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EHRULE

Gebrauchsanweisung
Schutzgasschweissgerate
nach Europanorm EN 60974-1

Modell: SGS 175

(D)
BEDIENUNGSANLEITUNG

Hauptkomponenten

Linearumformer, Isolationsklasse H. Gleichrichter mit

Siliziumdioden.

Mehrstellenschalter fir die SchweiBstromvoreinstellung.

Platine zur Regulierungder Schweif3 drahtvorschub-
geschwindigkeit. Dauermagnetmotor fur Drahtvorschub

M Od el I : S G S I 9 0 mit Geschwindigkeitsregler. Thermostatschutz bei

Uberlastung und Uberspannung.

Zubehdr

SchweilBstab

Druckregler

Erdungskabel

Ketten zum Befestigen von Gasflaschen

NetzanschluB

NetzanschluB mit entsprechendem Kabel herstellen.
Kontrollieren, da3 Netzspannung mit der Betriebsspannung
der DrahtschweiBanlage Ubereinstimmt.

Die SchweiBmaschine muB immer geerdet werden. Dazu
wird der gelb-grine Leiter des Stromversorgungskabels,
der mitdem Symbol %, gekennzeichnetist, verwendet. Die
beiden anderen Leiter werden an das Spannungsnetz
geschlossen.

Die Stromleitung muB mit Schutzvorrichtungen wie
Sicherungen oder automatischen Schaltern soweit
versehen sein, um die max. Entnahme der
SchweiBmaschine aushalten zu kénnen.

Eventuelle Verlangerungen des Stromkabels mussen einen
entsprechenden Querschnitt haben. Der Querschnitt darf
niemals geringer sein als der des mitgelieferten Kabels.




Schutzgas
Beim SchweiBen mit durchgehendem Draht ist ein
Gasschutz notwendig, dessen Zusammensetzung vom
gewahlten SchweiBverfahren abhéngt:
- SchweiBen von unlegiertem Stahl
GAS CO, - GAS Gasgemisch Argon/CO,
- Schweifen von Aluminium
GAS Argon
- SchweiBen von Edelstahl
GAS Gasgemisch Argon/O - Gasgemisch Argon/CO,

Handhabung der Gasflaschen

Aus Sicherheitsgriinden beim Transport sind nur kleine und
Gasflaschen mittlerer GroBe auf der hinteren Plattform
unterzubringen. Zum Befestigen der Gasflasche wird eine
Kette um sie geschlungen, die eng an die Haken gekettet
wird. SchweiBmaschine nicht mit groBen Gasflaschen
transportieren.

Kappe von der Gasflasche entfernen und AnschluBBgewinde
von Unreinheiten sdubern; einige Sekunden lang das
Flaschenventil 6ffnen und etwas Gas ablassen. Dadurch
soll vermieden werden, dal3 Unreinheiten in den
Druckregler gelangen und ihn beschédigen.

Uberprifen, da der AnschluB des Druckreglers mit einer
Dichtung versehen ist und ihn mit etwas Druck
festschrauben. Den Gasschlauch anschlieBen und die
Metallschelle fest anziehen. Uberprufen, daf3 bei offenem
Ventil kein Gas austritt. Bei Nichtgebrauch der
SchweiBmaschine ist das Ventil immer gut geschlossen zu
halten, damit kein Gas verschwendet wird.

Montage der Drahtspule

Motorhaube 6ffnen.

Spule mit dem Drahtende nach oben auf den Dorn
aufsetzen.

Kontrollieren, daB sich auf der Spule die Windungen nicht
Uberlagert haben; Draht muf3 sich gleichmafig abwickeln
lassen. Kontrollieren, daf die Zugrolle mit einer Nut vom &
des zu verwendenden Drahts eingesetzt worden ist. Wenn
es nicht so ist, Rolle drehen. Drahtende abschneiden, das
Ende abrunden und in die beiden Drahtfihrungen fadeln,
Knicke und Verdrehungen vermeiden; Draht flr einige
Zentimeter in die Hulle des SchweiBstabs fuhren. Oberen
Drahtfuhrung schlieBen, Sperrhebel so einschrauben, dafi
zwischen den Zugrollen ein gewisser Druck herrscht, der
nicht zu grof3 sein darf, damit der Draht nicht reit. Den
Draht durch die gesamte SchweiBstabldnge laufen lassen.
Damit vermieden wird, dal3 der Draht am Stabende
steckenbleibt, ist es ratsam, die Drahtfuhrungsspitze zu
entfernen. Die Spitze muB dem & des Drahts entsprechen,
der auf dem Etikett steht, und anschrauben.

SchweiBen
Die ersten Schalterstellungen sind zum Schwei3en von
geringeren Starken, 1-2 mm, bei den folgenden Stellungen
ist die Stromzufuhr stérker, die deshalb fur gréBere Starken
geeignetsind.
Gasflaschenventil 6ffnen und den Gasaustritt auf 5-7 Liter
pro Minute je nach verwendeter Stellung einstellen.
Erdungsklemme an das Werkstuck legen.
SchweiBstabknopf drucken. Zwischen Duse und
SchweiBfluB eine Entfernung von 3/4 mm einhalten.

Fig. A

SchweiBen von Aluminium und Edelstahl

Wie bereits unter dem Abschnitt "Wahl des Gastyps"
spezifiziert worden ist, sind diese SchweiBvorgange mit der
Wabhl eines Gastyps in Abhangigkeit des zu schweilBenden
Materials mdglich. Auf Anfrage sind SchweiBsédtze fur
Aluminium und Edelstahl verfugbar, die folgendermafBen
zusammengesetzt sind:
Drahtspindeln (Stahl oder Aluminium)

Wickler fur Drahtrolle

Drahtfuhrungsspitzen

Dusen

Der Wickler wird gemaf der beiliegenden Abbildung auf
eine interne Platte geschraubt.

Satz Aluminium Cod. 802036

Satz Edelstahl  Cod.802037

PunktschweiBverfahren
Fig.B

Schutzsysteme ;

Ein Thermostat schitzt die Anlage vor Uberbelastung.
Sollte sich der Thermostat wegen Uberbelastung ausldsen,
kann nicht geschweiBtwerden. Es muB abgewartet werden,
daB die Temperatur wieder unterhalb ihres Grenzwertes
sinkt und daB der Thermostat den Stromkreis wieder
schlief3t.

Wartung

In regelméBigen Zeitabstanden den Zustand der
SchweiBkabel und Sekundarklemmen prufen.
Kontrollieren, daf3 sie sich beim Schwei3en nicht zu stark
erhitzen.

Zeitweilig auch im Maschineninneren Staubablagerungen
entfernen.

Vorschubmotorblrsten kontrollieren. Ein starker Verschleil3
der Bursten kann zu Fehlerfuntkionen am Kommutator des
Motors fuhren und ihn auBer Betrieb setzen.
Gasschlauchschellen anziehen, damit Gasverluste
vermieden werden.

Schweil3stab bedarf besonderer Wartung, da er hohen
Temperaturen und Belastungen wie Zug und Drehung
ausgesetztist.

Deshalb ist ein bruskes Biegen des Kabels zu vermeiden.
SchweiBmaschine nicht durch Ziehen am SchweiBstab
verstellen.

Wartung am Schweil3stab:

Duse: zeitweilig mit silikonfreiem Spray behandeln und
innere Ablagerungen entfernen. Beim Abschrauben der
Duse, Gewinde vonVerunreinigungen saubern.

An der Drahtfuhrungsspitze prifen, daB die
Durchgangséffnung durch Abnutzung sich nicht zu sehr
erweitert hat. In diesem Falle ist die Spitze zu ersetzen.

An der VerteilerdUse sind die Gasaustrittsdffnungen von
Verschmutzungen zu reinigen.

Drahtfuhrungshulse: bei schlechtem Drahttransport Hllse
abnehmen und Lage prifen.

SchweiBstab auswechseln

Beim Auswechseln eines Schweil3stabs wegen Reparatur
z.B., istwie folgt vorzugehen:

1) Schrauben am Kasten des Drahtvorschubmotors lésen.
2) GasanschluB abdrehen.

3) Klemmutter des Stromkabels 16sen.

Fur den Zusammenbau des SchweiBBstabs i
umgekehrter Reihenfolge vorzugehen.

st in

Ratschldage
Stromversorgungskabel
Zustand zu sein.
Wartungsarbeiten sind mindestens aller 5-6 Monate
vorzunehmen, um so mehr die Schweianlage in Anspruch
genommen wird, desto haufiger sind Wartungsarbeiten
vorzunehmen.

Bei Wartungsarbeiten im Generatorinnern oder
Vorschubmotor ist die Anlage abzuschalten.
Erdungsklemme nur an gut von Isoliermaterial (z.B. Lacke,
Fett) gesduberte Metallflachen schlieBen.

Das Arbeiten mit der SchweiBmaschine in der N&he von
brennbarem Material ist absolut zu unterlassen.

hat stets in einwandfreiem

am



Unzuldnglichkeiten
UngleichméaBiger Drahtvorschub
Mdgliche Ursachen
Kontrolle und Behebung
Nicht derrichtige Druck beider Drahtfuhrung.
Priifen, daf3 die Drahtfiihrung nicht bremst oder den
Draht nicht gleiten 1d3t. Dementsprechend den richtigen
Druck einstellen.
Vorschubrolle und DrahtfUhrungsspitze nicht far den
Drahttyp geeignet.
Uberpriifen und gegebenenfalls auswechsein.
Drahtfuhrungshulse verstopft
Hiilse abnehmen, mit Druckluft abblasen und Zustand
priifen.
Schlechtgewickelte Spulen oder mit Uberkreuztem Draht.
Uberpriifen und ggf. Spule auswechseln.
Oxidierter Drahtoder schlechte Drahtqualitat.
Uberpriifen und ggf. Spule auswechseln.
Draht hangt durch.
Kontrollieren.

Pordses SchweiBen
Mdgliche Ursachen
Kontrolle und Behebung
Gasflasche leer, Gasventil geschlossen.
Ventile &ffnen, Gummischlauch abnehmen und
kontrollieren, ob der Gasaustritt normal verfauft.
Gasaustrittsdisen des SchweiBstabs verstopft.
Zur Vermeidung von Verstopfungen Diisen mit
silikonfreiem Spray besprithen und die L&cher in
regelmégigen Zeitabstdnden sdubem.
Luftzug im SchweiBbereich
Die Schweil3stelle abschirmen.
Gasverluste
Gasschlauchschellenverschiu3 priifen und ggf.
nachziehen.
Drahtfuhrungsspitze zu weitinnen.
Priifen.
Schlechter Zustand der Werkstucke
Priifen, daBl die Werkstiicke nicht nall oder
verschmutzt, und ohne Rost sind.
Schlechte Draht-oder Gasqualitat
Spule oder Gasflasche austauschen und in
regelmégigen Zeitabstdnden Offnungen sdubem.

Kein Drahtvorschub
Mdgliche Ursachen

Kontrollen und Behebung
Mikroschaltknopfdes SchweiBstabs defekt.

Uberpriifen, daf3 die Verbindungen mit dem

SchweiBBlstabanschiuBB und dem

Schwei3stabmikroschalter nicht unterbrochen sind.
Thermostatauslésung bei Uberlastung.

Einige Minuten warten, bis die Maschine abgekiihitist.
Sicherung der herausnehmbaren Platine defekt.

Uberpriifen und auswechseln.
VorschubmotorbUrsten abgenutzt.

Uberprifen und auswechseln.
Schadhafte Elektronikkreise
Geschwindigkeitskontrolle.

Steuerplatine auswechsein.

far die

SchweiBstromausfall bei reguldrem Drahtvorschub
Mdgliche Ursachen
Kontrolle und Behebung
Regelschalter defekit.
Sekundérstrom aller Schalterstellungen priifen.
Gleichrichter defekt.
Sekundérstrom Gleichrichter abschalten und mit einem
Priifgerdt kontrollieren, daf3 jede Diode in nur eine
Richtung geht im gegenteiligen Fall Gleichrichter
austauschen.
Elektronischer Kreis defekt.

Steuerplatine austauschen.

Erdkabel unsachgeman gelegt.
Erdungsklemme direkt an das Werkstiick klammern;
Giberpriifen, dal3 das Kabel intakt und gut an der
Erdungsklemme befestigt ist.

ZUSAMMENBAU
Fig.Cc

SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

Direkten Kontakt mit dem Schwei3stromkreis
vermeiden; die vom Generator erzeugte
Leerlaufspannung kann unter manchen Umsténden
gefahrlich werden.

Vor der Installierung und vor jedem Eingriff sowohl zur
Uberprifung als auch zur Reparatur ist der Stecker der
Maschine aus der Dose zu ziehen.

Die elektrischen Installierungsarbeiten sind geman den
Unfallverhttungsnormen und -gesetzen auszuflhren.
Uberprifen, dal3 die Netzdose vorschriftsméBiig geerdet
ist.

Maschine nicht in feuchter oder nasser Umgebung oder
im Regen verwenden.

Keine Kabel mit verwitterter Isolierung oder
gelockerten Anschlissen verwenden.

Beim Auswechseln von VerschleiBteilen des
SchweiBstabs Maschine ausschalten.

Nicht an Behéltern, GeféaBen oder Rohrleitungen
schweil3en, die brennbare Substanzen, flussige oder
gasférmige Brennstoffe enthalten.

Kein Material schweil3en, das mit chlorhaltigen
Lésungen gereinigt ist, und nicht in der N&he solcher
Lésungen schweiBen. Nicht auf lackierte, mit Fett und Ol
verschmutzte oder mit galvanisierter Beschickung
versehene Teile schweilen.

Fur ausreichende Lufterneuerung oder entsprechende
Mittel sorgen, die die beim Schweien erzeugten
Déampfe in der Néhe des Bogens abziehen.

Augen mit entsprechenden Spezialbrillen schitzen, die
am Helm oder am Gesichtsschutz befestigt werden.
Entsprechende Kleidung und Handschuhe tragen, um
die Hautvor den vom Lichtbogen erzeugten ultravioletten
Strahlen zu schitzen.

Gasflasche mit der zugehdrigen Kette befestigen; vor
dem Verrlcken des SchweiBgerats mittels Seilzug oder
den Gabeln einer Hebevorrichtung Gasflasche
entfernen.

Gasflaschen von Warmequellen einschlieBlich
Sonnenstrahlen fernhalten.

(€2)
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Hlavni komponenty

Linearni ménic, tfida izolace H. Usmériovac s kiemikovymi
diodami.

Vicestanicovy spinaé pro pfedbézné nastaveni
svafovaciho proudu. Deska s ti§ténym spojem na regulaci
rychlosti svafovaciho dratu. Motor s trvalym magnetem pro
posuv dratu s regulatorem rychlosti. Tepelna ochrana pfi
pretizeni a prepéti.

Pfislusenstvi

Svafovaci elektroda

Regulator tlaku

Zemnici kabel

Retézy na upevnéni plynovych lahvi

Sit'ova pfipojka

Sitovou pripojku vytvofit pomoci pfislusného kabelu.
Zkontrolovat, zda sitové napéti souhlasi s provoznim
napétim svarovaciho zafizeni.



Svarovaci pfistroj musi byt vzdy uzemnén. K tomu se
pouzije Zlutozeleny vodi¢ napajeciho kabelu, ktery je
oznacen symbolem W. Oba dal$i vodiée se pfipoji na sit.
Elektrické vedeni musi byt opatfeno bezpeénostnimi
zafizenimi jako pojistky nebo automatickymi spinadi tak
dalece, aby vydrZzelo max. odbér svafovaciho pfistroje.
Eventualni prodlouZeni proudového kabelu musi mit
pfisluny prifez. Prifez nesmi byt nikdy mensi nez prifez
namidodaného kabelu.

Ochranny plyn
P¥i svafovani priichozim dratem je nutna plynova ochrana,
jejiz slozeni zavisi na zvolené svarovaci metodé:
- svafovani nelegované ocele
PLYNCO, - PLYN plynova smés argon/CO,
- svarovani hliniku
PLYNargon
- svafovani uslechtilé ocele
PLYN plynova smés argon/O, - plynova smés argon/CO,

Manipulace s plynovymilahvemi

Z bezpecénostnich diivodil pfi transportu pfipevnit na zadni
plosinu pouze malé a stfedné velké plynové lahve. Na
upevnéni plynové lahve se okolo ni otoéi fetéz, ktery je
tésné pripevnén na haky. Svarovaci pfistroj
netransportovat s velkymi plynovymi lahvemi. Ochranny
kloboudek plynové lahve odstranit a pfipojovaci zavit
vydcistit, na nékolik vtefin otevfit ventil lahve a odpustit
trochu plynu. Tim se zabrani tomu, aby se do regulatoru
tlaku dostaly nedistoty a poskodily ho. Pfekontrolovat, zda
je pfipojeni regulatoru tlaku opatieno tésnénim a trochu ho
utahnout. Pripojit plynovou hadici a kovovou sponu pevné
utdhnout. Prekontrolovat, zda pfi otevieném ventilu
neunika zadny plyn. Pfi nepouzZivani svafovaciho pristroje
musi byt ventil vzdy dobfe utaZen, aby se neplytvalo
plynem.

Montaz civky dratu

Oteviit kapotu motoru.

Civku nasadit na trn koncem dratu nahoru.

Prekontrolovat, zda se vinuti na civce nepfekfizilo; drat se
musi nechat rovhomérné odvijet. Zkontrolujte, zda byla
pouzita napinaci kladka s drazkou o @ dratu uréeného k
pouziti. Pokud tomu tak neni, kladku otoéit. Konec dratu
odstfihnout, konec zaoblit a navléknout do obou vedeni
dratu, vyhnout se zlomiim a ohybiim; nékolik centimetrd
dratu zavést do pouzdra svarovaci elektrody. Horni vedeni
dratu zavfit, blokovaci paku nasroubovat tak, aby mezi
napinacimi kladkami vladl uréity tlak, ktery ale nesmi byt
moc velky, aby se drat nepfetrhnul. Drat nechat bézet pres
celou délku svarfovaci elektrody. Aby se zabranilo tomu, ze
drat na konci elektrody uvazne, je vhodné odstranit vodici
Spicku dratu. Spicka musi odpovidat  dratu, ktery je
uveden na nalepce, a nasroubovat.

Svafovani

Prvni polohy spinace jsou na svarovani malych tlousték, 1-
2 mm, pfi nasledujicich polohach je pfikon vétsi, proto jsou
vhodné pro vétsi tloustky. Ventil plynové lahve otevrit a
podle pouzité polohy nastavit vystup plynu 5-7 litrd za
minutu. Na obrobek pfilozit zemnici svorku. Knoflik
svafovaci elektrody stisknout. Mezi tryskou a tavidlem
dodrzovat vzdalenost 3-4 mm.

Obr. A
Svarovani hliniku a uslechtilé ocele
Jak jiz bylo v odstavci "Volba typu plynu” specifikovano, je
mozné tyto svafovaci procesy provést s volbou typu plynu
v zavislosti na svafovaném materialu. Na dotazani jsou k
dispozici svafovaci sady pro hlinik a uslechtilou ocel,
které sestavaji z:
Vieten dratu (ocel nebo hlinik)
Navijecky role dratu
Vodici $picky dratu
Trysky

Navije¢ je podle priloZeného obrazku pri§roubovan na
interni desku.

Sada hlinik kod 802036
Sada uslechtila ocel kod 802037
Bodové svafovani

Obr. B

Ochranné systémy

Termostat chrani zafizeni pred pretizenim.

Pokud termostat kvilli pfetizeni spusti, nelze svafovat. Je
treba vycékat, aZ teplota opét poklesne pod mezni hodnotu a
termostat opét uzavie proudovy okruh.

Udrzba

V pravidelnych intervalech kontrolovat stav svafovacich
kabell a sekundarnich svorek. Kontrolovat, aby se pfi
svafovani moc silné nezahfraly.

Cas od dasu odstranit prachové usazeniny také uvniti
stroje.

Kontrolovat kartace posuvového motoru. Silné opotrebeni
kartaél mize vést k chybné funkci komutatoru motoru a
vyrfadit ho tak z provozu. Spony plynové hadice utahnout,
aby se zabranilo ztrdtam plynu. Svarovaci elektroda
vyzaduje obzvlastni udrzbu, protoze je vystavena vysokym
teplotam a zatézim jako je tah a otacéeni. Proto je tieba se
vyvarovat prudkého ohybani kabelu. Svafovaci pfistroj
neprestavovat tahanim za svafovaci elektrodu. Udrzba na
svarovaci elektrodé:

Tryska: obé&as o3etfit silikonovym sprejem a odstranit vnitrni
usazeniny. Pfi odSroubovani trysky vyd¢istit zavit od nedistot.
Na $picce vedeni dratu zkontrolovat, zda se priichozi otvor
opotrebenim moc nezvétsil. Pokud ano, je tfeba $picku
vymeénit. Na rozdélovaci trysce je tfeba vydistit otvory na
vystup plynu. Vodici pouzdro dratu: pfi $§patném transportu
dratu pouzdro sejmout a zkontrolovat polohu.

Vymeéna svafovaci elektrody

Pri vyméné svarovaci elektrody napf. kvili opravé je tieba
postupovat nasledovné:

1) Srouby na skfini posuvového motoru dratu povolit.

2) Pripojku plynu od$roubovat.

3) Svéraci matici proudového kabelu povolit.

Pfi montazi svafovaci elektrody postupovat v opaéném
poradi.

Rady

Napajeci kabel udrzovat stale v bezvadném stavu.
Udrzbové prace provadét kazdych 5-6 mésicl, éim vice se
se svafovacim pfistrojem pracuje, tim céastéji je treba
provadét udrzbu.

Pfi udrzbovych pracich uvnitf generatoru nebo posuvového
motoru je tfeba zafizenivypnout.

Zemnici svorku pfipojovat pouze na kovové plochy dobie
ocisténé od izolujiciho materialu (napf. laky, tuky). Prace se
svafovacim pfistrojem v blizkosti hoflavych materialil je
absolutné zakazana.

NEDOSTATKY
Nepravidelny posuvdratu
Mozné pfic¢iny
Kontrola a odstranéni
Nespravny tlak pfivedenidratu.
Zkontrolovat, zda vedeni dratu nebrzdi nebo nenecha
drat klouzat. Prislusné nastavit spravny tlak.
Posuvova kladka a vodici $pi¢ka dratu neni vhodna pro typ
dratu.
Prekontrolovat a v pripadé potreby vyménit.
Vodici pouzdro dratu ucpané
Pouzdro sejmout, profouknout stlaCenym vzduchem a
. Stav zkontrolovat.
Spatné navinuté civky nebo s prekfizenym dratem.
Prekontrolovat a v pripadé potieby civku vyménit.
Zoxidovany drat nebo $patna kvalita dratu.
Prekontrolovat a v pripadé potieby civku vyménit.



Drét je provésen.
Zkontrolovat.

Porézni svarovani
Mozné pfic¢iny
Kontrola a odstranéni
Plynova lahev prazdna, plynovy ventil uzavien.
Ventily otevrit, gumovou hadici odejmout a zkontrolovat,
zda plyn vystupuje normainé.
Trysky vystupu plynu svarovaci elektrody ucpané.
Aby se zabranilo ucpani nastfikat trysky silikonovym
sprejem a otvory v pravidelnych intervalech ¢istit.
Tahvzduchu v oblasti svafovani
Svarované misto odstinit.
Ztraty plynu
Hadicovou sponu plynové hadice zkontrolovat a event.
utadhnout.
Vodici $pi¢ka dratu moc $iroka uvnitr.
_ Zkontrolovat.
Spatny stav obrobkil
Zkontrolovat, zda nejsou obrobky mokré nebo znecisténé
_azdaneobsahujirez.
Spatna kvalita dratu nebo plynu
Civku nebo plynovou ldhev vyménit a v pravidelnych
odstupech cistit otvory.

Zadny posuv dratu
Mozné pfic¢iny
Kontrola a odstranéni

Spinaci mikrotlagitko svafovaci elektrody defektni.
Zkontrolovat, zda spojeni s pfipojkou svarfovaci elektrody
a mikrospinacem svarovaci elektrody neni pferuseno.

Zareagovani termostatu pfi pfetizeni.
Nékolik minut pockat, neZ se stroj ochladi.

Pojistka vyjimatelné desky plosného spoje defektni.
Zkontrolovat a vymeénit.

Kartacée posuvového motoru opotiebované.
Zkontrolovat a vymeénit.

Defektni elektronické obvody na kontrolu rychlosti.
Ridici desku plogného spoje vyménit.

Vypadek svafovaciho proudu pfi regulérnim posuvu
dratu
Mozné pfic¢iny
Kontrola a odstranéni
Regulaénispinac defektni.
Sekundarni proud vSech poloh spinace pfekontrolovat.
Usmérnovac defektni.
Usmérriovac sekundamiho proudu vypnout a zkouSecim
pristrojem prekontrolovat, zda jde kazda dioda jen do
jednoho sméru: v opacném piipadé usmérfiovac
vymenit.
Elektronicky okruh defektni.
Ridici desku tisténého spoje vymeénit.
Zemnikabel nenifadné polozen.
Zemnici svorku pfipojit pfimo na obrobek, zkontrolovat, zda
Je kabel v poradku a dobfe na zemnici svorce upevnén.

MONTAZ

Obr.C

BEZPECNOSTNI PREDPISY

Je tfeba se vyvarovat pfimého kontaktu se svarovacim
proudovym okruhem, generatorem vyrabéné napéti
naprazdno mize bytzajistych podminek nebezpeéné.
Pied instalaci a pfed kazdym zasahem, jak na kontrolu,
tak na opravu, je tfeba vytahnout zastréku stroje ze
zasuvky.

Elektrické instalaéni prace je tfeba provést podle
bezpeénostnich norem a zakoni. Prekontrolujte, zda je
zasuvka fadné uzemnéna.

Stroj nepouzivat ve vlhkém nebo mokrém prostiedi
nebozadesté.

Nepouzivat kabely s poskozenou izolaci nebo s volnymi
pripojenimi.

Pfed vyménou rychle opotiebitelnych dili svarfovaci

elektrody strojvypnout.

Nesvarovat na nadrzich, nadobach a potrubnich
vedenich, ktera obsahuji hoflavé latky, kapalna nebo
plynna paliva.

Nesvarfovat material, ktery byl vyéistén roztoky
obsahujicimi chlér a nesvarovat v blizkosti takovychto
roztokl. Svafovany nesmi byt lakované, tukem nebo
olejem zneci$téné nebo galvanizované dily.

Postarat se o dobré vétrani nebo o odpovidajici
zafizeni, ktera vysaji pfi svafovani vzniklé pary v oblasti
oblouku.

Odi chranit pfislusnymi ochrannymi brylemi, které se
pfipevni na helmu nebo obliéejovy $tit. Nosit fadné
obleceni a rukavice, aby byla kiiZe chranéna pfed UV
paprsky oblouku.

Plynovou lahev upevnit pfislusnym fetézem; pred
pfemisténim zafizeni kladkostrojem nebo vidlici
zdvihaciho zafizeni plynovou lahev odstranit.

Plynové lahve nedavat do blizkosti zdroje tepla véetné
sluneéniho zareni.

(HR)

UPUTE ZA UPORABU

Glavne komponente

Linearni pretvarad, klasa izolacije H. Ispravijac sa silicijskim
diodama.

Sklopka s vise poloaja za podeSavanje struje zavarivanja.
Platina za reguliranje brzine pomicanjaice.

Motor s trajnim magnetima za pomicanje ice s regulatorom
brzine. Termostatska zaStita kod preopterecenja ili
prevelikog napona.

Pribor

Sipka za zavarivanje

Regulator tlaka

Kabelza uzemljenje

Lanci za pri¢vrécenje plinskih boca

Mrezni prikljucak

Uspostaviti mreni priklju¢ak s odgovaraju¢im kablom.
Provjerite odgovara li napon mreze radnom naponu uredaja
za zavarivanje Zicom.

Stroj za zavarivanje mora uvijek biti uzemljen. Za to se
koristi Zutozeleni vodi¢ kabla za napajanje strujom koji je
oznacen simbolom W. Ostala dva vodica prikljucuju se na
naponsku mrezu.

Strujni vod mora imati zastitne naprave kao $to su osiguraci
ili automatske sklopke kako bi mogli izdrZati maksimalnu
potro3nju energije stroja za zavarivanje.

Eventualni produzni kablovi moraju imati odgovarajuci
presjek. Presjek ne smije nikada biti manji od presjeka
isporu¢enogkabla.

Zastitni plin
Kod zavarivanja pomi¢nom Zicom potrebna je plinska
za$tita &iji sastav ovisi 0 odabranom postupku zavarivanja:
- zavarivanje nelegiranog celika
PLIN CO, PLIN smjesaplinovaargon/CO,
- zavarivanje aluminija
PLIN argon
- zavarivanje plemenitog Celika
PLIN smjesa plinova argon/O - smjesa plinova argon/CO,

Rukovanje plinskim bocama

Zbog sigurnosnih razloga prilikom transporta na stranju
platformu treba smjestiti samo plinske boce male i srednje
velicine. Da biste pricvrstili plinsku bocu, ovijte je lancem
kojeg Cvrsto spojite s kukom i lokotom. Stroj za zavarivanje
ne transportirajte s velikim plinskim bocama.



Uklonite Cep s plinske boce i ocistite priklju¢ni navoj od
necisto¢a; otvorite ventil boce na nekoliko sekundi i
ispustite malo plina. Na taj nacin se sprecava da necistoce
dospiju uregulatortiakaioStete ga.

Provjerite ima li prikljucak regulatora tlaka brtvu i malo ga
pritegnite. Prikljucite crijevo za plin i Cvrsto pritegnite
metalnu obujmicu. Provjerite da kod otvorenog ventila ne
izlazi plin. Kad se stroj za zavarivanje ne koristi, ventil treba
uvijek dobro zatvoriti tako da ne dode do gubitka plina.

Montaa koluta sa icom

Otvorite poklopac motora.

Kolut okrenite sa zavrSetkom ice prema gore i nataknite na
trn.

Pazite da se navoji na svitku ne naslau; ica se mora
ravnomjerno namatati. Provjerite je li umetnutviacni kolut s
utorom za Zicu koju treba koristiti. Ako nije, okrenite kolut.
Odreite zavrsetak ice, zaokruite ga i udjenite u obje vodilice
ice, izbjegavajte prelomna mjesta i sukanja; icu uvedite za
nekoliko centimetara u ovojnicu Sipke za zavarivanje.
Zatvorite gornju vodilicu Zice, zapornu polugu uvrnite tako
da izmedu vlacnih kolutova bude odredeni pritisak koji ne
smije biti prevelik tako da se Zica ne pokida. Pustite da Zica
prode kroz cijelu duljinu Sipke za zavarivanje. Tako se
spre¢ava zapinjanje Zice na kraju Stapa i preporucuje se da
se ukloni vrh vodilice Zice. Vrh mora odgovarati
vrijednostima ice koje se nalaze na njenoj etiketi, i
pritegnite.

Zavarivanje
Prvi poloZaji sklopke namijenjeni su za zavarivanje manjih
debljina materijala, 1-2 mm, kod sljedec¢ih poloZaja dovod
struje je jaci i stoga su oni prikladni za vece debljine
materijala.
Otvorite ventil plinske boce i podesite izlaenje plina na 5-7
litara u minuti, ovisno o koridtenom poloaju.
Stezaljku uzemljenja poloite na radni komad.
Pritisnite tipku na Sipci za zavarivanje. lzmedu sapnice i
toka zavarivanja odrZavajte razmak od 3-4 mm.
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Zavarivanje aluminija i plemenitog Celika

Kao $to je ve¢ navedeno u odlomku "Odabir tipa plina’,
moguci su sljede¢i postupci zavarivanja uz odabir tipa
plina, ovisno o materijalu koji se zavaruje. Na upit mogu se
dobiti kompleti za zavarivanje aluminija i plemenitog Celika
sastavljeni od sljiedecih elemenata:

Vretena sa Zzicom (Celik ili aluminij)

Namatac Zice nakolut

Vrhovivodilicaica

Sapnice

Namata¢ se pri¢vrsti vijcima na internu plocu prema
priloZenojslici.

Komplet za aluminijkéd 802036

Komplet za plemeniti Celik  kdd 802037

Postupak toCkastog zavarivanja

SI.B
Sustavi zastite
Termostat §titi uredaj od preopterecen;ja.
Aktivira |i se termostat zbog preopterecenja, ne moze se
zavarivati. Morate priCekati da temperatura ponovno padne
ispod svoje grani¢ne vrijednosti i da termostat opet ukljuci
strujnikrug.

Odravanje

Kontrolirajte stanje kabla za zavarivanje i sekundarnih
stezaljki u redovitim vremenskim intervalima. Kontrolirajte
dase tijekom zavarivanja stezaljke previ$e ne zagrijavaju.
Povremeno takoder ocistite naslage prasine u unutrasnjosti

stroja.

Kontrolirajte Cetkice motora za pomak. Velika istro$enost
Cetkica moZe dovesti do pogredne funkcije na komutatoru
motora i iskljuciti ga. Pritegnite obujmice plinskih crijeva
tako da se izbjegnu gubiciplina.

Narocito treba odrZavati Sipku za zavarivanije jer je izloZena
visokim temperaturama i opterecenjima kao $to su viak i
sukanje.

Zbogtogatrebaizbjegavati grubo savijanje kabla.

Stroj za zavarivanje ne premjestajte tako da ga vucete za
Sipku.

Odravanije 8tipke za zavarivanje:

Sapnica: povremeno je poprskajte sprejom bez silikona i
uklonite unutarnje naslage. Prilikom odvrtanja sapnice,
odstranite necistoce s navoja.

Na vrhu vodilice ice provjerite je li otvor za prolaz jako
prosiren zbog tro$enja. U tom slucaju zamijenite vrh.

Na razvodniku sapnice treba odstraniti necistoce iz otvora
zaizlaZenje plina.

Ovojnica vodilice ice: kod loSeg transporta ice skinite
ovojnicuiprovijerite poloaj.

Zamjena Sipke za zavarivanje

Kod zamjene Sipke za zavarivanje zbog popravka treba
postupiti kako slijedi:

1) Otpustite vijke na kutiji motora za pomicanije ice.

2) Odvrnite priklju¢ak plina.

3) Otpustite maticu za stezanje strujnog kabla.

Za montau Sipke za zavarivanje treba postupiti obrnutim
redoslijedom.

Savijeti

Kabel za napajanje strujom
besprijekornom stanju.

Radove odrZavanja treba obavljati minimalno svakih 5-6
mjeseci; $to vise se upotrebljava uredaj za zavarivanje, to
CeSCe ga treba odravati.

Prilikom radova odrZavanja treba iskljuciti uredaj u
unutrasnjosti generatora ilina motoru za pomak.

Stezaljike uzemljenja prikljuCuju se samo na metalne
povrsine dobro oci$Cene od izolacijskog materijala (npr.
lakovi, mast).Apsolutno su zabranjeni radovi strojem za
zavarivanje u blizini zapaljivin materijala.

treba uvijek biti u

Nedostaci
Neravnomjerni pomak ice
Mogu¢iuzroc
Kontrolaiuklanjanje
Neispavan pritisak vodilice ice.
Provjernite koCi Ii vodilica Zicu ili Zica ne moZe Kiiziti.
Prema tome podesite pravilan pritisak.
Kolutza pomak ivrh vodilice ice ne odgovaraju tipuice.
Provjerite i po potrebi ih zamijenite.
Zacepliena ovojnica vodilice Zice
Skinite ovojnicu, ispusite je komprimiranim zarkom i
provjerite stanje.
Lose namotanikolutiliprekrienaica.
Provjerite i po potrebi zamijenite kolut Zice.
Oksidiranaica ili losa kvaliteta ice.
Provjerite i po potrebi zamijenite kolut sa Zicom.
ica visi.
Kontrolirajte.

Porozno zavarivanje

Moguc¢i uzroci
Kontrola i odstranjivanje gre$aka

Prazna plinska boca, zatvoren ventil za plin.
Otvorite ventile, skinite gumeno crijevo i provjerite izlazi li
plin normaino.

Zalepliene sapnice za izlazenje plina na Sipci za



zavarivanje.
Da biste sprijeCili zaCepljenje sapnica poprskajte ih
sprejom bez silikona i u redovitim intervalima Cistite
otvore.
Dovod zraka u podrucje zavarivanja
Zastitite mjesto zavarivanja.
Gubitak plina
Provjerite pricvricenost obujmice na crijevu za plin i po
potrebije pritegnite.
Vrhvodilice Zice previse je uvucen.
Provjeriti.
Lose stanje radnih komada
Provjerite jesu li radni komadi mokri ili zaprijani, te
imaju li hrde.
Slabakvalitetaice iliplina
Zamijenite kolut Zice ili plinsku bocu i u redovitim
vremenskim intervalima Cistite otvore.

Zica se ne pomice
Moguci uzroci
Kontrola i odstranjivanje gresaka
Neispravna mikrosklopka na $ipci za zavarivanje.
Provjerite nisu li prekinute veze s prikijuCkom i
mikrosklopkom Sipke za zavarivanje.
Aktivirao se je termostat kod preoptereéenja.
Pricekajte nekoliko minuta da se strojohladi.
Neispravan osigurac platine koja se moZe izvaditi.
Provjerite i po potrebi zamijenite.
Istroene Cetkice motora za pomak.
Provijerite i po potrebi zamijenite.
Osteceni elektronicki krugovi za kontrolu brzine.
Zamijenite upravljacku platinu.
Nestanak struje zavarivanja kod pravilnog pomicanja
ice
Moguci uzroci
Kontrola i odstranjivanje gresaka
Neispravna regulacijska sklopka.
Provjerite sekundamu struju svih poloZaja sklopke.
Neispravan ispravljac.
Iskljucite sekundarnu struju ispravijaca i pomocu
uredaja za ispitivanje provjerite propusta li svaka dioda u
samo jednom smjeru: u suprotnom sluCaju zamijenite
ispravijac.
Neispravan elektronicki krug.
Zamijenite upravljacku platinu.
Nestrucno poloZen kabel za uzemljenje.
Stezaljku za uzemijenje spojite direktno na radni komad;
provjerite je i kabel intaktan i dobro pricvisi¢en na
stezaljku za uzemijenje.
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Fig.C
GURNOSNI PROPISI
Izbjegavajte direktni kontakt sa strujnim krugom
zavarivanja; napon praznog hoda Kkoji proizvodi
generator moZe pod odredenim okolnostima biti opasan.
Prije instaliranja i prije svakog zahvata kao i u svrhu
kontrole i popravka uredaja treba izvuci utikac stroja iz
uticnice.
Elektri¢ne radove instaliranja treba provesti u skladu s
normama i zakonima za$tite na radu. Provijerite je i
uzemljena mrezna uti¢nica.
Ne koristite uredaj u vlaznoj ili mokroj okoliniili na kisi.
Ne koristite kabel s raspadnutom izolacijom ili s labavim
prikljuc¢eima.
Kod zamijene potrodnih dijelova Sipke za zavarivanje
iskljucite uredaj.
Ne zavarivajte na spremnicima, ba¢vama ili cijevima u
kojima su zapaljive tekucine ili plinovi.
Ne zavarivajte materijal o¢is¢en otapalima koja sadrze
klorine zavarivajte u blizini takvih otapala. Ne zavarivajte
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na lakiranim dijelovima, ako su zaprljani mascuili uljemili
ako imaju galvanizirani sloj.

Treba se pobrinuti za dostatnu cirkulaciju zraka ili
odgovarajuce odvoditi pare nastale tijekom zavarivanja u
blizini elektri¢nog luka.

O¢i zastitite odgovarajucim specijalnim naocalama koje
se pricvrste na $ljem ili zastitnu masku za lice. Nosite
prikladnu odjecu i rukavice da biste zastitili koZu od UV-
zracenja elektri¢nog luka.

Plinsku bocu osigurajte pripadajucim lancem; prije
premjestanja uredaja za zavarivanje pomocu sajle ili
viljikuskara uklonite plinsku bocu.

Plinske boce drZite podalje od izvora topline ukljucujucii
suncevo zracenje.

(SLO)

NAVODILA ZA UPORABO

Glavne komponente
Linearni pretvornik,
silicijevimi diodami.

Veclpozicijsko stikalo za prednastavitev varilnega toka.
Platina za regulacijo hitrosti dovajanja varilne Zice. Trajni
magnetni motor za dovajanje Zice z regulatorjem hitrosti.
Termic¢na zascita v primeru preobremenitve in prenapetosti.

izolacijski razred H. Usmernik s

Pribor

Varilna palica

Tlacniregulator

Ozemljitveni kabel

Verige za pritrditev plinskih jeklenk

Elektricni omrezni priklju¢ek

Elektricni omrezni prikljuek je treba izvrsiti z ustreznim
elektricnim kablom. Preverite, e omrezna napetost
odgovarja obratovalni napetosti aparata za vatjenje z
varilno Zico.

Varilni stroj mora biti zmeraj ozemljen. V ta namen se
uporablja rumeno-zelenia Zica kabla za dovod elektri¢nega
toka, ki je oznacena s simbolom W. Drugi dve Zici prikljucite
na napetostno omrezje.

Napeljava elektri¢nega toka mora biti izvedena z zas¢itnimi
pripravami kot so n. pr.varovalke ali avtomatska stikala tako,
da lahko prenesejo najvecji prevzem elektricnega toka
varilnega stroja.

Eventuelni kabelski podaljski morajo imeti odgovarjajoci
presek. Presek kabelskih podaljskov ne sme biti nikoli
manj$i od preseka z variinim aparatom izdobavljenega
elektricnegakabla.

Zascitni plin

Pri varjenju z neprekinjeno Zico je potrebna plinska zascita,
katere sestava je odvisna od izbranega postopka varjenja:
varjenje nelegiranegajekla

PLINCO,-PLIN plinska mesanica Argon/CQO,

varjenje aluminija

PLIN Argon

varjenje plemenitegajekla

PLIN plinska mesanica Argon/O
Argon/CO,

plinska mesanica

Rokovanje s plinskimi jeklenkami

|z varnostnih razlogov je treba med transportom namestiti
na zadnji platformi samo manjse in srednje velike plinske
jeklenke. Pri pritrievanju jeklenk je treba okrog jeklenk oviti
verigo, ki mora biti tesno pritrjena na kljuko. Varilnega stroja
z velikimi jeklenkami ne smete transportirati.

Odstranite pokrov iz plinske jeklenke in olistite umazanijo iz
prikljucnih navojev; nekaj sekund dolgo drZite ventil jeklenke
odprt, da izpustite nekoliko plina. Tako boste prepredili, da bi



vtladniregulator pri§la umazanija in ga poskodovala.
Preverite, Ce je prikljucek tladnega regulatorja opremljeni s
tesnilom in ga ¢vrsto privijte z nekaj pritiska. Prikljucite
plinske cevi in zategnite kovinske objemke. Preverite, Ce
plin ne uhaja pri odprtem ventilu. Ko ne uporabljate
varilnega stroja, mora biti ventil zmerajdobro zaprt, dase ne
biizgubljal plin.

Montaza navitja zice

Odprite pokrov motorja.

Navitje namestite s koncemice navzgornatrn.

Preverite, ¢e se na navitju navoji Zice ne prekrivajo; Zica se
mora odvijati enakomerno. Preverite, Ce je vstavljeno
viecno kolo z utorom za Zico, ki jo boste uporabljali za
varjenje. Ce temu ni tako, potem obrnite kolo. OdreZite
konec Zice, zavijte konec Zice in vstavite v obe vodili Zice.
Pazite, da ne bo imela ica ostrih pregibov in zavojev. ico
vstavite za nekaj centimetrov v ovoj varilne palice. Zaprite
zgornje vodilo Zice, privijte zapiralno rocico tako, da bo med
vlecnimi kolesi obstajal doloceni pritisk, ki pa ne sme biti
prevelik, da se ne biZica pretrgala. Pustite, da Zica gre skozi
celo dolZino varilne palice. Tako boste prepredili, da bi se
Zica zataknila na koncu varilne palice. Priporocljivo je
odstraniti konico vodila Zice. Konica mora odgovarjati Zici,
kot je navedeno na etiketiin potemjo privijete.

Varjenje

Prvi poloaji stikala so za varjenje manjsih debelin, 1-2 mm,
pri nadaljnjih poloZajih stikala je dovod toka mocnejsi in je
zato le-ta primeren za vecje debeline.

Odprite ventil plinske jeklenke in nastavite izhod plinana 5-
7 litrov na minuto glede na uporabljani poloaj.

Ozemljitveno spono namestite na obdelovanec.

Pritisnite gumb na varilni palici. Med Sobo in varilnim tokom
vzdrujte razdaljo 3-4 mm.

Slika A

Varjenje aluminija in plemenitega jekla

Kot je bilo e navedeno v poglavju "lzbira vrste plina" , so
taksni postopki varjenja mozni z izbiro vrste plina glede na
varjeni material. Po naroCilu je mozno dobiti varilne
komplete za aluminij in plemenito jeklo, ki so sestavljeni iz
sledecih komponent:

Zi¢navretena (jeklo ali aluminij)

navijalka za Zicni kolut

konice vodilaice

Sobe

Navijalko je potrebno priviti na interno plosc¢o kot je
prikazano na sliki.

Komplet za aluminij Cod. 802036

Komplet za plemenito jeklo Cod. 802037

Postopek tockovnega varjenja
Slika B

Zascitni sistemi

Termi¢na za3Citavaruje stroj pred preobremenitvijo.

Ce se aktivira termostat zaradi preobremenitve, ni mozno
variti. Potrebno je pocakati, da temperatura ponovno pade
pod mejno vrednost in, da termostat ponovno sklene
elektricnitokokrog.

Vzdrevanje

V rednih ¢asovnih presledkih je potrebno preverjati stanje
varilnih kablov in sekundarnih sponk. Preverjajte, ¢e se le-te
med varnejnem preved ne segrevajo.

Obcasno odstranite iz notranjosti stroja prasno umazanijo.
Preverite krtaCke motorja za dovojanje Zice. Velika
obrablienost krtack lahko privede do motenj na komutatorju
motorja in izklju¢i motor iz obratovanja. Zategnite objemke
na plinskih ceveh, da preprecite izgube plina.
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Varilna palica potrebuje posebno vzdrevanje, ker je
izpostavljena vigjim temperaturam in obremenitvam kot n.
pr.nategin vrtenje.

Zato se izogibajte naglemu upogibanju kabla.

Varilnega stroja ne prestavljajte z vleCenjem za variino
palico.

Vzdrevanje na varilni palici:

Obcasno obdelajte $obo s spray-em brez vsebnosti silikona
in odstranite umazanijo iz notranjosti variine palice. Ko
odvijete Sobo, odistite umazanijo iz navojev.

Preverjajte na konici vodila Zice, Ce se ni odprtina za Zico ni
zaradi obrabe preve¢ povecala. V tak$nem primeru je treba
zamenjati konico.

Na razdelilni $obi je potrebno odcistiti
plina.

Pusa vodila za ico: V primeru slabega prenosa ice
demontirajte puso in preverite stanje.

odprtine za izhod

Zamenjava varilne palice

Pri zamenjavi varilne palice , n. pr. zaradi popravila,
postopajte na sledecinacin:

1) Odvijte vijake na Skatlimotorja za dovajanje ice.

2) Odvijte plinski prikljucek.

3) Odvijte sponéno matico elektri¢nega kabla.

Pri ponovni montai varilne palice postopajte v obratnem
vrstnem redu

Nasveti

Elektri¢ni napajalni kabel zmeraj vzdriujte v brezhibnem
stanju.

Vzdrevalna dela je treba izvajati najmanj vsakih 5-6
mesecev. Cim pogosteje uporabljate varilni aparat, tem
pogosteje morate izvajati vzdrzevanje aparata.

Ko izvajate vzdrZevanje v notranjosti generatorja ali na
motorju za dovajanje Zice, morate varilni aparat izkljuciti.
Ozemljitveno sponko prikljucujte samo na dobro odiscene,
izolacijskega materiala proste (n.pr. lak, mascoba) kovinske
povrsine.

Varilnih del s tem varilnim aparatom absolutno ne smete
izvajati v bliini vnetljivih snovi.

Nezadostnosti
Neenakomerno dovajanje varilne Zice
Mozni vzroki
Kontrola in odprava motenj
Ni pravilnega pritiska pri vodenju Zice.
Preverite, e ni vodilo Zice zavirano ali ne dovoljuje
drsenja Zice. Nastavite odgovarjajocCi pravilni pritisk.
Dovajalno kolo in konica vodilaice ne odgovarjata vrsti ice.
Preverite in po potrebi zamenjajte.
Zamasena pusa vodila Zice
Demontirajte puso, jo izpihajte s komprimiranim zrakom
in preverite stanje.
Slabo navita navitja Zice ali prekriane ice na navitju.
Preverite in po potrebi zamenjajte navitje.
Oksidiranaica ali slaba kakovostZice.
Preverite in po potrebi zamenjajte navitje.
Zica se povesa.
Preverite.

Porozno varjenje

Mozni vzroki
Kontrola in odprava motenj

Plinska jeklenka je prazna, plinskiventil je zaprt.
Odprite ventile, demontirajte gumijasto cev in preverite,
Ce izhod plina normaino poteka.

Zamasene $obe naizhodu plina na varilni palici.
Da bi preprecili zamasitve 3ob, jih popriite s spray-em
brez vsebnosti silikona in v rednih Casovnih razmakih
ocistite Sobne odprtine.

Zracnivlek vvarilnem obmodiju



Zakrijte variino mesto.
lzgube plina
Preverite obrabljenost objemk na plinskih ceveh in po
potrebi zategnite objemke.
Konica vodilaZice je prevec v notranjosti.
Preverite.
Slabo stanje obdelovancev
Preverite, e obdelovani material ni moker ali umazani
in, Ce je brez rje.
Slabakakovostice ali plina
Zamenjajte navitje Zice ali plinsko jeklenko in ocistite
odprtine vrednih Casovnih razmakih.

Ni dovajanja Zice
Mozni vzroki
Kontrola in odprava motenj
Gumb mikro stikala na varilni palici je pokvarjen.
Preverite, Ce niso prekinjene povezave med prikljuckom
varilne palice in mikro stikalom varilne palice.
Aktiviranje termostata v primeru preobremenitve.
PoCakajte nekaj minut, da se strojohladi.
Okvara varovalke na demontani platini.
Preverite in zamenjajte.
Obrabljene krtacke na motorju za dovajanje Zice.
. Preveritein zamenjajte.
Skodljivi elektronski tokokrogi za kontrolo hitrosti dovajanja
Zice.
Zamenjajte platino za krmiljenje.

Izpad varilnega toka pri rednem dovajanju zice
Mozni vzroki
Kontrola in odprava motenj
Stikalo regulatorja je pokvarjeno.
Preverite sekundarni tok vseh poloZajev stikala.
Okvara usmernika.
IzkljuCite usmemnik sekundamega toka in preverite s
kontrolnim aparatom, Ce gre vsaka dioda samo v eno
smer: v nasprotnem primeru zamenjajte usmernik.
Okvara na elektronskem tokokrogu.
Zamenjajte platino za krmiljenje.
Nepravilno poloen ozemljitveni kabel.
Ozemijitveno sponko prikljuCite neposredno na
obdelovanec; preverite, Ce je kabel pravilno in dobro
prikijuceni na ozemijitveno sponko.

SESTAVLJANJE
Slika C

RNOSTNI PREDPISI

|zogibajte se neposrednemu stiku z varilnim tokokrogom;
napetost prostega teka, kijo proizvaja generator, je lahko
v dolo¢enih pogojih nevarna.

Pred instalacijo in pred vsakim posegom ter
preverjanjem in tudi pred zacetkom izvajanja popravil
morate potegniti vtikac stroja iz vti¢nice.

Elektri¢na instalacijska dela morate izvajati v skladu z
normami in zakoni o preprecevanju nezgod. Preverite,
¢e je elektricna omreZna vticnica ozemljena po
predpisih.

Stroja ne uporabljajte v vianem ali mokrem okolju in ga
ne izpostavlajjte deju.

Ne uporabljajte elektri¢nih kablom s preperelo izolacijo
ali z rahlimi prikljucki.

Izkljucite varilni stroj, ko zamenjavate obrabne dele
varilne palice.

Ne izvajajte varjenja na rezervoarjih, posodah ali ceveh,
kivsebujejo vnetljive snovi, plinska ali tekoca goriva.

Ne varite materiala, ki je bil CisCeni z razredCili z
vsebnostjo klora in ne varite v bliZini taksnih razredcil. Ne
varite na delih, ki so lakirani ali umazani z oljem ali
mascobo ali paimajo galvanizirano povrsino.

VA

Poskrbite za zadostno prezradevanje ali za
odgovarjajoCa sredstva, ki pri varjenju odvajajo pare, ki
nastajajo v blizini variinega oblo¢nega plamena.

O¢isi zasCitite z ustreznimi zascitnimi ocali, ki jih pritrdite
na Celado ali na zascito za obraz. Uporabljajte ustrezno
delovno obleko in rokavice, da za$Citite koZo pred UV
sevanjem, ki ga proizvaja oblo¢ni plamen.

Plinsko jeklenko pritrdite s pripadajoco verigo; pred
prestavljanjem varilnega aparata odstranite plinsko
jeklenko s pomocijo Zi¢ne dvigalke ali vili¢aste dvigalne
priprave.

Plinske jeklenke namescajte pro¢ od virov toplote in jih
zasCitite pred neposrednim delovanjem sonénih Zarkov.

()
MANUALE D’ISTRUZIONE

Elementi fondamentali

Trasformatore a caratteristica lineare, isolamento in classe
H.Raddrizzatore con diodi al Silicio.

Commutatori a pil posizioni per la predisposizione della
corrente di Saldatura. Scheda elettronica per la regolazione
della velocita del filo. Motore ftrainafilo a magnete
permanente con riduttore di velocita. Protezione
termostatica contro sovraccarichie sovratensioni.

Accessori

Torcia disaldatura.

Riduttore di pressione.

Cavo di massa.

Catenella per fissaggio bombola.

Allacciamento alla rete

Il Collegamento alla rete & da effettuarsi con apposito cavo.
Controllare che la tensione di rete sia equivalente alla
tensione di funzionamento dellimpianto a filo. E sempre
obbligatorio collegare a terra la saldatrice, utilizzando il
conduttore di colore giallo-verde del cavo di alimentazione
contraddistinto  dall’etichetta mentre gli altri due
conduttori andranno collegati alla rete di tensione. La linea
di alimentazione dovra essere dotata di sistemi di
protezione, quali fusibili o interruttori automatici, sufficienti
per sopportare 'assorbimento massimo della saldatrice.
Eventuali prolunghe del cavo di alimentazione devono
avere una sezione adeguata e comunque mai inferiore a
quella del cavo fornito.

Gas di protezione

La Saldatura a filo continuo necessita di una protezione di
gas la cui composizione dipende dal tipo di Saldatura che si
vuole effettuare e precisamente:

Saldatura di acciai al carbonio

GAS CO,- GAS Miscela Argon/CO,

Saldatura di Alluminio

GAS Argon

Saldatura di Acciai Inox

GAS Miscela Argon/O - Gas Miscela Argon/CO,

Sistemazione della bombola

Per motivi di sicurezza di trasporto alloggiare sull'apposita
piattaforma posteriore solo bombole di piccole e medie
dimensioni. Fissare la bombola avvolgendola con la
catenella, che andra fissata in modo stretto ai ganci. Non
trasportare la saldatrice con bombole grandi. Togliere il
cappellotto della bombola, pulire da sporcizie la filettatura di
attacco e aprire per qualche secondo la valvola, in modo da
far uscire un po’digas, questo evitera che eventuali impurita
entrino nel riduttore di pressione danneggiandolo.
Controllare che I'attacco del riduttore sia provvisto di



guarnizione ed avvitarlo con una certa pressione. Collegare
il tubo del gas stringendo bene la fascetta metallica.
Controllare che con la valvola della bombola aperta non ci
siano perdite. La valvola & comungue da mantenere sempre
ben chiusa quando non si usa la saldatrice, per evitare
eventualisprechi digas.

Sistemazione della bobina filo

Accedere al vano motore

Infilare la bobina nellapposito perno con il capo del filo
rivolto verso l'alto. Controllare che non ci siano spire
accavallate sulla bobina e che il filo si possa svolgere
regolarmente. Verificare che il rullino dl traino sia inserito
con la cava uguale al @ del filo da utilizzare, se cosi non
fosse girare il rullino. Tagliare I'estremita del filo,
arrotondarne la punta ed infilarla nei due guidafilo evitando
che il filo subisca curvature ed accompagnarlo per alcuni
centimetri dentro la guaina della torcia. Chiudere quindi il
guidafilo superiore, avvitare la manopola di serraggio, in
modo da avere una certa pressione tra i rulli di traino, che
non dovra essere troppo forte per non creare rotture del filo.
Far scorrere il filo per tutta la lunghezza della torcia. Per
evitare che il filo si possa impuntare sullestremita della
torcia € conveniente togliere la punta guidafilo. Si ricorda
che la punta deve corrispondere al & del filo, controllare
nella stampigliatura, ed avvitare a fondo la stessa.

Saldatura

Le prime posizioni dei commutatori sono adatte per
Saldature su piccoli spessori da 1-2 mm, mentre le
successive fanno erogare correnti pill alte e sono adatte per
spessori piu grossi. Aprire la valvola della bombola e
regolare I'uscita del gas a 5-7 litri al minuto a seconda della
posizione utilizzata. Applicare il morsetto di massa a
contatto con il pezzo da saldare. Premere il pulsante torcia
mantenendo una distanza di 3/4 mm tra 'ugello e il bagno di
saldatura.

Fig. A

Saldatura alluminio e acciaio inox

Queste saldature sono possibili con una scelta del gas in
base al materiale da saldare come gia specificato nel
paragrafo “scelta del gas”. A richiesta sono disponibili dei Kit
per la saldatura di Alluminio e Acciaio Inox cosi composti:
Bobina difilo (Acciaio o Alluminio);

Aspo perbobina filo;

Punte guidafilo;

Ugelli.

’Aspo andra avvitato sul pannello interno secondo la figura
allegata.

Kit Alluminio cod. 802036

Kit Acciaio Inox cod. 802037

Possibilita di puntatura
Fig.B

Sistemi di protezione

Limpianto & protetto contro sovraccarichi da un termostato.
Nel caso di intervento del termostato, a causa di
sovraccarico, la Saldatura non & possibile. Si dovra pertanto
attendere che la temperatura ridiscenda entro il limite e che
il termostato ripristiniil circuito.

Manutenzione

Verificare periodicamente le condizioni dei cavi di saldatura
e dei morsetti secondari. In particolare, verificare che in
saldatura non diano luogo a riscaldamento eccessivo.
Pulire periodicamente l'interno della macchina dai depositi
di polvere. Controllare le spazzole del motore di traino. Un
consumo eccessivo delle spazzole pud comportare degli
inconvenienti al collettore del motore mettendo fuori uso lo
stesso. Stringere le fascette dei tubi gas per evitare perdite

di gas. La parte dellimpianto che richiede maggior
manutenzione & comunque la torcia in quanto & sottoposta
atemperature elevate ed & inoltre continuamente sollecitata
a trazione ed a torsione. Si raccomanda a questo proposito
di evitare piegature brusche del cavo e di non spostare
limpianto tramite la torcia. Le manutenzioni principali della
torcia vanno effettuate: sull'ugello, spruzzando di tanto in
tanto dello spray esente da silicone e pulendo la parte
interna da incrostazioni, nel caso inoltre che si debba
svitare lugello pulire da impurita il filetto. Sulla punta
guidafilo controllare che il foro di passaggio del filo non sia
troppo allargato a causa di usura; in questo caso sostituire
la punta. Sul diffusore, pulendo i fori di uscita del gas da
possibili ostruzioni. Sulla guaina scorrimento filo; nel caso di
cattivo passaggio del filo togliere la guaina e controllarne lo
stato.

Sostituzione della torcia

Nel caso di una qualsiasi sostituzione della torcia di
saldatura dovuta ad esempio a una riparazione della
medesima, esegulire le operazioni di seguito riportate:

1) Svitare le viti della cuffia del motorino di traino,

2) Staccare il collegamento gas,

3) Allentare il dado difissaggio cavo porta corrente.
Eseguire le operazioniinverse per il montaggio della torcia.

Consigli utili

Mantenere in buone condizioni il cavo di alimentazione.
Procedere alla manutenzione almeno ogni 5-6 mesi e tanto
piu frequentemente quanto pit intenso € 'uso dell'impianto.
Per operazioni di manutenzione all’interno del generatore o
del traino staccare 'impianto dallarete. Collegare la pinza di
massa a superfici metalliche ben pulite da materiali isolanti,
quali vernici, grassi ecc. Evitare nel modo piu assoluto I'uso
della saldatrice in vicinanza di materiali inflammabili.

INCONVENIENTI
Avanzamento irregolare del filo
Cause possibili
Controlli da effettuare e rimedi
Pressione del guidafilo non corretta.
Controllare che il guidafilo non freni o non lasci slittare il
filo e regolare diconseguenza la pressione.
Rullino ditraino e punta guidafilo non adatta al filo.
Verificare ed eventualmente sostituire.
Guaina guidafilo intasata.
Togliere la guaina, soffiarla con aria compressa e
controllarne lo stato.
Bobina con spire accavallate o male avvolte.
Verificare ed eventualmente sostituire la bobina.
Filo ossidato o di cattiva qualita.
Verificare ed eventualmente sostituire la bobina.
Caduta dispire sotto 'aspo.
Verificare.

Saldatura porosa
Cause possibili
Controlli da effettuare e rimedi
Bombola gas vuota - rubinetto valvola chiusa.
Controllare aprendo i rubinetti e staccando il tubo in
gomma, se l'uscita del gas e normale.
Foridel diffusore della torcia otturati.
Per evitare otturamenti spruzzare il diffusore con spray
esente da silicone e pulire periodicamente i fori.
Correntid’aria nella zona disaldatura.
Proteggere la zona dell’arco con opportuni schermi.
Perdite di gas.
Controllare la chiusura delle fascette dei tubi del gas ed
eventualmente serrarle ancora.
Punta guidafilo troppo rientrata.
Verificare.
Cattivo stato deipezzidasaldare.
Controllare che i pezzi non siano bagnati o sporchi e
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siano esentida ruggine.

Cattiva qualita delfilo o del gas.
Sostituire la bobina del filo o la bombola del gas e pulire
periodicamente i fori.

Mancanza di avanzamento del filo

Cause possibili
Controlli da effettuare e rimedi

Microinterruttore pulsante torcia difettoso.
Controllare che non siano staccati i collegamenti
sullattacco torcia e sul pulsante torcia.

Intervento deltermostato per sovraccarico.
Attendere alcuni minuti in modo da consentire il
raffreddamento della macchina.

Fusibile della scheda estraibile non integro.
Verificare e sostituire.

Spazzole del motore ditraino consumate.
Verificare e sostituire.

Difetto dei circuiti elettronici di controllo della velocita.
Sostituire la scheda di comando.

Mancanza di corrente di avanzamento

regolare del filo.

Cause possibili.
Controllida effettuare e rimedi.

Commutatori diregolazione difettosi.
Controllare la tensione secondatria per ogni posizione dei
commutatori.

Raddrizzatore difettoso.
Staccare il raddrizzatore dal secondario e controllare con
uno strumento che ciascun diodo conduca in un solo
senso. In caso contrario, sostituire il raddrizzatore.

Difetto del circuito elettronico.
Sostituire la scheda di comando.

Cavo di massa mal disposto.
Collegare il morsetto di massa direttamente al pezzo da
saldare, controllare che il cavo sia integro e ben serrato al
morsetto dimassa.

CONFEZIONE DI MONTAGGIO
Fig.C

NORME DI SICUREZZA

- Evitare i contatti diretti con il circuito di saldatura; la
tensione a vuoto fornita dal generatore pud essere
pericolosa in talune circostanze.

- Staccare lamacchina dalla presa di alimentazione prima
dellinstallazione e di tutte le operazioni di verifica e di
riparazione.

- Eseguire linstallazione elettrica secondo le previste
Norme e Leggi antinfortunistiche. Assicurarsi che la
presa di alimentazione sia correttamente collegata alla
terra diprotezione.

- Non utilizzare la macchina in ambienti umidi o bagnati o
sotto la pioggia.

- Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con
connessioni allentate.

- Spegnere la macchina durante la sostituzione dei
particolari d’'usura della torcia.

- Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che

abbiano contenuto prodotti infiammabili o combustibili
liquidi o0 gassosi.
Evitare di operare su materiali puliti con solventi clorurati
o nelle vicinanze di detti solventi. Evitare inoltre di saldare
su parti verniciate, sporche di grassi od olio, 0 con
rivestimenti galvanici.

- Assicurarsi un ricambio d’aria adeguata o di mezzi atti ad
asportare i fumi disaldatura nelle vicinanze dell’arco.

- Proteggere sempre gli occhi con gli appositi vetri
inattinici montati su maschere o caschi. Usare gli appositi
indumenti e guanti protettivi evitando di esporre
I’epidermide ai raggi ultravioletti prodotti dall’arco.

- Assicurare la bombola gas con I'apposita catena; togliere
la bombola nel caso si debba spostare la macchina con

forche o paranchi.
- Mantenere la bombola al riparo da fonti di calore,
compreso lirraggiamento solare.

F
MANUEL D’INSTRUCTIONS

Caractéristiques principales

Transformateur a caractéristique linéaire, isolation en
classe H. Redresseur avec diodes au silicium.
Cmmutateurs a plusieurs positions pour régler le courant de
soudage.

Carte électronique de réglage de la vitesse du fil.

Moteur d’entrainement & aimant permanent avec réducteur
de vitesse.

Protection thermostatique contre les surcharges et les
survoltages.

Accessoires

Torche.

Manodétendeur.

Cable de masse.

Chaine de fixation de la bouteille.

Branchement au secteur

Le branchement au secteur doit s’effectuer avec le cable
spécial. S’assurer que la tension du secteur correspond & la
tension de fonctionnement de I'appareil afil.

Le branchement a la terre est toujours obligatoire et doit étre
fait en utilisant le conducteur de couleur jaune et vert du
cable d’alimentation muni de 'étiquette portant le symbole
%, tandis que les deux autres conducteurs seront branchés
au secteur de tension.

La ligne d’alimentation devra étre équipée de systémes de
protection tels que fusibles ou interrupteurs automatiques,
suffisants a supporter le courant maxi absorbé par le poste
de soudage.

Les éventuelles rallonges du céable d’alimentation devront
avoir une section adéquate et en aucun cas inférieures a
celle ducable équipant 'appareil.

Gaz de protection
Pour souder a fil continu, il faut disposer d’une protection de
gaz dont la composition dépend du type de soudage a
executer, et précisément:
- Soudage d’aciers au carbone
GAZ CO, - Mélange de gaz Argon/CO,
- Soudage d’aluminium
Gaz Argon
- Soudage d’aciers inox
Mélange de gaz Argon/O - Mélange de Gaz Argon/CO,

Fixation de la bouteille

Pour des raisons de sécurité du transport, loger sur la plate-
forme arriére uniquementdes bouteilles de gaz de petites et
moyennes dimensions.

Fixer la bouteille au moyen de la chaine qui devra étre bien
fixée aux crochets. Eviter de transporter I'appareil avec des
bouteilles trop grandes.

Enlever le couvercle de la bouteille, nettoyer le filet de
fixation et ouvrir le robinet pour quelques secondes pour
faire sortir un peu de gaz, afin d’éviter que d’éventuelles
impuretés entrent dans le manodétendeur en
lendommageant. S’assurer que la fixation du
manodétendeur soit dotée d’un joint et le serrer avec une
certaine pression. Brancher le tuyau de gaz en serrant avec
le collier métallique. S’assurer que lorsque le robinet de la
bouteille est ouvert il N’y ait aucune fuite. Le robinet doit
toujours rester fermé lorsque I'appareil n’est pas utilis¢é afin
d’éviterdes gaspillages de gaz.
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Fixation de la bobine de fil

Accéder au compartiment du moteur.

Placer la bobine sur I'axe spécial avec le bout du fil tourné
vers le haut. Contrdler qu’il n’y ait pas de spires se
chevauchant et que ces derniéres puissent se dérouler
normalement. Vérifier que le galet d’entrainement soit
positionné avec la gorge correspondante au diametre du fil
a utiliser. Dans le cas contraire, tourner le galet. Couper
extrémité du fil, arrondir la pointe et la passer dans le deux
guide-fil en prenant soin d’éviter que le fil subisse des
cintrages; 'accompagner pour quelques centimetres dans
la gaine de la torche. Fermer ensuite le guide-fil supérieur et
serrer la poignée de serrage de maniére a obtenir une
certaine pression entre les galets d’entrainement. Cette
pression ne devra pas étre trop élevée pour ne pas produire
des ruptures du fil. Faire passer le fil sur toute la longueur de
la torche. Pour éviter que le fil se bloque sur 'extrémité de la
torche, il estrecommandé d’enlever le tube de contact. Il est
rappelé que le tube de contact doit correspondre au
diamétre du fil estampillé sur le tube. Ce dernier doit étre
serré afond.

Soudage
Les premieres positions des commutateurs sont indiquées
pour des soudages de petites épaisseurs (1-2 mm), alors
que les positions suivantes produiront des courants plus
hauts, plus indiqués pour de grandes épaisseurs.
Ouvrir le robinet de la bouteille et régler la sortie du gaz a 5-
7 litres/minute, selon la position utilisée.
Appliquer la borne de masse en contact avec la piéce a
souder.
Appuyer sur le poussoir torche en maintenant une distanee
de 3/4mmentre labuse etle bain de soudage.

Fig. A

Soudage d’aluminium et acier inox
Il est possible de réaliser ces types de soudage en
choisissant le gaz suivant le matériel & souder comme
spécifié au paragraphe “Gaz de protection”. Sur demande
nous pouvons fournir des kits pour le soudage de
aluminium et de I'acierinox, composés par:
Bobine de fil (acier ou aluminium).
Enrouleuse pour bobine de fil.
Tubes de contact.
Buses.
Lenrouleuse doit étre serrée sur le panneau intérieur selon
la figure ci-jointe.
Kit Aluminium code 802036
Kit Acier Inox code 802037.
Pointage

Fig. B

Systémes de protection

Lappareil est protégé contre les surcharges par un
thermostat.

En cas d’intervention du thermostat & cause de surcharge, il
n'est pas possible de souder. On doit attendre que la
température baisse jusqua la valeur fixée et que le
thermostat rétablisse le circuit.

Entretien

Vérifier périodiquement I'état des cables de soudage et des
bornes de sortie. En particulier, vérifier que pendant le
soudage ils ne se surchauffent pas.

Dépoussiérer périodiquementl'intérieur de I'appareil.
Contréler les balais du moteur d’entrainement. Une usure
excessive des balais peut provoquer de graves
inconvénients au collecteur du moteur en le mettant hors
service.

Serrer les colliers des tuyaux de gaz afin d’éviter des fuites.
La partie qui exige les plus d’entretien est sans doute la

torche, puisqu’elle est soumise a des températures élevées
etestsans cesse sollicitée par des tractions et des torsions.
Il est récommandé d’éviter de brusques pliages du cable et
de déplacer’appareil au moyen de la torche.

Les principaux entretiens de la torche doivent étre
effectués:

Surlabuse, envaporisantde temps en temps du spray sans
silicone eten nettoyant l'intérieur des incrustations. En outre
s’ilfaut enlever la buse, nettoyer le filet des impuretés.

Sur le tube de contact, en contrélant que le trou de passage
du fil ne soit pas trop large a cause d’'usure; dans ce cas,
remplacer le tube de contact.

Sur le diffuseur, en nettoyant les trous de sortie du gaz de
possibles obstructions.

Sur la gaine de guidage du fil: en cas de mauvais passage
dufil, enlever la gaine etla contrdler.

Remplacement de la torche

Pour remplacer la torche, par exemple pour la réparer,

procédercomme suit:

1) Déesserrer les vis de
d’entrainement.

2) Couperlaconnexiondugaz.

3) Desserrer 'écrou de fixation du cable d’alimentation de
courant.

Pour le montage de la torche, effectuer les opérations

contraires.

la cache du moteur

Conseils utiles

Surveiller les bonnes conditions du cable d’alimentation.
Procéder a I'entretien au moins tous les 5 ou 6 mois ou plus
souventsile travail estintensif.

Débrancher toujours I'appareil du secteur avant d’effectuer
Fentretien alintérieur du générateur ou de entrainement.
Brancher la pince de masse sur des surfaces métalliques
bien propres, sans présence de matiéres isolantes, telles
que peintures, graisses etc.

Eviter de la fagon la plus absolue d’utiliser 'appareil prés de
matiéres inflammables.

INCONVENIENTS
Avance irréguliére du fil.
Causes possibles
Controdles a effectuer et remedes.
Pression du guide-filincorrecte.
S’assurer que le guide-fil ne freine pas ou ne laisse pas
coulisser le fil et régler la pression.
Galetd’entrainement et tube de contact non indiqués au fil.
Vérifieret éventuellement remplacer.
Gaine du guide-filbourrée.
Enlever la gaine, la nettoyer a lair comprimé et en
contrbler 'état.
Bobines avec spires chevauchées oumal enroulées.
Vérifier et éventuellement remplaceria bobine.
Fil oxydé ou de mauvaise qualité.
Vérifier et éventuellement remplaceria bobine.
Chute de spires sous I'enrouleuse.
Vérifier.

Soudure poreuse.

Causes possibles.
Controdles a effectuer et remedes.

Bouteille de gaz vide - robinet fermé.
Contrbler en ouvrant les robinets et en enlevant le tuyau
souple en caoutchouc, si la sottie du gaz s'effectue
normalement.

Trous du diffuseur de la torche obstrués.
Pour éviter des obstructions, vaporiser le diffuseur avec
du spray sans silicone et nettoyer périodiquement les
trous.

Courants d’airdans la zone de soudage.
Protéger la zone de travail par des écrans.

Fuites de gaz.
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Controler les colliers de serrage des tuyaux de gaz et
éventuellement les serrerdavantage.
Tube de contacttrop rentré.
Vérifier.
Mauvais état des pieces a souder.
S’assurer que les piéces ne soient pas mouillées ou
sales et qu’elles soient exemptes de rouille.
Mauvaise qualité du fil ou du gaz.
Remplacerla bobine dufilou la bouteille du gaz.

Le fil n’avance pas.

Causes possibles.

Contrdles a effectuer et remedes.

Microinterrupteur de la gachette de la torche défectueux.
S’assurer que les branchements sur la fixation de la
torche et sur la gachette de la torche ne soients pas
coupés.

Intervention du thermostat & cause de surcharge.

Attendre quelque minutes de facon a permetire le
refroidissement de F'appareil.

Fusible de la carte amovible défectueux.
Vérifier et remplacer.

Balais du moteur d’entrainement usés.

Vérifier et remplacer.

Défaut des circuits électroniques de contrdle de la vitesse.

Remplacerla carte de commande.

Absence de courant de soudage avec avance
réguliére du fil.
Causes possibles.
Contrdles a effectuer et remédes.
Commutateurs de réglage défecteux.
Vérifier la tension secondaire pour chaque position des
commutateurs.
Redresseur défecteux.
Débrancher le redresseur du secondaire et vérifier avec
un instrument que chaque diode conduise dans un seul
sens; dans le cas contraire, remplacer le redresseur.
Défaut du circuit électronique.
Remplacer la carte de commande.
Céble de masse mal branché.
Brancher la borne de masse directement a la piece a
souder; contrbler que le cable soit intact et bien serré a la
borne de masse.

MONTAGE
Fig.C

NORMES DE SECURITE
Eviter les contacts directs avec le circuit de soudage; la
tension a vide fournie par le générateur peut quelquefois
étre dangereuse.

- Débrancher 'appareil de la prise d’alimentation avant de
l'installer et avant toutes les opérations de vérification et
deréparation.

- Effectuer I'installation électrique selon les Normes et les
Lois pour la prévention des accidents du travail.
S’assurer que la prise d’alimentation soit correctement
reliée alaterrede protection.

- Ne pas utiliser la machine en milieu humide ou mouillé ou
sous lapluie.

- Ne pas utiliser de cables dont l'isolation est défectueuse
oudontle branchementn’est pas bien serré.

- Arréter la machine pendant le remplacement des pieces
delatorche quisontsujettes al’'usure.

- Ne pas souder surdes emballages, des récipients ou des

tuyauteries ayant contenu des produits inflammables ou
des combustibles liquides ou gazeux.
Eviter de souder sur des matériaux nettoyés avec des
solvants chlorurés ou & proximité de ces solvants. Eviter
également de souder sur des piéces peintes,
galvanisées ou souillées de graisse ou d’huile.

- S’assurer gquil y ait une bonne ventilation ou des
appareils pour aspirer la fumée de soudage a proximité

delarc.

- Se protéger toujours les yeux avec des verres
inactiniques spéciaux montés sur des masques ou des
casques. Porter des gants et des vétements de
protection et éviter d’exposer I'épiderme aux rayons
ultraviolets produits par 'arc.

- Fixerlabouteille de gaz avec la chaine prévue a cet effet;
enlever la bouteille s’il faut déplacer la machine avec des
fourches ou un palan.

Tenir la bouteille loin de sources de chaleur, y compris les
rayons solaires.

(GB)

INSTRUCTION MANUAL

Main components

Transformer with linear characteristics, insulation class H.
Rectifier with silicium diodes.

Multi-point switch for welding current settings.

Electronic board for adjustment of the wire speed.
Permanent magnet wire feeding motor with speed reducer.
Thermostatic protection against overloading and
overvoltage.

Accessories

Welding torch.

Pressure regulator.
Earthlead.

Cylinder fastening chain.

Power connection

Connection to the mains should be carried out using the
cable supplied. Make sure that the mains voltage
corresponds to the operating voltage of the wire system. The
unitshould always be earthed using the yellow-green W|re of
the power supply cable, which also has the symbol ; the
other wires should be connected to the mains. The power
supply line should be fitted with protection devices such as
fuses or automatic circuit breakers which should be able to
withstand the maximum absorption of the welding machine.
If extension leads are connected to the main cable, the
cross-section of these should be suitable for the unit and
never lower than the cross-section of the main cable
supplied

Shielding gas
Continuous wire welding requires a shielding gas the
composition of which depends on the type of welding to be
carriedout, i.e.:
- Carbonsteel welding
C0, GAS - Argon/C0, GAS mixture
- Aluminiumwelding
Argon GAS
- Stainless steelwelding
Argon/O GAS mixture - Argon/C0, GAS mixture

Gas cylinder attachment

In order to achieve safe transportation, only one small or
medium-sized gas cylinder should be placed on the rear
support. Secure the gas cylinder by fastening chain, with
which it is wound, tightly to the hooks. Do not transport the
welder with large gas cylinders. Remove the cap from the
cylinder, clean the thread of the connection and open the
valve for a few seconds to let some of the gas escape. This
will prevent impurities from entering into the pressure
regulator and damaging it. Check that the connection of the
pressure regulator is fitted with a gasket and tighten it
securely. Connect the gas hose by tightening the metal hose
clamp well. Make sure that when the cylinder valve is open,
there are no gas leaks. The valve must be kept closed when
not using the welder to avoid wasting gas.
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Wire reel attachment

Open the motor panel.

Insert the reel onto the spindle so that the end of the wire is
facing upwards. Make sure that none of the loops of wire on
the reel are overlapping and that the wire unwinds smoothly.
Check that the towing roller is inserted into the groove which
has the same diameter as the wire to be used, if this is not
the case, rotate the roller. Take the end of the wire and cut it,
rounding off the point and thread it through the two wire
guides; the wire should notbe bent and should be guided for
a few centimetres inside the wire guide of the torch. Close
the upper wire guide and screw the tightening knob so that
the pressure between the towing rollers is not too strong, nor
too weak. Excessive pressure may break the wire. Let the
wire unwind for the entire length of the torch. To prevent the
wire from implanting itself into the end of the torch, the
contact tip should be removed. It should be remembered
that the contact tip has to correspond to the diameter of the
wire; check the diameter and tighten the tip completely.

Welding

The first positions of the switch are suitable for welding
reduced 1-2 mm thicknesses. While the following positions
deliver higher currents and are suitable for larger
thicknesses. Open the cylinder valve and adjust gas outlet to
5-7 litres per minute according to the position used. Place
the earth clamp in contact with the piece to be welded. Press
the torch button keeping a distance of 3/4 mm. between the
nozzle and the welding bath.

Fig. A

Aluminium and stainless steel welding

Welding of these metals should be made using the
appropriate gas by referring to the paragraph which
describes the choice of gas. Kits for aluminium and stainless
steelwelding ¢can be supplied on request. These include:
-Wire reel (steel or aluminium),

- Spindle for wire reel,

- Contacttips,

-Nozzles.

The spindle should be fastened to the inner panel as
enclosed figure.

Aluminium kit code 802036.

Stainless steel kit code 802037.

Spot welding

Fig. B
Protection
The equipment is protected against overloads by means of
a thermostat. When the thermostat steps in due to an
overload, welding is not possible. Welding can be continued
once the temperature has returned within the limit and the
thermostat has reset the circuit.

Maintenance

Check all welding cables and secondary terminals regularly.
Check particularly that they are not overheating during
welding. Regularly remove dust deposits from the inside of
the machine. Check the brushes of the towing motor.
Excessive wearing of the brushes may create problems with
the motor manifold, causing the breakdown of the motor.
Tighten the gas hose clamps to avoid gas leaks. However,
the part of the system which requires the most maintenance
is the welding torch which is subject to high temperatures
and is constantly twisted and pulled. Therefore, avoid
bending the cable sharply and never move the appliance by
pulling the torch. The main maintenance operations for the
torch are as follows: Spray the nozzle every so often using
non-silicon spray, remove deposits from inside the torch and
if the nozzle is removed, clean the thread. Make sure that
the hole for wire passage on the contact tip has not become

too large with use; if this has occurred, the tip should be
replaced. Remove any blockages from the gas outlet holes
on the diffuser. If the wire does not pass through the wire
hose guide easily, remove the hose guide and check the
condition.

Replacing the torch

To replace the torch, for instance to repair it, proceed as
follows:

1) Loosen the screws of the casing of the towing motor.

2) Disconnect the gas connection.

3) Loosen the locking nut of the power supply cable.
Reverse the above operations in order to assemble the
torch.

Useful tips

Always keep the supply cable in good condition. Carry out
maintenance at least every 5-6 months. More often for
heavy duty applications. When carrying out maintenance in
the generator or in the wire feed system, disconnect the
appliance from the mains. Connect the earth clamp to metal
surfaces which have been cleaned of insulating material
such as paint or grease etc. Never use the welding machine
near inflammable material.

TROUBLE-SHOOTING
Irregular feeding of wire
Possible causes
Checks and remedies
Incorrectwire guide pressure
Check that the wire guide is not braking or allowing the
wire to slide and adjust the pressure as required
Towing rollers or contact tip not suited to wire
Check and if necessary replace
Blocked wire guide hose
Remove the wire guide hose, clean with compressed
airand check the condition
Reelwith overlapping or badly wound loops
Check and if necessary replace the reel
Oxidised or poor quality wire
Check and if necessary replace the reel
Loops falling under spindle
Check

Porous welding

Possible causes
Checks and remedies

Empty gas cylinder - valve tap closed
Check whethergas delivery is normal by opening the taps
and disconnecting the rubber hose

Blocked torch diffuser holes
To avoid blockages, spray the diffuser with non-silicon
spray and clean the holes regularly.

Draughts in the welding area
Protect the area with suitable welding curtains

Gas leaks
Check the closing of the clamps, of the gas hoses and if
necessary, tighten these further.

Contact tip does not protrude far enough
Check

Poor condition of piece to be welded
Check that the pieces are not wet or dirty and do not show
signs of rust.

Poor quality of wire or gas
Replace the wire reel or the gas cylinder and clean the
holes regularly

Wire is not fed

Possible causes
Checks and remedies

Faulty torch button microswitch
Make sure that the torch and torch button connections are
notdisconnected
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Thermostat steps in due to overloading
Wait a few minutes for machine to cool

Fuse onboard has blown
Check and replace

Towing motor brushes worn out
Check and replace

Faultin the electronic circuits for speed control
Replace the control board

No welding current but wire feeding correct

Possible causes
Checks and remedies

Faulty adjustment switches
Check the secondary voltage for each position of the
switches.

Faulty rectifier
Disconnect the rectifier from the secondary winding and
make sure that each diode only conducts in one direction;
ifthis is not the case, replace the rectifier

Faultin electronic circuit
Replace the control board

Badly positioned earth lead
Connect the earth clamp directly to the piece to be
welded; check the condition of the cable and fasten the
earth clamp properly.

ASSEMBLY KIT
Fig.Cc

SAFETY RULES

- Avoid direct contact with welding circuit; the no-load
voltage supplied by the generator can be dangerous.

- Disconnect machine from mains before installation and
before making anyinspections or repairs.

- Carry out the electrical connection in accordance with
safety Rules and Regulations. Make sure that the power
supply socketis correctly earthed.

- Do not use the machine in damp or wet places or in the
rain.

- Do not use cables with worn insulation or loose
connections.

- Switch the machine off when
consumables.

- Do not weld on containers or pipes which have held

inflammable materials or gaseous or liquid fuels.
Avoid operating on materials which have been cleaned
with chlorinated solvents or in the vicinity of such
solvents. Avoid welding on surfaces which are painted,
greasy or oily or which have been galvanised

- Provide adequate ventilation facilities for removal of
welding fumes.

- Always protect eyes with adiactinic lens mounted in face-
shields or helmets. Use proper protective clothing and
gloves and avoid exposing skin to the ultraviolet rays
produced by the arc.

- Fasten the gas cylinder with the appropriate chain;
remove the cylinder if the machine is moved using a fork
orhoist.

- Keep the cylinder away from heat sources, including
directsunlight.

replacing torch

(NL)

GEBRUIKSAANWIZING

Voornaamste kenmerken
Lineaire, met siliciumdioden gelijkgerichte transformator
metklasse Hisolatie.
Meerstandenschakelaars voor de
lasstroom.

Elektronische kaart voor de afstelling van de
draadtoevoersnelheid.
Permanente magneet

instelling van de

draadtoevoermotor met

snelheidsbegrenzer.
Thermostaatbeveiliging tegen overbelasting en te hoge
spanning.

Toebehoren

Lasbrander

Drukregelaar

Massakabel

Ketting voor de bevestiging van de gasfles.

Aansluiting aan het elektriciteitsnet

Het apparaat moet met de daarvoor bestemde kabel aan
het elektriciteitsnet worden aangesloten. Controleren datde
netspanning overeenkomt met de werkspanning van de
draadtoevoerinrichting.

Het lasapparaat moet altijd met behulp van de geel-groene
draad van de voedingskabel, aangeduid met het symbool L
aan de aarde worden aangesloten; de andere twee draden
moeten met het elektriciteitsnet worden verbonden.

De voedingsleiding moet zijn uitgerust met een aantal
beveiligingsvoorzieningen, zoals automatische zekeringen
en contactonderbrekers in staat om ook het maximale
vermogenvan hetlasapparaat te kunnen verwerken.

De doorsnede van eventuele verlengingen van de
voedingskabel moet afdoende zijn, en ieder geval niet
kleiner dan die van de voedingskabel.

Beschermingsgas
Tijdens het lassen met continue draadtoevoer is een
bescherming nodig met behulp van een gas met een
samenstelling die afhankelijk is van het te lassen materiaal:
- Koolstofstaal

GAS CO, - Gasmengsel Argon/CO,
- Aluminium

Gas Argon
- Roestvrij staal

Gasmengsel Argon/O - Gasmengsel Argon/CO,

Plaatsing van de gasflessen

Om veiligheidsredenen tijdens het transport uitsluitend
kleine of middelgrote flessen op het daarvoor bestemde
achterste plateau plaatsen. De fles met de Kketting
omwikkelen en deze vervolgens strak aan de haken
verbinden. Het lasapparaat niet met grote flessen
verplaatsen.

De dop van de fles verwijderen, de schroefdraad voor de
aansluiting reinigen en de afsluiter enkele seconden
openen om een beetje gas te laten ontsnappen en z¢6 te
voorkomen dat eventuele verontreinigingen in de
drukregelaar terechtkomen en deze beschadigen. Nadat de
aansluiting op de aanwezigheid van de pakking is
gecontroleerd de drukregelaar onder uitoefening van een
lichte druk aandraaien. De gasslang bevestigen en de
metalen slangklem goed aandraaien. Controleer met
geopende gasafsluiter op de aanwezigheid van eventuele
lekkages. Als het lasapparaat niet wordt gebruikt moet de
afsluiter altijd goed worden dichtgedraaid om eventuele
verspilling van het gas te vermijden.

Plaatsing van de draadspoel

De motorbehuizing openen. De spoel met het draadeinde
naar boven op de daarvoor bestemde pin plaatsen.
Controleren dat de draad zich vrij kan afwikkelen en dat de
windingen op de spoel elkaar niet kruisen. Erop toezien dat
de grootte van de draadopening van het drijfrolletje
overeenkomt met de dikte van het draad; als dit niet het
geval mocht zijn hetrolletje draaien.

Het uiteinde van de draad afknippen, de punt ronden en in
de twee draadgeleiders steken, waarbij moet worden
voorkomen dat de draad knikt. Vervolgens de draad een
paar centimeter diep binnen de bekleding van de brander
schuiven. De bovenste draadgeleider vervolgens sluiten, de
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knop voor het klemmen aandraaien tot er een lichte druk
tussen de drijfrollen ontstaat, die daarentegen ook niet zo
sterk moet zijn dat een draadbreuk wordt veroorzaakt. Het
draad doorde volledige lengte van de brander laten lopen.
Om te voorkomen dat de draad aan het uiteinde van de
brander zal vastlopen, verdient het aanbeveling het
contactpunt te verwijderen. De doorsnede van het oog van
het contactpunt dient overeen te komen met de draaddikte,
controleer hetgedrukte nummeren aandraaien.

Het lassen
De eerste standen van de meerstandenschakelaar zijn
bestemd voor hetlassen van dun materiaal 1-2 mm., terwijl
de daarop volgende standen een grotere stroomlevering
zullen veroorzaken en daarom voor dikkere materialen
geschikt zijn.
De afsluiter van de gasfles opendraaien en, afhankelijk van
de gebruikte stand op een gastoevoer van 5-7 liter per
minuutinstellen.
De massaklem aan het te lassen voorwerp verbinden.
De knop van de brander indrukken en een afstand van 3/4
mm.tussen de punten hetlasbad handhaven.

Fig. A

Het lassen van aluminium en roestvrij staal

Een juiste keus van het gas op basis van het te lassen
materiaal zoals beschreven in de paragraaf:
“beschermingsgas” maakt ook het lassen van
bovenstaande materialen mogelijk. Op bestelling zijn kits
voor het lassen van aluminium en roestvrij staal
beschikbaar die bestaan uit:

Draadrol (staal of aluminium),

Haspel voor de draadrol,

Contactpunten,

Mondstukken.

De haspel moet op het binnenste paneel worden bevestigd
overeenkomstig de bijgevoegde afbeelding.

Kit aluminium cod. 802036

Kit roestvrij staal cod. 802037

Puntlassen
Fig.B

Beveiligingssystemen

Het apparaat is door middel van een thermostaat tegen
overbelasting beschermd. Als bij overbelasting de
thermostaat ingrijpt is verder lassen onmogelijk, en zal
moeten worden gewacht tot de temperatuur weer tot binnen
de toegestane limiet zal zijn gedaald en de thermostaat het
circuitweer zal hebben geactiveerd.

Onderhoud
Regelmatig de staat van de laskabels en de secundaire
aansluitpunten controleren, het is vooral van belang te
controleren dat deze tijdens het lassen niet oververhit
raken.
Regelmatig de binnenzijde van het apparaat van stof
ontdoen.
Van tijd tot tijd de borstels van de draadtoevoermotor
controleren. Een overmatige slijtage kan tot
beschadigingen aan het verdeelstuk van de motor leiden en
die zelfs buiten gebruik stellen. De slangklemmen
aandraaien omlekken te voorkomen.
Het onderdeel dat het meeste onderhoud nodig heeft is de
brander die aan hoge temperaturen wordt blootgesteld en
continu aan tractie en torsie onderhevig is.
Hetwordt hierom benadrukt te voorkomen dat de kabel knikt
en het apparaat niet met behulp van de brander te
verplaatsen.
De belangrijkste onderhoudsingrepen van de brander
dienen te worden uitgevoerd op:

het mondstuk; er van tijd tot tijd een spray zonder

siliconen inspuiten en de binnenkant van aankoekingen
ontdoen. Als voorts het mondstuk dient te worden
verwijderd moet ook de schroefdraad van
verontreinigingen worden ontdaan.

het contactpunt; de opening voor het passeren van de
draad op slijtage controleren, de punt moet worden
vervangen als de opening s uitgesleten.

de gasdiffusor; de openingen op verstoppingen
controleren enschoonmaken.

de buitenbescherming van de draad; als de draad niet
goed door de bescherming loopt, deze verwijderen en de
staatervan controleren.

Vervanging van de brander

In geval van vervanging van de lasbrander, bijvoorbeeld

voor reparaties, moeten de volgende handelingen worden

uitgevoerd:

1) De schroeven van het deksel van de draadtoevoermotor
verwijderen;

2) De gasverbinding onderbreken;

3) De bevestigingsbout van de voedingskabel losdraaien.

Om de brander opnieuw te monteren dezelfde handelingen

inomgekeerde volgorde uitvoeren.

Nuttige wenken

Er altijd op toezien dat de voedingskabel in goede staat
verkeert.

Onderhoudsinterventies ten minste iedere 5 & 6 maanden
uitvoeren, tenzij het apparaat aan intensief gebruik
onderhevigis.

Voor onderhoudsingrepen binnen het generator- of het
draadvoedingsgedeelte, de voedingsspanning
onderbreken.

De massaklem moet worden aangesloten aan metalen
oppervlakien die op zorgvuldige wijze van isolerend
materiaal, zoals vet, verfenz., zijn ontdaan.

De lasbrander nooit in de buurt van ontvlambare materialen
gebruiken.

PROBLEMEN

Onregelmatige draadvoeding

Mogelijke oorzaken
Uit te voeren controles en oplossingen

Druk van de draadgeleider nietjuist.
Controleren of de draadgeleider de draad niet afremt of
laat slippen en vervolgens de druk afstellen.

Drijfrol of contactpunt niet geschikt voor het draad
Controleren en eventueel vervangen.

Omhulsel draadgeleider verstopt.
Het omhulsel verwijderen, met persiucht doorblazen en
op goede staat controleren.

Slechtopgerolde draadrol of gekruiste wikkelingen.
Controleren en eventueel de draadrol vervangen.

Draad geoxydeerd of van slechte kwaliteit
Controleren en eventueel de draadrol vervangen.

Draadvaltonder de haspel
Controleren.

Las is poreus
Mogelijke oorzaken
Uit te voeren controles en oplossingen
Gasflesisleeg - afsluiter is dicht
Controleren of gasstroom normaal is door de afsluiter te
openen en de rubberen slang los te trekken.
Diffusoropeningen van de brander verstopt.
Regelmatig met siliconenvrije spray spuiten en de
openingen van tijd tot tijd schoonmaken om
verstoppingen te voorkomen.
Luchtstroom binnen hetlasgebied
De lasplek en -boog met behulp van speciale
afschermingen beschermen
Gaslekken
De afsluiting van de slangklemmen controleren en
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eventueel aandraaien.

Contactpunt te ver naar binnen.
Controleren

De te lassen stukken verkeren in slechte staat
Controleren dat de te lassen gedeelten niet nat of vies
zijn en geen roest vertonen.

Slechte kwaliteitvan de draad of van hetgas
De draadrol of de gasfles vervangen en de gaatjes
regelmatig schoonmaken.

Draadtoevoer werkt niet.
Mogelijke oorzaken
Uitte voeren controles en oplossingen
Drukknop van de microschakelaar van de brander defect.
Controleren dat de verbindingen naar de brander en van
de drukknop nietlos zitten.
Overbelastingsbeveiliging grijptin.
Enkele minuten wachten om het apparaat af te laten
koelen.
Zekering van de uitheembare kaart niet meer intact.
Controleren en vervangen.
Borstel van de draadtoevoermotor versleten.
Controleren en vervangen
Defect aan het elektronisch circuit voor de controle van de
snelheid.
De sturingskaart vervangen.
Lasstroom afwezig en draadtoevoer normaal.
Mogelijke oorzaken
Uitte voeren controles en oplossingen
Keuzeschakelaars voor afstelling defect.
De secundaire spanning bij elke stand van de
keuzeschakelaar meten.
Gelijkrichter defect
De gelijjkrichter van het secundaire stroomcircuit
ontkoppelen en met een meetinstrument controleren dat
iedere diode de stroom slechts in één richting doorlaat,
als dit niet het geval mocht zijn de gelijkrichtervervangen.
Defect aan hetelektronisch circuit.
Besturingskaart vervangen.
Slechtverbonden massakabel.
De massapool rechtstreeks aan het te lassen voorwerp
aansluiten; controleer of de kabel geen onderbrekingen
heeften goed met de massapool is verbonden.

MONTAGE
Fig.Cc

VEILIGHEIDSNORMEN

- Voorkom rechtstreeks contact met het lascircuit; in
bepaalde omstandigheden kan de door de generator
geleverde nullastspanning gevaar opleveren.

- Alvorens tot de installatie en controle- en
reparatieingrepen over te gaan de verbinding van het
apparaat metde elekirische voeding onderbreken.

- De elektrische installatie moet in overeenstemming met
de geldende anti-ongevalsnormen en -wetten worden
uitgevoerd. Controleren dat het stopcontact van de
elektrische voeding met de beschermende aarde is
verbonden.

- Hetapparaat nietin een vochtige of natte omgeving of in
deregen gebruiken.

- Geen kabels met slijtage of ouderdomsverschijnselen of
met loszittende contacten gebruiken.

- Tijdens het vervangen van versleten onderdelen van de
branderhetapparaatuitschakelen.

- Niet lassen op houders, containers of buizen die
ontvlambare stoffen of brandstoffen in vioeibare vorm of
als ga hebben bevat.

Geen werkzaamheden uitvoeren op met
chloorhoudende oplosmiddelen schoongemaakte
oppervliakken of in de buurt van dergelijke
oplosmiddelen.

Het lassen op geverfde, vettige of gegalvaniseerde

oppervlakken moetvoorts worden vermeden.

- Verzeker u van een passende luchtverversing of van een
inrichting voor het afvoeren van lasdampen in de buurt
vande boog.

- Altijd de ogen met de daarvoor bestemde niet-actinische
glazen van een bril of laskap beschermen. De speciale
kledij en beschermende handschoenen gebruiken en
voorkomen dat de huid aan de ultraviolette stralen van de
boogwordtblootgesteld.

- De fles met de speciale ketting vastzetten; als het
apparaat moet worden verplaatst met behulp van een
vorkhefwerktuig of takels de flessen verwijderen.

- Defles uitde buurtvan de zon en andere warmtebronnen
houden.

(B)
MANUAL DE INSTRUCCIONES

Caracteristicas principales

Transformador de caracteristica lineal, aislamiento en clase
H. Rectificador de diodos de silicio.

Conmutador de varias posiciones para regular la corriente
de soldadura.

Ficha electronica parala regulacion de la velocidad del hilo.
Motor arrastrahilo de iman permanente con reductor de
velocidad.
Proteccion
sobrevoltajes.

termostéatica contra sobrecargas o

Accesorios

Antorcha para soldar.

Reductor de presion.

Cable de tierra.

Cadena parasujetar labombona.

Conexion a la red

La conexién a la red debe efectuarse con un cable
destinado explicitamente a tal fin. Controlar que la tension
de lared sea equivalente ala tensién de funcionamiento del
sistema de hilo.

Es obligatorio conectar a tierra la soldadora, utilizando el
conductor de color amarillo-verde del cable de
alimentacion, marcado con la etiqueta %, mientras que los
otros dos conductores deben ser conectados a la red de
tension.

La linea de alimentacion deberd estar equipada con
sistemas de proteccion tales como fusibles o interruptores
automaticos, suficientes como para soportar el consumo
maximo de la soldadora.

Eventuales extensiones del cable de alimentacion tienen
que tener una seccién adecuada y en ningun caso inferior a
la del cable con que esta equipado el aparato.

Gas de proteccion
La soldadura de hilo continuo necesita una protecciéon de
gas, cuya composicion depende del tipo de soldadura que
se quiere efectuar o més precisamente:
- Soldadurade aceros primarios
GAS CO,- GAS Mezcla Argén/CO,
- Soldadurade Aluminio
GAS Argon
- Soldadurade Aceros inoxidables
GAS Mezcla Argén/O - Gas Mezcla Argén/CO,

Ubicacién de la bombona

Por razones de seguridad en el transporte, ubicar en la
correspondiente plataforma posterior, sélo bombonas de
pequefas y medianas dimensiones.

Sujetar la bombona rodeéndola con la cadena que luego se
deberd fijar firmemente en los ganchos. No transportar la
soldadora con bombonas grandes.
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Quitar el sombrerete de la bombona, limpiar la rosca
eliminando las suciedades y abrir por unos segundos la
vélvula para que salga un poco de gas, esto evitara que
eventuales suciedades o impurezas entren en el reductor
de presién, dafiandolo. Controlar que la conexién del
reductor tenga la empaquetadura y enroscarlo ejerciendo
un poco de presion. Conectar el tubo del gas ajustando bien
la abrazadera metalica. Controlar que no haya pérdidas con
la véalvula de la bombona abierta. De todas formas, hay que
mantener la véalvula siempre bien cerrada cuando no se usa
la soldadora para evitar que se derroche el gas.

Ubicacion de la bobina de hilo

Abrir el panellateral donde esté alojado el motor e introducir
la bobina en el perno, con la punta del hilo dirigida hacia
arriba. Controlar que no se superpongan las espiras en la
bobina y que el hilo se pueda desenrollar regularmente.
Asegurarse de que el rodillo de arrastre esté colocado enla
muesca que corresponde al diametro del hilo que se tiene
que utilizar, sino es asf, girar el rodillo. Cortar el extremo del
hilo redondeéandole la punta e introducirlo en los dos
guiahilos teniendo cuidado de que el hilo no se doble y
hacerlo deslizar, acompafiando el movimiento algunos
centimetros, dentro de la vaina de la antorcha. Cerrar luego
el gufahilos superior, enroscar el pomo de apriete de
manera tal de que exista una cierta presion entre los rodillos
de arrastre. La presién no debe ser excesiva para que el hilo
no se rompa.

Hacer que el hilo se deslice a todo lo largo de la antorcha.
Para evitar que el hilo se bloguee en el extremo de la
antorcha, es conveniente quitar la punta guiahilo. Es
importante recordar que la punta debe corresponder al
diametro del hilo, controlar esto en el sellado que lleva y
enroscarla a fondo.

Soldadura
Las primeras posiciones de los conmutadores son aptas
para soldar espesores reducidos (1-2 mm.), mientras que
las siguientes erogan corrientes mas altas y son apropiadas
paraespesores mayores.
Abrirlavalvulade labombonay regular la salida delgas a 5-
7 litros por minuto segun la posicion utilizada.
Aplicar el borne de masa a contacto con la pieza que se
debe soldar.
Oprimir el botén de la antorcha manteniendo una distancia
de 3/4 mm.entre laboquillay el bafio de soldadura.

Fig. A

Soldadura de aluminio y acero inoxidable

Para este tipo de soldaduras, elegir el gas de acuerdo al
material que se debe soldar, como se ha especificado ya en
el parrafo referido a la “eleccion del gas”. A pedido podemos
suministrar un kit para soldar aluminio y aceros inoxidables,
compuesto por:

Bobina de hilo (acero o aluminio);

Aspaparalabobina hilo;

Puntas guiahilos;

Boquillas.

El aspa debe ser enroscada en el panel interior como indica
la figura adjunta.

Kit aluminio c6d.802036.

Kitacero inoxidable c6d. 802037.

Posibilidad de soldar por puntos
Fig. B

Sistemas de proteccion

El equipo esté protegido contra las sobrecargas por medio
de un termostato.

Si interviene el terméstato a causa de una sobrecarga, no
es posible soldar; hay que esperar que la temperatura
descienda al limite fijado y que el terméstato restablezca el

circuito.

Mantenimiento

Controlar periédicamente las condiciones de los cables y
de los bornes secundarios; verificar especialmente que no
provoguen un recalentamiento excesivo cuando se suelda.

Limpiar periédicamente el interior del aparato, eliminando
el polvo depositado.

Controlar las escobillas del motor de arrastre. Si las
escobillas se consumen excesivamente, esto puede
acarrear inconvenientes al colector del motor, arruinandolo.
Ajustar las abrazaderas de los tubos de gas para evitar
pérdidas.

La parte del aparato que requiere mayores tareas de
mantenimiento es, sin dudas, la antorcha ya que esta
expuesta a temperaturas elevadas y ademaés esta
permanentemente sometida al esfuerzo de arrastre y de
torsion.

Se aconseja a este propdsito no doblar bruscamente el
cable y no mover el aparato tirando de la antorcha.

Las principales tareas de mantenimiento de la antorcha
son:

Rociar unavez cada tanto la boquilla con spray sin silicona y
limpiar la parte interior, eliminando las incrustaciones;
ademas, si se tiene que desenroscar la boquilla, limpiar la
rosca.

Controlar que el agujero de la punta guiahilo por donde
pasa el hilo, no se haya ensanchado demasiado debido al
desgaste. Siasifuera, sustituir la punta.

Respecto al difusor, limpiar los orificios de salida del gas,
quitando posibles obstrucciones.

En el caso de la vaina por donde se desliza el hilo, si el hilo
no pasa bien, quitar la vaina y controlar en qué condiciones
esta.

Sustitucién de la antorcha

En el caso que haya que sustituir por cualquier motivo la

antorcha de soldadura, por ejemplo cuando hay que

repararla, seguir las operaciones que se indican a

continuacion:

1) Desatornillar los tornillos de la caja del motor de arrastre.

2) Desconectar el gas.

3) Aflojar la tuerca de sujecion del cable de alimentacion
eléctrica.

Realizar las operaciones inversas para el montaje de la

antorcha.

Consejos utiles

Mantener en buenas condiciones el cable de alimentacion.
Efectuar las operaciones de mantenimiento por lo menos
cada 5-6 meses y aumentar la frecuencia en funcién de la
intensidad del uso del aparato.

Para las operaciones de mantenimiento en el interior del
generador o del dispositivo de arrastre, desconectar el
aparato delared.

Conectar la pinza de masa a superficies metalicas libres de
cualquier material aislante como esmaltes, grasas, etc.
Evitar de la manera mas absoluta el uso de la soldadora en
proximidad de material inflamable.

INCONVENIENTES

Avance irregular del hilo

Causas probables
Controles que deben efectuarse y soluciones

Presion no correcta del guiahilo.
Controlar que el guiahilo no frene o no deje correrel hilo y
regular consecuentemente la presion.
Rodillo de arrastre y punta guiahilo no apropiados al hilo.
Controlar y eventualmente sustituir.

Vaina gufahilo obstruida.
Quitar la vaina, sopletearla con aire comprimido y
controlar su estado.

Bobina con espiras superpuestas o que no se han arrollado.
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Controlary eventualmente sustituir la bobina.
Hilo oxidado o de mala calidad.

Controlary eventualmente sustituir la bobina.
Caida de espiradebajo delaspa.

Controlar.

Soldadura porosa
Causas probables
Controles que deben efectuarsey soluciones
Bombonagasvacia grifo valvulacerrada.
Controlar si el gas sale normalmente abriendo los grifos
ydesconectando eltubo de goma.
Orificios del difusor de la antorcha, obstruidos.
Para evitar obstrucciones, rociar el difusor con un spray
que no contenga silicona y limpiar periédicamente los
orificios.
Corrientes de aire en la zona de soldadura.
Proteger la zona del arco con pantallas adecuados.
Pérdidas de gas.
Controlar el cierre de las abrazaderas de los tubos del
gas y eventualmente ajustarias un poco mas.
Punta guiahilo demasiado entrada.
Verificar.
Mal estado de las piezas por soldar.
Controlar que las piezas no estén mojadas o sucias y
que no estén herrumbradas.
Mala calidad del hilo o del gas.
Sustituir la bobina del hilo o la bombona del gas y limpiar
periodicamente los orificios.

El hilo no avanza.
Causas probables.
Controles que deben efectuarsey soluciones.
Microinterruptor de la antorcha defectuoso.
Controlar que no estén desconectadas las conexiones
con la antorcha y con su boton.
Intervencion del terméstato por sobrecarga.
Esperarunos minutos para que el aparato se enfrie.
Fusible de la ficha extraible no integro.
Controlary sustituir.
Escobillas del motor de arrastre gastadas.
Controlary sustituir.
Defecto de los circuitos electronicos de control de la
velocidad.
Sustituir la ficha de mando.

Falta de corriente de soldadura con avance irregular
del hilo.
Causas probables
Controles que deben efectuarse y soluciones.
Conmutadores de regulacion defectuosos.
Controlar la tension secundatria para cada posicion de los
conmutadores.
Rectificador defectuoso.
Desconectar el rectificador del secundario y controlar con
un instrumento que cada diodo conduzca en una sola
direccion: en caso contrario sustituirel rectificador.
Defecto del circuito electronico.
Sustituir la ficha de mando.
Cable de tierra mal ubicado.
Conectar el borne de masa directamente a la pieza que
se debe soldar; controlar que el cable esté integro y bien
apretado en el borne de masa.

PAQUETE DE MONTAJE
Fig.Cc

NORMAS DE SEGURIDAD

- Evitar los contactos directos con el circuito de soldadura;
la tension en vacio suministrada por el generador puede
ser peligrosa en ciertas circunstancias.

- Desconectar el aparato de la toma de alimentacion
antes de la instalacién y de todas las operaciones de

controly de reparacion.

- Realizar la instalacion eléctrica segun las Normas
previstas y las Leyes en materia de prevencién de
accidentes. Asegurarse de que la toma de alimentacion
esté correctamente conectada a tierra.

- No utilizar el aparato en ambientes humedos o mojados
o debajodelalluvia.

- No utilizar cables con el aislamiento deteriorado o con
conexiones flojas.

- Apagar el aparato durante la sustitucion de las partes de
la antorchasujetas a desgaste.

- No soldar sobre contenedores, recipientes o tuberias

que hayan contenido productos inflamables o
combustibles liquidos 0 gaseosos.
No trabajar sobre materiales que hayan sido limpiados
consolventes clorurados o en proximidad de los mismos.
Evitar, ademas, soldar sobre partes esmaltadas, sucias
de grasa o aceite o con revestimientos galvanicos.

- Asegurarse de que haya un buen recambio de aire o
aparatos apropiados que eliminen los humos de
soldadura en proximidad del arco.

- Proteger siempre los ojos con vidrios especiales
adiactinicos montados en mascaras o cascos. Usar
indumentos apropiados y los guantes protectivos,
evitando exponer la epidermis a los rayos ultravioletas
producidos por el arco.

- Fijarlabombona de gas con la cadena destinada a tal fin;
quitar la bombona si se tiene que desplazar el aparato
conhorquillas o aparejos.

- Mantener la bombona alejada de fuentes de calor,
incluso de los rayos solares.

P
MANUAL DE INSTRUGOES

Elementos fundamentais

Transformador de caracteristica linear, isolamento em
classe H. Retificador comdiodos ao Silicio.

Comutadores com demais posigdes para a predisposigao
da corrente de Soldagem.

Ficha de circuito electrdnica para a regulagem da
velocidade do fio.

Motor para a tracg&o do fio com magnete permanente com
redutor de

velocidade.

Protegdo termostatica contra sobrecarregamentos e
sobretensdes.

Acessoérios

Tocha de soldagem.

Redutorde presséo.

Fio damassa.

Corrente para a fixagem da garrafa de gés.

Conexéao arede eléctrica

A conex&@o a rede eléctrica deve ser efetuada com o fio
apropriado.

Controlar que a tenséo da rede eléctrica seja equivalente a
tensé&o de funcionamento da maquina de soldar a fio.

E sempre obrigatério a conexdo do fio terra ao aparelho,
utilizando o fio amarelo e verde do fio de alimentagdo
munido com a etiqueta L enquanto os outros dois
condutores deverdo ser conexados a rede eléctrica.

A linha de alimentag&o devera ser dotada de sistemas de
protegdo, como fusiveis, interruptores, automaticos,
suficientes para suportar o absolvimento méaximo da
maquina de soldar.

Eventuais extensdes do fio de alimentagéo deveréo teruma
secGéo adequada e de qualquer maneira, jamais devera ser
inferior aquela do fio em dotagéo.

Gas de protegédo
A Soldagem com o fio continuo necessita de uma protegé@o
de gas em que a composigéo do mesmo depende do tipo de
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Soldagem que se quer efetuar e precisamente:
- Soldagem de agos ao carbonio;
GAS CO,- GAS Mistura Argon/CO,
- Soldagem de aluminio;
GAS Argon.
- Soldagem de Agos Inox;
GAS Mistura Argon/O - GAS Mistura Argon/CQO,,.

Fixagem da garrafa de gas

Por motivos de seguranga de transporte, alojar na propria
sede posterior somente garrafas de pequenas e médias
dimensdes.

Fixar a garrafa amarrando-a estreitamente coma corrente e
fixando nos ganchos adequados. N&o transportar a
maquina com garrafas de grandes dimensdes.

Retirar a capsula da garrafa, limpar da eventuais sujeiras o
filete de fixagem e abrir por alguns segundos a vélvula, de
maneira que saia um pouco de gas, isto serve pra evitar que
eventuais impurezas do géas entrem no redutor de presséo
danificando-o0. Controlar que o fixador do redutor seja
dotado de junta e parafusar-lo dando uma certa presséo.
Coligar o tubo do gas apertando bem a faixa metalica.
Controlar que uma vez que a valvula do gés for aberta ndo
tenham perdas de géas. Quando a maquina de soldar néo for
utilizada a valvula deve ser muito bem fechada, onde evitar
eventuais desperdicios de gés.

Sistemacéao da bobina do fio

Abrir o painel da sede do motor.

Enfiar a bobina no perno apropriado com a ponta do fio
girada pro alto. Controlar bem que o fio ndo seja mal
enrolado na bobina e que possa desenrolar-se
regularmente. Verificar que o rolinho de tracgdo seja
introduzido com a cavidade de diametro igual ao do fio que
deve ser utilizado, se assim néo fosse, girar o rolinho. Cortar
aextremidade do fio, arredondar a ponta e enfiar-la nos dois
guarda-fios evitando que o fio se curve e acompanhar-lo
por alguns centimetros dentro da cobertura da tocha. Logo
depois, fechar o guida-fio superior, atarrachar a manivela
de aperto, de modo de haver uma determinada presséo
entre os rolinhos de tracgdo, que ndo deverd ser muito forte
de maneira de nédo criar uma quebra do fio. Fazer passar o
fio por todo o comprimento da tocha. Para evitar que o fio
possa tropegar na extremidade da tocha é conveniente
retirar a ponta guia-fio. Lembre-se que a ponta deve
corresponder ao diametro do fio, controlar na
estampilhadura e atarrachar profundamente a mesma.

Soldagem
As primeiras posigdes do comutador sdo adaptas para
Soldagens de pequenas espessuras, 1-2 mm, enquanto as
sucessivas permitem a errogagéo de correntes mais altas e
580 adaptas para espessuras mais grossas.
Abriravélvula do gés e regular a saida de gas em 5-7 I/min
segundo a posigdo utilizada.
Aplicar a pinga de massa a contacto com a pega que deve
ser soldada. Apertar o pulsante da tocha mantendo uma
distancia de 3-4 mm entre o respiradouro e o banho de
soldadura.

Fig. A

Soldagem em aluminio e ago inox

Estas soldagens séo possiveis com a escolha do gés em
base ao material que se deve soldar como ja foi
especificado anteriormente no paragrafo “gas de prote¢do”.
Sob pedido sédo disponiveis alguns kits para a soldagem de
aluminio e ago inox assim compostos:

Bobina de fio (Ago e Aluminio),

Dobadoura para bobina de fio,

Pontas guia-fio,

Respiradouros.

A Dobadoura devera ser atarrachada sobre o painel interno
conforme a figura em anexo.

Kit Aluminio cod. 802036

Kit Ago Inox cod.802037
Possibilidade de soldagem a pontos

Fig. B
Sistemas de protecéo
O aparelho € protegido contra sobrecarregamento por um
termostato.
No caso da intervengdo do termdstato por causa de
sobrecarregamento, vai se ter uma interrupgdo da
Soldatura até que a temperatura do aparelho ndo se abaixe
dentro do limite predisposto e que o terméstato ponha em
acgdo o circuito.

Manutencao

Verificar periédicamente as condigbes dos fios de
soldagem e das pingas secundarias. Em particular, verificar
que ndo venham se passar aguecimentos excessivos
quando se esta soldando.

Limpar periédicamente o interior da maquina da poeira
depositada.

Controlar as escdvas do motor de tracgdo. Um consumo
excessivo da parte das escdvas pode provocar graves
danos ao colector do motor colocando fora de uso o
mesmo.

Apertar muito bem as faixas metélicas dos tubos de gas de
modo de evitar eventuais desperdicios de gés.

De qualquer maneira a parte que pede a maior manutengéo
da méaquina é sem dlvida a tocha de soldagem enquanto
esta € submetida a temperaturas elevadas e € além do
mais, continuamente solicitada a tracgéo e a torgé&o.

Por este propésito se recomenda de evitar de dobrar
violentamente o fio da tocha e de ndo deslocar o aparelho
puxando-o através da tocha.

As manutengdes principais da tocha devem ser efetuadas
como segue:

No respiradouro, pulverizando de vez em quando com um
spray sem silicone e limpando a parte interna das
incrustagdes, e no caso em que se devesse desatarrachar o
respiradouro limpar-o das impurezas o filete.

Na ponta do guia-fio, controlar que o furo de passagem do
fio néo tenha sido alargado por causa da usura; neste caso
substituir a ponta.

No difusor, limpando os furos de saida do gas das possiveis
obstrugdes. Na cobertura de passagem do fio; em caso de
passagem dificultosa do fio, retirar a cobertura e controlar o
estado de uso.

Substituicao da tocha de soldagem

No caso de uma qualquer substituigdo da tocha devida por
exemplo a uma reparagdo da mesma, efetuar as operagdes
relacionadas em seguida:

1) Desparafusar os parafusos da coifa do motor de tracgéo.
2) Desconexar a coligagéo do gas.

3) Afrouxar a porca de fixagemdo fio que porta a corrente.
Efetuar as operagdes ao contréario para montar de novo a
tocha.

Conselhos Uteis

Manterem boas condigGes o fio de alimentagéo.

Efetuar servigos de manutengbes porao menos cada5ou 6
meses, mais frequentemente quanto mais intenso for o uso
damaquina.

Para as operagdes de manutengGes no interno do
generador ou da tracg@o destacar a maquina da rede
eléctrica.

Coligar a pinga de massa nas supeficies metélicas bem
limpas e sem materiais isolantes, 0s quais, vernizes,
graxas, efc...

Evitar no modo mais absoluto o uso da maquina de
soldagem perto de materiais inflaméaveis.

INCOVENIENTES
Avancamento irregular do fio
Causas possiveis
Controles que devem ser efetuados e remédios
Pressédo do guia-fio néo correcta.
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Controlar que o guia-fio ndo freie ou ndo deixe deslizar
o fio e regularconsequentemente a presséo.
Rolinhos de tracgdo ou a ponta guia-fio ndo adequados ao
fio.
Verificar e se foro caso substituir.
Cobertura do guia-fio entupida.
Retirar a cobertura, pulverizar-la com ar comprimido, e
controlaro estado de uso.
Bobinas com os fios encavalados ou mal enrolados.
Verificar e se foro caso substituira bobina.
Fio oxidado ou de qualidade ruim.
Verificar e se foro caso substituira bobina.
Caida de fios encavalados embaixo do dobadouro
Verificar.

Soldadura porosa

Causas possiveis
Controles que devem ser efetuados e remédios

Garrafa de gas vazia - torneira da valvula fechada.
Controlar abrindo as tomeiras e destacando o tubo de
borracha se a saida do gas e normal.

Furos do difusor da tocha obturados.

Onde evitar obturacbes, pulverizar o difusor com spray
sem silicone e limpar periddicamente 0s furos.

Correntes de ar na zona de soldagem.

Proteger a zona do arco com esquermos oportunos.

Perdas de gés.

Controlar que as faixas dos tubos de gas sejam bem
apertadas, em caso negativo, apertar-las novamente.

Ponta do guia-fio muito reentrada.

Verificar.

Estado ruim das pegas que devem ser soldadas.
Controlar que as pecas ndo sejam molhadas ou sujase
sejam semferrugens.

Qualidade ruimdo fio e do gés.

Substituir a bobina do fio ou a garrafa de gas e limpar
periddicamente o0s furos.

Falta de avancamento do fio

Causas possiveis
Controles que devem ser efetuados e remédios

Microinterruptor pulsante da tocha defeituoso.

Controlar que ndo tenham sido destacadas as
coligacbes da fixagem da tocha ou no pulsante da
tocha.

Intervengdo do termdstato por sobrecarregamento.
Esperar por alguns minutos de modo de consentir o
esfriamento da maquina.

Fusivel da ficha de circuito extraivel quebrado.

Verificar e substituir.

Escévas do motor de tracgéo consumadas.
Verificar e substituir.

Defeito nos circuitos electrénicos de controle da

velocidade.

Substituira ficha de comando.

Falta de corrente de soldagem com avancamento
regular do fio.
Causas possiveis
Controles que devem ser efetuados e remédios
Comutadores de regulagem defeituosos.
Controlar a tensdo secundaria por cada posicdo do
comutador.
Retificador defeituoso.
Destacar o retificador do secundario e controlar com
um instrumento adequado que cada um dos diodos
venha conduzirem uma s6 direcdo; em caso contrario
substituiro retificador.
Defeito do circuito electronico.
Substituira ficha de circuito de comando.
Fio de massa mal colocado.
Coligar a pinga de massa directamente na pecga que se
deve soldar; controlar que o fio seja perfeito e bem
ligado na pin¢a de massa.

CONFECGCOES DE MONTAGEM
Fig.C

NORMAS DE SEGURANCA
Evitar os contactos directos com o circuito de soldagem;
a tensdo a vacuo fornecida pelo generador pode ser
perigosa em algumas circunstancias.

- Descoligar a maquina da tomada de alimentagéo antes
da instalagdo e de todas as operagdes de verificagédo e
dereparagéo.

- Efetuar a instalagdo eléctrica conforme as Normas
previstas e as Leis anti-infortunisticas. Certificar-se que
a tomada de alimentag&o seja correctamente coligada
como fio terra de protegéo.

- Né&o utilizar jamais a maquina em lugares humidos,
molhados ounachuva.

- Né&o utilizar fios com isolamento deteriorado ou com
conexdes afrouxados.

- Desligar amaquina durante a substitui¢éo das partes de
usuradatocha.

- Né&o soldar reservatérios, recipientes ou tubagdes que

tenham sido utilizados com produtos inflamaveis ou
combustiveis liquidos ou gasosos.
Evitar de operar em materiais limpos com solventes
clorizados ou nas proximidades de tais solventes. Evitar
também, de soldar em partes envernizadas, sujas com
graxas ou éleo, ou com revestimentos galvanicos.

- Certificar uma troca de ar adequada ou de meios
suficientes a transportar as fumagas da soldagem nas
proximidades do arco.

- Proteger sempre os olhos com méscaras ou capacetes
dotados de vidros apropriados para a soldagem. Usar
vestidos adequados e luvas de protegéo, evitando deste
jeito, de expor a epiderme aos raios ultravioletas
produzidos pelo arco de soldagem.

- Certificar-se que a garrafa de géas seja fixada com a
corrente apropriada; destacar a garrafa de gas em caso
se deve deslocar a maquina com forquilhas ou
carretilhas.

- Manter a garrafa de gas longe das fontes de calor,
incluso os raios solares.

(OK)

BRUGSANVISNING

Vigtigste egenskaber

Lineeer transformator, isoleringsklasse H. Ensretter med
kiseldioder.

Flertrinsomskifter til justering af svejsestyrke.

Elektronisk kort til justering af fremfaringshastigheden.
Motor til styring af svejsetraden med permanent magnet og
hastighedsbegraenser.

Termosikring mod overbelastning og overspanding

Tilbehor

Svejser.

Trykmaler.

Svejsekabel.

Keede til fastgorelse af gascylinder.

Nettilslutning

Tilslutningen til det elekiriske net skal udfgres med et
passende kabel.

Kontroller at netspaéendingen stemmer overens med den
spaending, som kraeves af udstyret.

Den gul/grgnne jordledning (symbol l) skal altid tilsluttes til
jord. De andre to ledninger kobles til spaendingslederne.
Kontroller at der findes en afbryder péa stremforsyningen,
dvs. stramkredsen skal veere forsynet med en sikring for at
kunne klare det maksimale stremforbrug ved
svejsearbejdet.

Ved brug af forleengerkabler, skal kabeldiameteren veere
ordentligt dimensioneret for at kunne klare spaendingen -
detma aldrig veere underdimensioneret.
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Beskyttelsesgas
Ved kontinuerligt svejsearbejde kraeves beskyttelsesgas alt
efter hvilket materiale der skal svejses pa fx.:
- Svejsning af koldstal:
Gas CO,, gasblanding Argon/CO,
- Aluminiumssvejsning:
Argon
- Svejsningirustfritstal
Gasblanding af Argon/O Gasblanding Argon/CO,

Fastgoring af gasflasken

Ved transport skal smé og mellemstore gasflasker placeres
pé cylinderholderen.

Flasken skal fastgeres med en passende kaede, som skal
lases stramt mod krogene.

Svejseaggregatet ma ikke transporteres med en stor
gasflaske.

Inden svejsningen skal eventuel snavs fiernes fra flaskens
gevind, og ventilen skal dbnes og straks lukkes igen for at
blese ventilen ren. P4 denne made undgar man at der
kommer forureninger i trykkammeret, hvilket kan skade det.
Kontroller at manometeret er forsynet med egnede
pakninger og er ordentligt fastspeendt.

Tilslutslangen ordentligt med en klemme til gasraret.
Check for laekage fra ventieln.

Pas pa at ventilen skal holdes, nar svejseapparatet ikke
anvendes.

Montering af tradspolen

ben motorens sideskjold og sat spolen pa akslen.
Veer opmaerksom pa omdrejningsretningen.
Tradenden skal vende opad.
Kontroller at der ikke findes nogle kinker pa rullen, s& den
kankare frit.
Veer opmaerksom pa at trykrullerne passer til den trad, der
anvendes, og at de vender den rigtige vej i forhold til
omdrejningsretningen.
Klip enden af traden og ret den ud og stik den gennem de to
tradledere, uden at trdden bgjes. Stik traden nogle
centimeter ind i selve svejseaggregatet. Luk den gverste
tradleder ved at traekke i den gverste spandeskrue.
Speaendes skruen for hardt, bajes traden, spaendes den for
lidt, fremferes traden ikke ordentligt. Lad nu traden spoles
helt ud i svejsehovedet. For at sikre en jeevn tradfaring ma
den aldrig komme i berering med spidsen pa
svejsehovedet.
Leeg meerke til at svejsehovedets spids skal have samme
diameter som selve svejsetraden.

Svejsning
Omformerens fagrste trin egner sig til svejsning i 1-2 mm
materialetykkelse.
Falgende trin ager strammen og benyttes nar der svejses i
tykkere materiale.
Aben ventilen pa gasflasken og justér gassen til 5-7 liter pr
minut afhaengig af tykkelsen af materialet, der skal svejses.
Hold aftreekkeren inde og se til, at der altid er en afstand pa
3-4 mm mellem svejsespidsen og svejsebadet.

Fig. A
Svejsning i aluminium og rustfrit stal
Ved svejsning i disse metaller skal der benyttes en speciel
gasblanding som anfart i indledningen. Denne specialgas
kan bestilles hos Deres forhandler. Disse omfatter:
Gas til (rustfrit stal eller aluminium)
Hasp til kabelrullen
Kontaktrar
Dyser
Haspen fastgeres pé panelets inderside som vist pa
billedet.
Aluminium - gasflaske: kode 802036
Rustfrit stal - gasflaske: kode 802037

Punktsvejsning
Fig. B

Beskyttelsessystem

Udrustningen har en termosikring, som beskytter mod
overbelastning. Svejsningen afbrydes hvis beskyttelsen
udlgses som falge af overbelastning. Hvis dette er tilfaeldet
bar man vente indtil temperaturen igen synker til et normalt
niveau, og termostaten pa termosikringen igen kan kobles
ind.

Vedligeholdelse

Alle ledninger og kontakter bgr jeevnligt inspiceres.
Kontroller specielt at kabler og kontakter ikke udseettes for
varmeskader. Renger maskinens inderside ofte. Kontrollér
fremfgringsmotorens kuller. Hvis kullene udseettes for
kraftigt slitage, vil motorens krave beskadiges og motoren
dervedstoppe.

Kontroller gasslangernes klemmer hvis der bruges for
meget gas til svejsningen.
Vedligeholdelsen drejer sig mest
svejseaggregatet og svejsepistolen.

Hold aldrig pistolen for teet péa resten af udrustningen.
Pistolens vedligeholdelse omfatter:

Kontroller mundstykket jeevnligt og blees det fri for
svejseperler med en siliconefrispray.

Kontroller at hullerne i kontaktenderne er rene. Hvis hullet
er for stort, udskiftes kontakttendene.

Veer altid opmaerksom pa atgassprederenerren.
Kontroller at fremferingsdelen til traden fgrer traden
ordentligt frem, og at den fungerer fejlfrit.

om selve

Udskiftning af svejsepistolen

Svejsepistolen kan udskiftes pa falgende made:

1) Lasnskruerne pa tradfremfgringsmotorens fundament
2) Aftag gassystemet

3) Losn netkablets matrik

Udfer trinene i omvendt raekkefalge ved monteringen af
pistolen.

Gode rad
Se altid efter at stramkablet eri god stand.
Udfar vedligeholdelse med 5-6 maneders mellemrum.
Sarg for atkoble apparatet fra elnettet far vedligeholdelse.
Vedligeholdelse bar altid gares pa et rent bord. Tilslut ikke
jordklemmen til malede, olierede, fedtede eller isolerede
overflader.
Svejs aldrig i neerheden af brandfarlige materialer.
FEJLFINDING
Darlig tradfremforing
Mulig arsag
Hvad derskalgares, hvis:
Ujeevn fremfering af traden
Kontroller at fremferingen ikke bremses eller lader
traden glide, og juster sa trykket.
Forkerte trykruller eller kontaktrar
Kontroller og udskift.
Spiralslangen snavset
Lasn spiralslangen og renger den med trykiuft og
kontrollerdens tilstand.
Traden blokerer ved fremfaring.
Kontroller og skift tradrulle hvis det er nadvendigt.
Traden er rustet eller af darlig kvalitet.
Kontroller og skift tradrulle hvis det er nadvendigt.
Vindingerne pa spolen er lase og ikke ordentligt oprullet.
Kontroller.

Porgs svejsning
Mulig arsag
Hvad der skal gores, hvis:
Gasflasken ertom. Ventilen er lukket.
Aben ventilen og kontroller. Lasn gummislangen og
kontroller at gassen strammer ud med et jaevnt tryk.
Gassprederhulletipistolen er tillukket.
Spray sprederen med en siliconefri spray og renger
hulletjeevnligt.
Hvis der bleeser for meget.
Udfarkun svejsning i lee for vinden.
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Gasleekage.
Kontroller at alle tilslutninger slutter teet.
Kontaktspidserne ertrykket forlangtindi dysen.
Kontroller.
Arbejdsmaterialerne er snavset (rustent, fedtet o.lign.).
Kontroller og renger materialerne.
Darlig kvalitet af svejsetrad og gas
Byt tradrullen eller gasflasken. Gassen SKAL altid
vaere terog frifor fugt.

Traden fremfores ikke
Mulig érsag
Hvad der skal gores, hvis:
Mikroafbryderen pa pistolen ikke fungerer korrekt.
Kontroller at der er ordentlig kontakt med pistolen
Termostaten udlgser ved overbelastning.
Ventinogle minutterinden svejsningen fortsaettes.
Kortets sikring defekt.
Kontroller og udskift.
Motorens kul er slidte.
Kontroller og udskift.
Fejlide elektroniske kredse til tradfremferingshastigheden.
Kontroller den elektroniske kontrolboks.

Ingen svejsestrom men svejsetrdden fremfores
korrekt.
Mulige arsager
Hvad der skal gores, hvis:
Fejl pa kontrolskifteren
Kontroller spsendingen pa alle positioner pa
kontrolomskifterne. Fejl pa ensretteren
Fejl pa ensretteren.
Udtag ensretteren og kontroller med et
maleinstrument, at alle dioder vender mod samme
retning. I tilfaelde af fejl udskift ensretteren.
Defekte elektroniske kredse.
Udskift kontrolkortet.
Forkertforbindelse af jordkabel
Forbind jordkablet direkte til arbejdsemnet. Kontroller
at kablet er helt og godt tilspaendt jordklemmen.

MEDFQLGENDE DELE
Fig.Cc

SIKKERHEDSREGLER

- Undga direkte kontakt med svejsestrammen.
Tomgangsspaending fra generatoren er livsfarlig.

- Sorg for at koble udstyret fra det elektriske net inden
installationen, og at der ikke foretages vedligeholdelse
ellerreparation.

- Tilslutningen til elnettet skal foretages i
overensstemmelse med lokale
sikkerhedsbestemmelser. Benyt jordet stikkontakt som
skal tilsluttes en jordet stikkontakt.

- Benyt ikke udstyret pa fugtige stedet eller i vade
omgivelser. Svejs ikke udendars, nar detregner.

- Benyt ikke kabler med darlig eller adelagt isolation eller
darlige tilslutninger.

- Afbryd udstyret ved udskiftning af dele i svejsepistolen.

- Svejs ikke pa beholdere eller rgr, som indeholder
brandfarlige veesker. Svejs ikke pa materialer, som er
rengjort med klorholdige oplasninger eller i neerheden af
sadanne.Man ber heller ikke svejse pé overfalder, som er
lakerede, olierede eller galvaniserede.

- Sorg for god ventilation ved svejsning, sa svejsedampe
udsuges.

- Benytaltid beskyttelsesbriller (svejseskaerm eller hjelm).
Anvend altid korrekt beklaedning og
beskyttelseshandsker. Udsaet ikke huden for de
ultraviolette straler, som svejsebuen afgiver.

- Man skal altid sikre gasflaskerne med egnede kaeder.
Ved transport af udstyret, skal flasken laftes med en
gaffeltruck eller andetegnet lgfteudstyr.

- Hold flasken pa sikker afstand fra varmekilder, solstraler
o.lign.

(SF)

KAYTTOOHJEET

Pdéominaisuudet

Tasamuuntaja, eristys luokkaa H. Tasasuuntaaja varustettu
silikonista valmistetulla, kaksinapaisella elektrodiputkella.
Katkaisijoilla on useampia asemia hitsausvoimavirran
saatamiseksi.

Elektroninen korttijohdonsy6tén saatamista varten.
Kestomagneettinen johdonsyéttdémoottori, joka kykenee
muuntamaan nopeutta.

Termostaattinen suoja ylikuormitusta ja ylivolttimaaraa
vastaan.

Lisatarvikkeet

Soihtu.

Painemittari.
Yhdistysjohto.
Kaasupullon kiinnitysketju.

Verkkoliiténtd

Verkkoon littdminen on tehtéva sopivaa kaapelia kayttaen.
Tarkista, ettd verkon volttimaara on sama kuin laitteen
volttimaara.

Maadoita aina laite symbolin %,
keltaisella/vihreélld johdolla.

Tarkista, ettd virtaldhdettd suojaavat sellaiset sulake- tai
automaattikatkaisijajarjestelmat, jotka ovat riittavat
kestaméaan hitsauksen maksimiabsorption.

Jos liitdt padkaapeliin jatkojohdon, halkaisijan on oltava
sama, ei koskaan pienempi.

ilmoittamalla

Suojakaasu
Jatkuva hitsaaminen vaatii hitsausjarjestelman mukaisen
suojakaasun, esim.:
- Seostamattoman teraksen hitsaus

KASU CO, - Kaasuseos argon/CO,
- Alumiinin hitsaus

Argonkaasu
- Ruostumattoman terdksen hitsaus

Kaasuseos argon/O - Kaasuseos argon CO,
Kaasupullon kiinnittdminen
Muista turvallista kuljetusta silmélla pitden sijoittaa vain
pieni- ja keskikokoiset kaasupullot tukitelineeseen.
Kiinnitd kaasupullo kéyttden sopivaa ketjua, joka on
kiinnitettavé tiukasti koukkuihin. Ald kuljeta hitsauslaitetta,
jossa on suuri kaasupullon kupu, puhdista lanka kaikelta
lialta ja avaa venttilli muutamaksi sekunniksi péaéastaksesi
vahan kaasua ulos; tama estdd mahdollisten
epéapuhtauksien péadsemistd painesédéatimeen ja
vahingoittamasta sitd. Tarkista, etté paineséaéatimen liitanta
onvarustettu tiivisteelld ja tiukenna liitosta tietyll& paineella.
Yhdista kaasuputki kiristamalla letkun sinkila hyvin.
Venttiili on pidettdva Kiinni, kuten sind et
hitsauslaitetta.

kayta

Lankarullan kiinnitys

Avaa sivumoottorin kansi ja pane lanka pydrivdén
karaan.

Pidalangan paa ylhaallapain.

Tarkista, ettei rullaan ole asetettu mitdén tappeja ja etta
lanka voi purkautua sdanndllisesti.

Tarkiksta, ettd painerullat ovat langankokoisia ja etté ne ovat
langan johtimen kanssa suorassa linjassa.

Leikkaa poikkilangan p&a, pyorista karki, pujota se kahteen
langanjohtimeen valttden langan taipumista ja tyénné se
muutama cm soihdun langanjohtimen sisdan. Sulje
ylalangan johdin, ruuvaa tiivistenuppi niin, ettei paine ole
lian vahva eika liian heikko.

Liian korkea paine rikkoisi langan, liian heikolla paineella
lanka ei etenisi kunnolla. Anna langan purkautua koko
soihdun pituudelta. Jotta lanka kulkisi helposti soihdun
kérjen lapi, suosittelemme liitoshelan poissa pitamista.
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Muistutamme, ettad liitoshelan on vastattava langan
halkaisijaa.

Hitsaus
Katkaisijan ensimmaiset asemat ovat sopivia 1-2 mm
ohuiden paksuuksien hitsaamiseen, kun taas seuraavat
asemat tuottavat korkeamman virtamé&éaran ja soveltuvat
paksuihin paksuuksiin. Avaa pullon venttiili ja saada kaasun
tulo 5-7 I/min. aikaisemmin halutun aseman mukaan.
Pane maadoitussinkila kosketuksiin hitsattavan paikan
kanssa.
Paina painonappulaa pitden 3/4 mm vélimatkan suuttimen
ja hitsaussuihkun vélilla.

Fig. A

Alumiinin ja ruostumattoman terdksen hitsaus
Né&iden metallien hitsaus on tehtava kéayttéden
keskivertokaasua ylla olevan erittelyn mukaan. Tilauksesta
toimitetaan hitsaustydkalut alumiinin ja ruostumattoman
teréksen hitsausta varten.

N&amaé sisaltavat:

Lankarullan (alumiinia tai ruostumatonta terasta)
Lankarullan vyyhdinpuun

Langan helat

Suukappaleet

Vyyhdinpuun on oltava Kiinnitettyna sisdseindmaan liitetyn
kuvan mukaan.

Alumiinitydkalujen koodi 802036

Ruostumattoman terdksen tydkalukoodi 802037.

Pistehitsaus
Fig.B

Turvajérjestelmat

Laite on suojattu ylikuormittumisia vastaan termostaatin
avulla.

Hitsaus ei ole mahdollista termostaatin ollessa kytkettyna
péélle ylikuormittumisesta johtuen. Odota, kunnes
lampotila laskee ennalta maarattyyn rajaan asti ja
termostaatti on palauttanut virran.

Huolto

Tarkista mé&aratyin aikavalein kaikki kaapelit ja
maadoitustulpat.

Tarkista erityisesti, etteivat ne hitsattaessa kuumene liikkaa.
Puhdista aika ajoin sisépuoli polysta ym.

Tarkista kaasuletkun sinkil&t, jos kaasua kuluu liikaa.
Huoltotyon suurin osa keskittyy hitsaussuinkuun ja tykkiin.
Ala milloinkaan vedé laitetta suihkusta.

Tarkista maéaratyin aikavélein suutin ja kayté silikonitonta
sumutetta puhdistaaksesisen hitsausjatteista ym.

Tarkista aina, etté liitoshelojen reikd on puhdas.

Pida aina kaasun suihkutin puhtaana.

Siind tapauksessa, ettd lanka kulkee huonosti karan
johtimella, poista kara ja tarkista kunto.

Soihdun poistaminen

Ottaaksesi pois soihdun esimerkiksi korjausta varten
menettele seuraavasti:

1) Loysda langansydttdmoottorin kotelon ruuvit.

2) Irrota kaasujérjestelma.

3) Loyséé voimavirtakaapelin ruuvimutteri.

Etene péinvastaiseen suuntaan soihdun kokoamiseksi.
Neuvoja

Pida aina paakaapeli parhaassa mahdollisessa kunnossa.
Suorita yleishuolto joka 5. tai 6. kuukausi.

Pida aina huoltotytté tehdessasi huoli siita, etta pinta on
puhdas. Ald yhdistd maadoitussinkilad maalattuihin,
Oljyisiin, rasvaisiin &laké eristettyihin pintoihin.

ALA MILLOINKAAN suorita hitsaustydta leimahdusaran
materiaalin laheisyydessa.

HAITTOJA
Langan epésainndllinen kulku
Mahdolliset syyt
Miten ratkaista
Langan johtimien epaséénndllinen paine.
Tarkista paine.
Vaara painerulla tai vaara liitossinkila.
Tarkista ja vaihda virheellinen.
Likainen kierukkanokka.
Ota kierukkanokka irti, puhdista paineilmalla, tarkista
kunto.
Puolilta ristiin kulkeva lanka.
Tarkista ja vaihda mahdollisesti lankarulla.
Lankavyyhteet osittain paallekkain.
Tarkista ja vaihda mahdollisesti tubkalujen uurtama
vyyhde.
Liianl6yséa karan haarajalanka roikkuu, luisuu alas.
Tarkista.

Huokoinen hitsaus
Mahdolliset syyt
Miten ratkaista
Tyhjé kaasupullo, venttiilin tappi kiinni.
Avaa tappi, poista kuminen nokka ja tarkista, jos kaasu
virtaa séénndllisesti.
Kaasun suihkutusreiét tukossa.
Sumuta suihkutinta silikonittomalla sumutteella ja
puhdista reiét silloin tallGin.
Liian paljon tuulta.
Suojaa hitsauspuoli.
Kaasuvuotoja.
Tarkista nokan kiinnittimien kunnon Kiinnitys.
Liitoshelat tydntyvét liian kauas suuttimeen.
Tarkista.
Tybkappale ei ole tarpeeksi puhdas (ruosteinen, rasvainen,
ine.)
Tarkista tyGkappale.
Langan tai kaasun huono laatu.
Vaihda lankarulla tai kaasupullo. Muistutamme, ettd
kaasun TAYTYY olla kuivaa EIKA kosteaa.

Lanka ei kulje ollenkaan
Mahdolliset syyt
Miten ratkaista
Tykin nappulan mikrokatkaisija ei toimi kunnolla.
Tarkista, etteivéat soihdun liitdnnét ole irti.
Termostaatti katkaissut toiminnan ylikuumenemisen
vuoksi.
Odata muutama minuutti jdé@htymista.
Ohjauskortin sulake virheellinen.
Tarkista ja vaihda.
Moottorin harjat kuluneet.
Tarkista ja vaihda.
Vika langan nopeuskontrollin séhkdvirtapiirissa.
Vaihda sédhkokontrollilaatikko.

Ei hitsausvirtaa, mutta langan syéttéja toimii kunnolla
Mahdolliset syyt
Miten ratkaista
Virheellinen kontrollikatkaisija.
Tarkista ulostulojénnite kontrollikatkaisijan jokaisessa
asennossa.
Virheellinen tasasuuntaaja.
Irrota tasasuuntaaja ja tarkista instrumentilla, ettsd
kaikki elektrodiputket johtavat ainoastaan yhteen
suuntaan; muussa tapauksessa vaihda tasasuuntaaja.
Vika séhkonkiertokulussa.
Vaihda ohjauskortti.
Maadoitussinkila ei "vahvista” kunnolla.
Liitd maadoitus suoraan tyGkappaleeseen ja tarkista,
ettd kaapeli on hyvdssd kunnossa ja kunnolla liitetty
maadoitussinkildan.

ASENNUSPAKKAUS
Fig.Cc
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TURVALLISUUSMAARAYKSET
Valté suoraa kontaktia hitsauksen sahkénkulkuun, koska
generaattorin tuottama kuormittamaton volttimaara voi
ollavaarallinen.

- lrrota péakaapelien tulppa ennen asennusta ja ennen
mitaén tarkistus- tai korjaustyota.

- Suorita péaékytkentd vyleisia turvallisuusméaéarayksia
noudattaen. Varmistaudu, etta sydttdtulppa on kytketty
maahan oikein.

- Ald kayta konetta kosteissé tai marissa paikoissa &laka
hitsaa sateessa.

- Ala kéyta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden
litannat ovat loysat.

- Katkaise kone vaihtaaksesitykin tarvikkeita.

- Ala hitsaa sailioita tai putkia, jotka ovat siséltéaneet
leimahdusarkoja aineita taikka sekd kaasumaisia etta
nestemaisia, palonarkoja aineita. Véalta tydskentelya
materiaaleilla, joita on puhdistettu klooripitoisilla
liuoksilla, sek& sellaisten liuosten l&heisyydessa
tybskentelyd. Véalta lakattujen pintojen, oljysta tai
rasvasta likaisten pintojen tai galvanoitujen pintojen
hitsaamista.

- Hanki riittava tydtilojen tuuletus hitsausliekkien
poistamiseksi.

- Suojaa aina silmasi sopivilla laseilla (kayta kasvosuojaa
tai kypé&rad). Kayta kunnollisia suojavaatteita ja késineita
ja valta asettamasta ihoa alttiiksi hitsauskaaren
aiheuttamille ultraviolettisateille.

- Kiinnita kaasupullo siihen kuuluvilla ketjuilla. Jos kone
siirretaén, poista pullo haarukoilla tai kysilla.

- Pida pullo kaukana kuumista léhteistd, auringonsateet
mukaanluettuina.

(N)
BRUKERVEILEDNING

Generell informasjon

Linjeer transformator, isolasjonsklasse H, likeretter med
kiseldioder.

Brytere med forskjellige posisjoner for & justere
sveisestrammen.
Elektroniskt kort for & justere tradhastigheten.
Permanent magnetisert trddmatermotor
hastighetsreduksjon.
Termostatsbeskyttelse fra overoppheting og overspenning.

med

Utstyr

Sveisekabel.

Trykkregulator.

Jordingskabel.

Kjede til & holde gassflasken med.

Tilkopling til stramnettet

Tilkopling til stremnettet ma gjeres med passende kabel.
Kontroller at nettspenningen tilsvarer spenningen pa
apparatet.

Maskinen ma alltid jordes med ledningen som er fargekodet
gul/grenn og merket med symbolet L De andre to
ledningene kobles til elnettet.

Kontroller at nettspenningen er sikret med sikringer eller
med en automatbryter, tilstrekkelig for maksimalt
stramforbruk ved sveising.

Hvis en bruker en skaytekabel til nettspenningskabelen, ma
tverrsnittet (mm?) vaere det samme, aldri mindre.

Beskyttelsesgass
Kontinuerlig sveising krever beskyttelsesgass tilsvarende
sveisesystemet, d.v.s:
- Kullstalsveising
GASS CO,- GASS blanding Argon/CO,
- Aluminiumsveising
GASS Argon
- Sveising av rustfritt stal

Gassblanding Argon/O - Gassblanding Argon/CO,

Gassflaskens posisjon

For transportsikkerhetens skyld, plasser bare sma og
mellomstore gassflasker pa anbefalt plass pa sveiseren.
Sett fast gassflasken med tilharende kjede, slik at den star
heltfast.

Transporterikke sveiseren med store gasstuber.

Rengjer gjengen péa gassflasken og apn ventilen noen
sekunder for & slippe ut litt gass; dette vill forhindre eventuel
smuss fra & komme inn i trykkregulatoren og gdelegge
denne. Kontroller at tilkoplingen pa trykkregulatoren har en
pakning og skru deretter til tilkoplingen. Forsikre deg om at
denerhelttett.

Sett pa gasslangen ved & skru til slangeklemmen ordentlig.
Kontroller deretter at den ikke lekker ved & &pne
flaskeventilen. Ventilen méa alltid holdes lukket nar sveiseren
ikke eribruk, for & forhindre eventuelt gasslekasje.

Tradrullens posisjon

Apn sidemotorpanelet og sett rullen pa& spindelen i
rotasjonsretningen.

Hold opp tradenden og kontroller at traden avvikles jevnt og
fint. Kontroller ogséa at trykkrullene er av rett sterrelse i
forhold til trdden og at traden erilinje med tradstyreren.
Klipp av tradenden, avrund spissen og tre den inn mellom
de to tradstyrerne. Unnga at trdden bajer seg og trykk den
inn noen centimeter innenfor tradstyrerne til sveisekabelen.
Steng den gvre tradstyreren, juster med spennskruen slik at
trykket hverken er for hayt eller for lavt.

For hayt trykk vil adelegge traden og for lavt trykk vil gjere at
frammatingen ikke fungerer som den skal.

Mat ut trad i hele sveisekabelen. For at traden skal passere
lett gjennom sveisekabelen rader vi deg & ta av
kontaktspissen.

Vi ber deg huske pa at kontaktspissen ma stemme med
diameteren (@) pa traden.

Sveising
De farste posisjonene pa bryteren passer sveising med tynn
tykkelse, 1-2 mm.
De andre posisjonene gir mere stram og passer saledes
tykkere tykkelser.
Apne ventilen pa gassflasken og juster gasstrammen til 5-7
liter/minutt, tilsvarende den tidligere gnskede posisjonen.
Settjordklemmenikontakt med arbeidsmaterialet.
Trykk ned knappen péa pistolen og hold en avstand pa 3-4
mm, mellom munnstykket og sveisebadet.

Fig. A

Sveising av aluminium og rustfritt stal

Sveising av disse metallene skal gjgres med passende gass
tilsvarende tidligere beskrivelse i avsnittet om
beskyttelsegass. Utstyr for sveising av aluminium og rustfritt
stal kan leveres omsa onskes.

Utstyret bestar av:

Sveisetrad (rustfritt stal eller aluminium)

Hespe for tradrulle

Tradspisser

Munnstykker

Hespen ma settes fast pa det inre panelet
overensstemmelse med tegningen som medfalger.
Aluminiumutsyr kode 802036

Rustfritt stal utstyr kode 802037

Punktsveising
Fig. B

Beskyttelsessystemer

Sveiseren beskyttes mot overoppheting ved hjelp av
termostatbeskyttelse. Nar termostatbeskyttelsen utlaser
pga overopphetning, er det umulig & bruke sveiseren. Vent
pa avkjoling. Nar temperaturen er nede pa rett niva vil
beskyttelsen apne igjen for stremtilfarselen.
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Vedlikehold

Kontroller med jevne mellomrom alle kabler og
jordkontakter.

Kontroller spesielt at de ikke blir for varme under sveising.
Rengjer med jevne mellomrom innersiden av maskinen fra
stgv 0.l. Kontroller motorens barster. For stort forbruk av
barstene kan medfgre skader pd motorens krage. Stram
gasslangeklemmene for & unnga gasslekkasje.

Det hovedsaklige vedlikeholdet gjelder sveiserpistolen.
Trekk aldri maskinen i sveisekabelen.

Kontroller med jevne mellomrom munnstykket og bruk
spray utensilikon for & fierne smeltet metall o.l.

Tradstyrer: kontroller at hullet ikke er blitt for stort pga av
slitasje. | slik tilfelle byttes spissen. Hall alltid gassprederen
ren.

Tradhylsen: hvis tradmatingen er darlig, ta av og kontroller
tradhylsen.

Hvordan en bytter sveisepistolen

For & bytte sveisepistolen, f.eks. for & reparere den, ga frem
slik:

1) Lasne skruene til huset pa tradmatermotoren

2) Kople fra gassystemet

3) Losne lasemuttern pa stremkabelen

For & sette sammen sveisekabelenigjen, gjer dette i omvent
rekkefalge.

Rad

Nettkabelen ma holdes i god stand.

Gijer alltid et generellt vedlikeholdsarbeide hver 5-6 maned.
Ved vedlikeholdsarbeide, serg for at arbeidsstedet er rent,
og kople maskinen fra elnettet.

Sett ikke fast jordklemmen til arbeidskabelen pa lakkerte,
oljete, fete ellerisolerte overflater.

ADVARSEL! Sveis aldrii neerheten av brennbare materialer
oggjenstander.

PROBLEMER
Uregelbunden traddmating
Mulige feil
Hvordan loser en det
Feil trykk ved tradstyreren
Kontroller at tradstyreren ikke bremser eller slipper.
Juster sa trykket.
Feil trykkruller eller feil kontaktspiss
Kontroller og bytt ved feil
Spiralslangen uren
Ta ut spiralslangen og rengjer den med trykkiuft og
kontroller tilstanden
Omtraden harvikletinnseg
Kontroller og bytt eventuelt tradrullen
Om traden errusteteller har darlig kvalitet
Kontroller og bytt eventuelt tradrullen
Omtraden erforlas og glider ned
Kontroller

Porer i sveisesgmmen
Mulige feil
Hvordan laser en det
Gassflasken tom/Ventilen stengt
Kontroller ved & apne ventilen, ta av gummislangen og
kontroller at gassen stremmer ut regelmessig.
Gassprederens hull (i pistolen) erigjensatt
Spraye sprideren med spray uten silikon og rengjoer
hullene med jevne mellomrom
For mye vind/blas
Beskytt sveiserplassen
Gasslekasje
Kontroller at gasslangen sitter helt fast.
Kontaktspissene erfor langtinntrykti munnstykket
Kontroller
Arbeidsstykket er ikke nok rent (rustete, oljete o.1.)
Kontroller arbeidsstykket
Darlig trad- og gasskvalitet
Bytt tradrulle eller gassflaske

Vi ber deg huske pa at gassen ma vaere torr og ikke
fuktig.

Ingen tradmating i det hele tatt
Mulige feil
Hvordan laser en det
Mikrobryteren pa pistolknappen fungerer ikke som den skal
Kontroller at koplingen pa sveiserkabelen ikke er blitt
tattav.
Termostaten er utlgst p.g.a. overopphetning
Vent noen minutter pa nedkjoling
Sikringen pa korteter gadd
Kontroller og bytt
Barstenimotoren er slitt
Kontroller og bytt
Feil pa den elektriske kretsen for tradhastigheten
Bytt det elektriske hastighetskortet

Ingen sveisestrom, men tradmatingen fungerer som

den skal

Mulige feil
Hvordan laser en det

Reglerbryteren er darlig
Kontroller spenningen ut fra hver posisjon péa
reglerbryteren.

Feil palikeretteren
Kople fra sekundaerledningens likeretter og kontroller
med et instrument at hver diode leder i bare en retning.
Hvis sa ikke ertilfelle, sa bytt likeretteren.

Feil pa detelektroniske kortet
Byttreglerkortet.

Jordklemmen gir darlig kontakt
Kople jorden direkte til arbeidsstykket og kontroller at
kabelen er | godt skikk og koplet ordentlig til
Jordklemmen.

MONTERINGSVEILEDNING
Fig.c

SIKKERHET

- Unnga direkte kontakt med sveisekretslgpet;
tomgangsspenningen fra generatoren kan veaere meget
farlig.

- Kople fra nettkabelen fer installasjon, og far kontroller og
reparasjonsarbeider gjgres.

- Gjer tilkoplingen av nettspenningen i overensstemmelse
med generelle sikkerhetsregler. Se til at kontakten til
nettkabelen errettkoplet il jord.

- Maskinen méa ikke brukes pa et fuktig eller vatt sted eller
uteiregnet.

- Brukikke kabler med slittisolasjon eller lase koplinger.

- Stengavmaskinen nar pistoldeler skal byttes.

- Sveising ma ikke gjeres inne i beholdere eller rar som
inneholder eller har inneholdt brennbare vessker eller
lettantennelige gasser. Unnga & sveise pa materialer
som har veert rengjort med klorholdige opplasninger eller
ineerheten av disse opplasninger.

Unnga & sveise pa lakkerte overflater, overflater som er
tilgrisete av olje eller fett, og galvaniserte overflater.

- Seorg for at arbeidsstedet er godt ventilert for & fa bort
sveiseragyken.

- Beskytt alltid gynene med vernebriller (bruk maske eller
hjelm). Bruk hansker og passende vernetey. Unnga &
utsette huden for de ultrafiolette stralene fra sveisebuen.

- Sett fast gassflasken ordentlig med kjeden; hvis
maskinen flyttes, laft bort gassflasken med en gaffeltruck
eller med heiseanordning.

- Ha aldrig gassflasken i neerheten av varmekilder, inkl.
solskinn.
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BRUKSANVISNING

Huvudegenskaper

Linjar transformator, isoleringsklass H. Likriktare med
kiseldioder.

Flerlages-omkopplare férjustering av svetsstyrka.
Elektronisk kort for justering av kabelhastighet.

Kabelstyrd motor med permanent magnet och
hastighetsbegréansare.
Overhettningsskydd fér dverbelastning och dverspanning.

Tillbehor

Svets.

Tryckmétare.

Svetskabel.

Kedja forfixering av gascylindern.

Anslutning till natet

Anslutning till natet maste goras med en passande kabel.
Kontrollera att natspénningen Overensstammer med den
spéanning som erfordras av utrustningen.

Den gulgrénajordkabeln (symbol %) maste alltid anslutas till
jord. De tva andra kablarna kopplas till natet.

Kontrollera att det finns skyddsbrytare pa stromkretsen,
dvs. stromkretsen maste vara utrustad med erforderlig
sékring for att klara av max. stromforbrukning vid
svetsningsarbete.

Vid bruk av férlangningskabel, maste kabeldiametern vara
dimensionerad for att klara pafrestningarna 3 den far aldrig
vara underdimensionerad.

Skyddsgas
Kontinuerligt svetningsarbete erfordrar skyddsgas
beroende pa arbetetifraga, t.ex.:
- Svetsning av kolstal
Gas/CO,, gasblandning Argon/CO,
- Aluminiumsvetsning
Argongas
- Svetsning irostfritt stal
Gasblandning Argon/O Gasblandning Argon/CO,

Placering av gascylindern

Vid transport maste liten eller mellanstor gascylinder
placeras pa cylinderstodet.

Cylindern fixeras med passande kedja, som lases stramt pa
krokarna.

Svetsaggregatet far ej transporteras med en stor
gascylinder. Fére svetsning skall ev. smuts avlagsnas fran
cylinderns ganga och ventilen dppnas i ett par sekunder sa
att gas slapps ut. Pa detta satt &r man séker pa att det inte
kommer frammande féremal in i tryckkammaren, vilket kan
skada den. Kontrollera att tryckregulatorn &r férsedd med
lamplig packning och dra attill ratt moment.

Anslutslangen ordentligt till gasréret med en klamma.
Observera att ventilen skall hallas stangd under pagaende
svetsning.

Placering av kabelspolen

Oppna motorns sidopanel och satt spolen pa axeln. Hall upp
tradanden och kontrollera att traden ar jamn och fin.
Kontrollera att tryckrullarna passar den anvénda kabeln,
och attde sitteri kabelns utspolningsriktning.

Klipp av och jamna till kabelanden och stick kabeln genom
de tva kabelledarna utan att den bgjs. Stick in kabeln nagra
centimeter i sjalva svetsaggregatet. Stdng den O&vre
kabelledaren genom att dra at den dvre spannskruven
lagom.

Dras spannskruven at for hart krossas kabeln; dras den at
for 16st matas kabeln inte ordentligt. Lat nu kabeln spolas ut
helt i svetsaggregatet. For att tillse jamn matning genom
svetsaggregatet rekommenderas att kabeln aldrig kommeri
kontakt med svetsaggregatets spets.

Observera att svetsaggregatets spets maste ha samma
diameter som sjélva svetskabeln.

Svetsning
Omkopplarens férsta lagen lampar sig for svetsning med 1-
2 mmtjocklek.
Féljande lagen ger stdrre strom och anvands for att svetsa
tjockare material.
Oppna cylinderns ventil och justera gasutslappet till ca. 5-7
liter per minut beroende pa det lage som valts for
svetsningen.
Satt fast jordklamman pé arbetsstycket.
Hallin avtryckaren och se till att det alltid finns ett avstand av
ca. 3-4 mm mellan svetspistolen och svetsbadet.

Fig. A

Svetsning av aluminium och rostfritt stal

Vid svetsning av dessa metaller maste sarskild
gasblandning anvéandas enligt vad som angivits ovan.
Séarskilda svetssatser for aluminium och rostfritt stal kan
bestallas fran Din aterforsaljare. Dessa satser omfattar:
Kabelrulle (rostfritt stal eller aluminium)

Hasp forkabelrullen

Kontaktror.

Munstycken.

Kontaktroren fastes pa panelensinsida som visas pa bilden.
Aluminium-svetssats: kod 802036

Rostfritt stal svetssats: kod 802037

Punktsvetsning
Fig. B

Skyddssystem

Utrustningen har ett dverhettningsskydd som skyddar mot
dverbelastning. Svetsningen avbryts om skyddet utldses till
folid av en overbelastning. Véanta i detta fall tills
temperaturen atergar till normal nivd och termostaten i
dverhettningsskyddet kopplas urigen.

Underhall

Alla kablar och kontakter maste inspekteras regelbundet.
Kontrollera i synnerhet att kablar och kontakter inte utsatts
for varmeskador. Rengér maskinens insida ofta. Kontrollera
frammatningsmotorns borstar. Om borstarna utsatts for
kraftigt slitage kommer motorns krage att skadas och
motorn stanna.

Kontrollera gasslangens klammor om Du marker att det gar
atmycket gas under svetsningen.

Underhallet rér dock mest sjalva svetsaggregatet och
svetspistolen.

Hall aldrig pistolen inom né&ra rackhall for resten av
utrustningen. Pistolens underhall omfattar féljande
moment:

Kontrollera munstycket regelbundet och blas munstycket
fritt fran svetsstank med silikonfri spray.

Kontrollera att halen i kontaktédndarna ar rena. Om halen &ar
for stora ska kontaktéandarna bytas.

Se alltid till attgasspridaren arren.

Kontrollera att kabelmatningsdelen kér fram kabeln
ordentligt och att den fungerar feliritt.

Byte av svetspistolen

Svetspistolen kan bytas enligt féljande:

1) Lossa skruvarna pa kabelmatarmotorns hélje.

2) Kopplaloss gassystemet.

3) Lossa natkabelns bultskruv.

Utféor momenten ovan i omvand ordning for att montera
pistolenigen.

Goda rad

Se alltid till attledarkabeln &ri gott skick.

Utfér underhall med ca. 5-6 manaders mellanrum.

Koppla loss aggregatet fran natet.

Underhall b&r alltid goras pa ett rent bord. Anslut inte
jordklamman till malade, oljiga, feta ellerisolerade ytor.
Svetsa ALDRIG nara brandfarliga material.

-27 -



FELSOKNING

Daélig kabelframmatning.

Mdjlig orsak

tgard

Daligttryck pa kabeln.

Kontrollera att frammatningen &r korrekt Justera
trycketom nGdvéndigt.

Felpatryckrullar eller kontaktror.

Kontrollera och byt vid behov.

Spiralslangen ar igensatt
Lossa spiralslangen,
kontrollera skicket.

Kabeln trasslar till sig vid framspolning.
Kontrollera och byt kabelspolen vid behov.

Kabellindningarna ar rostiga eller av dalig kvalitet.
Kontrollera och byt kabelspolen vid behov.

Kabeln paspolen arlds och ejuppspolad.
Kontrollera.

reng6r med tryckluft och

Pords svetsning
M6j|i§ orsak
tgard

Gascylindern tom. Ventilen stangd.
Oppna ventilen fér att kontrollera. Lossa
gummislangen och kontrollera om gasen fliddar ut med
Jjamnttryck.

Gasspridarhalenipistolen &r tilltappta.
Spraya spridaren med silikonfri spray och rengérhadlen
regelbundet.

Forblasigt.
Ordna sa att svetsningen kan utfGrasila.

Gasléackage.
Kontrollera att alla anslutningar dr atdragna.

Kontaktspetsarna trycks in for langt i munstycket.
Kontrollera.

Arbetsstycket ar smutsigt (rostigt, kladdigt e.dyl.).
Kontrollera och gor rent stycket.

Dalig kvalitet pa svetskabel ellergasen.
Byt kabelspole eller gascylinder. Gasen MASTE alitid
vara torroch frifran fukt.

Kabeln matas inte fram
M6j|i§ orsak
tgard
Mikrobrytaren pa pistolen fungerar inte korrekt.
Kontrollera att det finns ordentlig kontakt med pistolen.
Termostaten Idser ut vid dverbelastning.
Vénta nadgra minuter innan du fortsétter svetsa.
Kortets sakring defekt.
Kontrollera och byt ut.
Motorns kol férbrukade.
Kontrollera och byt ut.
Felide elektroniska kretsarna fér kabelmatningshastighet.
Kontrollera den elektroniska kontrolladan

Ingen svetsstrém men svetskabeln matas ritt.
M6j|i§ orsak
tgard

Fel pa kontrollomkopplaren.
Kontrollera utspdnningen f6r varje ldge hos
kontrollomkopplaren.

Fel palikriktaren.
Koppla loss likriktaren och kontrollera med ett
instrument att alla dioder leder i endast en riktning; byt i
annatfall utlikriktaren.

Defekta elektroniska kretsar.
Byt kontrollkortet.

Felaktig anslutning av jordkabeln.
Anslut jordkidmman direkt till arbetsstycket.
Kontrollera att kabein &r hel och korrekt fastsatt i
Jordkldmman.

MEDFOLJANDE DELAR
Fig.Cc

SAKERHETSREGLER

- Undvik direktkontakt med svetsstrommen.
Tomgangsspanning fran generatorn ar livsfarlig.

- Se till att utrustningen inte &r ansluten till natet fore
installation och innan underhall eller reparation av
utrustningen.

- Anslut till néatet i enlighet med lokala
sdkerhetsbestammelser. Anvand jordad stickkontakt
som ansluts till ettjordateluttag.

- Anvand inte utrustningen pa fuktiga platser eller i vata
utrymmen. Svetsa inte utomhus néar detregnar.

- Anvand inte kablar med skadad isolering eller daliga
anslutningar.

- Sténgav utrustningenvid byte av delar i svetspistolen.

- Svetsa inte pa containers eller rér som innehaller
brandfarliga &mnen. Svetsa inte pa& material som
rengjorts med klorhaltiga I6sningar eller i nérheten av
sadana lgsningar. Svetsa ej heller pa ytor som lackats, ar
oljiga eller som har galvaniserats.

- Svetsa med god ventilation s& att svetsdngorna kan
forsvinna.

- Anvéand alltid skyddsglaségon (svetsskold eller hjalm).
Anvéand Kkorrekt skyddskladsel och skyddshandskar.
Utsétt inte huden fér de ultravioletta stralarna som
svetsbagen genererar.

- Sékra alltid gascylindern med lampliga kedjor. Vid
transport av utrustningen skall cylindern lyftas med
gaffeltruck eller annan lamplig lyftanordning.

- Hall cylindern pa sakert avstand fran varmekallor,
solstralar o.dyl.

(GR)
ETMXEIPIAIO OAHTION

Baoikd oTtoiyeia

Metaoxnpatiotig 1oxUwg HE YXAPAKTNPLOTIKS
YPApLKS, pévwon katnyopiag H. Avop8wtrig pe dioda
ané MNupitio.

MeTaAAGkTEG pE nsplooéTt:peilané pia 6€oe1g yia TNV
npod1ddeon Tou pedpatog TG HAekTpoouykSAANoNG.
HAekTpoviki kaptéAa (mivakag) yia  puduon g
Tay U1 Tag Tou oUPHATOG..

Kivntriipag pupoUAKNong cUpHAToq e LOVIEO Ay VTN
pe dLaTagn nou pewwvel Ty taxUTnTa.
GspgooyuTlKﬁ npoortacia gvdvTia oOTIG
unePBEPPAVOELG KALUTIEPTACELG.

EZapTApara

MupobG NAEKTPOoUYKOAATIONG .

AlaTan ou PEW® VEL TNV TILEO.

Kahmdlo yeiwong.

Aluoida yia To oTepEwa TNG PIMOUKAAAg agpiou.

Z0vdeon oTto dikTuO
H 20vdeon oto dUkIUo mpémel va yivetral pe ToO
KataAinAo kaAwdlo. EAEyyete v 1a0N Tou BiKTUOU
va eival wooduvaun pe v Tdon Asttoupyiag Tng
£YKATAOTAONG JE OUPHA.
Elval mavtoTe UTIOX PEWTIKS va ouvdEeTe e yeiwon
OUOKEUT] NAEKTPOOUYKOAANONG, XPNOLHOTIOLOVTAG TOV
aywyd KiTpvou-mipdolvou YpwHATOG Tou KaAwdiou
TpohodSTNONG, TIoU EexwpileTal And TV eTIKETA =,
£V TOUG AAAOUG BU0 aywyoUg [e To BIKTUO NG TAONG.
H ypappr] Tpododdinong npénel va eival eEoTAlopEVn
£ ouOoTApATA TIPOoTACiag, STIWG ACPAAELEG (THKTEG) T
LAKOTITEG, AUTOMATOL, LKAvol va avtéEouv T péylom
aroppGPNaN G CUCKEUTG NAEKTPOTUYKOAANTEWG.
Evdexopeveg TpoeKTACOELG TOU KaAwdiou
TpododSTNONG MPETEL va £XoUV KATAANAT Topr Kat
MOTE MIKPOTEPN and auTriv ToUu KaAwoiou Tmou
napExeTal

Aépio mpooTtaciag

H HAektpoouyk6iinon Me ouvexdpevo olUppa
XpewaleTal o mpootacia andé agpld Twv oroiwv 1
cuotaon egtaprtdatal and 1o £idog
HAeKTpooUYKSOAANONG Tou O&éheTe va
MpaypaTorofjoe T Kat e akpifeta:

- HAegktpoouykSAAnon avipakoUxwy (Koo v)

-28 -



XAAuBwv
AEPIO CO, - AEPIO Meiypa Apyov/CO,
- HAektpoouykSAinon Ahoupviou
AEPIO Apyodv
- I(-mgKT)poouyKo)\)\non AvoEeldwTwv XahuBwv
AEPIO Meiypa Apyov/O - AEPIO Meiypa Apyo6v/ Co,

Tormo8£TnoN TNG poukaAag aspiou.

MaAdyoug aopaheiag om petadopd Tonobemte oMY
EO1KY) TUOLVH) TAATOOPHA PHOVO MMOUKAAEG HIKPOV T
Eeomwv Sl1a0TACEWV.

TEPEWOTE TV HMOUKAAG TUAlyovTag mv pe my
akuoida, Tou TPETEL va OTePewOEl Pe OPIKTO TpdTIo
oToug yuw(ouq Mn peTakivite 11 Ouokeun
g)\SKTpOOUYKO)\)\T]OS(DQ pe uSYG)\SS\uﬂOUKG)\S

YAAETE TO OKEMAOHA TG UMOUKAAQG, KﬂedplOTS ané
Bpwpég Tg £AKOTOUNON NG OUVSEONG Kal avoixTte
yla pepIka SUTspo)\enTumBu)\Bléu £101WOTE va Byel
Alyo agplo, e autév Tov Tpéro Oa arnoplyete va
priolv evéeySpevEG BpwpiEg peoa ot datagn ya m
peiwon ™G mieong kataotpEpovrdag mmyv. EAEyxete ™
ouvdeon g duiatagng yia m peiwon mg nicong va
eival eEomhiopévn pe OTOlXSlO (ar6 diapopn UAN) nou
eEaodahilel ™ oteyvémTa Soxeiou kal BIGWOTE To PE
jua kdrota migon. Fuvdéote To owAfva aspiou
odiyyovtag KaAd to petahhksé SaktUho. EAéyEete pe
v, ParBida avowT va pnv Unupxouv dlapuyeg
agpiou. H BaABida mdviwg mpinel va Sampeital
ndvtote KAAQ KAelot] Otav Sev XPMOLIOTIOLEITE TN
OUOKEUT TAEKTPOOUYKOAATIOEWG, Yia va anodedyeTe
evOEXOEVEG OTIATAAEG AEPIOU.

Tomo@£TNON TNG pTouMivag Tou clppaTog
Ei0£pBeTe 0TO XWpO OTT0U BpickeTal 0 KIVNTHPAG.
Eloxwpeiote T priopriva otov £181k6 oTpodéa pe mv
akpn yuplopévn mpog Ta ndvw. EAgyxeTe va pmv
UMAPXOUV OTEIPEG OUOCWPEUPEVEG MAVW OTNY
Enoumvu Kal To 6UpHa va UMopei va KUAAEL KavovIKd.
EakpBwote av o KUAWdpog pupolAknong eival
TorobenpéVog pe To koiAwpa iG1o pe TN SlapeTpo Tou
OUPHATOG TOU TIPETIEL va Xpnolporiom e, ay dev gival
£101 yupiote Tov KiAuvdpo. Kéyete TG Gkpeg Tou
OUPHATOG KAl GTPOYYUAEYTE TNV AKPN KALTIEPATTE TNV
p£oa otoug 0o 0dnyoug oluppatog unog;suyoqu va
UTOOTE{ TO OUPHA KAUPEIG KaL OUVOSEYPTE TO YId
Ié PIKA €KaTOOTA pEoa OTo TepifAnua Tou Mupool.
Agiote emopévwg Tov Enavw oonyd olppatog,
Bdwote ™ X elpida oPIEipatog, £ToL WOTE va £XETE A
Kamola Tieon avdpeoa otoug kKulivdpoug
puuou)\Kr%onq Tou Sev TIPETEL va eival TIoAU duvatr
Yid va pn Snpnoupyfoet onacipata oto ouppa. Kavete
va KUAiogL To oUppa ka®'dAo To prjkog Tou mupoou. MNa
va arnopeUyeTe va TPUMIOVETAL TO oUpUa OTIG GKPES
Tou Tupooy cival KaAd va Byu(eTe mv aypry odnyou
oUppaTog. 2ag unsveuul%ouus OTL 1) QYN TIPEMEL va
QVTIOTOlX el 0TN SIAUETPO Z TOU OUPUATOG, EAEYXETE TN
odpayida, kal BIOOVETE KAAAG TNV O1a TNV Aty .

HAsKTpoouyKoMnon
O1 nﬁwqu 8£0€1G TWV HETAAAOKT®V gival kKaTaAAnAe
yia HAektpoouykohirjoeig ndvw o pkpd nuxn 1-
XWh.(mm), £v oL endupeveg Kavouv va Tapéxovral
pelparta o UYPnAd Kal eival KataAAnAeg yla o
xovTpdnaxn.
AvoiyeTe TN BaABida Tr]s knoum)\uq Kal puBpifeTe MV
£E0d0 Tou agpiou oe 5 {Tpa o1o AeTO OUPPWVA e
1 6£0n Tiou XproloroleiTal.
Epapuolete 1o popoeto yelwong (AaBida) oe emagr pe
TO KOUHATLTIOU TIPOKELTAL VO NAEKPOOUYKOAANOE TE.
Matdte T1o koupmi Aettoupyiag Tou Tmupool
SlampmvTag pia anéotaon 3/4 XIA. (mm). avapeoa ané
T0 dakpoduolo KAl To TnyHévo HEpog NG
NAEKTPOOUYKOAATIONG.

Fig. A

H)\sKTpoouyKoMnon aloupiviou kal avoieidwTou
dhupa (INOS)

XUT&:Q ol n)\t:KTpoouyKo)\)\not:lq eival duvatég pe mv
t:K)\oyrB\ agpiou pe Pdon TO_UAKS ToU eival yla
ouykOAAnon onwg éxet NOn kabopiotei otnv
napdaypado «ekhoyr] Tou agpiou». Katd mpoTtipnon

givar Swabgopa Kor] yia T NAEKTPOCOUYKOAANON
Aloupuviou kal AvoEeidwTtou XaAuPa ouvBenpéva pe
Tov £giG TPdTIO:

Mroprmtiva oUppatog (XaAuBat ahoupuviou),

TuAyadt yai priopniva ocUppaTog,

AlXpEg 001yoU oUppaTog,

Akpoguata.

To TuAyadi ipénel va Bidwbei 0To £0WTEPIKS TAUMAD
oUpdwva pe My elkévaTIOU EOWKAEIETAL.

Kit yia Ahoupivio kwd. 802036

Kit yia AvoEeidwTo xahuBa kmd. 802037

AvuvarétnTa nAekTpoouykéAAnong onpsiou
(THnpaTiki)

Fig. B
ZuoThparta mpooTagiag
H eykatdotaon mpootateletal
unepdopTOHATA Pe evav 8eppooTaTn.
2V nepintwon enéppaong tou Beppootam, egaitiag
uneppopTOUATOG, N HAekTpoouykoAAnon oev sival
duvartr], 6a mp£mneL va MEPPEVETE va guvuKuTt:Bt:l n
(-)t:pkapuom péoa oto 6plo Kal va anokataotabei To
KUKAWA arné Tov OeppooTam).

andé ta

ZuvThpnon

EAéyxete TeplodikA TIG OUVONKEG TWV KAAWBIwV
NAEKTPOOUYKOAANONG KAl TwV OEUTEPEUOVTWV
HopoET®Y (uno)\nﬁewi Ewdikétepa Slarmotoote av
KAaTd Tnv NAEKTPOOUYKOAATNon divouv ywpa oe
uniepBoAikn} 8€ppavor.

KaBapitete nsploélKu TO EOWTEPIKS TG HINYXaviig and
Ta arofgpata okovng.

EA£yxeTe TIG BolpToEg TOU KVNTHPA PUHOUAKNONG.
Mia unepBoAlkr) dbopa Twv BoupTowv propei va
erupépel BAGBEG OTO OUAAEKTN Tou_ KivnThipa
Byagovtdg Tov axpnoto. XdiyyeTe TOUG SAKTUALOUG
TwV owAfjvwv aepiou ya va arodelyete dladuyEg
agpiou.

To pépog Maviwg NG eYKATAOTAONG MOU XPELateTal
peyaAutepn ouviripnon sivai K(ooplq aAho o TupobdG
ep6oov urioBdAAeTal oe ugnAgg Beppokpaocisg Kat
£KTOG AUTOU OUVEY WG UTTIOBAAAETAL O pULOUAKNON Kal
oe ouoTtpodn.

2ag ouvioToUUE yla To A6yo auTd va anodelyete
AMOTONES KAPWELG TOU KAAWOIOU KAL VA N HETAKIVITE
TNV £YKATAOTAON TPABGOVTAG TNV ard Tov Mupoo.

Ot Kupl6TEPEG OUVTNPNOELG TOu TUpooU MpEnel va
ivovtau:

TO akpodUolo, PekAlovtag pia dopd Kal 16oo onpéL
rmou dev Teplexel OUAKGVN Kal kabapilovtag Tto
EOWTEPIKO HEPOG AMG EVAMOVENATA, OTNV TEPIMTWON
emiong mou Tpénel va EePOWOoETE TO aKpoduolo
kaBaplote ™V nipoe&gxouoa ehikwon ano BpwHIEG.
Mévw otnv apr| (LOTN) 0dnyol olppatog eAEyXeTe
MV O MEPAOHATOG, TOu OUPHATOG av eival TIoAU
Sianthatupévn efetiag ¢bopdag: os authiv v
MePIMTWON aVTIKATAo OTE TV ALY
Mévw oto vigpulép, kabapilovtag Tig onég eE6Sou ToU
agpiou ané evdexopeva evanobépata.

Mévw oto mepifAnpa pong tou olppatog: ot
NepinTwon KakoU Mepacpatog Tou ouppatog Byddete
TO MEePIPAN A KAl eAE yYXETE TNV KATAOTAOT] TOU.

AvTIKATAoTAON TOU MUPGOU

2TV MePIMTwon ag ornolaodrnoTe avIikataoTaong

TOU MUPOOU NAEKTPOOUYKOAANONG Tou odeireTal yia

napadelypa o pa t:méloop(-)oon TOoU idlou,eKkTEAEDOTE

TIG EpYACLEG TTOU avad£povTaL TIAPAKATR:

1) = gléwon T1¢ Bideg TOU KAAUPPATOG TOU KLvNTripd
puuou)\K ong,

2) Anoouvdeote Tnolvdeon agpiou,

3) Xahap@ote Tov KUBO odigipaTog Tou kahwdiou Moy
PépeLto psuuu

ExkteAéote TG dleq epyaocieg avibétwg ya 1O

HOVTAPLONd TOU UpooU.

XpRoipeg oupfoulrég
Alatnpeite oe kdAf§ katdotaon 10 KAAwdlo
TPOPoSOTONG.

GVETE TN OUVTHPNON TOU)\GX[OTOV Ka0e 5-6 HrVEG Kal
1600 TO ouXvd& 600 TO £vTovm eival n xprion ™G
£YKATAOTAONG.
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MNa epyacieg ouvinpnong o100 £OWTEPLKS TNG
YEVVATPIAG 1§ TG gyuoﬂ)\monq anocouvOgeTe TNV
£YKATAOTAON Ao To O{KTUO.

Juvdéete TNV NEvod yelwong (Aapida) oe peTahAikEg
empaveleg KaAd kadaplopéveg andé POVOTIKA UAIKG,
SNwG Bepvikia, A KA.

Anopelyete KatamdAuTo TpéMO ) Xprion ng
OXOK'SUT']Q NAEKTPOOUYKOAT|OEWG KOVTA OF eUPAEKTA
UALKA.

NApoBAnpara
Avmpalo mpoyxwpnua Tou olpparog
Méava aitia

EAéyyormou npémei va yivovrai kai eneuBdoeic
AavBaopevn niigon Tou 0dnyou oUppaToq.

EAgyxete av o 0dnyog oglpuarog ¢pevapet n

agrivet va yAtotpdet 10 oUppa kKat pubuiote

enaxoAoUBwg v nicon.
KuAvdpog pupouAknong kat aipry (potn) odnyol
oUppatog o)L KaTtdAAniol yia To oUppa.

EnaAnB&yete kat evoeXouévwes avTiKaTaaTiate.
Nepi )\r]km odnyoU oUppaTog BOUAWHEVO.

yaAte 1o niepiBAnua, ¢uailte Tnv e nemigouévo

agpakateAgyEete TG oUVONKEG.
Mriopriiva pe oOTmieipeqg OUCWPEUPEVES 1] KAK®DG
TUALYPEVEG.

CakpiPBwote Kat evdexouEvwG QVTIKATAOTHOTE

v uroymiva.
2Uppa oEEIOWHEVO 1| KAKTG TIOIO TN TAG.

E&axpifwore Kat evOeXoUEVwG aVTIKATAGTHOTE
v unoumniva.
Méolpo onelp®v KATW aTié TO TUALYAdL.

EnmaAnB&yete.

Nopw3dng ouykéAinon

Méava aitia
EAéyyormou npémei va yivovrai kai emeuBdoei

Mrioukdha aepiou adeia - otpddiyya Paipidag

KAELOTH.

EAgyxere avoiyoviag TiG 0T1pbdiyyeg Kai
arnfoguvdgovrag 10 OwAnva amnd yduua, av n
£E080¢ ToU agplov glvat Kavoviky..

Tpuneg Tou vncpu(%p TOU TIUPCoOU BOUAWHEVEG,
la va anopelyete 1a Pourduara Yekalete 10
vTIQUCEp ue ompétL ou dev MEPLEXEL TLALKOVN Kai
KaBapilete neptodika Tiq TPUTEG.

Pelpataaépog ot {Ovn TNGNAEKTPOCUYKOAANONG.
lpogtatevete 1o XWpo YUpo amd 1o 1680 e
KQTdAAnAanpoxkaAluuara.

Alagpuyég agpiou.

EAgyxete 10 o¢piliio Twv SakTUAiny TWV SWARVWY
agplou Katevdeyousvws apilete ki GAro.

Axpr 0dnyoU oUppATOG TTIOAU PIACHEVT]

E&axptfaate.

Kakr] kdtaotaon Twv KOPHATIOV Tou eival yia

OUYKOAANOM).

EAéyxete 1a kouudtia va unv givat Bpeyuéva n
Bpwuika katva unv éxouv akouptd.

Kakr] mot6m1a Tou oUppatog 1) Tou agpiou.
Avrikaraotiote v uroumniva oUpuatog 1 mv
uroukGAa agpiou kat kabapiGete nmeptodikd TG
TPUMNES.

‘EAAeiyn mpoxwprpartog Tou olppaTog.
Méava aitia
EAeyyoimou npémnei va yivovrai kai eneuBdooeis.
MikpodLaKSOTITNG 01O Koupmi AelToupyiag Tou upool
EAATTWHATIKOG.
EAgyxete av givat anoouvdeuéveg ot ouvdEaelg
(snatp&':i) ndvw gty npia Tou MUPOOU Kat 0To
koupni Aettoupyiag Touupcod.
Enéppaon Tou 8eppootatm efartiag une pdpdproong.
epIUEVETE UEPIKA AETITA £T0L WATE VA OWAETE TO
Xﬁévo a1 UNXavij va Kpuwaet.
Aodaiela (mMkng) mg efayoyipng kaptéhag oxL
akepain.
E&axpiBwate kL avTiKQTAoTHOTE.
BoUptoeg Tou Kivntripa pupoUhknong dOappéveg.
E&axpiBwate kL avTiKQTaoTOTE.
BAdBeg TWV NAEKTPOVIK®OV KUKAWHATWY gAEyyou g
TaxuTnTag.

AvTIKaTQOTOETE TNV KAPTEAA EVTOANG (EAEYXOU).

‘EAAeipn pebparog nhekTpoouykoAinong pe
KAVOVIKO TTIpOXWPNHaA Tou cUpUATog.
Méava aitia
EAéyxormou npérmer va yivovrail kai eneufdoeis.
MeTaAAaKTEG pUOULONG EAATTWLATIKOL.
EAéyxete n deutpelwy 1a01n 08 KABe B&an Twv
UETAAAQKTAY.
AvopOwTrg EAATTWHATIKOG.
Anooguvdéete Tov avopBwtr} and 1o deutepelwyv
(KUKkAwpa) kat eAéyxere pe €va 6pyavo av n
KaBeutd diodog o0dnyel mpog uia pdvo
KateUOnvon: gg aviifetrn nepintwon
aQvTIKaTagTiatTe Tov avopwtn.
BAdBeg TOU NAEKTPOVIKOU KUKADHATOG.
AVTIKQTQOTHOTE TNV KAPTEAQ EVTOANG (EAEYXOU).
Kahmdlo yeiwong kakd torofemmpévo.
Juvdéete 10 HopoéTo yeiwong (AaBida) areudeiag
0T0 KouuAT! ou givai yta ouykOAAnan: eAéyxete
T0 KQAWD!O0 va eival aKépaio KAt KaAa opiyUévo
070 [opagtoyeiwong (AaBida).

SYZKEYAZIA ZYNAPMOAOMHZHE
Fig. C

KANONEZ AZ®AAEIAZ

- Anodelyete TIg Aueoceg enadég pe 1o KUKAWPA
NAEKTPOOUYKOAANONG: 1N TAON OTO KevS TOU
napéxetal andé Tn yevviitpla priopei va yivel
ETKIVOU VI O HEPLKEG TIEPITTMOELG.

- Amoouvdéete 1N pnyavg andé nv mpila
TpododSINOoNGg mplv and TNV e£ykatdoTtaon
(tomobéTnon) kaL andé Oheg TIC epyaocieq
enaAnfeyYng kat erudiépdwong.

- EkteA€oTe TNV NAEKTPIKY eyKATACTAOT oUpdwWVA e
Toug Tpofhendpevoug Kavoveg kat Nopoug mepi
™G_TPOANYPEWG ATUXNHATWV. 2lyoupeuTeite 6Tl N
mnpifa tpododdTNoNng elval cwotd cuvdedepEvn pe
MV POOTATEUTIKY Yeiwon.

- Mnv ypnowonoleite Tn pnyxavr oe uypoUlg 1
BpeyHEVOUG XDPOUG T KATW ard Tn Ppoxr.

- Mnv Xpr’%oluonotehs KaAmdla pe povmon poappévn
N JE OUVOETELG (EMAPEG) XAAAPWHEVEG.

- 2Bfvete TN pnyxav kata 1w dldpkeld NG
avTikataotaong twv ¢Oappévwv HEP®V TOU
nupoou.

- Mnv Kavete NAEKTPOOUYKOAAOEIG TIGVW OF KOUTLd,

doyxela 1 owhnvwoelg Tou Tiepleixav eUdhekTa
poi6vTa 1 Kalolld uypdar aépla.
AnodelyeTe va evepyeite mdvw o UAIKG
kabapiopéva pe xAwplouxoug SlaAUTEG 1] KovTd ot
1étoloug JlaAlTeg. Amogelyete emiong nv
NAEKTPOOUYKOAANON Tavw ot pépn Bapeva e
BSgV{Kl, Aepwpéva pe Aimog 1 Aady, 1 oe pépn pe
YAABAVIKEG emevdUOoELG.

- EEaodahioTe pua katdAAnAn arliayr agpog 1 péoa
lKava va damnoomoUv Toug Kamvoug Tng
PI)\SKTpoouyKé)\)\nonq yUpo ané 1o 16&o.

- MNpootatelete MAvid Ta pATd e 1A €1dIKA
QVTIOKTIVIKA YUQALd TOTTOBETNEVA MAVW O PACKEG
1] KAOKeG. XprjolpoTioleiTe TA €131KA TIPOOTATEUTIKA
poUyd Kal yavtia anodelyoviag va ekdETeTe TNV
eMIOepida OTIC UTEPLHDELG OKTiveg Tou
mapayovTtal ans 1o T6&o.

- Aodahiiote v prnoukdia agpiou pe v edIkn
ahuoida: Byc’lr%t:Te v prioukdAa étav mpénel va
UETAKWVT)OETE TN pnxavr| ue dikpava ri mardykn.

- Alatnpeite TNV HPMOUKAAD HAKPUA dmo TNyEQ
f6cppotnrtag, oupmepliapBavopivng Katr Ing
NALOKYG AKTIVOBOALAG.
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Mala tloustka NL  Geringe dikte
Male debljine E Pequefios espesares
Mala debelina P Espessuras pequenas
Piccolispessori DK Lilletykkelse
Petites épaisseurs SF  Pienipaksuus
Reduced thickness N Tynntykkelse 1-2
geringe Stérke §  Litentjocklek
GR Mwpdndyn
Stfedni tloustka NL Grotedikte
Srednie debljine E  Espesores medianos 3-4-5-6-7-8
Srednjadebelina P Espessuras médias
Medispessori DK  Mellemtykkelse
Epaisseurs moyennes SF  Keskipaksuus
Average thickness N Mellomtykkelse
mittlere Starke S Medeltjocklek
GR Meoaiandyn

CZ U modell od 160 A je bodové svafovani
prelozenych plechl mozné po max.
tloustku 0,8 mm.

HR Kod modela od
zavarivanje preklopljenih
moguce je domaks. debljine od 0,8mm.

16A tockasto
limova

SLOPri modelih nad 160A je mozno
tockovno varjenje prekrite plocevine
debelinemax.0.8 mm

| Per i modelli da 160A & possibile la
puntatura sovrapposta di lamiera dello
spessore massimo di 0,8 mm.

F  Pour les modéles de 160 A on peut

exécuter le pointage superposé de

téles ayant une épaisseur maxi de 0,8

mm.

Formodels over 160A spot-welding can

be carried out on overlapped metal

sheet with a maximum thickness of 0.8

GB

mm.

D Bei den Modellen ab 160 A ist das

PunktschweiBen von Uberlagerten

Blechen bis zu einer max. Starke von

0,8 mmmaéglich.

Met de modellen vanaf 160A is het

mogelijk op elkaar liggende platen met

een maximale dikte van 8 mm. te
puntlassen.

E Con los modelos de 160 A se pueden
soldar chapas superpuestas de un
espesor maximo de 0,8 mm.

P Para os modelos de 160 A é possivel o

ponteamento de chapas sobrepostas

de espessuraméxima de 0,8 mm.

Modeller som genererer over 160 A kan

benyttes til punktsvejsning pa plader

med entykkelse op til0,8 mm .

Yli 160 A -malleille on mahdollista

suorittaa ylitse ulottuva pistehitsaus

levyn paksuuden ollessa enintdédn 0,8

mm.

N  Formodeller over 160 A er det mulig &
utfere overlappingssveising pa
maksimum 0,8 mm plattykkelse.

S Modeller som generar éver 160 A kan

anvéndas for punktsvetsning pa plattor

med tjocklek upp till 0,8 mm.

Ma ta poviéAa amd 160 A eival

duvat n emdAAnAn THNHATIKA

nAekTpoouYKOAANON (cUppayn)

Aapapaivag péylotoundyoug 0,8 mm

NL

DK

SF

GR

CZ Sedvéma spojenymiplechy.

HR Sdvapovezanalima.

SLOZ dvema povezanima ploCevinama.
| Condue pezzidilamiera uniti

F  Avecdeuxbouts de téle assemblés.
Ontwo overlapped metal sheets.

D  Mitzweiverbundenen Blechen

GB

cz

HR

NL Mettwee overlappende platen
E Condospiezas de chapa unidas. F
P Comduaspegasde ldminasunidas. GB
DK Topladersom overlapperhinanden.
SF Kahdelle osittain peitoksissa olevalle D
levylle.
N Medtooverlappede metallplater. NL
S  Tvaplattor som éverlappar varandra.
GR Me duo koppdtia Aapapivag E
eVWHEVA. .
P
DK
SF
N
S
GR

SLOZ dvema predhodno

Se dvéma spojenymi
pfedchozim udélani otvort.
S dva povezana lima hakon pretdhonog
busenja.

plechy po

luknjanima
plocevinama.

Con due pezzi di lamiera uniti, previa
foratura

Avec deux bouts de téle assemblés,
préalablement perforés.

On two overlapped and drilled metal
sheets.

Mit zwei verbundenen Blechen nach
vorherigem Lochen.

Met twee overlappende, voorgeboorde
platen.

Con dos piezas de chapa unidas,
previamente perforadas.

Com duas pegas de ldminas unidas,
previamente furadas.

To plader som overlapper hinanden
med svejsepunkter.

Kahdelle osittain peitoksissa olevalle ja
lavistetylle levylle.

Medto overlappede og hullede plater.
Tva plattor som &verlappar varandra
med svetspunkter.

Me Buo koupdTia Adapapivag
EVWOHEVA, KATOTILY TPUTAHATOG.

.31 -




-32-




HERKULES

Schutzgas-SchweiBgerét

SGS 190

LG/
2N om0

i

| o

Al
LY N Y

/
/
/
ibte 3 o Lo WEL L
' A e 1
: ol
¢ 8 ‘
A ..
> *3 & VAN

6L@L@@é

(-]
N




ea __

,,,,,

A.ﬁﬂﬂ@@@@
1A

(36

-34-

SCHALTPLAN
§_SZ
¥

CONTROL BOARD

]
ulr'

{ & j
Ly X A
y LT/
. | - -

&@ *’@@@

5
BLACK 7 4
N_BLU
L1_BROWN 7
Jel—l
Q2
1171517
Z[4]8]8
[ IxIx] Ix

1
X
X

X
X

al
12 1
315[7]9 11

XX

X




ERSATZTEIL-STUECKLISTE

SGS 190

Art.-Nr. 15.749.66
l.-Nr.: 01033

‘Pus. Ersatzteilnr. Beschreibung | |Pus. Ersatzteilnr. Beschreibung
004 |15.749.40.02 | Gehausetir 032 |15.750.00.06 | Zugentlastung
005 | 15.749.66.03.001| Trafo 033 |15.743.20.33 | Durchfiihrung fiir Schlauchpaket
006 |15.740.00.07 | Drossel 035 |15.743.20.35 | Standfuss
007 |15.748.00.05 | Liifterrad 036 |15.749.60.31 | Regelelektroni
008 | 15.743.20.08 | AnschluBverschraubung 037 |15.749.60.05 | Masseleitung ohne Zange
009 |15.743.20.09 | AnschluBtille fir Gasschlauch 038 |15.749.66.03.003 Netzleitung
010 /115.743.20.10 | Flaschenhalterung 039 |15.750.00.38 | Potentiometerknauf
011 [15.748.00.06 | Ventilatormotor 041 |15.749.60.07 | Stufenschalter fiir Spannung
012 |15.749.66.03.002| Varistor 042 |15.749.60.08 | Stufenschalter fiir Strom
013 15.743.00.04 | Gleichrichter 044 |15.743.20.01 | Handgriff
014 |15.749.40.04 | Gehauseunterteil 055 |15.460.02.11 | Masseklemme
015 |15.743.20.15 | Rad 056 |15.743.20.27 | Feder fir Drahtrolleneinstellung
016 |15.754.00.08 | Rad-Sicherungsstopfen 057 |15.743.20.28 | Druckrolleneinstellschraube
017 |15.743.20.17 | Radachse 058 |15.743.20.29 | Druckrollenhalter
018 115.743.20.18 | Rollensicherung 059 |15.740.00.20 | Druckrolle
019 |15.743.20.19 | Feder fir Rollenhalterung 060 |15.740.00.23 | Klemmteil
020 |15.743.20.20 | Drahtrollenadapter 061 |15.740.00.21 | Vorschubrolle
021 /15.749.40.05 | Zwischenwand 062 |15.743.20.30 | Lagerdeckel fir Vorschubrolle
022 /15.743.20.22 | Drahtrollenhalter 063 |15.748.00.14 | Vorschubgetriebe
023 |15.749.40.06 | Gehé&useriickwand 064 |15.753.00.15 | Drahtfiihrungsseele kurz
024 115.743.20.24 | Seitenteil rechts 100 [15.749.60.20 | Schlauchpaket komplett
025 | 15.743.20.25 | Drahtspulenhalter 0.B. |15.743.20.42 | SchweiBschutzschild
026 |15.749.40.07 | Seitenwand links 0.B. |15.748.00.30 | Athermalglas
027 115.460.02.17 | Thermostat 0.B. |15.765.06 Druckminderer
028 |15.748.00.15 | Drahtvorschubmotor
029 |15.749.60.02 | Kontrolleuchte
030 |15.749.60.03 | Gehausevorderteil
031 |15.743.00.21 | Schalterknauf

@

4

’_ LY
v
%
R

Pos. Ersatzteilnr. Beschreibung Pos. Ersatzteilnr. Beschreibung
100 | 15.749.60.20 | Schlauchpaket KPL 105 | 15.749.00.02 | Kontaktfeder
101 | 15.762.10 Kontaktrohrchen & 0.8 mm 106 | 15.749.00.03 | Druckknopf
102 | 15.761.10 Gasduse zylindrisch 107 | 15.749.60.21 | Schlauchpaketmantel
103 | 15.748.00.34 | Brennerhals komplett 108 | 15.749.00.05 | Handgriff komplett
104 | 15.749.00.01 | BrenneranschlufBblock 109 | 15.749.60.22 | Drahtflihrungsseele
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@ Nur fir EU-Lander
Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmdill!

GemaB européischer Richtlinie 2002/96/EG Uber Elektro- und Elekironik-Altgerate und Umsetzung in
nationales Recht milissen verbrauchte Elektrowerkzeuge getrennt gesammelt werden und einer
umweltgerechten Wiederverwertung zugefiihrt werden.

Recycling-Altemative zur Riicksendeaufforderung:

Der Eigentiimer des Elekirogerates ist altemativ anstelle Riicksendung zur Mitwirkung bei der sachge-
rechten Verwertung im Falle der Eigentumsaufgabe verpflichtet. Das Altgerat kann hierfiir auch einer
Racknahmestelle iiberlassen werden, die eine Beseitigung im Sinne der nationalen Kreislaufwirtschafts-
und Abfallgesetzes durchflihrt. Nicht betroffen sind den Altgeraten beigeflgte Zubehorteile 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 retum 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 ménagéres.

Selon la norme européenne 2002/96/CE relative aux appareils électriques et systémes électroniques
usés et selon son application dans le droit national, les outils électriques usés doivent étre récoltés a
part et apportés a un recyclage respectusux de l'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, & contribuer
& un recyclage effectué dans les régles de l'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 concemés les accessoires et ressources fournies
sans composants électroniques.

@ Enkel voor EU-landen
Elektrisch gereedschap hoort niet bij het huisvuil thuis.

Volgens de Europese richtlijn 2002/96/EG op afgedankte elektrische en elektronische toestellen en
omzetting in nationaal recht dienen afgedankte elektrische gereedschappen afzonderlijk te worden
verzameld en milisuvriendslijk te worden gerecycleerd.

Recyclagealternatief i.p.v. het verzoek het toestel terug te sturen:

In plaats van het elektrische toestel terug te sturen is alternatief de eigenaar van het toestel gehouden
mee te werken aan de adequate recyclage als het eigendom wordt opgegeven. Hiervoor kan het
afgedankte toestel eveneens bij een inzamelplaats worden afgegeven waar het toestel wordt verwijderd
als bedoeld in de wetgeving in zake afvalverwerking en recyclage. Dit geldt niet voor toebehoorstukken
en hulpmiddelen zonder slektrische componenten die bij de afgedankte tosstellen zijn bijgevoegd.

® 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 pud 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.
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Sélo 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 eliminacién 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
acompafian a los aparatos usados.

86 para paises da UE
Nao dsite as ferramentas eléctricas para o lixo doméstico.

Segundo a directiva europeia 2002/96/CE relativa aos residuos de equipamentos eléctricos e
electrénicos e a respectiva transposigéo para o direito interno, as ferramentas eléctricas usadas devem
ser recolhidas separadamente e colocadas nos scopontos para efeitos de reciclagem.

Alternativa de reciclagem a devolug&o:

O proprietario do aparelho eléctrico no caso de néo optar pela devolugéo é obrigado a reciclar
adequadamente o aparelho eléctrico. Para tal, o aparelho usado também pode ser entregue a uma
instalagé@o de recolha qus trate da eliminagéo de residuos, respsitando a legislagéo nacional sobre
residuos e respectiva reciclagem. N&o estéo abrangidos os meios auxiliares e os acessorios sem
componentes electrénicos, que acompanham os aparelhos usados.

Gaelder kun EU-lande
Smid ikke el-vaerktoj ud som almindeligt husholdningsaffald.

I henhold til EF-direktiv 2002/86 om elektroaffald og dets omsssttelse til national lovgivning skal brugt
el-vesrkte] 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
medvirke til, at relevante dele af apparatet genanvendes ifolge miljgforskrifteme i tilfaelde af overdra
gelse af ejerskab til tredjeperson. Det brugte apparat kan ogsé overdrages til et deponeringssted, som vil
varetage boriskaffelsen af apparatets dele i overensstemmselse med nationale bestemmelser vedrarende
skrotning og genbrug. Ikke omfattet heraf er tilbeharsdele og hjeelpemidler, som ikke indsholder
elektroniske komponenter.

Endast for EU-lénder
Kasta inte elverktyg i hushéallssopoma.

Enligt det europeiska direktivet 2002/96/EG om avfall som utgdrs av eller innehéller elektriska eller
elekironiska produkter och dess tillampning i den nationella lagstiftningen, méste fdrbrukade elverktyg
kallsorteras och lamnas

Atervinnings-alternativ till begéran om &terséndning:

Som et alternativ till dterséndning ar &garen av elutrustningen skyldig att bidraga till &ndamélsenlig
avfallshantering for det fall att utrustningen ska skrotas. Efter att den férbrukade utrustningen har lam
nats in till en avfallsstation kan den omhandertas i enlighet med géllande nationella lagstiftning om
&tervinning och avfallshantering. Detta galler inte fdr tillbehdrsdelar och hjalpmedel utan elektriska
komponenter vars syfte har varit att komplettera den forbrukade utrustningen.

Koskee ainoastaan EU-jésenmaita
Ala heita sahkdtydkaluja kotitalousjatteisiin.

S&hkokayttoisia ja elektronisia vanhoja laitteita koskevan Euroopan direktiivin 2002/96/EY mukaan, joka
on siséllytetty kansallisiin lakeihin, tulee loppuun kaytetyt sahkokayttbiset tydkalut kerata erikseen ja
toimittaa ymparistdystavélliseen kierratykseen uusiokéyttda varten.

Kierrétys vaihtoehtona takaisinlahettamiselle:

Sahkolaitteen omistajan velvollisuus on takaisinlahettdmisen vaihtoehtona avustaa laitteen asianmukai
sta havittdmista kierrdtyksen kautta, kun laite poistetaan kéytosta. Laitteen voi toimittaa myds
kierratyspisteeseen, joka suorittaa laitteen havittamisen paikallisten kierratys- ja jatteenpoistomadréysten
mukaisesti hyodyntaen kayttokelpoiset raaka-aineet. Tama ei koske kaytosta poistettaviin laitteisiin
kuuluvia lisévarusteita tai apulaittsita, joissa ei ole séhkéosia.

-37 -




@ Pouze pro &lenské zemé EU
Nedévejte elektrické nafadi do doméciho odpadu.

Podle Evropské smémice 2002/96/EG o starych elektrickych a elektronickych pifistrojich (WEEE) a podle
narodniho prava musi byt pouZité elektrické naradi oddélené skladovano a odevzdano k ekologické
recyklaci.

Alternativa recyklace k zaslani zpét:

Vlastnik elektrického pfistroje je alternativné namisto zaslani zpét povinen ke spolupraci pfi odbomé
recyklaci v pfipads, Ze se rozhodne pifistroj zlikvidovat. Stary piistroj miiZe byt v tomto piipadé také
odevzdan do sbérny, kter4 proveds likvidaci ve smyslu nérodnfho zékona o hospodafském kolob&hu a
zékona o odpadech. Toto neplatl pro ke starym pfistrojlim pfiloZené &asti ptislusenstvi a pomocné
prostfedky bez elektrickych soudastf.

Samo za zemlje Europske zajednice
Elektroalate ne bacajte u kuéno smete.

U skladu s europskom odredbom 2002/96/EG o starim elektrinim i elektronickim uredjajima i njezinom
primjenom u okviru drzavnog prava, istro8eni elektroalati moraju se odvojeno sakupiti i zbrinuti na
ekolodki nadin u svrhu recikliranja.

Alternativa s recikliranjem u odnosu na zahtjev za povrat uredjaja:

Viasnik elektrouredjaja altemativno je obvezan da umjesto povrata robe u slugaju odricanja vlasnistva
sudjeluje u struénom zbrinjavanju elektrouredjaja. Stari uredjaj moze se u tu svrhu prepustiti i stanici za
preuzimanije rabljenih uredjaja koja ée provesti uklanjanje u smislu drzavnog zakona o recikliranju i
otpadu. Zakonom nisu obuhvacéeni dijelovi pribora ugradjeni u stare uredjaje i pomoéni materijali bez
elektri¢nih elemenata.

(@) Csak EU-orszagok
Ne dobja az elektromos szerszamokat a hézi hulladék kézé.

A villamos késziilékekkel és elektromos-Sregkészilékekkel kapcsolatos 2002/96/EG-i europai
irAnyvonalaknak valamint ezeknek a nemzeti jogban torténé realizdldsanak megfeléen az elhasznalt
villamos szerszadmokat kiilon kell gyijteni &s egy kémyezetbarati Ujraéntékesitéshez juttatni.

Ujrahasznositas-altemnativa a viszzakiildési felhivashoz:

Az elektromos késziilék tulajdonosa kételezve van, a tulajdon feladdsa esetében, a visszakiilldés helyett
alternativ egy szakszer(i értékesftésre. Ehhez az éreg késziiléket egy visszavevd helynek lehet
atengedni, amely a nemzetkozi iparkorfolyamat és hulladéktorvény értelmében elvégzi a
megsemmisitést. Ez nem érrinti az dreg késziilékekh liékelt villamosalkatrészek nélkuli

tartozékrészeket és segitbeszkdzoket.
@ Len pre krajiny EU
Neodstrariujte elektrické pristroje ako domovy odpad.
Podra Eurépskej smernice 2002/96/ES o odpade z elektrickych a elektronickych zariadeni (OEEZ) a v

stlade s nérodnymi pravnymi predpismi sa musia pouZité elektronické pristroje odovzdat do triedeného
zberu a musf sa zabezpetit $pecifické spracovanie a recyklacia.

Recykla&nd alternatfva k vyzve na spétny odber vyrobku:

Vlastnik elektrického pristroja je alternativhe namiesto spéatnej zasielky povinny spolupracovat pri riadnej
recyklécii pristroja voj mbdZe byt za tymto G&elom taktieZ prenechany zbemému miestu, ktoré vykona
odstranenie v zmysle narodného zakona o recyklacii a ckych komponentov.

Samo za dezele dlanice EU:
Ne metite elektri¢nega orodja med hidne 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 skladu
$ predpisi o varovanju okolja.

Reciklazna alternativa za poziv za vraganje:

Lastnik elektriénega aparata je namesto vratanja 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 drfavnega zakona o ravnanju z odpaki. To se ne nanasa na
starim aparatom priloZenih delov pribora in pripomodkov brez elektri¢nih sestavnih delov.

Tylko dia krejow UE

Zabrania sie wyrzucania elekironarzedzi na $émieci.

Zgodnie z Europejska Dyrektywa 2002/96/WE o przeznaczonych na ziomowanie elektronarzedziach i
sprzecie elektronicznym oraz jej konwersji na prawo krajowe, elektronarzedzia nalezy zbieraé osobno i
oddaé do punktu zbiérki surowcow witdrnych.

Recykling jako alternatywa wobec obowigzku zwrotu urzadzenia:

Alternatywnie do obowiazku zwrotu urzadzenia elektrycznego po zakoficzeniu jego uzytkowania,
wiasciciel jest zobowiazany do wspdluczestnictwa w jego prawidtowej utylizacji. Wycofane z
eksploatacji urzgdzenie mozna oddaé réwniez do punktu zbiérki surowcéw wtémych, ktéry
przeprowadzi utylizacjg zgodnie z krajowymi przepisami o odpadach i wykorzystaniu surowcéw
wtdrnych. Nie dotyczy to osprzetu nalezgcego do wyposazenia urzadzenia i rodkéw pomocniczych nie
zawierajgcych elementéw elektrycznych.
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Tonbko AnA cTpal EC
3anpellieHo BLIGPachiBaTh 3NEKTPOUHCTPYMEHT B OGbIHHLIA AOMALLHWA MYCOP.

CornacHo eBponeiickoil AupeKTee 2002/96/EG 06 UCNONb3oBaHHBIX 3MSKTPUYECKMX U 3NeKTPOHHBIX
YCTPOWCTBAX U peanusauvn B NpaBoBOii CUCTOME COOTEOTCTBYIOWON CTPaHbl HeOGX0AMMO
UCMONb30BAHHLIN 2NIOKTPUHECKUIA MHCTPYMEHT YTH/IM3MPOBATL OTASMNLHO U HANPaB/ATE Ha BTOPUYHYIO
nepepaboTKy ANA oxXpaHbl OKpyXalollielt cpeabl.

BropnuyHaA nepepaboTka - anbTepHaTMBA OGASATENBHON OTCBIIKE YCTPOCTBA HA3a U3roToOBUTENIO:
BnapensL aneKTpu4ecKkoro ycTponcTea B cnyyae us6aeneHuA 0T COGCTBOHHOCTN O6A3aH, B Ka4ecTse
anbTepHATMBLI OTCHIMIKM HA3al U3rOTOBUTENIO, COASMCTBOBAaTL Haanexaweii ytunuaaumn. Mpuweawes
B HOIOBHOCTb YCTPOWCTBO MOXET GbiTh NepeAaHe B NPUEMHDIA MYHKT, KOTOPLIIA OCYLUECTBUT
JUKBUAALMIO B COOTBETCTBUU G 32KOHOM CTpaHbl O LMK/IMYHOM NPOU3BOACTBE U obpalleHuu ¢
MYCOPOM. 3TO He OTHOGUTGA K MPUIOXKEHHBIM K NpUlLieaLieMy B HErogHoCTb 060pyacBaHuio
[OMONHUTENBHBIM YCTPOMCTBAM U BCNOMOraTesbHbIM CPeiCcTBaM, He cofiepKalliM SNeKTpUiecKie
YacTu.

Numai pentru {ari din UE
Nu aruncafi uneltele electrice in gunoiul menajer.

Conform liniei directoare europene 2002/96/CE referitoare la aparatele electrice si electronice vechi si
aplicarea ei in dreptul national, aparatele electrice uzate trebuiesc adunate separat si supuse unei
recicléri favorabile mediului fnconjurétor.

Alternativa de reciclare la solicitarea de Thapoiere a aparatelor electrice:

Proprietarul aparatului electric este altemativ, in locul inapoierii aparatului, obligat de cooperare la
valorificarea corespunzitoare a acestuia in cazul incetirii raportului de proprietate. Aparatul vechi poate
fi predat i la o sectie de preluare care va efectua indepértarea lui in conformitatea cu legea nationald
referitoare la reciclare si degeuri. Aici sunt excluse accesoriile si piesele auxiliare ale aparatului vechi
férd componente electrice.

Camo 3a cTpaHm oT EC
He na3xsbpnAiiTe eneKTpuyecku ypeav B AoMalLHWA GOKNYK.

CobrnacHo EBponeiickata aupeKTBa 2002/96/EC 3a eneKTPUHECKH U eNeKTPOHHU CTapyu ypeay n
NPEeBPbLIAHETO i B HALMOHAMHO NPaBo, YNOTpeGABAHNTE eNeKTPUHECKH ypean TpAGsa Aa ce npeaasar
paspgenHo cbbpatn U B cbofpaseH ¢ okonHaTa cpeaa NyHKT 3a Onon3oTBOPABaHe Ha OTnagbuy.

AnTepHaTVBa HA NOKaHAaTa 3 06PATHO U3NPAILAHS C LeN PeLMKNUpaHe:

COBCTBEHNKBT Ha NEKTPOYPena © anTepHaTUBHO 3a/ibkeH BMECTO Aa r'o Usnpati o6paTHo, Aa
chAielicTBa 38 CLOGPASHOTO My ONON3OTBOPABaHE B Clydail Ha OTKas OT COGCTBEHOCTTa. 3a LienTa
GTapWAT Ypes MoXe a ce MPeAoCTaBM M Ha CHONpaTeneH MyHKT, KOWTO M3BBPLIBA OTCTPaHABaHe Mo
CMMCBINA Ha 3aKOHa 3a KPbroBpaTHaTa MKOHOMUKA M 3akoHa 3a oTnagbumTe. ToBa He ce OTHaCA Ao
NpMGaBeHN KbM CTAPUTE YPSAMN YACTU U NOMOLLHN CPSACTBA 663 6N. ChCTABHW YacTh.

Mévo yia xipeg mg EE
Mn TIETATE NAEKTPIKEG CUOKEUEG OTA OIKIOKA aroppippaTa.

Zoppouva pe my Odnyia 2002/96/EK ya PETAXEPIOPEVES NASKTPIKEG KAl NAEKTPOVIKESG OUOKEUEG Kal
Y mv petatporn oe EGvikod Akalo TIpETEL va OUYKEVTPMVOVTAL XWPIOTA TA NAEKTPIKA SpyOaAsia K
Va aVAaKUKAGVOVTAL

EvoAAakTiki] AUom avakUKA®ong avti EMoTpogrig

O IBI0KTNG ™G NASKTRIKIG CUOKEUNG UTIOXPEOUTAL EVOAAAKTIKG, avTl va eTOTPEYPEL T CUCKEU, va
OUBAAeL omv cwoTr 3ldBean oe Meplriwon Tou dev Xpeladetal TAEoV T cuokew. H HeTaxeplopévn
cuokeu propel va napaxwpndel oe Yrmpeoia andoupons n omnoia 8a ektéAgoel my ddBeon Tou
TMPOIOVTOG OUPWVA LE TIG EBVIKEG MPOBIAYPaPEG AVAKUKAWONG KAl ATOpppdTeV. Asv
oulnepapBavovtal ta eEapmipata 1 Bonénuka e5ap’ MUATa TWV PETAXEPIOUEVIV CUCKEUMV XWPIG
NAEKTPIKA TRANATA.

Sadece AB Ulkeleri igin Gegerlidir
Elektrikli cihazlar ¢ope atmayiniz.

Elektrikli ve elektronik aletler ile ilgili 2002/96/AB nolu Avrupa Y8netmeligince ve ilgili ydnetmeligin ulusal
nomalara uyarlanmasi sonucunda kullanilmig elektrikli aletler ayngtinlmig olarak toplanacak ve gevreye
zarar vermeyecek gekilde geri kazanim sistemlerine teslim edilecektir.

Kullanilmig Cihazlarin ladesi Yerine Uygulanacak Geri Doniigim Alternatifi:

Kullaniimig elektrikli alet ve cihaz sahipleri bu egyalarini iade etme yerine altematif olarak, yonetmeliklere
uygun olarak galigan geri ddniiglim merkezlerine vermekle yikamlddr. Bunun igin kullanilmig cihaz,
ulusal ddniiglim ekonomisi ve atik kanununa gdre atiklarin antiimasini saglayan kullanilmig cihaz teslim
alma yerine teslim edilecektir. Kullanlmig alet ve cihazlara eklenen ve elektrikli sistemi bulunmayan
aksesuar ile yardimer malzemeler bu dizenlemeden muaf tutulur.
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WARRANTY CERTIFICATE

The product described in these instructions comes with a 5 year warranty cover-
ing defects. This 5-year warranty period begins with the passing of risk or when
the customer receives the product.

For warranty claims to be accepted, the product has to receive the correct main-
tenance and be put to the proper use as described in the operating instructions.
Your statutory rights of warranty are naturally unaffected during these 5
years.

This warranty applies in Germany, or in the respective country of the manufactu-
rer's main regional sales partner, as a supplement to local regulations. Please
note the detaits for contacting the customer service center responsible for your
region or the service address listed below.

(® GARANTIE

Nous fournissons une garantie de 5 ans pour I'appareil décrit dans le mode
d'emploi, en cas de vice de notre produit. Le délai de 5 ans commence avec la
transmission du risque ou la prise en charge de l'appareil par le client.

La condition de base pour le faire valoir de la garantie est un entretien en bonne
et due forme, conformément au mode ¢’emploi. tout comme une utilisation de
notre appareil selon 'application prévue.

Vous conservez bien entendu les droits de garantie Iégaux pendant ces 5
ans.

La garantie est valable pour Pensemble de la République Fédérale of Alemagne
ou des pays respectifs du partenaire commercial principal en complément des
prescriptions légales locales. Veuillez noter l'interlocuteur du service aprées-
vente compétent pour votre région ou I'adresse mentionnée ci-dessous.

@ GARANTIE

Op het in de handleiding genoemde toestel geven wij 5 jaar garantie voor het
geval dat ons product gebreken mocht vertonen. De periode van 5 jaar gaat in
met de gevaarovergang of de overname van het toestel door de klant.

De garantie kan enkel worden geclaimd op voorwaarde dat het toestel naar
behoren is onderhouden en gebruikt conform de handleiding.

Vanzelfsprekend blijven u de wettelijke garantierechten binnen deze 5 jaar
behouden.

De garantie geldt voor het grondgebied van de Bondsrepubliek Duitsland of van
de respectievelijke landen van de regionale hoofdverdeler als aanvulling van de
ter plaatse geldende wettelijke voorschriften. Gelieve zich tot uw contactpersoon
van de regionaal bevoegde klantendienst of tot het hieronder vermelde servi-
ceadres te wenden.

® CERTIFICADO DE GARANTIA

Ofrecemos 5 afos de garantia sobre el aparato referido en el manual, en el
caso de que nuestro producto presentara defectos. El plazo de 5 afios comien-
za con la cesion de riesgos o la entrega del aparato al cliente.

Requisito necesario para reclamar la garantia es un mantenimiento correcto de
acuerdo con el manual de instrucciones, asi como el uso adecuado de nuestro
aparato.

pI los de i
dentro del plazo mencionado de 5 afios.
Esta garantia es valida para el dmbito de la Republica Federal de Alemania o
de los respectivos paises del distribuidor principal regional como complemento
de las disposiciones legales vélidas a nivel local. Le rogamos tenga en cuenta
quién es el encargado de su servicio regional de asistencia técnica o dirijase a
la dirgccidn de servicio técnico indicada mds abajo.

por la ley

(® CERTIFCADO DE GARANTIA

Darnos 5 anos de garantia para o aparelho referido no manual, no ¢aso do

nosso produto estar defeituoso. O prazo de 5 anos inicia-se com a transferéncia

do risco ou com a aceitagao do aparelho por parte do cliente.

A validade da garantia do nosso aparelho esta dependente de uma manutencdo

conforme com o manual de instrugdes e de uma utilizagéo adequada.
os direitos de i nesta &

aplicam-se durante 5 anos.

A garantia é vélida para a Republica Federal da Alemanha ou os respectivos

paises do distribuidor principal regional como complemento as disposigdes em

vigor localmente. Certifique-se relativamente ao contacto do respectivo servigo

de assisténcia técnica regional ou veja, em baixo, o enderego do servigo de

assisténcia técnica.

(® GARANTIBEVIS

Vildmnar 5 4rs garanti pa produkten som beskrivs i bruksanvisningen. Denna
garanti géller om produkten uppvisar brister. 5-ars-garantin géller fran och med
riskGvergangen eller ndr kunden har tagit emot produkten fran saljaren.

En forutsattning for att garantin ska kunna tas i ansprak ar att produkten har
underhalits enligt instruktionerna i bruksanvisningen samt att produkten har
anvants pa andamalsenligt satt
Givetvis géller for de
denna §-ars-period.

Garantin géller endast f6r Foroundsrepubliken Tyskland eller i de lander dér den
regionala centraldistributionspartnern befinner sig som komplettering il de lag-
stadgade 6reskrifter som géller i resp. land. Kontakta din kontaktperson vid den
regionala kundtjansten eller vand dig till serviceadressen som anges nedan

na till garanti under

@D TAKUUTODISTUS

Kayttoohjeessa kuvatulle laitteelle my&nnamme 5 vuoden takuun siiné tapauk-
sessa, ettd valmistamamme tuote on puutteellinen. 5 vuoden maaraaika alkaa
joko vaaransiirtymishetkesta tai siitd hetkesta, jolloin asiakas on ottanut laitteen
haltuunsa. Takuuvaateiden edellytyksend on laitteen kéyttdohjeessa annettujen
mi ysten mukainen asiantunteva huolto seké laitteemme
maaradystenmukainen kaytts.
On i aan selvaa, ettd
séilyvat ndiden 5 vuoden aikana.

Takuu on voimassa Saksan Liittotasavallan alueella tai kunkin paamyyntiedusta-
jan alueen maissa i voimassaolevien téydennyksend.
Asiakkaan tulee kaantya ioissa alueesta vastuussa clevan asiakaspal-
velun tai alla mainitun huoltopalvelun puoleen.

diset

@@ GARANTIBEVIS

| tilfeelde af, at vort produkt skulle veere fejlbehzeftet, yder vi 5 ars garanti pa det
i vejledningen naevnie produkt. Garantiperioden pa 5 ar begynder, nar risikoen
gdr over pé keber, eller n&r produktet overdrages til kunden

For at kunne statte krav pd garantien er det en forudseetning, at produktet er
blevet ordentligt vedligeholdt i henhold til betjeningsvejledningens anvisninger,
samt at produktet er blevet anvendt korrekt i overensstemmelse med dets for-
mél.

L ige forbruger er naturligvis

inden for garantiperioden pa de 5 ar.

Garantien geelder som supplement til lokalt gzsldende bestemmelser i det land,
hvor den regionale hovedforhandler har sit saede. Vi henviser endvidere til din
kontakiperson hos den regionalt ansvarlige kundeservice eller til nedenstiende
serviceadresse.

(D CERTIFICATO DI GARANZIA

Per l'apparecchio indicato nelle istruzioni concediamo una garanzia di 5 anni
nel caso il nostro prodotto dovesse risultare difettoso. Questo periodo di 5 anni
inizia con il trapasso del rischio o la presa in consegna dell'apparecchio da parte
del cliente. Le condizioni per la validita della garanzia sono una corretta manu-
tenzione secondo le istruzioni per 'uso cosi come un utilizzo appropriato del
nostro apparecchio.

Naturalmente in questo periodo di 5 anni continuiamo ad assumerci gli
obblighi di responsabilita previsti dalla legge.

La garanzia vale per il territorio della Repubblica Federale Tedesca o dei rispet-
tivi paesi del principale partner di distribuzione di zona a completamento delle
norme di legge in vigore sul posto. Rivolgersi all'addetto del servizio assistenza
clienti incaricato della rispettiva zona o all'indirizzo di assistenza clienti riportato
in basso.

Eyyunan

Ma ™ oudkeun nou avagépetal oy Odnyia Xprong TapéxXoupe eyyunon 5
STOV YO TV TIEPITTTWAN KATA TV OToI0 TO TIPOLOV Hag amodelxlel
eAaTTwpaTké. H mpobeapia Twy 5 etwv apxilel ue mv petoBifacn Twv
KISV 1) v TIpaAaBn G OUoKeUng and Tov TieAdm). Mpoumodeon yia
myv afiwon Mg eyyinong sival n oweT ouvtipnon olupuva e my Odnyia
Xeong kaBda Kat N xprion ™S QUOKEUNS Hag avaAoyd e TOV OKOMO Yia Tov
otolo npoopifeTal

Ducikd dlatnpeite 6Aa Ta JIKAIOPATA TNS VOHIUNG EYYUNONS 6Ta TAgicla
AUTAV TV § ETGV.

H eyyinon loxtel evtog mg Opoomovdlakig Anpokpatiag mg Mepuaviag i
EVTOQ TNG XWPAS TOU EKGOTOTE TOTIKOU EKTIDOCWIMOU TIHANCEWY WG
OCHITANPWUA TwV TOTIKGY dlaTdEewy. MapakahoUle va TPOCLEETE TOV
APHOBIO TOU TOTIKOU THAHATOG EEUMMPETNONG MEAGTWY 1] TNV KATWTEPW
avapepduevn dlelduvon oEp'lg
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@ ZARUGNI LIST

Na pfistroj oznageny v navodu poskytujeme zaruku 5 let, pro ten piipad, Ze by
byl na$ vyrobek vadny. Tato 5letd Ihdta zadind pfechodem rizika nebo
prevzetim piistroje zakaznikem.

Predpokladem pro uplatfiovani zaruky je Fadna Udrzba piislusné podle navedu
k obsluze a pouzivani naseho pfistroje k uréenému tdelu.

Samozfejmé Vam béhem téchto 5 let zistanou zachovana zakonna
zarudni prava.

Zéruka plati na uzemi Spolkové republiky Némecko nebo prislusné zemé
regionalniho hlavniho distribuénihe partnera jako doplinék lokdiné platnych
zakonnych predpist. V pfipadé potfeby se prosim obrat'te na Vaseho
kontaktnihc partnera regionaintho pfisiusného zakaznického servisu nebo na
dole uvedenou servisni adresu.

GARANCIJSKI LIST

bil na3 proizvod pomanikljiv. 5-letni rok zagne teéi s prenosom jamstva ali s
prevzemom naprave s strani kupca. Predpogoj za uveljavljanje garancije je
redno pravilno vzdrZzevanje v skladu z navodili za uporabo ter namenska
predpisana uporaba nase naprave.

pravice glede jamstva za proizvod.
Garancija velja za obmocije Zvezne Republike Nemcije ali posameznih dezel

zakonskim predpisom. Prosimo, ¢e upoétevate Vaso kontaktno osebo v
pristojni servisni sluzbi ali na spodaj navedenem naslovu servisne sluzbe.

GARANCIJSKI LIST

Za uredjaj opisan u uputama dajemo 5 godine jamstva u slucaju eventulanog
nedostatka na naem proizvodu. Rok od 5 godine zapotinje s prijelazom rizika
ili s preuzimanjem uredjaja od strane kupca.

Pretpostavka za ostvarivanje prava jamstva je pravilno odrzavanje u skladu s
uputama za uporabu, kao i svrsishodno koritenje nadeg uredjaja.

Razumljivo je da zadrzavate zakonsko pravo jamstva unutar te 5 godine.
Jamstvo vazi za podrucje Savezne Republike Njemacke ili doticnih zemalja
regionalnog glavnog trgovackog partnera kao dopuna lokalno vazecih zakons-
kih propisa. Molimo Vas da obratite paznju na Vadu kontakt osobu nadlezne
servisne sluzbe u regiji ili na dolje navedenu adresu servisa.

GARANTIEURKUNDE

Auf das in der Anleitung bezeichnete Gerat geben wir 5 Jahre
Garantie, flir den Fall, dass unser Produkt mangelhaft sein sollte.
Die 5-Jahres-Frist beginnt mit dem Gefahrentbergang oder der
Ubernahme des Gerétes durch den Kunden. Voraussetzung fir
die Geltendmachung der Garantie ist eine ordnungsgeméaBe
Wartung entsprechend der Bedienungsanleitung sowie die be-
stimmungsgemaie Benutzung unseres Gerétes.

Selbstverstandlich bleiben lhnen die gesetzlichen Gewéhr-
leistungsrechte innerhalb dieser 5 Jahre erhalten. Die Garan-
tie gilt fir den Bereich der Bundesrepublik Deutschland oder der
jeweiligen Lander des regionalen Hauptvertriebspartners als Er-
génzung der lokal giltigen gesetzlichen Vorschriften. Bitte be-
achten Sie lhren Ansprechpartner des regional zustandigen Kun-
dendienstes oder die unten aufgefihrte Serviceadresse.

Za napravo, ki je navedena v navodilih, dajemo 5 leti garancije v primeru, ¢e bi

Samoumevno je, da v roku teh 5 let ostanejo za Vas v veljavi Vase zakonite

regionalnega glavnega prodajnega partnerja kot dopolnilo k lokalnim veljavnim

ISC GmbH - International Service Center
EschenstralBe 6 - D-94405 Landau/Isar (Germany)

Info-Tel. 0180-5 120 509 » Telefax 0180-5 835 830
Service- und Infoserver: http://www.isc-gmbh.info

o

Technische Anderungen vorbehalten

®

Technical changes subject to change

Sous réserve de modifications

o

®

Technische wijzigingen voorbehouden

® Salvo modificaciones técnicas

® Salvaguardem-se alteragdes técnicas

& Forbehall for tekniska féréndringar

@ Oikeus teknisiin muutoksiin pidatetdan

o Der tages forbehold for tekniske eendringer
<> Con riserva di apportare modifiche tecniche
@ O kaTackevaomg dlampsl 1o dikalwpa
TEXVIKWOV GAAQYWDV

®

> Technické zmény vyhrazeny

®

» Tehni€ne spremembe pridrzane.

@

@ Zadrzavamo pravo na tehniéne izmjene.
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ISC GmbH

EschenstraBBe 6

D-94405 Landau/lsar

Tel. (0180) 5 120 509, Fax (0180) 5 835 830

Hans Einhell Osterreich Gesellschaft m.b.H.

Mihlgasse 1
A-2353 Guntramsdorf
Tel. (02236) 53516, Fax (02236) 52369

Fubag International

St. GallerstraBBe 182

CH-8404 Winterthur

Tel. (052) 2358787, Fax (052) 2358700

Einhell UK Ltd

Unit 5 Morpeth Wharf

Twelve Quays

Birkenhead, Wirral

CH 41 ING

Tel. 0151 6491500, Fax 0151 6491501

Pour toutes informations ou service aprés
vente, merci de prendre contact avec votre
revendeur.

Einhell Benelux

Veldsteen 44

NL-4815 PK Breda

Tel. 076 5986470, Fax 076 5986476

Comercial Einhell, S.A.
Travesia Villa Ester, 9 B
Poligono Industrial EI Nogal
E-28119 Algete-Madrid

Einhell Portugal Lda.

Apartado 2100

Rua da Aldeia , 225 Apartado 2100
P-4405-017 Arcozelo VNG

Tel. 022 0917500 Fax 022 0917529

Einhell ltalia s.r.l.

Via Marconi, 16

|1-22070 Beregazzo (Co)

Tel. 031 992080, Fax 031 992084

Einhell Skandinavia

Bergsoesvej 36

DK-8600 Silkeborg

Tel. 087 201200, Fax 087 201203

Hasse Haraldson
Barlastgatan 3
$-41463 Goteborg

Einhell Norge A/S
Sophus Buggesvaj 48
Postboks 2005
N-3255 Larvik

Séahkétalo Harju OY
Korjaamonkatu 2

FIN-33840 Tampere

Tel. 03 2345000, Fax 03 2345040

Einhell Polska sp. Z.0.0.

Ul. Miedzyleska 2-6

PL-50-514 Wroclaw

Tel. 071 3346508, Fax 071 3346503

Papdi Light KFT.

Szegedi ut. 2.

H-6400 Kiskunhalas

Tel. 77 422444, Fax 77 428667

Semak

makina ticaret ve sanayi Itd. sti.

Altay Cesme mah. Yasemin Sok. No: 19
TR 34843 Maltepe - Istanbul

Tel. 0216 4594865, Fax 0216 4429325

Vobler s.r.o

Zupna 4

SK-95301 Zlate Moravce

Tel. 37 6426255, Fax 37 26256

Turkestan

Investitions- Baugesellschaft
Christofor Stefanidi
Belinskij-102

KZ-4860008 st. Chimkent
Tel./Fax 03252 242414

Novatech S.r.l.

Bd. Lasar Catargiu 24-26

Sc. A, AP 9 Sector 1

RO-75121 Bucuresti

Tel. 021 4104800, Fax 021 4103568

Poker Plus S.R.O.

Areal vu Bechovice

Budava 10 B

CZ-19011 Prahe - Bechovice 911

Slav GmbH

Mihail Koloni str. 18 W
BG-9000 Varna

Tel. 052 605254

Einhell Croatia d.o.o0.

Velika Ves 2

HR-49224 Lepaijci

Tel 049 342 444, Fax 049 342 392

GMA-Elektromechanika d.o.o
Cesta Andreja Bitenca 115

SLO 1000 Ljubljana

Tel 01/5838304, Fax 01/5183803

An. Mavrofidopoulos S.A.

Technical & Commercial Company

12, Papastratou & Asklipiou Str.

GR 18545 Pirdus

Tel 02104136155, Fax 0210 4137692

Bermas

Altufyevskoe shosse, 2A
RUS-127273 Moscow

Tel 095 7870179, Fax 095 5401750

Dirbita

Metalo str. 23

LT-02190 Vilnius

Tel 052395769, Fax 052395770

AS Baltoil

Roiu alev

Haaslava vald

EE-62102 Tartu

Tel 07 301 700, Fax 07 301 701

Halai Trading Co. LLC

POB 9282, Nakheel Rd. Deira, Shop No. 15
UAE-Dubai

Tel. 04 2279554, Fax 04 2217686

Alborz Abzar Co. Ltd.

No. 111, Bastan Passage, Imam Khomeini Ave.
IR-11146 Teheran

Tel 021 6716072, Fax 021 6727177

FIS d.o.o

Poslovni Centar 96

BA-87000 Vitez

Tel 030715 267, Fax 030 715 320

MANIMEX d.0.0

Uzicke republike 93

SCG-31000 Uzice

Tel 031 551 393, Fax 031 601 539

&® VOBLER s.ro.

Zupné 4
SK-95301 Zlaté Moravce

Eurasia Industrial and Automotive Supply
Bessemer Str.

Duncanville

ZA-Vereeniging 1930

Tel 16 455571 2, Fax 16 455571 6
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®

Der Nachdruck oder sonstige Vervielfaltigung von Dokumentation und
Begleitpapieren der Produkte, auch auszugsweise ist nur mit aus-
dricklicher Zustimmung der ISC GmbH zuléssig.

The reprinting or reproduction by any other means, in whole or in
part, of documentation and papers accompanying praducts is
permitted only with the express consent of ISC GmbH.

®

La réimpression ou une autre reproduction de la documentation et
des documents d'accompagnement des produits, méme incompléte,
n’est autorisée qu'avec I'agrément exprés de I'entreprise ISC GmbH.

()

Nadruk of andere reproductie van documentatie en geleidepapieren
van de producten, geheel of gedeeltelijk, enkel toegestaan mits
uitdrukkelijke toestemming van ISC GmbH.

®

La reimpresion o cualquier otra reproduccion de documentos e
informacion adjunta a productos, incluida cualquier copia, sélo se
permite con la autorizacién expresa de ISC GmbH.

®

A reproducéo ou duplicagdo, mesmo que parcial, da documentagdo e
dos anexos dos produtos, carece da autorizagédo expressa da ISC
GmbH.

D

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 mangfoldiggerelse af skriftligt materiale,
ledsagepapirer indbefattet, som omhandler produkter, er kun tilladt
efter udtrykkelig tilladelse fra ISC GmbH.

©)

Eftertryck eller annan dupliceting av dokumentation ach medféljande
underlag fér produkter, ven utdrag, ar endast tillatet med uttryckligt
tillstand frén ISC GmbH.

D)

Tuctteiden dokumentaatioiden ja muiden mukaanliitettyjen asiakirjcjen
vain osittainenkin kopiointi tai muunlainen monistaminen on sallittu
ainoastaan ISC GmbH:n nimenomaisella luvalla.

Przedruk lub innego rodzaju powielanie dokumentacji wyrobéw oraz
dokumentdw towarzyszacych, nawet we fragmentach dopuszczalne
jest tylko za wyrazna zgodg firmy ISC GmbH.

®

Az termékek dokumentacidjanak és kiséréd ockmanyainak az
utdnnyomasa és sokszorositasa, kivonatosan is csak az ISC GmbH
kifejezett beleegyezésével engedélyezett.

Uriinlerinin dokiimantasyonu ve evraklarinin kismen olsa dahi
kopyalanmasi veya baska sekilde gogaltiimasi, yalnizca ISC GmbH
firmasinin 6zel onay! alinmak sartiyla serbesttir.

Imprimarea sau multiplicarea documentatiel si a hértiilor insotitoare a
produselor, chiar si numai sub forma de extras, este permisa
numai cu aprobarea expresa a firmei ISC GmbH.

@

Dotisk nebo jiné rozmnoZovani dokumentace a privodnich
dokumentd vyrobki, také pouze vyiatkd, je pfipustné vyhradné se
souhlasem firmy ISC GmbH.

MpeneyaTBaHETo MK PA3MHOXABAHETO MO APYr HAYMH Ha
AOKYMEHTALMA 1 NPUAPYXKABALUM AOKYMEHTU Ha NPCAYKTW Ha, ACPU
M KaTo N3BaaKa, ce AONycKa Camo C M3PUHHOTO paspellerne Ha ISC
GmbH

Ponatis ali druge vrste razmnozevanje dokumentacije in spremijajogin
dokumentov proizvodov proizvajalca, tudi v izvieckih, je dovoljeno
samo z izrecnim soglasjem firme ISC GmbH.

Naknadno tiskanije ili sli¢na umnoZavanja dokumentacije i pratecih
papira ovih proizvoda, ¢ak i djelomi¢no kopiranje, moguce je samo
uz izri¢ito dopustenje tvrtke ISC GmbH.

&

Kopirovanie alebo iné rozmnoZovanie dokumentécie a sprievodnych
podkladov produktovy, a to aj &iastodné, je pripustné len s vyslovnym
povolenim spoloénosti ISC GmbH.

ﬂepe!‘le‘«laTblBaHMe Wnu Npo4ne BUABI PASMHOKEHUA AOKYMeHTauun
1 CONPOBOANTESBHBIX NINCTOB NPOAYKUMN (PUPMBI, NOMHOCTLIO U
HacTUYHG, paspeLweHo NPON3BOANTL TONbKO C OAHO3HAYHOrC
paspewenuA ISC GmbH.

H avaTdnwon 1 dANN avamapaywyn TEKUNRIMOENY Kal
OUVOSEUTIKMY PUAAASIV Twv TPOLOVTWY NG £TAPEIag, akdun Kat
0€ AToOTAONATd, EMUTPETETAL HOVO HETA aTO PN £YKPIOT ™G
eTapeiog 1ISC GmbH.

EH 03/2004
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EG Konformitétserklarung

EC Declaration of Conformity
Declaration de Conformité CE
EC Conformiteitsverklaring
Declaracion CE de Conformidad
Declaracéo de conformidade CE
EC Konformitetsférklaring

EC Yhdenmukaisuusilmoitus
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EC Konfirmitetserklaering
EC 3aABneHue o KOHPOPMHOCTH

Dichiarazione di conformita CE

EC ARAwon mepl THG avTanokpiong
Dichiarazione di conformita CE

EC Overensstemmelseserklaering

EU prohlaseni o konformité

EU Konformkijelentés

EU lIzjava o skladnosti

Oswiadczenie o zgodnos$ci z normami
Europejskiej Wspolnoty

@ Vyhasenie EU o konformite
Jexknapauma 3a cvorBeTcTBME Ha EO

Declaratie de conformitate CE
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AT Uygunluk Deklarasyonu

SchutzgasschweiBgerat SGS 190

Der Unterzeichnende erklart in Namen der Firma die Uber-
einstimmung des Produktes.

The undersigned declares in the name of the company that
the product is in compliance with the following guidelines and
standards.

Le soussigné déclare au nom de I'entreprise la conformité du
produit avec les directives et normes suivantes.

De ondertekenaar verklaart in naam van de firma dat het pro-
duct overeenstemt met de volgende richtlijnen en normen.
El abajo firmante declara, en el nombre de la empresa, la
conformidad del producto con las directrices y normas
siguientes.

O signatario declara em nome da firma a conformidade do
produto com as seguintes directivas e normas.
Undertecknad forklarar i firmans namn att produkten dver-
ensstdmmer med féljande direktiv och standarder.
Allekirjoittanut ilmoittaa liikkeen nimissa, ettd tuote vastaa
seuraavia direktiiveja ja standardeja:

Undertegnede erklesrer pa vegne av firmaet at produktet
samsvarer med felgende direktiver og normer.
JloanvcaBluMiAcA NOATBEPKAAST OT WMEHW UPMbIG YTO
HaCcToAWee W3[enMe CoOTBeTCTBYeT TpefoBaHWAM
CreayloWmx HOPMaTUBHbBIX AOKYMEHTOB.

Az alaird kijelenti, a cég nevében a termék megegyezését a

kovetkez6 irdnyvonalakkal és normékkal.

Subsemnatul declard In numele firmei c& produsul core-
spunde urmétoarelor directive si standarde.

Imzalayan kisi, firma adina Grtiniin agsagida anilan yénetme-
liklere ve normlara uygun oldus§unu beyan eder.

Ev ov3uaTl NG £Tapelag SNAWVEL O UTTOYEYPAUUEVOS TNV
CUMPWVIa TOU TPOLOVIOG TPOG TOUG  CaKOAOUBoUG
KAVOVIOUOUS KAl Ta akéAouda mpdTumna.

Il sottoscritto dichiara a nome della ditta la conformita del
prodotto con le direttive e le norme seguenti.

Pa firmaets vegne erkleerer undertegnede, at produktet ima-
dekommer kravene i felgende direktiver og normer.

Nize podepsany jménem firmy prohlasuje, Ze vyrobek odpo-
vida nasledujicim smérnicim a normam.

Az alaird kijelenti, a cég nevében a termék megegyezését a
kévetkezd iranyvonalakkal és normakkal.

Podpisani izjavljam v imenu podjetja, da je proizvod v sklad-
nosti s slede ¢imi smernicami in standardi.

Nizej podpisany odwiadcza w imieniu firmy, ze produkt jest
zgodny z nastepujgcymi wytycznymi i normami.
Podpisujici zavézne prehlasuje v mene firmy, Ze tento
vyrobok je v stlade s nasledovnymi smernicami a normami.
[lonynoannucaHyAT Aeknapvpa 0T MMeTo Ha dvpMara
CBOTBETCTBMETO Ha NPOAYKTa.
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