dei prodotti &
consentita solo con I'esplicita autorizzazione da parte della ISC GmbH.

Eftertryk eller anden form for mangfoldiggorelse af skriftligt materiale,
ledsagepapirer indbefattet, som omhandler produkter, er kun tilladt
efter udtrykkelig tilladelse fra ISC GmbH.

®

Eftertryck eller annan duplicering av dokumentation och medféljande
underlag for produkter, aven utdrag, &r endast tillatet med uttryckligt
tillstand fran ISC GmbH.
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Dotisk nebo jiné rozmnozovani dokumentace a privodnich
dokumenttl vyrobk, také pouze vyhatkd, je pfipustné vyhradné se
souhlasem firmy ISC GmbH.

Ponatis ali druge vrste 2 ije in
dokumentov proizvodov proizvajalca, tudi v izvieCkih, e dovoleno
samo z izrecnim soglasjem firme ISC GmbH.

Naknadno tiskanje ili sli¢na umnoZavanja dokumentacije i pratecih
papira ovih proizvoda, ¢ak i djelomi¢no kopiranje, moguce je samo uz
izricito dopustenje tvrtke ISC GmbH.

®
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Gjentrykk eller annen mangfoldiggjering av dokumentasjon og
ledsagende papirer til produktene, ogsa i utdrag, er bare tillatt nar ISC
GmbH har gitt sitt uttrykkelige samtykke til dette.

®

Az termékek dokumentécisjanak és kisérd okményainak az
annyomasa és is csak az ISC GmbH
Kifejezett beleegyezésével engedélyezett.

@

Zojl dokt acijas un a as vai
citada izplati$ana, ari fragmentari ir atlauta tikai ar skaidru
ISC GmbH piekrisanu.

®

Eftirprentun eda snnur fidlprentun fylgiskjala og leidarvisa vérunnar,
lika i Grdrzetti, er ekki leyfileg nema grerinilegt sampykki fra ISC GmbH
komi til.
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@

Technische Anderungen vorbehalten
Technical changes subject to change

Sous réserve de modifications

Salvo modificaciones técnicas

Forbehall for tekniska forandringar

Oikeus teknisiin muutoksiin pidatetaan

Der tages forbehold for tekniske aendringer
Med forbehold om tekniske endringer

Con riserva di apportare modifiche tecniche
Technikai valtozasok jogat fenntartva
Technické zmény vyhrazeny

Tehniéne spremembe pridrzane.
Zadrzavamo pravo na tehniéne izmjene.
Teknik degisiklikler olabilir

Paturétas tiesibas veikt tehniskas izmainas

@0 00O OO0EBRE OGO O

Pad er askilid ad taeknilegar breytingar séu leyfilegar.
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GUARANTEE CERTIFICATE

Dear Customer,

All of our products undergo strict quality checks to ensure that they reach you in perfect condition. In the unlikely
event that your device develops a fault, please contact our service department at the address shown on this
guarantee card. Of course, if you would prefer to call us then we are also happy to offer our assistance under
the service number printed below. Please note the following terms under which guarantee claims can be made:

1.

These guarantee terms cover additional guarantee rights and do not affect your statutory warranty rights.
We do not charge you for this guarantee.

Our guarantee only covers problems caused by material or manufacturing defects, and it is restricted to the
rectification of these defects or replacement of the device. Please note that our devices have not been
designed for use in commercial, trade or industrial applications. Consequently, the guarantee is invalidated
if the equipment is used in commercial, trade or industrial applications or for other equivalent activities. The
following are also excluded from our guarantee: compensation for transport damage, damage caused by
failure to comply with the installation/assembly instructions or damage caused by unprofessional
installation, failure to comply with the operating instructions (e.g. connection to the wrong mains voltage or
current type), misuse or inappropriate use (such as overloading of the device or use of non-approved tools
or accessories), failure to comply with the maintenance and safety regulations, ingress of foreign bodies
into the device (e.g. sand, stones or dust), effects of force or external influences (e.g. damage caused by
the device being dropped) and normal wear resulting from proper operation of the device.

The guarantee is rendered null and void if any attempt is made to tamper with the device.

The guarantee is valid for a period of 5 years starting from the purchase date of the device. Guarantee
claims should be submitted before the end of the guarantee period within two weeks of the defect being
noticed. No guarantee claims will be accepted after the end of the guarantee period. The original guarantee
period remains applicable to the device even if repairs are carried out or parts are replaced. In such cases,
the work performed or parts fitted will not result in an extension of the guarantee period, and no new
guarantee will become active for the work performed or parts fitted. This also applies when an on-site
service is used.

In order to assert your guarantee claim, please send your defective device postage-free to the address
shown below. Please enclose either the original or a copy of your sales receipt or another dated proof of
purchase. Please keep your sales receipt in a safe place, as it is your proof of purchase. It would help us if
you could describe the nature of the problem in as much detail as possible. If the defect is covered by our
guarantee then your device will either be repaired immediately and returned to you, or we will send you a
new device.

Of course, we are also happy offer a chargeable repair service for any defects which are not covered by the
scope of this guarantee or for units which are no longer covered. To take advantage of this service, please send
the device to our service address.
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@ BULLETIN DE GARANTIE

Cheére Cliente, Cher Client,

Nos produits sont soumis a un controle de qualité trés strict. Si cet appareil devait toutefois ne pas fonctionner
impeccablement, nous en serions désolés. Dans un tel cas, nous vous prions de bien vouloir prendre contact
avec notre service aprés-vente a l'adresse indiquée sur le bulletin de garantie. Nous restons également
volontiers a votre disposition au numéro de téléphone de service indiqué plus bas. Pour faire valoir une
demande de garantie, ce qui suit estvalable :

1. Les conditions de garantie reglent les prestations de garantie supplémentaires. Vos droits de garantie
légaux ne sont en rien altérés par la garantie présente. Notre prestation de garantie est gratuite.

2. Laprestation de garantie s’applique exclusivement aux défauts occasionnés par des vices de fabrication ou
de matériau et est limitée a I'élimination de ces défauts ou encore au remplacement de I'appareil. 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. Un contrat de garantie ne peut avoir lieu dés lors que
I'appareil est utilisé a des activités dans des entreprises professionnelles, artisanales ou industrielles ou
toute autre activité du méme genre. Sont également exclus de notre garantie : les prestations de
substitution de dommages dus aux transports, les dommages occasionnés par le non-respect des
instructions de montage ou en raison d’une installation non conforme, du non-respect du mode d’emploi
(comme par exemple le raccordement a une mauvaise tension réseau ou a un mauvais type de courant),
les applications abusives ou non conformes (comme par exemple une surcharge de I'appareil ou encore
'emploi d’accessoires non homologués), le non-respect des prescriptions de maintenance et de sécurité,
l'infiltration de corps étrangers dans I'appareil (comme par exemple du sable, des pierres ou de la
poussiere), 'emploi de la force ou l'influence extérieure (comme par exemple les dommages dus a une
chute), ainsi que I'usure normale conforme a l'utilisation.

Le droit & la garantie disparait dés lors que des interventions ont lieu sur I'appareil.

3. Le délai de garantie s’éléeve a 5 ans et commence a la date de I'achat de I'appareil. Les demandes de
garanties doivent étre présentées avant écoulement du délai de garantie, dans les deux semaines suivant
le moment auquel le défaut a été reconnu. Toute reconnaissance de demande de garantie aprés
écoulement du délai de garantie est exclue. La réparation ou I'échange de I'appareil n’entraine nullement
une prolongation de la durée de garantie. Elle ne fait pas non plus commencer un nouveau délai de
garantie, en raison de cette prestation, pour I'appareil ou pour toute autre piece de rechange intégrée. Ceci
est également valable lorsqu’un service aprés-vente sur place a été consulté.

4. Pour faire reconnaitre votre demande de garantie, veuillez nous envoyer I'appareil défectueux franco de
port a 'adresse indiquée ci-dessous. Ajoutez a I'envoi I'original du bon d’achat ou de tout autre preuve de
I'achat datée. Veuillez donc toujours bien conserver le bon d’achat en guise de preuve ! Décrivez la raison
de la réclamation le plus précisément possible. Si le défaut de I'appareil est compris dans notre prestation
de garantie, nous vous retournerons sans délai un appareil réparé ou encore un nouveau.

Bien entendu, nous sommes préts également a réparer les appareils défectueux contre remboursement des

frais, des lors que I'appareil n’est plus ou pas garanti. Pour ce faire, veuillez envoyer 'appareil a notre adresse
de service aprés-vente.
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® CERTIFICADO DE GARANTIA

Estimado cliente:

Nuestros productos estan sometidos a un estricto control de calidad. No obstante, lamentariamos que este
aparato dejara de funcionar correctamente, en tal caso, le rogamos que se dirija a nuestro servicio de atencién
al cliente en la direccion indicada en la parte inferior de la presente tarjeta de garantia. Con mucho gusto le
atenderemos también telefdnicamente en el nimero de servicio indicado a continuacion. Para hacer valido el
derecho de garantia, proceda de la siguiente forma:

1.

Estas condiciones de garantia regulan prestaciones de la garantia adicionales. Sus derechos legales a
prestacion de garantia no se ven afectados por la presente garantia. Nuestra prestacion de garantia es
gratuita para usted.

La prestacién de garantia se extiende exclusivamente a defectos ocasionados por fallos de material o de
produccion y esta limitada a la reparacién de los mismos o al cambio del aparato. Tenga en consideracién
que nuestro aparato no esta indicado para un uso comercial, en taller o industrial. Por lo tanto, no
procedera un contrato de garantia cuando se utilice el aparato en zonas industriales, comerciales o talleres,
asi como actividades similares. De nuestra garantia se excluye cualquier otro tipo de prestacion adicional
por dafios ocasionados por el transporte, dafios ocasionados por la no observancia de las instrucciones de
montaje o por una instalacién no profesional, no observancia de las instrucciones de uso (como, p. €j.,
conexion a una tensién de red o corriente no indicada), aplicaciones impropias o indebidas (como, p. €j.,
sobrecarga del aparato o uso de herramientas o accesorios no homologados), no observancia de las
disposiciones de mantenimiento y seguridad, introduccion de cuerpos extrafios en el aparato (como, p. €j.,
arena, piedras o polvo), uso violento o influencias externa (como, p. ej., dafios por caidas), asi como por el
desgaste habitual por el uso.

El derecho a garantia pierde su validez cuando ya se hayan realizado intervenciones en el aparato.

El periodo de garantia es de 5 afios y comienza en la fecha de la compra del aparato. El derecho de
garantia debe hacerse vélido, antes de finalizado el plazo de garantia, dentro de un periodo de dos
semanas una vez detectado el defecto. El derecho de garantia vence una vez transcurrido el plazo de
garantia. La reparacion o cambio del aparato no conllevara ni una prolongacion del plazo de garantia ni un
nuevo plazo de garantia ni para el aparato ni para las piezas de repuesto montadas. Esto también se aplica
en el caso de un servicio in situ.

Para hacer efectivo su derecho a garantia, envie gratuitamente el aparato defectuoso a la direccién
indicada a continuacion. Adjunte el original del ticket de compra u otro tipo de comprobante de compra con
fecha. jA tal efecto, guarde en lugar seguro el ticket de compra como comprobante! Describa con la mayor
precisién posible el motivo de la reclamacion. Si nuestra prestacion de garantia incluye el defecto
aparecido en el aparato, recibira de inmediato un aparato reparado o nuevo de vuelta.

Naturalmente, también solucionaremos los defectos del aparato que no se encuentren comprendidos o ya no
se encuentren comprendidos en la garantia, en este caso contra reembolso de los costes. Para ello, envie el
aparato a nuestra direccion de servicio técnico.
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@ CERTIFICATO DI GARANZIA

Gentili clienti,

i nostri prodotti sono soggetti ad un rigido controllo di qualita. Se I'apparecchio non dovesse tuttavia funzionare
correttamente, ci scusiamo e vi preghiamo di rivolgervi al nostro servizio di assistenza clienti all'indirizzo
indicato in questa scheda di garanzia. Siamo a vostra disposizione anche telefonicamente al numero del
servizio assistenza sotto indicato. Per la rivendicazione dei diritti di garanzia vale quanto segue:

1.

Queste condizioni di garanzia regolano ulteriori prestazioni di garanzia. La presente garanzia non tocca i
vostri diritti al ricorso di garanzia previsti dalla legge. Le nostre prestazioni di garanzia sono per voi gratuite.

La prestazione di garanzia riguarda esclusivamente le anomalie riconducibili a difetti del materiale o di
produzione ed ¢ limitata all’eliminazione di queste anomalie o alla sostituzione dell'apparecchio. Tenete
presente che i nostri apparecchi non sono stati costruiti per 'impiego professionale, artigianale o
industriale. Un contratto di garanzia non viene concluso quando 'apparecchio viene usato in imprese
commereciali, artigianali o industriali, o con attivita equivalenti. Dalla nostra garanzia sono escluse inoltre le
prestazioni di risarcimento per danni dovuti al trasporto o danni causati dalla mancata osservanza delle
istruzioni per il montaggio o per installazione non corretta, dalla mancata osservanza delle istruzioni per
I'uso (come per es. collegamento a tensione di rete o tipo di corrente non corretto), dall’'uso improprio o
illecito (come per es. sovraccarico dell’apparecchio o utilizzo di utensili 0 accessori non consentiti), dalla
mancata osservanza delle norme di sicurezza e di manutenzione, dalla penetrazione di corpi estranei
nell’apparecchio (come per es. sabbia, pietre o polvere), dall'impiego della forza o dall'influsso esterno
(come per es. danni dovuti a caduta) e dall’'usura normale e dovuta all'impiego.

Il diritti di garanzia decadono quando sono gia effettuati interventi sul’apparecchio.

Il periodo di garanzia & 5 anni e inizia alla data d’acquisto dell’apparecchio. | diritti di garanzia devono
essere fatti valere prima della scadenza del periodo di garanzia, entro due settimane dopo avere accertato
il difetto. E esclusa la rivendicazione di diritti di garanzia dopo la scadenza del relativo periodo. La
riparazione o la sostituzione dell'apparecchio non comporta una proroga del periodo di garanzia e con
questa prestazione per I'apparecchio o per pezzi di ricambio eventualmente installati non inizia un nuovo
periodo di garanzia. Questo vale anche nel caso si ricorra ad un servizio sul posto.

Per la rivendicazione dei vostri diritti di garanzia inviate 'apparecchio difettoso franco di porto all'indirizzo
sotto indicato. Allegate lo scontrino di cassa in originale o un’altra prova d’acquisto che riporti la data.
Conservate bene percio lo scontrino di cassa come prova! Indicate il motivo di reclamo nel modo piu
dettagliato possibile. Se il difetto del’apparecchio rientra nella nostra prestazione di garanzia, ricevete
I'apparecchio riparato o un apparecchio nuovo a stretto giro di posta.

Naturalmente effettuiamo a pagamento anche riparazioni sul’apparecchio che non rientrano o non rientrano pit
nella garanzia. A tale scopo inviate I'apparecchio all'indirizzo del servizio assistenza.
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GARANTIBEVIS

Kaere kunde!

Vore produkter er underlagt streng kvalitetskontrol. Hvis produktet alligevel pa et tidspunkt skulle udvise fejl,
beklager vi naturligvis dette og beder dig kontakte vores kundeservice pa adressen, som star angivet pa dette
garantibevis. Du kan naturligvis ogsa ringe til os pa det nedenfor angivne servicenummer. For indfrielse af
garantikrav geelder folgende:

1.

Naervaerende garanti fastsaetter betingelserne for udvidede garantiydelser. Garantibestemmelser fastsat
ved lov bergres ikke af naervaerende garanti. Vores garantiydelse er gratis.

Garantiydelsen omfatter udelukkende mangler, som kan feres tilbage til materiale- eller produktionsfejl, og
begraenser sig til afhjeelpning af disse resp. levering af erstatningsprodukt. Bemaerk, at vore produkter ikke
er konstrueret til erhvervsmeessig, handvaerksmaessig eller industriel brug. Garantiaftale kan derfor ikke
anses for indgaet, safremt produktet anvendes i erhvervsmeessigt, handvaerksmaessigt, industrielt eller
lignende gjemed. Endvidere daekker garantien ikke erstatningsydelser for transportskader, skader som
folge af tilsidesaettelse af montagevejledningens anvisninger eller som felge af usagkyndig installation,
tilsidesaettelse af brugsanvisningen (f.eks. tilslutning til forkert netspaending eller stramtype), misbrug eller
usagkyndig anvendelse (f.eks. overbelastning eller brug af veerktgj eller tilbeher, som ikke er godkendt),
tilsideseettelse af vedligeholdelses- og sikkerhedsforskrifter, indtreengen af fremmedlegemer i apparatet
(f.eks. sand, sten eller stov), brug af vold eller eksterne pavirkninger udefra (f.eks. fordi produktet tabes)
samt skader, der hidrerer fra almindelig slitage.

Garantien mister sin gyldighed, hvis der allerede er blevet foretaget indgreb i apparatet.

Garantiperioden udger 5 ar at regne fra kebsdatoen. Garantikrav skal geres gaeldende inden for to uger,
efter at defekten er blevet konstateret. Garantikrav kan ikke geres geeldende efter garantiperiodens udlgb.
Reparation eller udskiftning af apparatet medfarer ikke forleengelse af garantiperioden, heller ikke for
eventuelt indbyggede reservedele. Dette geelder ogsa servicearbejder, der foretages pa stedet.

For at kunne gere garantikrav geeldende skal du sende det defekte produkt portofrit til nedenstaende
adresse. Original kebskvittering eller lignende dateret dokumentation skal vedsendes. Kabskvitteringen
skal gemmes som dokumentation! Beskriv venligst sa ngjagtigt som muligt grunden til din reklamation. Er
defekten omfattet af garantien, vil produktet omgaende blive repareret og returneret, eller du vil modtage et
helt nyt.

Mod betaling udbedrer vi naturligvis ogsa gerne defekter pa produktet, som ikke/ikke leengere er omfattet af
garantien. Du skal blot indsende produktet til vores serviceadresse.
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Bas

& GARANTIBEVIS

ta kund,

Véra produkter genomgar en stréng kvalitetskontroll. Om denna produkt mot férmodan inte fungerar pé ratt sét,

bekl
star
ska

1.

lagar vi detta och ber dig att kontakta var serviceavdelning under adressen som anges pa garantikortet. Vi
aven garna till tjanst pa telefon under servicenumret som anges nedan. Féljande punkter géller for att du
kunna gora ansprak pa garantin:

| dessa garantivillkor regleras extra garantitjanster. Garantiansprak som regleras enligt lag paverkas inte av
denna garanti. Vara garantitjanster ar gratis for dig.

Garantitjansterna tacker endast in sddana brister som kan harledas till material- eller fabrikationsfel och ar
begransade till arbetsuppgifter som syftar till att atgérda dessa brister eller byta ut produkten. Tank pa att
véra produkter endast far anvéandas till andamalsenligt syfte och inte har konstruerats for yrkesmassig,
hantverksmassig eller industriell anvandning. Ett garantiavtal sluts darfér ej om produkten ska anvandas
inom yrkesméssiga, hantverksméssiga eller industriella verksamheter eller vid liknande aktiviteter. Var
garanti omfattar dessutom inte erséattning for transportskador, skador som kan harledas till missaktade
monteringsanvisningar eller ej foreskriven installation, asidosatt bruksanvisning (t ex anslutning till felaktig
natspanning eller stromart), missbruk eller ej &andamalsenliga anvandningar (t ex 6verbelastning av
produkten eller anvandning av ej godkénda insatsverktyg eller tillbehdr), asidosatta underhalls- och
sakerhetsbestdmmelser, frammande partiklar som har trangt in i produkten (t ex sand, sten eller damm),
yttre vald eller yttre paverkan (t ex skador om produkten har fallit ned) samt normalt och anvandningsbundet
slitage.

Ansprak pa garanti upphor att galla om ingrepp redan har gjorts i produkten.

Garantitiden uppgar till 5 ar och galler fran datumet nér produkten koptes. Medan garantitiden fortfarande
galler ska anspréak pa garanti stallas inom tva veckor efter att defekten faststalldes. Det &r inte méjligt att
stalla ansprak pa garanti efter att garantitiden har |16pt ut. Garantitiden forldngs inte nar produkten repareras
eller byts ut, dessutom medfér sadana arbeten inte att en ny garantitid borjar galla fér produkten eller for ev.
reservdelar som har monterats in. Detta géller &ven vid hembesok.

For att du ska kunna stélla ansprak pa garantin ska den defekta produkten skickas in i tillrackligt frankerat
skick till adressen som anges nedan. Bifoga kvittot i original eller ett annat daterat kdpebevis. Férvara darfér
kassakvittot pa en saker plats! Beskriv orsaken till reklamationen sa noggrant som majligt. Om defekten i
produkten tacks av vara garantitjanster, far du genast en reparerad eller ny apparat av oss.

Givetvis kan vi &ven, mot debitering, atgarda skador som antingen inte tacks av garantin eller som har uppstatt

eftel
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@ TAKUUTODISTUS

Arvoisa asiakas,

tuotteemme lapikayvat erittéin tiukan laadunvalvontatarkastuksen. Mikéli tama laite ei kuitenkaan toimi
moitteettomasti, valitamme tapahtunutta suuresti ja pyydamme sinua kédantyméaan teknisen asiakaspalvelumme
puoleen kayttaen tassé takuukortissa annettua osoitetta. Voit halutessasi myds ottaa yhteytta puhelimitse
allaolevaan palvelunumeroon. Takuuvaateiden esittamista koskevat seuraavat saadokset:

1. N&ma takuumaaraykset koskevat laajennettuja takuusuorituksia. Ne eivat vaikuta lakiméaraisiin
takuusuoritusvaateisiisi millaan tavalla. Takuumme on sinulle maksuton.

2. Takuusuoritus kattaa ainoastaan sellaiset puutteellisuudet, jotka aiheutuvat materiaali- tai
valmistusvirheistd, ja se on rajattu ainoastaan naiden puutteellisuuksien korjaamiseen tai laitteen
korvaamiseen uudella. Ole hyva ja ota huomioon, etta laitteitamme ei ole suunniteltu ja valmistettu
kéytettavaksi pienteollisuus-, kasityolais- tai teollisuustarkoituksiin. Takuusopimusta ei siksi synny, jos
laitetta kaytetaan pienteollisuus-, kasitydlais- tai teollisuustydpaikoilla tai ndihin verrattavissa olevissa
toimissa. Takuumme ei mydskaéan sisalla kuljetusvaurioiden tai sellaisten vaurioiden korvaussuorituksia,
jotka ovat aiheutuneet asennusohjeen noudattamatta jat isesta tai asiantuntemattomasta asennuksesta,
kayttdohjeen noudattamatta jattamisesta (esim. liitanta vaarantyyppiseen verkkovirtaan), vaarinkaytosta tai
virheellisesta kaytosta (esim. laitteen ylikuormittaminen tai hyvaksymaéttdmien tydkalujen tai lisavarusteiden
kéyttdminen), huolto- ja turvallisuusmaaraysten noudattamatta jattamisesta, vieraiden esineiden (esim.
hiekan, kivien tai pélyjen) paasysta laitteen sisaan, vakivaltaisesta késittelysta tai ulkopuolisista tekijéista
(esim. putoamisesta aiheutuneet vauriot) seké kéaytdsta aiheutuvasta tavallisesta kulumisesta.

Takuuvaateet raukeavat, jos laitteelle on jo tehty jotain toimenpiteita.

3. Takuuaika on 5 vuotta ja se alkaa laitteen ostopaivasta. Takuuvaateet tulee esittdé ennen takuuajan
paattymista kahden viikon kuluessa siité, kun olet havainnut vian. Takuuvaateiden esittdminen takuuajan
paatyttya ei ole mahdollista. Laitteen korjaus tai vaihto ei johda takuuajan pitenemiseen tai laitteen tai siihen
mahdollisesti asennettujen varaosien takuuajan alkamiseen uudelleen alusta. Témé koskee myds paikan
péaalla suoritettuja palveluja.

4. Takuuvaateesi esittdmiseksi tulee viallinen laite lahettaa postikulut maksettuna allaolevaan osoitteeseen.
Ole hyva ja liitd mukaan alkuperdinen maksukuitti tai muu paivayksella varustettu ostotosite. Séilyta taméan
vuoksi kassakuitti huolella tositteena! Ole hyva ja kuvaa valituksen syy meille mahdollisimman tarkoin. Jos
takuumme kattaa laitteessa olevan vian, saat korjatun tai uuden laitteen valittdmésti takaisin.

Tietysti korjaamme mielellamme korvausta vastaan myés sellaiset laitteiden viat, jotka eivét kuulu tai eivat enda
kuulu takuumme piiriin. Laheté taté varten laite tekniseen asiakaspalveluumme allaolevalla osoitteella.
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@ GARANCIAOKMANY

Tisztelt Vevd,

termékeink szigori mindségi kontroll ald vannak vetve. Ha ez a késziilék mégis egyszer nem miikédne
kifogastalanul, akkor azt nagyon sajnaljuk és kérjik Ont forduljon a szervizszolgaltatasunkhoz amely ebben a
garanciakartydban megadott cim alatt talalhaté. Szivesen dllunk a rendelkezésére telefonon is, az alul megadott
szervizszam alatt. A garanciaigények érvényesitésére a kdvetkezéek érvényesek:

1.

Ezek a garanciafeltételek szabalyozzak a kiegészité garanciateljesitményeket. A jogi szavatossagi igények,
ez a garnacia altal nincsennek érintve. A garanciateljesitményiink az On szamara ingyenes.

A garancaitelyesitmény csak kizarélagosan olyan hibakra terjed ki, amelyek anyag- vagy gyartasi hibakra
visszavezethetbek és ezeknek a hibaknak a kikliszébolésére ill. a kész(ilék kicserélésére van korlatozva.
Kérjik vegye figyelembe, hogy a késziilékeink a meghatarozasuk szerint nem kisipari, kézmipari vagy ipari
lzemek teriiletén torténd bevetésre lettek tervezve. Ezért a garanciaszerz6dés nem jon létre, ha a késziilék
kisipari, kézmuiipari vagy ipari izemek teriiletén valamint egyenértéki tevékenységek teriiletén van
hasznélva. Tovabba a kdvetkez6 karpétlasi teljesitmények mint a szallitasi karokért, karokért amelyek az
osszeszerelési utasitas figyelmen kivil hagyasa vagy amelyek a nem szakszerti felszerelés, a hasznalati
utasitas figyelmen kivil hagyasa (mint példaul egy rossz halézati feszlltségre vagy aramfajtara valé
rakapcsolas), visszaélésszer(i vagy nem szakszer(i hasznalatok (mint példaul a késziilék tulterhelése vagy
nem engedeélyezett betétszerszamok vagy tartozékok), a karbantartasi és biztonsagi hatarozatok figyelmen
kivll hatasa, idegen testek behatoldsa a késziilékbe (mint példaul homok, kévek vagy por)
erészakbehatolas vagy idegen behatasok (mint példaul leejtés altali karok) ugymint a hasznalat altali,
szokasos kopasok altal keletkez6 karok ki vannak zarva.

A késziiléken torténd elézetes belenyulas esetén elveszitédik a garanciajogosultsag.

A garanciaid6 érvényessége 5 év és a készlilék vasarlasi idopontjaval kezdédik. A garanciaigények a
garanciaido lejarasa elétt, két héten bellil érvényesiteni kell, miutén felismerte a hibat. A garanciajog
érvényesitése a garancia idd lejarasa utan ki van zarva. A készllék kicserélése vagy megjavitasa nem
vezet a garancia idétartamanak a meghosszabitdsahoz se nem vezet ez a teljesitmény a késziilék vagy az
esetleg beépitett potalkatrészek egy Uj garanciaidétartamhoz. Ez egy helyszini szerviz esetében is
érvényes.

A garanciajog érvényesitéséhez kérjik kuldje a defekt késziiléket bérmentesen a lent megadott cimre.
Mellélkelje a vasarlasi nyugtat erdetiben vagy egyébb mddon levé bizonylatot a vasarlas keltérél. Kérjik
brizze ezért jol meg a pénztari cédulat mind bizonyitékot! Kérjlk irja le lehetbleg pontosan a reklaméacio
okat. Ha a defekt a garnciateljesitményiink keretén beliil van, akkor kap azonnal egy megjavitott vagy egy Uj
késziiléket vissza.

Magatdl érthetddd, hogy a kéltségek megtéritése ellenében szivesen megjavitsuk azokat a késziiléken levé
defekteket amelyek a garancia terjedelme nem vagy mar nem érinti. Ehhez kiildje kérjiik a késziiléket a
szervicimiinkre.
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JAMSTVENI LIST

Postovani kupce,

nasi proizvodi podlijeZu strogoj kontroli kvalitete. Zao nam je ako bi ipak dolo do toga da uredaj ne funkcionira
besprijekorno i zamolili bismo Vas da se u tom slu¢aju obratite na adresu nase servisne sluzbe navedenu ispod
ovog jamstva. Takoder smo Vam na raspolaganju na dolje navedenom telefonskom broju servisne sluzbe. Za
trazenje jamstvenog zahtjeva vrijedi sliedece:

1.

Ovi jamstveni uvjeti reguliraju dodatne jamstvene usluge. Ovo jamstvo ne zadire u Vase zakonsko pravo
zahtjeva za ostvarenje jamstvenih usluga. Realizacija jamstvenih usluga je besplatna.

Jamstvena usluga obuhvaca isklju¢ivo nedostatke nastale zbog greske na materijalu ili tijekom proizvodnje i
ograniéen je na uklanjanje tih nedostataka odnosno zamjenu uredaja. Molimo da obratite paznju na to da
nasi uredaji nisu konstruirani za koriStenje u komercijalne svrhe niti u obrtu i industriji. Prema tome, ugovor o
jamstvu ne moze se ostvariti ako se uredaj koristi u obrtni€kim ili industrijskim pogonima kao i u sli¢nim
djelatnostima. Nadalje su iz jamstva isklju¢ene usluge zamjene proizvoda u slu€aju transportnih oSteéenja,
Steta zbog nepridrzavanja uputa za montazu ili zbog nestru¢ne instalacije, nepridrzavanja uputa za uporabu
(kao npr. zbog priklju¢ka na pogredni mrezni napon ili vrstu struje), zbog zloporaba ili nestruénih primjena
(kao npr. preopterecenje uredaja ili koristenje nedopustenih alata ili pribora), u slu¢aju nepridrzavanja uputa
za odrzavanije i sigurnosnih odredbi, zbog prodiranja stranih tijela u uredaj (npr. pijeska, kamenja ili
prasine), nasilne primjene ili vanjskih utjecaja (kao npr. o$teéenja zbog pada) kao i zbog uobic¢ajenog
troSenja tijekom koristenja.

Zahtjev za jamstvo prestaje biti valjan ako su na uredaju ve¢ izvr§eni neki zahvati.

Jamstveni rok iznosi 5 godine a zapocinje s datumom kupnje uredaja. Jamstveni zahtjevi ostvaruju se prije
isteka jamstvenog roka unutar dvije godine nakon $to ste uocili kvar. Ostvarenje jamstvenog zahtjeva nakon
isteka jamstvenog roka je isklju¢eno. Popravkom ili zamjenom uredaja ne produljuje se jamstveni rok niti se
tom uslugom ostvarujenovi jamstveni rok za uredaj ili ostale ugradene rezervne dijelove. To takoder vrijedi i
kod kori$tenja servisa na licu mjesta.

Da biste ostvarili svoj jamstveni zahtjev, molimo Vas da nam po$aljete neispravan uredaj bez pla¢anja
postarine na dolje navedenu adresu. PriloZite originalni rauna za kupnju uredaja ili neki drugi dokaz o
kupnii s datumom. Molimo Vas da zbog tog razloga dobro saduvate raéun kao dokaz! Sto toénije opisite
razlog reklamacije. Ako nasa jamstvena usluga obuhvaca kvar nastao na Vasem uredaju, odmah éemo
Vam vratiti popravljeni ili novi uredaj.

Razumljivo je da ¢emo za naknadu troskova ukloniti i kvarove koje jamstvena usluga ne obuhvaca. U tom
slucaju posaljite uredaj na adresu naseg servisa.
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@ ZARUCNI LIST

Vazena zakaznice, vazeny zakazniku,

nase vyrobky podléhaiji pfisné kontrole kvality. Pokud i pfesto tento pfistroj bezvadné nefunguije, velice toho
litujeme a prosime Vas, abyste se obratili na nas zakaznicky servis, jehoz adresa je uvedena na tomto zarué¢nim
listu. Radi Vam budeme k dispozici také telefonicky na nize uvedeném servisnim &isle. Pro uplatriovani narokd
na zaruku plati nasleduijici:

1.

Tyto zaruéni podminky upravuiji dodate¢ny zaruéni servis. Vasich zakonnych narokl na zaruku se tato
zéruka netykd. Nas zarucni servis je pro Vas bezplatny.

Zarucni servis se vztahuje vyhradné na nedostatky, které Ize odvodit z vad materialu nebo vyrobnich vad a
je také omezen pouze na odstranéni téchto nedostatku, resp. vyménu piistroje. Dbejte prosim na to, ze
nase pfistroje nebyly podle svého U¢elu uréeni konstruovany pro zivnostenské, femesinické nebo
primyslové pouziti. Zaruéni smlouva tak neni realizovana, pokud byl pfistroj pouzivan v Zivnostenskych,
femeslInych nebo primyslovych podnicich a pfi srovnatelnych ¢innostech. Z nasi zaruky je dale vylou¢eno
poskytnuti nahrady za dopravni $kody, $kody zplisobené nedodrzovanim montazniho navodu nebo z
divodl neodborné instalace, nedodrzovani navodu k pouZiti (jako napf. pfipojeni na chybné sitové napéti
nebo druh proudu), nedovoleného nebo neodborného pouzivani (jako napt. pretiZzeni pfistroje nebo pouziti
neschvalenych vloznych nastroji nebo prislusenstvi), nedodrzovani pokynt pro udrzbu a bezpeénostnich
pokynl, vniknuti cizich téles do piistroje (jako napf. pisek, kameny nebo prach), pouZiti nasili nebo
poskozeni v disledku cizich vlivi (jako napf. Skody zplisobené padem), jakoz také bézného opotiebeni
zplsobeného pouzivanim.

Narok na zaruku zanikd, pokud bylo do pfistroje jiz zasahovano.

Zarucni doba ¢ini 5 roky a za¢ina datem koupé pfistroje. Naroky na zaruku pfed vypr§enim zarucni doby je
tfeba uplatiiovat béhem dvou tydnl od zjisténi defektu. Uplatriovani narokud na zaruku po vyprseni zaruéni
doby je vylouéeno. Oprava nebo vyména pfistroje nevede k prodlouzeni zarucni doby, ani k zahajeni nové
Zzaruéni doby za provedeny vykon pro pfistroj nebo pro pfipadné zamontované nahradni dily. Toto plati také
v piipadé servisu v misté Vaseho bydlisté.

Pfi uplatfiovani Vaseho naroku na zaruku zaslete prosim pfistroj bez poStovného na nize uvedenou adresu.
Pfilozte original prodejniho dokladu nebo jiného datovaného potvrzeni o koupi. Pokladni listek si proto
dobfe uloZte jako dukaz! Popiste nam prosim pokud mozno presné divod reklamace. Je-li defekt pfistroje v
naSem zaruénim servisu obsazen, obdrzite obratem opraveny nebo novy pfistroj.

Samoziejmé radi za Uhradu naklad(i odstranime defekty na pfistroji, které nespadaji nebo jiz nespadaji do
rozsahu zaruky. K tomu nam pfistroj prosim za$lete na nasi servisni adresu.
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GARANCIJSKI LIST

Spostovana stranka!

Nasi proizvodi podleZejo strogi kontroli kakovosti. Ce ta naprava kljub temu ne bi delovala brezhibno, to zelo
obZalujemo in Vas prosimo, da se obrnete na naso servisno sluzbo na naslov, ki je naveden spodaj na tem
garancijskem listu. Z veseliem smo Vam na voljo tudi telefonsko na navedeno servisno klicno $tevilko. Za
uveljavljanje garancijskih zahtevkov velja sledece:

1. Le-ti garancijski pogoji urejajo dodatne garancijske storitve. Vasi zakonski garancijski zahtevki ostanejo s to
garancijo nespremenjeni. Nade garancijske storitve so za Vas brezplacne.

2. Garancijske storitve obsegajo izkljuéno samo pomanjkljivosti zaradi napak v materialih in izdelavi in so
omejene na odpravo tak8nih pomanjkljivosti oziroma na zamenjavo naprave. Prosimo, da upostevate, da
naSe naprave niso konstruirane za uporabo v obrtnitvu ali industriji. Garancijska pogodba zato ne pride v
postev, ¢e se naprava uporablja v obrtnistvu ali v industrijskih obratih ali v podobnih dejavnostih. Poleg tega
ne obsega nasa garancija nadomestil za transportne poskodbe, $kodo zaradi neupo$tevanja navodil za
montazo ali zaradi nestrokovne instalacije, neupostevanja navodil za uporabo (kot n. pr. priklop na napaéno
omrezno napetost ali vrsto toka), pretirana ali nepravilna uporaba (wkot n.pr. preobremenitev naprave ali
uporaba nedovoljenih orodij ali pribora), neupostevanje predpisov za vzdrzevanje in varnostnih predpisov,
vstop tujih predmetov v napravo (kot n.pr. pesek, kamenje ali prah), uporaba sile ali tuji vplivi (kot n.pr.
poskodbe zaradi padca naprave) ter obi¢ajna obraba naprave zaradi uporabe.

Veljavnost garancijskih zahtevkov ugasne, ¢e so bili na npravi Ze izvajani posegi.

3. Garancijska doba znasa 5 leti in za¢ne teci z dnevom nakupa naprave. Garancijske zahtevke morate
uveljavljati pred potekom garancijske dobe v sveh tednih potem ko ste ugotovili napako. Uveljavljanje
garancijskih zahtevkov po poteku garancijske dobe je izklju¢eno. Popravilo ali zamenjava naprave ne
privede do podalj$anja garancijske dobe, niti se ne postavi nova garancijska doba zaradi tak$nih storitev ali
zaradi eventuelno vgrajenih nadomestnih delov. To velja tudi za servisne storitve na licu mesta.

4. Zauveljavljanje Vasega garancijskega zahtevka nam posljite pokvarjeno napravo brez postnine na spodaj
navedeni naslov. PriloZite original rauna ob nakupu ali drugo potrdilo kot dokazilo o nakupu z datumom
nakupa. Zato prosimo, da dobro shranite raéun kot dokazilo o nakupu! Prosimo, da nam po moznosti
natanéno opidete vzroke reklamacije. Ce napaka izpolnjuje nase garancijske pogoje, boste nemudoma
dobili nazaj popravljeno ali novo napravo.

Seveda bomo proti placilu stroskov odpravili tudi napake na napravi, katere ne spadajo v obseg garancije ali jih
garancija ve¢ ne zajema. V tak§nem primeru prosimo, da posljete napravo na naslov nase servisne sluzbe.
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GARANTI BELGESI

Sayin Musterimiz,

Urtinlerimiz retim esnasinda siki bir kalite kontrolden gegirilir. Buna ragmen alet veya cihaziniz tam dogru
sekilde galigmadiginda ve bozuldugunda bu durumdan gok lizgiin oldugumuzu belirtir ve bozuk olan aleti/cihaz
Garanti Belgesinin alt bolimiinde agiklanan Servis Hizmetlerine géndermenizi rica ederiz. Bize ayrica asagida
aciklanan Servis telefon numarasindan da her zaman ulasabilirsiniz. Size her konuda memnuniyetle bilgi veririz.
Garanti haklarindan faydalanmak igin asagidaki kurallar gegerlidir:

1.

Ayri
onal
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Bu Garanti kosullar ek Garanti Hizmetlerini diizenler. Kanuni Garanti Haklariniz bu Garanti
diizenlemesinden etkilenmez ve sakli kalir. Garanti kapsaminda sundugumuz hizmetler lcretsizdir.

Garanti kapsamina sadece malzeme ve iretim hatasindan kaynaklanan eksiklik ve ayiplar dahildir. Bu
durumlarda garanti hizmetleri sadece arizanin onarimi veya aletin/cihazin degistirilmesi ile sinirhdir.
Aletlerimizin ve cihazlarimizin ticari ve endustriyel kullanim amaci igin tasarlanmadigini lutfen dikkate aliniz.
Bu nedenle aletin/cihazin ticari ve endustriyel isletmelerde kullaniimasi veya benzer ¢alismalarda
calistirimasi durumunda Garanti S6zlesmesi gegerli degildir. Ayrica transport hasarlari, montaj talimatina
veya yonetmeliklere aykiri yapilan montajlardan ve tesisatlardan kaynaklanan hasarlar, kullanma talimatina
riayet etmeme nedeniyle olusan hasarlar (6rnegin yanlis bir sebeke gerilimine veya akim tiirline baglama
gibi), kullanim amacina veya talimatlara aykir kullanimdan kaynaklanan hasarlar (6rnegin alete/cihaza asiri
yiiklenme veya kullanimina izin verilmeyen alet veya aksesuar), bakim ve giivenlik talimatlarina riayet
ediimemesinden kaynaklanan hasarlar, aletin/cihazin i¢cine yabanci maddenin girmesi (6rnegin kum, tas
veya toz), zor kullanma veya harici zorlamalardan kaynaklanan hasarlar (6rnegin asagi disme nedeniyle
olusan hasar) ve kullanima bagl olagan asinma gibi durumlar garanti kapsamina dahil degildir.

Alet/cihaz izerinde herhangi bir ¢alisma yapildiginda veya miidahalede bulunuldugunda garanti hakki sona
erer.

Garanti sliresi 5 yildir ve garanti siiresi aletin/cihazin satin alindigi tarihde baslar. Arizayi tespit ettiginizde
garanti hakkindan faydalanma talebi, garanti siiresi doimadan iki hafta nce bildirilmelidir. Garanti stresi
dolduktan sonra garanti hakkindan faydalanma talebinde bulunulamaz. Aletin/cihazin onarilmasi veya
degistirilmesi garanti siiresinin uzamasina yol agmaz ayrica onarilan alet veya takilan pargalar igin yeni bir
garanti stiresi olusmaz. Bu ayni zamanda yerinde verilen Servis Hizmetleri icin de gegerlidir.

Garanti hakkindan faydalanmak icin arizali aleti, génderi ticreti géndericiye ait olmak lzere asagdida belirtilen
adrese postalayin. Satin aldi§iniz tarihi belirten orijinal fisi veya bagka bir belgeyi de alet ile birlikte génderin.
Bu nedenle kasa fisini belgelemek igin daima iyice saklayin! Ariza ve sikayet sebebini miimkiin oldugunca
dogru sekilde agiklayin. Aletin arizasi garanti kapsamina dahil oldugunda size en kisa zamanda onarilmig
veya yeni bir alet/cihaz génderilecektir.

ca garanti kapsamina dahil olmayan veya garant isliresi dolan arizalar ticreti karsiliginda memuniyetle
nnz. Bunun igin aleti/cihazi litfen Servis adresimize gonderin.
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@ GARANTIDOKUMENT

Kjaere kunde!

Vére produkter er underlagt streng kvalitetskontroll. Dersom denne maskinen en gang likevel ikke skulle
fungere forskriftsmessig, beklager vi dette sterkt og ber deg henvende deg til var kundeservice, under den
adresse som er angitt pa dette garantikortet. Vi star ogsa gjerne til disposisjon for deg pa telefon under de
service-telefonnumre som er angitt under. Falgende vilkar gjelder for & gjere gjeldende garantikrav:

1. Disse garantivilkarene regulerer tilleggs-garantiytelser. Dine lovfestede krav pa garantiytelser berares ikke
av denne garantien. Var garantiytelse er gratis for deg.

2. Garantiytelsen gjelder utelukkende mangler som kan tilbakeferes til material- eller produksjonsfeil, og den
er begrenset til & gjelde utbedring av disse manglene eller en utskiftning av maskinen. Veer oppmerksom pa
at vare maskiner ikke er konstruert for bruk innen naeringsliv, handverk eller industriell bruk. Slik bruk er ikke
forskriftsmessig. En garantikontrakt opprettes derfor ikke dersom maskinen brukes i naeringslivet,
handverks- eller industribedrifter, eller blir brukt til arbeider som kan likestilles med en slik bruk. | tillegg
dekker var garanti ikke erstatningsytelser for transportskader, skader som skyldes at
monteringsveiledningen ikke er blitt fulgt, eller som skyldes ikke-forskriftsmessig installasjon, som skyldes
at bruksanvisningen ikke er blitt fulgt (f.eks. ved at maskinen koples til feil nettspenning eller stramtype),
som skyldes misbruk eller ikke-forskriftsmessig bruk (f.eks. overbelastning av maskinen eller bruk av ikke
godkjente redskaper og tilbeher), som skyldes at vedlikeholds- eller sikkerhetsforskriftene ikke er blitt fulgt,
som skyldes at det er trengt uvedkommende gjenstander inn i maskinen (f.eks. sand, steiner eller stov),
som skyldes bruk av makt eller ytre pavirkning (f.eks. skader pa grunn av at maskinen har falt ned), samt
som skyldes vanlig, naturlig slitasje i samsvar med bruken.

Garantikravet tapes dersom det allerede er utfert inngrep pa maskinen.

3. Garantitiden gjelder i 5 ar og begynner a lope pa kjgpsdatoen for maskinen. Garantikrav skal gjeres
gjeldende for utlopet av garantitiden og innen to uker etter at du har oppdaget defekten. Det er ikke mulig &
gjore gjeldende garantikrav etter at garantitiden er utlopt. Reparasjon eller utskiftning av maskinen ferer
verken til en forlengelse av garantitiden eller til at en ny garantitid begynner & gjelde for maskinen eller
eventuelle monterte reservedeler pa grunn av denne garantiytelsen. Dette gjelder ogsa ved anvendelse av
service pa stedet.

4. Vennligst send den defekte maskinen portofritt inn til den adresse som er angitt under, for & gjere dine
garantikrav gjeldende. Legg originalen av kvitteringen for kjopet, eller et annet datert bilag som
dokumenterer kjgpet, ved maskinen. Vennligst ta derfor godt vare pa kassakvitteringen som dokumentasjon
av kjopet! Gi oss en sa noyaktig beskrivelse som mulig av arsaken til reklamasjonen. Dersom defekten pa
maskinen dekkes av var garantiytelse, vil du omgéaende fa i retur en reparert eller en ny maskin.

Mot betaling av kostnadene utbedrer vi naturligvis ogsa gjerne andre defekter pa maskinen, som ikke, eller ikke
lenger er dekket av garantien. | et slikt tilfelle ma du vennligst sende maskinen inn til var servicebedrift.
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® ABYRGBDARSKIRTEINI

Keeri vidskiptavinur,

vorur okkar ganga undir strangt gaedaettirlit. Okkur peetti leitt ef ad gallar i pessu teeki fyndust og bidjum pig i pvi
tilfelli vinsamlegast ad hafa samband vid pjénustudeild okkar. Heimilisfangid er ad finna ad nedan & pessu
skirteini. Gjarnan hjalpum vid lika i gegnum sima i pjonustunimerinu okkar. Fyrir baetur og abyrgd gildir
eftirfarandi:

1.

Pessi abyrgdarskilidri segja fyrir um aukalegar abyrgdarbzetur. Lagalegur bétaréttur verdur i gegnum petta
skirteini ekki skertur. Abyrgdartaka okkar er pér ad kostnadarlausu.

Abyrga gildir eingdngu vié galla, sem rekja ma beint til efnis- eda framleidslugalla og er skordur vid vidgerd
eda skipti & keyptu teeki. Vinsamlegast athugid ad taekin okkar eru ekki hénnud til atvinnunotkunar né til
notkunar i iGnadi. ibesshéﬂar tilvikum sem ad taekid er notad i atvinnuskini, i idnadi eda sambeerilegt, fellur
abyrgdin ur gildi. Auk pess berum vid ekki abyrgd & aukalegum kostnadi t.d. fyrir sendingakostnadi og
skemmdum verandi sendingar, skemmdir sem hljétast af rangri samsetningu og vanhirdingu um
notandahandbokina (t.d. teeki tengt vid ranga spennu eda straum), misnotkun eda évideigandi notkun (t.d.
ofgera teekinu eda med ekki par til gerdum isethlutum og fylgihlutum, vanvirdingu vié hirdingu og
Oryggisleidbeinungum, ef ad adskotahlutir komast inn i taekid (t.d. sandur eda ryk), nidingshatt eda
mishéndlun (t.d. ef teekid er 1atid falla nidur) né venjulegu sliti & taekinu.

Abyrgain fellur einnig Ur gildi ef ad teekid hefur verid tekid i sundur eda bid ad gera vié pad ad
utanadkomandi adila.

Abyrgdin gildir i 5 ar og tekur gildi vid kaup & teekinu. Saekja verdur um baetur i sidasta lagi fyrir lok
abyrgdartimabilsins og i sidasta lagi 2 vikum eftir ad galli hefur verid uppgétvadur. Abyrgd eftir ad
abyrgdartimabil er trunnid getur ekki verid tekin til greina. Vidgerd eda skipti & taeki framlengir ekki
abyrgdartimabilid og ekki verdur gerd ny né aukaleg abyrgdaryfirlysing & peim varahlutum sem sett voru i
taekid. Petta gildir lika ef ad gert var vid taekid & stadnum.

Til ad halda baetur eda vidgerd sendid vinsamlegast bilad taekid & okkar kostnadi til heimilisfangsins sem er
ad finna hér fyrir nedan. Vinsamlegast latid kaupkvittunina fylgja med eda stadfestingu & kaupunum. Geetid
pess vegna vel ad geyma kvittunina! Skyrid vinsamlegast vel og greinilega fra peim astaedum hvers vegna
farid ef fram & vidgerd eda endurgreidslu. Ef ad teekid er gallad verdur pér sent vidgert eda nytt teeki til baka.

Ad sjalfs6gdu gerum vid lika vid bilud teeki sem ekki lengur eru i abyrgd eda falla ekki undir abyrgdaryfirlysingu
okkar & pinn kostnad. | peim tilvikum sendid vinsamlegast taekid til okkar til pjénustuheimilisfangsins hér ad
nedan.
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@ GARANTIEURKUNDE

Sehr geehrte Kundin, sehr geehrter Kunde,

unsere Produkte unterliegen einer strengen Qualitatskontrolle. Sollte dieses Gerat dennoch einmal nicht ein-
wandfrei funktionieren, bedauern wir dies sehr und bitten Sie, sich an unseren Servicedienst unter der auf die-
ser Garantiekarte angegebenen Adresse zu wenden. Gern stehen wir lhnen auch telefonisch tber die unten
angegebene Servicerufnummer zur Verfiigung. Fiir die Geltendmachung von Garantieanspriichen gilt Folgen-
des:

1.

Diese Garantiebedingungen regeln zusétzliche Garantieleistungen. lhre gesetzlichen
Gewéhrleistungsanspriiche werden von dieser Garantie nicht beriihrt. Unsere Garantieleistung ist fir Sie
kostenlos.

. Die Garantieleistung erstreckt sich ausschlieBlich auf Mangel, die auf Material- oder Herstellungsfehler

zurlickzufiihren sind und ist auf die Behebung dieser Mangel bzw. den Austausch des Gerates beschréankt.
Bitte beachten Sie, dass unsere Geréte bestimmungsgemaf nicht fir den gewerblichen, handwerklichen
oder industriellen Einsatz konstruiert wurden. Ein Garantievertrag kommt daher nicht zustande, wenn das
Gerat in Gewerbe-, Handwerks- oder Industriebetrieben sowie bei gleichzusetzenden Tatigkeiten
eingesetzt wird.

Von unserer Garantie sind ferner Ersatzleistungen fiir Transportschéden, Schaden durch Nichtbeachtung
der Montageanleitung oder aufgrund nicht fachgerechter Installation, Nichtbeachtung der
Gebrauchsanleitung (wie durch z.B. Anschluss an eine falsche Netzspannung oder Stromart),
missbrauchliche oder unsachgeméaBe Anwendungen (wie z.B. Uberlastung des Gerates oder Verwendung
von nicht zugelassenen Einsatzwerkzeugen oder Zubehér), Nichtbeachtung der Wartungs- und
Sicherheitsbestimmungen, Eindringen von Fremdkérpern in das Gerét (wie z.B. Sand, Steine oder Staub),
Gewaltanwendung oder Fremdeinwirkungen (wie z. B. Schaden durch Herunterfallen) sowie durch
verwendungsgemaBen, lblichen VerschleiB ausgeschlossen.

Der Garantieanspruch erlischt, wenn an dem Gerét bereits Eingriffe vorgenommen wurden.

. Die Garantiezeit betragt 5 Jahre und beginnt mit dem Kaufdatum des Gerates. Garantieanspriiche sind vor

Ablauf der Garantiezeit innerhalb von zwei Wochen, nachdem Sie den Defekt erkannt haben, geltend zu
machen. Die Geltendmachung von Garantieanspriichen nach Ablauf der Garantiezeit ist ausgeschlossen.
Die Reparatur oder der Austausch des Gerates fiihrt weder zu einer Verldngerung der Garantiezeit noch
wird eine neue Garantiezeit durch diese Leistung fiir das Gerat oder fiir etwaige eingebaute Ersatzteile in
Gang gesetzt. Dies gilt auch bei Einsatz eines Vor-Ort-Services.

. Fir die Geltendmachung Ihres Garantieanspruches iibersenden Sie bitte das defekte Gerat portofrei an die

unten angegebene Adresse. Fiigen Sie den Verkaufsbeleg im Original oder einen sonstigen datierten
Kaufnachweis bei. Bitte bewahren Sie deshalb den Kassenbon als Nachweis gut auf! Beschreiben Sie uns
bitte den Reklamationsgrund méglichst genau. Ist der Defekt des Gerétes von unserer Garantieleistung
erfasst, erhalten Sie umgehend ein repariertes oder neues Gerat zuriick.

Selbstverstandlich beheben wir gegen Erstattung der Kosten auch gerne Defekte am Gerat, die vom Garantie-
umfang nicht oder nicht mehr erfasst sind. Dazu senden Sie das Gerét bitte an unsere Serviceadresse.

iSC GmbH * EschenstraBe 6 * 94405 Landau/lsar (Deutschland)
Telefon: +49 [0] 180 5 120 509 * Telefax +49 [0] 180 5 835 830 (Anrufkosten: 0,14 Euro/Minute, Festnetz der T-Com)
E-Mail: info@isc-gmbh.info ® Internet: www.isc-gmbh.info
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HSG 150

Anleitung

o Service Hotline: 01805 120 509 - www.isc-gmbh.info
(0,14 € / min. Festnetz T-Com) - Mo-Fr. 8:00-20:00 Uhr

Name: Retouren-Nr. iSC:

(2]

StraBe / Nr.: Telefon:

PLZ Ort

Welcher Fehler ist

getreten ( Angabe):

Sehr geehrte Kundin, sehr geehrter Kunde,
e beschreiben uns die von lhnen festgestellte Fehlfunktion Ihres Gerates als Grund lhrer Beanstandung méglichst genau. Dadurch kénnen wir

fur Sie Ihre Reklamation schneller bearbeiten und lhnen schneller helfen. Eine zu ungenaue Beschreibung mit Begriffen wie ,,Gerat funktioniert nicht*

oder ,,Gerat defekt” verzdgert hingegen die Bearbeitung erheblich.

Art.-Nr.:

I.-Nr.:

o
Garantie: JA [

NEIN [] | Kaufbeleg-Nr. / Datum:

@ Service Hotline kontaktieren oder bei iSC-Webadresse anmelden - es wird lhnen eine Retourennummer zugeteilt | @ lhre Anschrift

und Art.-Nr. und I.-Nr.

10 { JA/NEIN sowie K

Nr. und Datum angeben und eine Kopie des Kaufbeleges beilegen

EH 05/2007



