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1.0 TECHNICAL DESCRIPTION

1.1 DESCRIPTION

COMPACT RANGE CONTINUOUS WIRE WELDING MA-
CHINES, WITH WIRE FEED UNIT AND REEL HOLDER SPOOL
HOUSED- IN A PROTECTED COMPARTMENT. MIG/MAG
WELDER SWHICH CAN WELD MILD STEEL, STAINLESS
STEEL AND ALUMINIUM. OPTIONAL VERSION FOR CORE
WIRE WITHOUT GAS.

1.2 DATA PLATE
MAXISTAR 250T
PRIMARY
Three phase supply 400 V
Frequency 50 Hz
Effective consuption 55A
Maximum consuption 11A
SECONDARY

Open circuit voltage 18 + 35V
Welding current 35A+200A
Duty cycle 25% 200 A
Duty cycle 60% 130 A
Duty cycle100% 100 A
Protection class IP 23
Insulation class H
Weight Kg. 54
Dimensions mm 440 x 670 x 750
European Standards EN 60974.1 / EN 60974.10

14 VOLT - AMPERE CURVES

The volt-ampere curves show the welder's maximum output cur-
rents and voltage.
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2.0

IMPORTANT: BEFORE CONNECTING, PREPARING OR USING
EQUIPMENT, READ SECTION 1.0 SAFETY PRECAUTIONS.

21 MACHINE ACCESSORIES

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

1.3 DUTY CYCLE AND OVERHEATING

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

Example: 250 A - 30% means working for 3 minutes at 250 A with
7 minutes rest time.

MAXISTAR 280T 2. Leave the machine on the wooden pallet, and use a 13 hex
wrench to remove the eight screws (four on the left and four
PRIMARY on the right) under the front panel; fit the two castor wheels
and refit the screws.
Three phase suppl 400 V . .
P PPy 3. Remove the two screws securing the machine to the pallet,
Frequency 50 Hz located on the cylinder support.
Effective consuption 55A 4. Raise the rear section of the machine slightly to rotate the
. - pallet and thus release the rear section.
Maximum consuption 10A .
5.  Remove the screws from the axle and proceed with assem-
SECONDARY bly of the fixed wheels.
Open circuit voltage 17 = 35V 6. Fitthe handles.
Welding current 27 A +200A
Duty cycle 30% 200 A
Duty cycle 60% 140 A
Duty cycle100% 110 A
Protection class IP 23
Insulation class H
Weight Kg. 71
Dimensions mm 500 x 870 x 950
European Standards EN 60974.1 / EN 60974.10
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DESCRIPTION OF FRONT PANEL CONTROLS

2.2 CONNECTING THE POWER SOURCE TO THE MAINS
ELECTRICITY SUPPLY.

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

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

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

23 HANDLING AND TRANSPORTING THE POWER
SOURCE

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

The machine is easy to lift, transport and handle, though the fol-

lowing procedures must always be observed:

1. Do not lift by means of the handle

2. Always disconnect the power source and accessories from
main supply before lifting or handling operations.

3. Do not drag, pull or lift equipment by the cables.

4. Tohandle this machine, lift from below by means of a suitable
nylon belt.

24 SELECTING A LOCATION

SPECIAL INSTALLATION MAY BE REQUIRED WHERE GAS-
OLINE OR VOLATILE LIQUIDS ARE PRESENT. WHEN LO-
CATING EQUIPMENT, ENSURE THAT THE FOLLOWING
GUIDELINES ARE FOLLOWED:

1. The operator must have unobstructed access to controls and
equipment connections.

2. Use rating plate to determine input power needs.

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

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

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

25 SAFETY GAS CYLINDER INSTALLATION

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

2. Bolt the pressure reducer to the cylinder.

3. Connect the tube from the rear panel of the welder to the
pressure reducer.

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

2.6 WIRE REEL INSTALLATION

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

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

3. Open the upper bridge of the wire feed unit

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

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

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

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

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

2.7 START-UP

1. Switch on the machine (Ref. 3 - Picture 1 Page 3.)

2. Set the power switch (Ref. 4 - Picture 1 Page 3.) to an inter-
mediate position.

3. Remove the nozzle and wire guide tube from the torch, press
the torch button and feed the wire until it protrudes from the
front section of the torch. While feeding wire through the
torch, use the handwheel to adjust the force that the wire
pressure roller exerts on the feed roller; the setting must en-
sure that the welding wire moves regularly without slipping on
the rollers and without deforming. Fit the torch with a suitable
wire guide tube according to the type of wire used.

WELDING WIRE CAN CAUSE INJURY.

Never point the torch towards the body or towards
other metals when unwinding welding wire.

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

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

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

o

3.0 DESCRIPTION OF FRONT PANEL CON-
TROLS

3.1 FRONT PANEL

Picture 1.
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1. Euro torch connector.

2. Machine overheating indicator lamp.

3. Power button.

4. Welding tension regulation commutator.
5. Earth cable.

A Spot welding time control potentiometer.

B Control potentiometer to regulate time during which welding
power is maintained after the relative shutdown signal.

C Wire feed motor acceleration time control potentiometer.
D Wire feed speed control potentiometer.

4.0 OPTIONAL (USE WITH CORED WIRE)

Your welding machine (If ordered with the optional) can use the

special core wire & 0.9 which does not require the use of protec-
tion gas. Unlike electrode welding, this wire does not leave scale
and offers greater bead penetration with considerably lower ab-
sorption from the line.

Make sure you use proper welding polarity:
"POLARITY CHANGEOVER" NO GAS

Picture 2.

USE WITH WIRE AND PROTECTIVE GAS FOR WELDING
MILD STEEL.

"POLARITY CHANGEOVER" GAS

Picture 3.

Either CO2 or Argon /CO2 (Mix) can be used as protective gases.

4.1 WELDING ALUMINIUM

Set the welder up for welding mild steel, with the following varia-
tions:

1. Use the cylinder containing pure Argon.

2. Mount a reel of @ 0.8 mm aluminium wire.
3.  Mount the @1 mm contact spout.
4.2 WELDING STAINLESS STEEL

Set the welder up for welding mild steel, with the following varia-
tions:

1. Use the cylinder containing Argon/CO2.

2. Mount a reel of max. @ 0.8 mm stainless steel wire.

5.0 BASIC INFORMATION REGARDING MIG

WELDING

MIG WELDING PRINCIPLES

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

6.0 CONNECTION AND PREPARATION OF

EQUIPMENT FOR WELDING

CONNECT WELDING ACCESSORIES CAREFULLY TO AVOID
POWER LOSS OR LEAKAGE OF DANGEROUS GASES.

CAREFULLY FOLLOW THE SAFETY STANDARDS

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

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

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

6.1 WELDING

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

Select the welding current by means of switches (Ref. 4 - Pic-
ture 1 Page 3.) ; bear in mind that the greater the welding
thickness, the more power is required. The first switch setting
is suitable for minimum thickness welding.Also take into ac-
count that each setting features a specific wire drive speed

4 EN
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MIG WELDING FAULTS

which can be selected by means of adjustment knob (Ref. D
- Picture 1 Page 3.).

105°

FOR OPTIMAL WELDING, KEEP THE TORCH IN THE
SAME DIRECTION AS THE WIRE FEED, AS ILLUSTRA-
TED IN FIGURE.

6.2

CARBON STEEL WELDING

For MIG welding, proceed as follows:

1.

Use a binary shielding gas (commonly a AR/CO2 mixture
with percentages ranging from 75-80% of Argon and from 20-
25% of CO2), or ternary mixtures such as AR/C02/02.
These gases provide welding heat and a uniform and com-
pact bead, although penetration is low. Use of carbon dioxide
(MAG) as a shielding gas achieves a thin and well-penetrat-
ed bead but ionisation of the gas may impair arc stability.

2. Use a wire feed of the same quality of that of the steel for

welding. Always use good quality wire; welding with rusty
wires can cause welding defects.

In general the applicable current range for wire use is:

- @ wire mm x 100 = minimum Amps.

- @ wire mm x 200 = minimum Amps.

Example: @ filo 1.2 mm= minimum Amps 120 mm/maximum
Amps 240.

The above range is used with binary AR/CO2 gas mixtures
and with short-circuiting transfer (SHORT).

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

6.3 STAINLESS STEEL WELDING

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

- Never use CO2 or AR/CO2 mixtures.

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

6.4 ALUMINIUM WELDING

To MIG weld aluminium, use the following:

1. 100% Argon shielding gas.

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

3. Use atorch designed for aluminium welding.
6.5 SPOT WELDING

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

Fit the spot welding gas nozzle, press it against the piece to be
welded. Press the torch button; note that the welder will eventually
detach from the piece. This time period is fixed by the TIMER con-
trol (Ref. A - Picture 1 Page 3.) , and must be set depending on
the thickness of the material.

7.0 MIG WELDING FAULTS

FAULT CLASSIFICATION AND DESCRIPTION

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

3. Do not weld parts where rust, oil or grease is present. in MIG welding, while inclusion of slag is only encountered in
4. Use a torch suited to welding current specifications welding with coated electrodes.
The causes and prevention of faults are also quite different.
The following table illustrates the various faults.
FAULT APPEARANCE CAUSE AND REMEDY

UNEVEN LEVEL

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

EXCESS THICKNESS

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

INSUFFICIENT METAL

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

OXIDISED BEAD

- Weld in the channel if using a long arc.

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

INSUFFICIENT PENETRATION

tE

- Incorrect torch inclination.

- Irregular or insufficient distance.

- Wire guide tube worn.

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

5EN
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FAULT APPEARANCE

CAUSE AND REMEDY

OVER PENETRATION

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

LACK OF FUSION

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

iy

- Welding speed too high.

CHANNELS (This fault is easily detected on sight by the welder, and should be corrected im-
mediately.)
8.0 GENERAL MAINTENANCE 8.2 CONNECTING THE TORCH

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

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

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

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

8.1 TORCH MAINTENANCE:

N4

7
|

6

1. GAS NOZZLE (6): periodically apply welding spray and
clean nozzle interior of residue.

To replace the nozzle:
- Turn the nozzle clockwise to remove
- Fit the new gas nozzle.

WIRE GUIDE TUBE (7): check the wire passage of the tube
for wear. Replace as necessary.

To replace the nozzle:
- Turn the gas nozzle (6) clockwise to remove.
- Unscrew wire guide tube (7).

- Press the torch button; after a few seconds the wire will pro-
trude from the torch neck.

- Fit the new wire guide tube (7).
- Replace the gas nozzle (6).
- Trim excess wire.

Prior to connecting the torch, make sure that the wire sheath (18)
is suited to the diameter of the wire used:

18
' |

21

-BLUE @ 1.5 for wire @ 0,6- 0.8 mm.
- RED @ 2.0 for wire @ 1-1.2mm.
(Wire sheath colour for steel wire).

6 EN
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TYPE OF BREAKDOWN POSSIBLE CAUSES

No functions operate. Faulty power cord (one or more phases discon-

CHECKS AND REMEDIES

Check and remedy.

nected).
Blown fuse. Renew.
Irregular wire feed. Insufficient spring pressure. Try tightening regulating knob.

Wire-guide sheath blocked.

Renew.

Wrong race - unsuitable for wire, or excessively
worn.

Turn roller over or change it.

Braking on coil excessive.

Loosen brake using adjusting screw.

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

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

Reduced welding power. Earth cable not connected.

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

Detached or loose connection on switches.

Check, tighten or renew, as necessary.

Faulty contactor.

Check the state of the contacts and the mechanical efficiency of the
contactor.

Faulty rectifier.

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

Porous or spongy welds. No gas.

Check presence of gas and gas supply pressure.

Draughts in welding area.

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

Ciogged holes in diffuser.

Clear clogged holes using compressed air.

Gas leakage due to rupture in supply hoses.
Solenoid valve blocked.

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

Porous or spongy welds. Faulty pressure regulator.

Check operation by removing the hose connecting the pressure regu-
lator to the power source.

Poor quality gas or wire.

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

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

Dismantle solenoid; clean hole and obturator.

Pressing torch trigger produces no  Faulty torch trigger, disconnected or broken
result. control cables.

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

Blown fuse.

Renew using a fuse of the same rating.

Faulty power switch.

Clean with compressed air. Ensure that wires are tightly secured; re-
new switch if necessary.

Faulty electronic circuit.

Renew circuit.

7EN
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DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.0 DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.1 DESCRIPTION

SOUDEUSE A FIL CONTINU SERIE COMPACTE, AVEC DEV-
IDOIR ET ROCHET PORTE BOBINE DANS UN COMPARTI-
MENT-PROTEGE.

POSTE DE SOUDAGE A FIL CONTINU MIG/MAG PERMET-
TANT DE SOUDER L'ACIER, L'INOX ET L'ALUMINIUM.

OPTIONAL VERSION POUR FIL FOURRE SANS GAZ

1.2 DONNEES TECHNIQUES
MAXISTAR 250T
PRIMAIRE
Tension triphasé 400 V
Fréquence 50 Hz
Consommation effective 55A
Consommation maxi 1A
SECONDAIRE
Tension a vide 18 + 35V
Courant de soudage 35A+200A
Facteur de marche a 25% 200 A
Facteur de marche a 60% 130 A
Facteur de marche a 100% 100 A
Indice de protection IP 23
Classe d’isolement H
Poids Kg. 54
Dimensions mm 440 x 670 x 750
Norme EN 60974.1 / EN 60974.10
MAXISTAR 280T
PRIMAIRE
Tension triphasé 400V
Fréquence 50 Hz
Consommation effective 55A
Consommation maxi 10A
SECONDAIRE
Tension a vide 17 =+ 35V
Courant de soudage 27 A +200A
Facteur de marche a 30% 200 A
Facteur de marche a 60% 140 A
Facteur de marche a 100% 110 A
Indice de protection IP 23
Classe d’isolement H
Poids Kg. 71
Dimensions mm 500 x 870 x 950
Norme EN 60974.1 / EN 60974.10
1.3 CYCLE DE MARCHE

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

Exemple : 250 A - 30% signifie 3 minutes de marche a 250 A et 7
minutes de pause.

14 COURBES VOLTS - AMPERES

Les courbes volts-amperes indiquent les différents courants et les
tensions de sortie que la soudeuse est en mesure de fournir.
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2.0

IMPORTANT: AVANT DE RACCORDER, DE PREPARER OU
D'UTILISER LE GENERATEUR, LIRE ATTENTIVEMENT LE
CHAPITRE 1.0 SECURITE.

2.1 PARACHEVEMENT DE LA MACHINE

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

2. Laisser la machine sur la palette en bois. A l'aide d'une clé
hexagonale de 13, 6ter les huit vis (quatre a droite et quatre
a gauche) situées sous le panneau antérieur et les remonter
en fixant en méme temps les deux roues virevoltantes.

3. Enlever les deux vis qui fixent la machine sur la palette et qui
se situent sur le support de la bouteille.

4. Soulever légérement la partie arriére de la machine, de fagon
a faire tourner la palette et a dégager ainsi la partie arriére.

5. Oter les vis de I'essieu et monter les roues fixes.

6. Monter les poignées.
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2.2 BRANCHEMENT DU GENERATEUR AU RESEAU

L’EXTINCTION DU GENERATEUR EN PHASE DE SOUDAGE
PEUT PROVOQUER DE GRAVES DOMMAGES A L’APPAR-
EIL.

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

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

2.3 DEPLACEMENT ET TRANSPORT DU GENERATEUR

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

L’appareil a été congu pour étre soulevé et transporté. Ce transport
est simple mais doit étre fait dans le respect de certaines régles:

1. Ne pas soulever avec la poignée

2. Avant tout déplacement ou levage, débrancher I'appareil et
tous ses accessoires du réseau.

3. L'appareil ne doit pas étre remorqué, trainé ou soulevé a
I'aide des cables électriques.

4. Pour soulever ces machines, les prendre par le dessous
avec une sangle en nylon appropriée.

24 CHOIX D'UN EMPLACEMENT

UNE INSTALLATION SPECIALE PEUT ETRE REQUISE EN

PRESENCE D'ESSENCE OU DE LIQUIDES VOLATILES. NE
PAS DEPLACER OU UTILISER L'APPAREIL SI CELUI-CI EST
INSTABLE ET RISQUE DE SE RENVERSER. POSITIONNER
L'EQUIPEMENT EN RESPECTANT LES CONSIGNES CI-DES-
SOuUS :

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

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

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

L'équipement (y compris les cables) ne doit pas constituer un
obstacle a la libre circulation et au travail des autres personnes.
Placer I'appareil sur une surface stable afin d'éviter tout ris-
que de chute ou de renversement. Penser au risque de chute
de l'appareil lorsque celui-ci est placé dans des positions su-
rélevées.

INSTALLATION DE LA BOUTEILLE DE GAZ DE PRO-
TECTIONE

2.

25

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

2. Visser le réducteur de pression a la bouteille en question.

3. Raccorder au réducteur le tuyau qui sort du panneau arriére
de la soudeuse.

4. Reégler au minimum la sortie du réducteur de pression.

5. Ouvrir lentement le robinet de la bouteille.

2.6 INSTALLATION DE LA BOBINE DE FIL

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

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

3. Ouvrir le pont supérieur du groupe d'entrainement.

4. S'assurer que les rouleaux sont appropriés au diamétre du fil
que I'on veut utiliser. S'il n'en est pas ainsi, les remplacer.

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

6. Faire passer le fil au-dessus des deux rouleaux inférieurs et
I'enfiler dans le tube de fixation du chalumeau, de fagon a ce

qu'il en sorte d'environ 10 cm.

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

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

MISE EN SERVICE
1. Allumer la machine (Ref. 3 - Figure 1 Pag. 4.)

2. Mettre le commutateur de puissance (Ref. 4 - Figure 1 Pag.
4.) sur une position intermédiaire.
3. Enlever la buse et le bec de passage du fil du chalumeau et,

en appuyant sur le bouton chalumeau, faire glisser le fil jus-
qu'a ce qu'il ne sorte plus de la partie antérieure de ce der-
nier. Pendant l'introduction du fil dans le chalumeau, au
moyen du volant, régler la pression que le rouleau presse-fil
doit exercer sur le rouleau d'entrainement, de fagon a ce que
le fil de soudage avance régulie€rement sans patiner sur les
rouleaux et sans se déformer. Munir le chalumeau d'un bec
de passage du fil approprié en fonction du fil utilisé.

LE FIL DE SOUDAGE PEUT PROVOQUER DES BLES-
SURES PAR PERFORATION.

Pendant le déroulement du fil, ne pas pointer la torche vers soi-
méme ou vers toute autre personne, ainsi que vers toute surfa-
ce métallique.

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

5.  Remonter la buse du gaz.

6. Ouuvrir le robinet de la bouteille de gaz.

7. Raccorder la pince de masse a la piece a souder, dans un

point ne présentant aucune trace de rouille, de peinture, de
graisse ou de plastique.

3FR



FR DESCRIPTION DES COMMANDES SUR LE PANNEAU FRONTAL

3.0 DESCRIPTION DES COMMANDES SUR LE
PANNEAU FRONTAL

3.1 PANNEAU ANTERIEUR
Figure 1.

280T

i

Attache Europeenne.

Voyant machine en surchauffe.

Interrupteur d’allumage.

Commutateur de réglage de la tension de soudure.
. Cable de masse.

Potentiométre de réglage du temps de pointage.

> ok W~

B Potentiométre de réglage du temps ou pendant lequel la puis-
sance de soudage est maintenue aprés le signal d'arrét de cette
derniére.

C Potentiométre de réglage du temps d'accélération du mo-
teur d'entrainement du fil.

D Potentiométre d'ajustement de la vitesse du fil.

4.0 OPTIONAL UTILISATION DE FIL FOURRE
(DUAL)

Votre soudeuse (Si commandée avec l'option), peut utiliser le fil
fourré @ 0,9 qui n'a pas besoin du gaz de protection. Contraite-
ment a la soudure par électrodes, ce fil ne laisse pas de scories
et permet une plus grande pénétration du cordon -avec absorp-
tion de la ligne nettement inférieure.

Faire attention & la polarité de soudage:

“CHANGEMENT DE POLARITE” NO GAS
Figure 2.

EMPLOI AVEC FIL ET GAZ DE PROTECTION POUR LE SOUD-
AGE D’ACIERS DOUX

“CHANGEMENT DE POLARITE” GAS
Figure 3.

On pourra utiliser comme gaz de protection aussi bien le CO2 que
le mélange Argon + CO2.

4.1 SOUDAGE DE L’ALUMINIUM

Préparer la soudeuse comme pour le soudage de I'acier doux
avec ces variantes:

1. Utiliser une bouteille contenant de I'’Argon pur.

2. Monter une bobine de fil en aluminium diam. 0,8 mm.

3. Monter une tube de contact au diam.1 mm.

4.2 SOUDAGE DE L’ACIER INOX

Préparer la soudeuse comme pour le soudage de I'acier doux
avec ces variantes:
1. Utiliser une bouteille contenant de I'’Argon +CO2.

2. Monter une bobine de fil en acier inoxydable diam. 0,8 mm
maxi.
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5.0 NOTIONS DE BASE SUR LE SOUDAGE MIG

PRINCIPE DU SOUDAGE MIG

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

6.0 RACCORDEMENTS ET PREPARATION DE

L’EQUIPEMENT POUR LE SOUDAGE

RACCORDER SOIGNEUSEMENT LES ACCESSOIRES AFIN
D’EVITER TOUTE PERTE DE PUISSANCE OU FUITE DE GAZ
DANGEREUSE.

RESPECTER SCRUPULEUSEMENT LES NORMES DE SEC-
URITE.

N.B.: NE PAS ACTIONNER LES COMMUTATEURS EN
COURS DE SOUDAGE, CELA POURRAIT ENDOMMAGER
L’APPAREIL.

CONTROLER LA SORTIE DU GAZ ET EN REGLER LE DEBIT
AU MOYEN DU REDUCTEUR DE PRESSION.

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

6.1 SOUDAGE

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

Régler le courant de soudage en agissant sur les commuta-
teur (Ref. 4 - Figure 1 Pag. 4.) en tenant compte du fait que
plus I'épaisseur des pieces a souder est importante, plus for-
te est la puissance requise. Les premiéres positions des
commutateurs correspondent au soudage de petites épaiss-
eurs. Tenir compte aussi du fait qu’a chaque position sélect-
ionnée correspond une vitesse de fil différente, réglable au
moyen du potentiométre (Ref. D - Figure 1 Pag. 4.).
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POUR UN SOUDAGE CORRECT, RESPECTER L’INCLI-
NAISON ET L’AVANCE DE LA TORCHE MENTIONNEES
A LA FIGURE 4.

6.2 SOUDAGE DES ACIERS AU CARBONE

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

1. Utiliser un gaz de protection a composition binaire, en gén-
éral Ar/CO2 dans des proportions allant de 75 a 80% d’Argon
et 25 a 20% de CO2, ou bien a composition ternaire telle que
Ar/CO2/02. Ces gaz donnent chaleur au soudage et il en

résulte un cordon bien raccordé et esthétique, par contre la
pénétration est relativement faible. En utilisant de I'anhydride
carbonique (MAG) comme gaz de protection, le cordon obte-
nu sera étroit et bien pénétré, mais l'ionisation du gaz influen-
cera sur la stabilité de I'arc.

Utiliser un fil d’apport de méme nature que I'acier a souder. |l
est important de n'utiliser que des fils de bonne qualité en
évitant de souder avec des fils rouillés qui peuvent provoquer
des défauts de soudage. En régle générale, les fils s'utilisent
dans les plages d’intensité suivantes:

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

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

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

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

Utiliser une torche proportionnée au courant de soudage.
Veérifier régulierement que les mors de la pince de masse ne
soient pas détériorés et que les cables (torche et masse) ne
soient pas entaillés ou brdlés, ce qui en diminuerait I'efficaci-
té.

6.3 SOUDAGE DES ACIERS INOXYDABLES

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

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

- Ne pas toucher le fil avec les mains.

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

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

1. De I'’Argon a 100% comme gaz de protection.

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

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

6.5 BOUTONNAGE

Ce mode particulier de soudage, qui réalise 'assemblage par
points de deux toles superposées, requiert une buse gaz spécial-
e. Monter la buse spéciale, I'appuyer sur la piéce a souder et la
maintenir en pression. Actionner et maintenir la gachette de la tor-
che. Au bout d’un certain temps, le soudage s’arréte automatique-
ment. Ce temps est déterminé par le temporisateur TIMER (Ref.
A - Figure 1 Pag. 4.) qui doit étre réglé en fonction de I'épaisseur
des tbles a souder.

7.0 DEFAUTS DES SOUDURES MIG

CLASSIFICATION ET DESCRIPTION DES DEFAUTS

Les soudures obtenues par le procédé MIG peuvent présenter di-
vers défauts, il est donc important de les identifier. Ces défauts
sont semblables, par leur forme ou leur nature, a ceux rencontrés
dans le soudage manuel a I'arc avec baguettes enrobées. La dif-
férence essentielle entre ces deux procédés réside dans le fait
que la fréquence des défauts est différente; les porosités, par

exemple, sont plus fréquentes en soudage MIG tandis que les in-
clusions de laitier ne se rencontrent que dans le soudage a la ba-
guette enrobée.

Le tableau suivant résume les divers cas.
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DEFAUT ASPECT CAUSE ET REMEDE

- Mauvaise préparation.

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

- Tension a vide trop faible.

- Vitesse de soudage trop lente.

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

EPAISSEUR EXCESSIVE

- Vitesse de soudage trop élevée.

MANQUE DE METAL - Tension trop faible par rapport a la vitesse de soudage adoptée.

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

- Régler la tension de soudage.

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

CORDON AYANT
UN ASPECT OXYDE

- Distance irréguliére ou insuffisante.

- Mauvaise inclinaison de la torche.

- Tube contact détérioré.

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

MANQUE DE PENETRATION

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

PENETRATION EXCESSIVE

- Distance trop courte.

FUSION TROP FAIBLE - Il est nécessaire de dégrossir ou de meuler le cordon avant de le refaire.

- Vitesse de soudage trop élevée.( Ce défaut facile a identifier visuellement doit

RGE N BT
GORG étre corrigé immédiatement par le soudeur).

2 h bR

8.0 ENTRETIEN ORDINAIRE 8.1 PRINCIPALES OPERATIONS

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

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

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

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

6

1. BUSE GAZ (6): pulvériser régulierement un produit anti-col-
lage et nettoyer la partie interne de toutes les éclaboussures
de métal incrustées.

Pour remplacer cette piéce:
- Enlever la buse gaz (6) en la tournant dans le sens des ai-
guilles d’'une montre.

- Remonter une buse gaz neuve.

2. TUBE CONTACT (7): Contrbler que le diamétre du trou de
passage du fil ne se soit par élargi par suite d’'usure. Dans ce
cas, remplacer le tube contact.
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Pour remplacer cette piéce:
- Enlever la buse gaz (6) en la tournant dans le sens des ai-

guilles d’'une montre.

- Dévisser le tube contact (7).
- Presser la gachette de la torche jusqu’a ce que le fil ressorte

du col de cygne.

- Enfiler le tube contact neuf (7) sur le fil et le revisser sur la

torche.

- Remonter la buse gaz (6).

- Couper le fil en exceés.

8.2 RACCORDEMENT DE LA TORCHE

Avant de raccorder la torche a I'appareil, s’assurer que la gaine
(18) soit appropriée au diameétre du fil qui sera utilisé.

TYPE DE PANNE

Aucun fonctionnement.

19 18

21

- couleur BLEUE @ 1,5 pour fils de & 0,6 - 0,8 mm

- couleur ROUGE @ 2,0 pour fils de @ 1-1,2 mm (Codification

des couleurs des gaines pour fils d’acier).

- Contréler que la gorge des rouleaux d’entrainement du fil ainsi

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

CAUSE POSSIBLES

Cable d’alimentation coupé (absence d’une ou
de plusieurs phases).

CONTROLES ET REMEDES

Contréler et réparer.

Fusible grillé.

Le remplacer.

Avance du fil irréguliére.

Pression insuffisante du galet presseur

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

Gaine écrasée.

La remplacer.

Gorge du galet d’entrainement ne correspon-
dant pas au diamétre du fil ou usagée.

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

Frein de bobine trop serré.

Desserrer le frein en agissant sur la vis.

Fil oxydé, mal enroulé, de mauvaise qualité,
spires chevauchantes ou emmélées.

Eliminer les spires a 'origine du probléme. Si le probléme subsiste,
remplacer la bobine de fil.

Puissance de soudage trop faible.

Cable de masse mal raccordé.

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

Fil débranché ou mal serré au niveau des com-
mutateurs.

Vérifier, serrer ou si nécessaire, remplacer.

Contacteur défectueux .

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

Redresseur défectueux.

Vérifier s'il y a des signes évidents de brilures, si nécessaire, rem-
placer.

Soudure poreuse (spongieuse).

Absence de gaz.

Vérifier la présence et le débit du gaz.

Courants d’air dans la zone de travail.

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

Diffuseur de gaz obstrué.

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

Fuites de gaz dues a des ruptures de tuyaux.

Vérifier et remplacer les parties défectueuses.

Electrovanne bloquée.

Contréler son fonctionnement et ses raccordements électriques.

Débitmétre défectueux.

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

Fil ou gaz de mauvaise qualité.

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

Sortie du gaz en continu.

Electrovanne bloguée ou encrassée.

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

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

Interrupteur défectueux, fils de commande déb-
ranchés ou coupés.

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

Fusible grillé

Remplacer par un fusible de méme capacité.

Commutateur de puissance défectueux

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

Circuit électronique défectueux.

Remplacer.
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1.0 DESCRIPCION Y ESPECIFICACIONES

DESCRIPCION

SOLDARORAS DE HILO CONTINUO, SERIE COMPACTA,
CON GRUPO ALIMENTADORDE HILO Y PORTABOBINAS
ALOJADOS- EN UN COMPARTIMIENTO PROTEGIDO.
EQUIPOS DE SOLDAR MIG/MAG PUEDEN SOLDAR HIERRO,
ACERO INOX Y ALUMINIO.

1.1

OPCIONAL: VERSION PARA HILO CON ALMA SIN GAS.

1.2 ESPECIFICACIONES

TABLA TECNICA

MAXISTAR 250T

PRIMARIO
Alimentacién monofasica 400V
Frequencia 50 Hz
Cconsumicién eficaz 55A
Consumicién maxima 1A
SECUNDARIA

Tensién en vacio 18 + 35V
Corriente de soldadura 35A+200A
Ciclo de trabajo a 25% 200 A
Ciclo de trabajo a 60% 130 A
Ciclo de trabajo a 100% 100 A
Grado de proteccién IP 23
Clase de aislamiento H
Peso Kg. 54
Dimensiones mm 440 x 670 x 750
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

MAXISTAR 280T

PRIMARIO
Alimentaciéon monoféasica 400 V
Frequencia 50 Hz
Cconsumicién eficaz 55A
Consumicién maxima 10A
SECUNDARIA

Tensién en vacio 17 + 35V
Corriente de soldadura 27 A+200A
Ciclo de trabajo a 30% 200 A
Ciclo de trabajo a 60% 140 A
Ciclo de trabajo a 100% 110 A
Grado de proteccién IP 23
Clase de aislamiento H
Peso Kg. 71

Dimensiones

mm 500 x 870 x 950

Normative

EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 CICLO DE TRABAJO

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

Ejemplo: 250 A - 30% significa que hay que trabajar durante 3 mi-
nutos a 250 A y hacer una pausa de 7 minutos.

14 CURVE VOLT - AMPERE

Las curvas voltios - amperios muestran las diferentes corrientes y
tensiones que la soldadora puede suministrar.
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2.0 INSTALACION

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

2.1 ENSAMBLAJE DE LA MAQUINA

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

2. Dejar la maquina sobre la paleta de madera. Con una llave
hexagonal de 13, quitar los ocho tornillos (cuatro a la dere-
chay cuatro a la izquierda) de debajo del panel anterior y vol-
ver a colocarlos tras montar las dos ruedas pivotantes.

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

4. Levantar un poco la parte trasera de la maquina para que la
paleta pueda moverse y dejar libre la parte posterior.

5. Quitar los tornillos del eje y montar las ruedas fijas.
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E S INSTALACION
6. Montar las manijas. 2. Enroscar el reductor de presion a la misma bombona.

3. Conectar el tubo que sale por el panel posterior de la solda-
dora al reductor.

4. Regular la salida del reductor de presion al minimo.

5. Abrir lentamente la llave de la bombona.

2.6 INSTALACION DE LA BOBINA DE CABLE

1. Ponerla bobina de cable en el correspondiente portabobinas
de manera que los dos giren simultdneamente.

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

3. Abrir el puente superior del grupo de arrastre del cable.

4. Controlar que los rodillos sean adecuados al diametro de ca-
ble que se desea usar vy, si no lo son, cambiarlos.

5. Enderezar una parte del extremo del cable y cortarla.

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

7. Cerrar el puente superior del grupo de arrastre y controlar
que el cable quede colocado en la correspondiente garganta.

8. Conectar la antorcha. Para ello, hay que introducir el trozo de
cable que sobresale de la conexién en la vaina, colocar los

29 ACOMETIDA DEL GENERADOR A LA RED pernoslde mando en su sede y enroscar a fondo la virola de
conexion.
DESCONECTAR LA SOLDADORA DURANTE LA SOLDADU-
RA PUEDE CAUSAR SERIOS DANOS AL EQUIPO. 27 PUESTA EN SERVICIO
1. Controlar que la toma de alimentacién posea el fusible indi- 1. Encender la maquina (Ref. 3 - Figura 1 Pagina 4.)
cado en la tabla. 2. Poner el conmutador de potencia (Ref. 4 - Figura 1 Pagina
2. Para no dafar el generador, antes de enchufar la clavija de 4.) en una posicion intermedia.
alimentacion hay que controlar que la tensién de linea sea la 3. Quitar la boquilla y el conducto portacables de la antorcha y,
adecuada. accionando el pulsador de la antorcha, mover el cable hasta
23 TRANSPORTE DEL GENERADOR que salga por la parte anterior de la misma. Mientras se des-

PROTECCION DEL SOLDADOR: CASCO - GUANTES -
CALZADO DE PROTECCION.

1. No levantar la maquina tirando de la manija

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

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

4. Estas maquinas se han de levantar mediante una correa de
nilon pasada por debajo de las mismas.

24 INSTALACION DEL GENERADOR

SI EN EL AMBIENTE DE TRABAJO HAY LiQUIDOS O GASES
COMBUSTIBLES ES NECESARIO INSTALAR PROTEC-
CIONES ESPECIALES. SE RUEGA PONERSE EN CONTACTO
CON LAS AUTORIDADES COMPETENTES.

El equipo tiene que colocarse siguiendo las siguientes normas:

1. El soldador ha de poder acceder facilmente a todos los man-
dos y las conexiones del equipo.

Controle que el cable de alimentacion y el fusible del enchufe
donde se conecta la maquina soldadora sean adecuados a

la corriente reperida por la misma.

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

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

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

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

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

2.

25

liza el cable por la antorcha, regular la presién que el rodillo
prensacable ejerce en el rodillo de arrastre mediante el vo-
lante: el cable de soldadura tiene que avanzar de manera re-
gular sin que patine en los rodillos ni se deforme . Instalar un
conducto portacables en la antorcha, que sea adecuado al
cable utilizado.

EL HILO DE SOLDADURA PUEDE PROVOCAR HERIDAS
POR PERFORACION.

Al desenrollar el hilo no hay que dirigir el soplete hacia ninguna
parte del propio cuerpo ni de otras personas ni tampoco hacia
ningun tipo de metal.

o

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

Montar la boquilla del gas.
Abrir la valvula de la bombona del gas.

Conectar la pinza de masa a la pieza por soldar en un punto
sin oxidaciones, pintura, grasa o plastico.
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3.0 DESCRIPCION DE LOS MANDOS DEL PANEL FRONTAL
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3.0 3.0 DESCRIPCION DE LOS MANDOS DEL PA-
NEL FRONTAL

3.1 PANEL ANTERIOR

Figura 1.

1. Conexién de la antorcha euro.

2. Testigo de maquina recalentada.

3. Interruptor de encendido.

4. Conmutador de regulacién de tensiéon de soldadura.
5. Toma de tierra.

A Potenciometro de regulacion del tiempo de soldadura.

B Potenciémetro de regulacién del tiempo durante el cual se man-
tiene la potencia de soldadura tras la sefal de detencion de la
misma.

C Potencidometro de regulacion del tiempo de aceleracién del mo-
tor de arrastre del cable.

D Potenciometro de ajuste de la velocidad del cable.

4.0 OPTIONAL USO CONALAMBRE CON ANIMA

(DUAL)

"CAMBIO DE POLARIDAD" NO GAS
Figura 2.

——

T
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USO CON ALAMBRE Y GAS DE PROTECCION PARA SOL-
DAR ACEROS DULCES

"CAMBIO DE POLARIDAD" GAS
Figura 3.

LR PALE S st |

Como gas de proteccion se podra usar tanto C02 como Argén +
C02 (Mezcla).

4.1 SOLDADURA ALUMINIO

Se predispone la soldadora en la posicion para soldar acero dulce
con las siguientes variaciones:

1. Usar la botella que contiene Argdn puro.

2. Montar la bobina de alambre de aluminio @ 0,8 mm.
3. Montar la boquilla de contacto de @1 mm.
4.2 SOLDADURA ACERO INOX

Se predispone la soldadora en la posicién para soldar acero dulce
con las siguientes variaciones:

1. Usar la botella que contien Argén C02.
2. Montar la bobina alambre de acero inox max. & 0.8 mm.

5.0 NOCIONES BASICAS DE SOLDADURA MIG

Si se pide la soldadora en la version opcional, se puede utilizar el
hilo con alma especial & 0,9, que no requiere el empleo de gas de
proteccion. Dicho hilo, al contrario de la soldadura con electrodo,
no deja escorias y presenta una mayor penetracién del cordén
con una absorcion desde la linea inferior.

Prestar atencion a la polaridad de la soldadura:

PRINCIPIO DE SOLDADURA MIG

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

(electrodo) y la pieza por soldar. El gas asegura la proteccién del
arco y del metal en fusion contra el aire.
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CONEXION Y PREPARACION DEL EQUIPO PARA LA SOLDADURA

CONEXION Y PREPARACION DEL EQUIPO
PARA LA SOLDADURA

6.0

CONECTAR LOS ACCESORIOS DE SOLDADURA CON ES-
MERO PARA EVITAR PERDIDAS DE POTENCIA O ESCAPES
DE GAS PELIGROSOS.

SEGUIR ESCRUPULOSAMENTE LAS NORMAS DE SEGURI-
DAD.

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

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

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

6.1 SOLDADURA

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

Seleccione la corriente de soldadura, mediante los conmuta-
dor (Ref. 4 - Figura 1 P4gina 4.) , teniendo en cuenta que
mientras mayor es el espesor a soldar, mayor es la potencia
necesaria. Las primeras posiciones del conmutador son las
indicadas para soldar espesores pequefios. Tenga en cuen-
ta también que cada posicién seleccionada tiene una propia
velocidad de avance del hilo, que puede seleccionarse me-
diante el pomo de regulacién (Ref. D - Figura 1 Pagina 4.).

105°

PARA OBTENER UNA SOLDADURA MEJOR MANTENGA
EL PORTAELECTRODO Y EL SENTIDO DE AVANCE DEL
HILO COMO SE INDICA EN LA FIGURA.

6.2 SOLDADURA DE LOS ACEROS AL CARBONO

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

1. Utilizar un gas de soldadura de composicién binaria, general-
mente AR/CO2 con porcentajes que vayan del 75% al 80%
de Argén y del 25% al 20% de CO2, o bien composiciones
ternarias, como AR/C0O2/02. Estos gases dan calor en la sol-
dadura y el cordén resulta bien unido y estético; por otra par-
te, la penetracion es relativamente baja. Usando anhidrido
carbénico (MAG) como gas de proteccién se obtendra un
corddn estrecho y bien penetrado, pero la ionizacion del gas
influira en la estabilidad del arco.

Utilizar un hilo de aportacién del mismo tipo respecto al ace-
ro a soldar. Es oportuno usar siempre hilos de buena calidad,
evitando soldar con hilos oxidados, que pueden dar lugar a
defectos de soldadura. Por lo general los hilos pueden utili-
zarse con los siguientes niveles de corriente: - @ hilo mm x
100 = Amperaje minimo - @ hilo mm x 200 = Amperaje
maximo

Ejemplo: @ hilo 1,2 mm = Amp. minimo 120 - Amp. maximo
240. Esto con mezclas binarias AR/CO2 y con transferencia
en corto circuito (SHORT).

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

4. Utilizar portaelectrodos adecuados a la corriente usada.

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

6.3 SOLDADURA DE LOS ACEROS INOXIDABLES

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

- No use CO2 o mezclas AR/CO2.

- No toque el hilo con las manos.

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

6.4 SOLDADURA DEL ALUMINIO

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

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

3. Un portaelectrodo preparado para la soldadura del aluminio.

6.5 PUNTATURA

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

Montar la boquilla del gas para la soldadura de puntos, apoyarla
a la pieza por soldar manteniéndola apretada. Apretar el pulsador
del soplete. Al cabo de un cierto tiempo, la soldadora se separa
por si sola. Este tiempo se determina mediante el control TIMER
(Ref. A - Figura 1 Pagina 4.) y tiene que regularse en funcién del
espesor de la chapa por soldar.

7.0 DEFECTOS DE LAS SOLDADURAS MIG

CLASIFICACION Y DESCRIPCION DE LOS DEFECTOS

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

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

puntos).

ESPESOR EXCESIVO

- Tensién en vacio demasiado baja.

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

- Diametro excesivo del hilo.

FALTA DE METAL

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

ASPECTO OXIDADO DE LOS COR-
DONES

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

- Regular la tensién.

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

FALTA DE PENETRACION

- Distancia irregular o insuficiente.

- Inclinacién incorrecta del soplete.

- Boquilla pasahilo desgastada.

- Velocidad del hilo demasiado lenta con respecto a la tension o a la velocidad de
soldadura.

PENETRACION EXCESIVA

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

FALTA DE FUSION

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

2 h bR

- Velocidad de soldadura demasiado elevada.

RANURAS (Este defecto es facil de identificar visualmente y el operador tiene que corregirlo
inmediatamente).
8.1 MANTENIMIENTO BASICO DEL SOPLETE:
8.0 MANTENIMIENTO GENERAL
QUITAR TENSION AL GENERADOR ANTES DE EFECTUAR
CUALQUIER OPERACION DE MANTENIMIENTO.
Periédicamente (cada 5/6 meses) hay que eliminar el polvo que
se acumula en el interior del equipo mediante un chorro de aire
comprimido seco (tras quitar las partes laterales). ) / “\.
SE ACONSEJA EVITAR POSICIONES QUE PUEDAN PROVO- \\/
CAR EL ESTRANGULAMIENTO DEL SOPLETE.
CONTROLAR PERIODICAMENT!E EL ESTADO DEL SOPLETE
YA QUE ES LA PARTE QUE MAS FACILMENTE SE PUEDE l
DESGASTAR. .
7
6
1. BOQUILLA DEL GAS (6): periédicamente rociele encima,
con un atomizador, liquido para soldadura y limpiela de las
incrustaciones que se hayan formado en su interior.
Para sustituir esta pieza:
- Quite la boquilla del gas (6), dandole vuelta hacia la dere-
cha.
- Monte la boquilla nueva.
2. BOQUILLA GUIA-HILO (7): compruebe que el orificio de

paso del hilo no se ha ensanchado demasiado con el des-
gaste.

De ser asi, sustitiyala.
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MANTENIMIENTO GENERAL

Para sustituir esta pieza:

- Quite la boquilla del gas (6), dandole vuelta hacia la dere-
cha.

- Desenrosque la boquilla guia-hilo (7).

- Apriete el botén del portaelectrodo; al cabo de algunos se-
gundos, el hilo saldra por la punta curva.

- Ponga la boquilla guia-hilo nueva (7).

- Vuelva a poner la boquilla del gas (6).

- Corte el hilo sobrante.

8.2

CONNESSIONE DELLA TORCIA

Antes de conectar el portaelectrodo, cerciérese de que la vaina
(18) resulta apropiada para el diametro del hilo que va a utilizar:

19 18
' |
o -

b

21

- color AZUL @1,5 para hilos de & 0,6-0,8 mm.
- color ROJO @ 2 para hilos de @ 1-1,2 mm.
(Referencia color vainas para hilos de acero).

Controlar que la garganta de los rodillos del motorreductor y la bo-
quilla pasahilo sean del diametro que se utilizara y que ésta no to-
que el rodillo de arrastre del hilo.

TIPO DE AVERIA CAUSAS POSIBLES

Cable de alimentacién interrumpido (falta de

Ninguna funcién actlvada. .
unao mas fases).

CONTROLES Y SOLUCIONES

Controlar y reparar.

Fusible quemado.

Sustituirlo.

Avance irregular del hilo. Presién insuficiente del muelle.

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

Vaina hilo atascada.

Sustituirla.

Conducto no adecuada al diametro del hilo, o
excesivamente desgastada.

Girar el rodillo sobre su eje o sustituir el rodillo.

Freno de la bobina excesivo.

Aflojar actuando sobre el tornillo.

Hilo oxidado, mal enrollado, de mala calidad,
espirales anudadas o superpuestas.

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

Potencia de soldadura reducida.  Cable de masa erréneamente conectado .

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

Hilo desconectado o flojo en los conmutadores.

Controlar, apretar o eventualmente sustituir.

Contactor averiado Hilo desconectado o flojo
en los conmutadores.

Controlar los contactos y el funcionamiento mecanico del telerruptor
Hilo desconectado o flojo en los conmutadores.

Rectificador averiado Hilo desconectado o flojo
en los conmutadores.

Controlar que no haya signos evidentes de quemaduras; en caso afir-
mativo, sustituirlo.

Soldadura porosa (a esponja). Ausencia de gas.

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

Corrientes de aire en la zona de soldadura.

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

Algunos orificios del difusor estan atascados.

Limpiar los orificios atascados con un chorro de aire.

Pérdidas de gas debidas a la rotura de algunos
tubos, incluso a lo largo del soplete.

Controlar y sustituir la parte defectuosa.

Electrovalvula bloqueda.

Controlar el funcionamiento de la electrovalvula y la conexién eléctric-
a.

Reductor de presién averiado.

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

Mala calidad del gas o del hilo.

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

Salida continua del gas. Electrovalvula gastada o sucia.

Desmontar la electrovalvula y limpiar el orificio y el obturador.

Apretando el pulsador del soplete
no se obtiene ningln efecto.

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

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

Fusible quemado.

Sustituirlo con otro de la misma capacidad.

Conmutador de potencia averiado.

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

Circuito electrénico averiado.

Sustituirlo.
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DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNICHE

1.0 DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNI-
CHE
1.1 DESCRIZIONE

SALDATRICI A FILO CONTINUO SERIE COMPATTA, CON

GRUPPO TRAINA FILO E ROCCHETTO PORTABOBINA AL-
LOGGIATI IN UN VANO PROTETTO.

SALDATRICI A FILO CONTINUO MIG/MAG. POSSONO SAL-
DARE ACCIAIO, INOX E ALLUMINIO.

OPTIONAL VERSIONE PER FILO ANIMATO SENZA GAS.

1.2 CARATTERISTICHE TECNICHE
TARGA DATI
MAXISTAR 250T
PRIMARIO
Tensione trifase 400V
Frequenza 50 Hz
Consumo effettivo 55A
Consumo massimo 11A
SECONDARIO
Tensione a vuoto 18 + 35V
Corrente di saldatura 35A+200A
Ciclo di lavoro 25% 200 A
Ciclo di lavoro 60% 130 A
Ciclo di lavoro 100% 100 A
Indice di protezione IP 23
Classe di isolamento H
Peso Kg. 54
Dimensioni mm 440 x 670 x 750
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10
MAXISTAR 280T
PRIMARIO
Tensione trifase 400 V
Frequenza 50 Hz
Consumo effettivo 55A
Consumo massimo 10A
SECONDARIO
Tensione a vuoto 17 =+ 35V
Corrente di saldatura 27 A +200A
Ciclo di lavoro 30% 200 A
Ciclo di lavoro 60% 140 A
Ciclo di lavoro 100% 110 A
Indice di protezione IP 23
Classe di isolamento H
Peso Kg. 71
Dimensioni mm 500 x 870 x 950
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10
1.3 CICLO DI LAVORO

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

Esempio: 250 A - 30% significa lavorare per 3 minuti a 250 A con7
minuti di riposo.

14 CURVE VOLT - AMPERE

Le curve Volt-Ampere mostrano le varie correnti e tensioni di usci-
ta che la saldatrice € in grado di erogare.
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2.0 INSTALLAZIONE

IMPORTANTE: PRIMA DI COLLEGARE , PREPARARE O UTI-
LIZZARE L'ATTREZZATURA, LEGGERE ATTENTAMENTE IL
CAPITOLO 1.0 PRESCRIZIONI DI SICUREZZA.

2.1 COMPLETAMENTO MACCHINA

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

2. Lasciare la macchina sulla paletta di legno , usando una
chiave esagonale da 13 togliere le otto viti (quattro a destra
e quattro a sinistra) sotto il pannello anteriore e rimontarle fis-
sando contemporaneamente le due ruote piroettanti.

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

4. Alzare leggermente la parte posteriore della macchina in modo
da far ruotare la paletta liberando cosi la parte posteriore.

5. Togliere le viti dall'assale e procedere a montare le ruote fisse.
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INSTALLAZIONE
6. Montare le maniglie. 4.
5.
2.
1.
2.
3.
4.
5.
2.
1.
2.
3.
2.2 CONNESSIONE DELLA SALDATRICE ALLA RETE DI 4
ALIMENTAZIONE :
DISATTIVARE LA SALDATRICE DURANTE IL PROCESSO DI 5.
SALDATURA POTREBBE CAUSARE SERI DANNI ALLA 6
STESSA. :
1. Accertarsi che la presa d'alimentazione sia dotata del fusi- 7
bile indicato nella tabella. '
2. Prima di inserire la spina di alimentazione, onde evitare la 8
rottura del generatore, controllare che la tensione di linea ’
corrisponda all’alimentazione voluta.
2.3 MOVIMENTAZIONE E TRASPORTO DEL GENERATO-
RE

2.
PROTEZIONE OPERATORE: CASCO - GUANTI - SCARPE DI 1.
SICUREZZA. 2
La saldatrice é stata progettata per il sollevamento e il trasporto. '
Il trasporto dell’attrezzatura &€ semplice ma deve essere compiuto 3

rispettando le regole qui riportate:
1. Non sollevare usando la maniglia

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

3. L’attrezzatura non dev’essere sollevata, trascinata o tirata
con l'ausilio dei cavi di saldatura o di alimentazione.

4. Per sollevare queste macchine prenderle da sotto con una
opportuna cinghia in nylon.

24 POSIZIONAMENTO DELLA SALDATRICE

SPECIALI INSTALLAZIONI POSSONO ESSERE RICHIESTE
DOVE SONO PRESENTI OLI O LIQUIDI COMBUSTIBILI O
GAS COMBUSTIBILI. S| PREGA DI CONTATTARE LE AUTO-
RITA COMPETENTI.

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

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

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

3. Non posizionare la saldatrice in ambienti angusti. La ventila-

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

La saldatrice compresi i cavi di saldatura e alimentazione
non deve essere d'intralcio al passaggio o al lavoro di altri
La saldatrice deve essere sempre in posizione sicura in
modo di evitare pericoli di caduta o rovesciamento.Quando la
saldatrice viene posta in un luogo sopraelevato, esiste il pe-
ricolo di una potenziale caduta.

INSTALLAZIONE DELLA BOMBOLA DI GAS DI PRO-
TEZIONE

5

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

Avvitare il riduttore di pressione alla bombola stessa.

Collegare al riduttore il tubo che esce dal pannello posteriore
della saldatrice.

Regolare al minimo I'uscita del riduttore di pressione.
Aprire lentamente il rubinetto della bombola.

INSTALLAZIONE DELLA BOBINA DI FILO

Mettere la bobina di filo nell'apposito rocchetto in modo che
i due ruotino poi insieme.

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

Aprire il ponte superiore del gruppo di traino

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

Raddrizzare una parte dell’estremita del filo e tagliarla.

Far passare il filo sopra i due rulli inferiori ed infilarlo nel tubo
dell’attacco torcia fino a farlo uscire dallo stesso circa 10 cm.
Richiudere il ponte superiore del gruppo di traino controllan-
do che il filo sia posizionato nell’apposita gola.

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

MESSA IN SERVIZIO

Accendere la macchina (Rif. 3 - Figura 1 Pagina 4.)

Mettere il commutatore di potenza (Rif. 4 - Figura 1 Pagina
4.) in una posizione intermedia.

Togliere ugello e beccuccio passa filo dalla torcia e, schiaccian-
do il pulsante torcia, fare scorrere il filo fino a che non esce dalla
parte anteriore della stessa. Durante 'operazione di scorrimento
del filo nella torcia, tarare, tramite il volantino la pressione che il
rullo premifilo deve esercitare sul rullo di traino; affinché il filo di
saldatura avanzi in modo regolare senza slittamenti sui rulli e
senza deformazioni. Fornire la torcia di un beccuccio passafilo
idoneo in funzione del filo utilizzato.

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

Durante lo svolgimento del filo non puntare la torcia verso al-
cuna parte del corpo, proprio o di altre persone, o verso alcun
tipo di metallo.

o o

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

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

Collegare la pinza di massa al pezzo da saldare in un punto
esente da ruggine, vernice, grasso o plastica.
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3.0 DESCRIZIONE COMANDI SUL PANNELLO
FRONTALE

3.1 PANNELLO ANTERIORE
Figura 1.

280T

=1
Attacco torcia euro.
Spia macchina surriscaldata.
Interruttore di accensione.
Commutatore scala di regolazione.
5. Cavo di massa
A Potenziometro di regolazione del tempo di puntatura.

Bl

B Potenziometro di regolazione del tempo durante il quale viene
mantenuta la potenza di saldatura dopo il segnale d’arresto della
stessa.

C Potenziometro di regolazione del tempo di accelerazione del
motore traina filo.

D Potenziometro di aggiustamento della velocita del filo.

4.0 OPTIONAL (IMPIEGO CON FILO ANIMATO -
DUAL SENZA GAS DI PROTEZIONE)

La Vostra saldatrice (Se ordinata con I'optional), puo utilizzare lo
speciale filo animato & 0,9 che non richiede I'uso del gas di pro-
tezione. Tale filo al contrario della saldatura ad elettrodo, non la-
scia scorie e offre una maggiore penetrazione del cordone con
assorbimento dalla linea nettamente inferiore.

Fare attenzione alla polarita di saldatura:

CAMBIO POLARITA NO GAS
Figura 2.

=i ~
=L b

IMPIEGO CON FILO E GAS DI PROTEZIONE PER SALDATURA
DI ACCIAI DOLCI

CAMBIO POLARITA GAS
Figura 3.

hEL o

Si pud usare come gas di protezione C02 o Argon + C02 (Misce-
la).

4.1 SALDATURA ALLUMINIO

Si predispone la saldatrice come per la saldatura dell'acciaio dol-
ce con queste varianti:

1. Utilizzare la bombola contenente Argon puro.
2. Montare bobina filo di alluminio @ 0,8 mm.
3. Montare il beccuccio di contatto da @1 mm.

4.2 SALDATURA ACCIAIO INOX

Si predispone la saldatrice come per la saldatura dell'acciaio dol-
ce:

1. Utilizzare la bombola contenente Argon C02;
2. Montare bobina filo di acciaio inox max. & 0.8 mm.

5.0 NOZIONI DI BASE PER LA SALDATURA MIG

PRINCIPIO DI SALDATURA MIG

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

6.0 COLLEGAMENTO E PREPARAZIONE AT-

TREZZATURA PER LA SALDATURA

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

Attenersi scrupolosamente alle norme di sicurezza.

N.B. NON AGIRE SUI COMMUTATORI durante la saldatura, si
potrebbe danneggiare la saldatrice

Controllare I'uscita del gas e regolarne il flusso tramite il ru-
binetto del riduttore di pressione.

ATTENZIONE: Nell'operare esternamente o in presenza di fo-
late di vento proteggere il flusso del gas inerte che, deviato,
non offrirebbe protezione alla saldatura.

6.1 SALDATURA

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

2. Selezionare la corrente di saldatura tramite il commutatore
(Rif. 4 - Figura 1 Pagina 4.) , tenendo presente che maggiore
¢ lo spessore da saldare, maggiore ¢ la potenza necessaria.
Le prime posizioni del commutatore, sono adatte per saldare
su piccoli spessori. Tenere inoltre presente che ogni posizio-
ne selezionata ha una propria velocita di avanzamento del
filo regolabile tramite il pomello di regolazione (Rif. D - Figura
1 Pagina 4.) .

SALDATURA DEGLI ACCIAI AL CARBONIO

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

6.2

1. Utilizzare un gas di saldatura a composizione binaria, di soli-
to AR/CO2 con percentuali che vanno dal 75 all'80% di Argon
e dal 25 al 20% di CO2, oppure composizioni ternarie quali,
AR/C0O2/02. Questi gas danno calore in saldatura ed il cor-
done risultera ben raccordato ed estetico, per contro la pene-
trazione sara relativamente bassa. Usando anidride
carbonica (MAG) come gas di protezione si avra un cordone
stretto e penetrato ma la ionizzazione del gas influira sulla
stabilita dell'arco.

2. Utilizzare un filo di apporto della stessa qualita rispetto all'ac-
ciaio da saldare. E bene usare sempre fili di buona qualita
evitando di saldare con fili arrugginiti che possono dare difetti
di saldatura.

In generale la forchetta di corrente in cui i fili possono essere
usati é:

- @ filo mm x 100 = Amp minimi.

- @ filo mm x 200 = Amp massimi.

Esempio: 0 filo 1.2 mm=Amp minimi 120/Amp massimi 240.
Questo con miscele binarie AR/CO2 e con trasferimento in
corto circuito (SHORT).

PER UNA MIGLIORE SALDATURA TENERE LA TORCIA
ED IL SENSO DI AVANZAMENTO DEL FILO COME
ILLUSTRATO IN FIGURA.

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

4. Adoperare torcie adeguate alla corrente che si usa.

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

SALDATURA DEGLI ACCIAI INOSSIDABILI

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

- Non usare C02 o miscele AR/CO2.

- Non toccare il filo con le mani.

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

6.4 SALDATURA DELL’ALLUMINIO

Per la saldatura MIG dell'alluminio & necessario utilizzare:

6.3

1. Argon al100% come gas di protezione.

2. Un filo di apporto di composizione adeguata al materiale
base da saldare. Per saldare ALUMAN e ANTICORODAL
usare filo con Silicio dal 3 al 5%. Per saldare PERALUMAN
ed ERGAL usare filo con Magnesio al 5%.

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

Questo particolare tipo di saldatura permette di effettuare la pun-
tatura di due lamiere sovrapposte e richiede un ugello gas specia-
le.Montare l'ugello gas puntatura, appoggiarlo al pezzo da
puntare tenedo premuto. Premere il pulsante della torcia.

Noterete che dopo un certo tempo la saldatrice si stacchera da so-
la. Questo tempo viene determinato dal controllo TIMER (Rif. A -
Figura 1 Pagina 4.) e deve essere regolato in funzione dello spes-
sore di lamiera da puntare.

7.0 DIFETTI DELLE SALDATURE MIG

CLASSIFICAZIONE E DESCRIZIONE DEI DIFETTI

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

Anche l'origine dei difetti e il modo di evitarli sono molto diversi da La tabella seguente precisa i diversi casi.

un procedimento all'altro.

DIFETTO ASPETTO CAUSA E RIMEDIO

DISLIVELLO

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

SPESSORE ECCESSIVO

- Tensione a vuoto troppo bassa.

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

MANCANZA DI METALLO

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

ASPETTO OSSIDATO DEI CORDONI

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

- Regolare la tensione.

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

MANCANZA DI PENETRAZIONE

ra.

- Distanza irregolare oppure insufficiente.

- Inclinazione sbagliata della torcia.

- Beccuccio passafilo logorato..

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

PENETRAZIONE ECCESSIVA

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

MANCANZA DI FUSIONE

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

ol f EEt

- Velocita di saldatura troppo elevata.

CANALETTE (Questo difetto facile da individuare visivamente, deve essere corretto subito dal
saldatore)
8.0 MANUTENZIONI GENERALI 8.1 LE MANUTENZIONI GENERALI

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

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

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

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

6

1. UGELLO GUIDA GAS (6): spruzzare periodicamente dello
spray per saldatura e pulire la parte interna dalle incrostazioni.

Per sostituire questo particolare:

- Togliere l'ugello guida gas (6) ruotandolo in . senso orario.
- Rimontare I'ugello guida gas nuovo.
2. BECCUCCIO PASSAFILO (7): controllare che il foro di pas-
saggio del filo non sia troppo allargato causa usura. In questo
caso sostituire il beccuccio.
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Per sostituire questo particolare:

8.2

- Togliere I'ugello guida gas (6) ruotandolo In . senso orario.
- Svitare il beccuccio passafilo (7).

- Premere il pulsante della torcia; dopo qualche secondo, il
filo uscira dalla lancia curva.

- Riavvitare il beccuccio passafilo nuovo (7)
- Rimontare I'ugello guida gas (6).
- Tagliare il filo eccedente.

CONNESSIONE DELLA TORCIA

Prima di collegare la torcia assicurarsi che la guaina (18) sia ap-
propriata al diametro del filo che verra utilizzato:

TIPO DI GUASTO

Mancanza di ogni funzione

CAUSE POSSIBILI

una o piu fasi).

Cavo di alimentazione interrotto (mancanza di

19 18

21

- colore BLU @ 1.5 per fili di @ 0,6 - 0,8 mm.
- colore ROSSO @ 2.0 per filidid 1 -1,2 mm.
(Riferimenti colore guaine per fili in acciaio).

- Controllare che la gola dei rulli del motoriduttore e il beccuc-
cio passafilo siano del diametro del filo che verra utilizzato e
che il tubetto guidafilo non tocchi il rullo trainafilo.

CONTROLLI E RIMEDI

Verificare e ovviare.

Fusibile fuso.

Sostituirlo.

Avanzamento irregolare del filo.

Insufficiente pressione della molla.

Verificare se avvitando il volantin si ottiene un miglioramento.

Guaina guidafilo intasata.

Sostituirla.

Gola errata non adatta al diametro del filo, op-

pure eccessivamente logora.

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

Freno della bobina eccessivo

Allentare agendo sulla vite.

Filo ossidato, male avvolto, di cattiva qualita,

spire annodate o accavallate.

Eliminare I'inconveniente togliendo spire non idonee. Se l'incove-
niente persiste, sostituire il rocchetto del filo.

Potenza di saldatura ridotta.

Cavo di massa non allacciato correttamente.

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

Filo staccato o allentato sui commutatori

Verificare e ovviare.

Contattore guasto.

Controllare I'integrita lo stato dei contatti e il funzionamento meccani-
co del contattore

Raddrizzatore guasto

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

Saldatura porosa (a spugna).

Assenza di gas

Verificare la presenza del gas a pressione di erogazione.

Correnti d’aria nella zona di saldataura

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

Foro diffusore occluso.

Liberare i fori con aria compressa.

Perdite di gas dovute a rotture di tubi.

Verificare e sostituire la parte difettosa

Elettrovalvola bloccata

Controllarne il funzionamento e il collegamento elettrico.

Cattiva qualita del gas o del filo.

Usare gas supersecco, sostituire la bombola o il filo con qualita diver-
sa.

Fuoriuscita continua del gas.

Elettrovalvola logora oppure sporca

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

Premendo il pulsante della torcia
non si ha nessun effetto

nestati o interrotti

Interrutore difettoso, cavi di comando disin-

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

Fusibile fuso

Sostituire con altro a pari portata.

Commutatore di potenza guasto

Pulire con aria, verificare serraggio fili, sostituire.

Circuito elettronico guasto

Sostituirlo.
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1.0 BESCHREIBUNG UND TECHNISCHE DATEN

1.1 BESCHREIBUNG

SCHWEISSMASCHINEN MIT ENDLOS-DRAHTELEKTRODE
KOMPAKTE BAUREIHE, MIT DRAHTVORSCHUBGERAT UND
SPULENHALTER IN EINEM - GESCHUTZTEN FACH.
MIG/MAG SCHUTZGASSCHWEIBANLAGEN KONNENSTAHL,
EDELSTAHL UND ALU VERSCHWEIBEN.

OPTIONALE AUFUHRUNG FUR SEELENDRAHT OHNE GAS

1.2 TECHNISCHE DATEN
TYPENSCHILD
MAXISTAR 250T
PRIMARSEITE
NetzanschluB Dreiphasig 400 V
Frequenz 50 Hz
Effektive Verbrauch 55A
Max. Verbrauch 1A
SEKUNDARSEITE
Leerlaufspannung 18 = 35V
SchweiBstrombereich 35A+200A
Einschaltdauer 25% 200 A
Einschaltdauer 60% 130 A
Einschaltdauer100% 100 A
Schutzart IP 23
Isolationsklass H
Gewicht Kg. 54
Abmessungen mm 440 x 670 x 750
Vorschrift EN 60974.1 / EN 60974.10
MAXISTAR 280T
PRIMARSEITE
NetzanschluB Dreiphasig 400 V
Frequenz 50 Hz
Effektive Verbrauch 55A
Max. Verbrauch 10A
SEKUNDARSEITE
Leerlaufspannung 17 = 35V
SchweiBstrombereich 27 A +200A
Einschaltdauer 30% 200 A
Einschaltdauer 60% 140 A
Einschaltdauer100% 110 A
Schutzart IP 23
Isolationsklass H
Gewicht Kg. 71
Abmessungen mm 500 x 870 x 950
Vorschrift EN 60974.1 / EN 60974.10
1.3 ARBEITSZYKLUS

Der Arbeitszyklus ist die auf 10 Minuten bezogene Zeitdauer des
SchweiBvorgangs in Prozent, ohne die Maschine zu Uberhitzen.
Bei zu starker Uberhitzung- wird der SchweiBstrom abgeschaltet
-und die entsprechende Warnanzeige leuchtet auf. In diesem Fall
das Gerét -fir 15 Minuten abkihlen lassen; vor einem Neustart
den SchweiBstrom und die betreffende Spannung verringern oder
die Arbeitszeit verkirzen.

Beispiel: 250 A - 30% bedeutet eine SchweiBdauer von 3 Minuten
mit 250 A und 7 Minuten Pause.

14 SPANNUNGS-STROM-KENNLINIEN

Die Spannungs-Strom-Kennlinien stellen- die verschiedenen
Ausgangsstrom- und -spannungswerte dar, die die SchweiBmas-
chine abgeben kann.

40

35

30

Z>

25

/

20

15

10

Qo © o o
N = © ©

-_— - - = =

2.0 INSTALLATION

WICHTIG: VOR ANSCHLUB ODER BENUTZUNG DES
GERATS DAS KAPITEL 1.0 UNFALLVERHUTUNGSV-
ORSCHRIFTEN LESEN.

21 MASCHINENAUFSTELLUNG

1. Die Kartonverpackung entfernen; die Ausstattung und die
Einzelteile fir die Montage auspacken.

Die Maschine auf der Holzpalette lassen; mit einem 13"
Sechskantschlissel die acht Schrauben (vier auf der rechten
und vier auf der linken Seite) unter der Fronttafel entfernen
und anschlieBend wieder anschrauben und dabei gleichzei-
tig die beiden Lenkrollen befestigen.

Die beiden Schrauben auf der Flaschenhalterung, mit denen
die Maschine an der Palette befestigt ist, entfernen.

Das Hinterteil der Maschine etwas anheben, bis die Palette
gedreht werden kann und somit die Maschine freigibt.

Die Schrauben von der Achse abschrauben und die Rader
montieren.

2.
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INSTALLATION

6. Die Griffe anbringen.

2.2 NETZANSCHLUB DES GENERATORS

HINWEIS - EINE ABSCHALTUNG _\_NAHREND DES SCH-
WEIBVORGANGS KANN DAS GERAT STARK BESCHADIG-
EN.

1. Vergewissern Sie sich, dass die Netzsteckdose mit der in der

Tabelle angegebenen Sicherung ausgeristet ist.

2. Prufen Sie, bevor Sie den Netzstecker einstecken, zur Ver-
meidung von Generatorsch&den, ob die vorgeschriebene mit
der Netzspannung Ubereinstimmt.

23 HANDLING UND TRANSPORTDES GENERATORS

PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG DES BEDIENERS:
SCHUTZHELM - SCHUTZHANDSCHUHE - SICHERHEITSS-
CHUHE.

Das Gerat wurde fir ein Anheben und Transportieren entworfen
und gebaut. Werden folgende Regeln eingehalten, so ist ein
Transportieren einfach méglich:

1. Die Maschine nicht an den Handgriffen anheben.

2. Vor Heben oder Bewegen ist das SchweiBgerat vom Strom-
netz zu trennen und sind die angeschlossenen Kabel abzu-
nehmen.

3. Das Gerét darf nicht an seinen Kabeln angehoben oder tber
den Boden geschleift werden.

4. Gegebenenfalls unter der Maschine feste Nylongurte zum
Anheben anbringen.

2.4 AUFSTELLUNG DES SCHWEISSGERATS.

IN UMGEBUNGEN, IN DENEN OLE ODER BRENNBARE
FLUSSIGKEITEN ODER BRENNBARE GASE VORHANDEN
SIND, KONNEN UNTER UMSTANDEN SPEZIALINSTALLA-
TIONEN ERFORDERLICH SEIN. BITTE WENDEN SIE SICH AN
DIE ZUSTANDIGEN BEHORDEN.

1. Der Bediener muB3 leichten Zugang zu Schaltern und An-
schlissen des Gerates haben.

Das Gerat nicht in sehr engen Raumen aufstellen, denn es
muB immer eine ausreichende Belliftung des Generators ge-
wabhrleistet werden. Sehr staubige oder verschmutzte R&um-
e sind zu vermeiden, weil das Gerat Staub und andere
Fremdkérper ansaugen kénnte.

Die Maschine (EinschlieBlich Kabel) darf weder den Durch-
gang noch die Arbeitstatigkeit anderer Personen behindern.
Das Gerat muB gegen Umkippen und Herunterstlrzen gesi-
chert aufgestellt werden. Jede Aufstellung an einer erhéht

2.

2.

liegenden Stelle birgt die Gefahr eines mdglichen Herunter-
sturzens.

5 INSTALLATION DER SCHUTZGASFLASCHE

Die Gasflasche auf das Hinterteil des SchweiBgerates stellen
und mit der Kette befestigen.

Das Druckminderventil auf die Gasflasche schrauben.

Den aus dem hinteren Verkleidungsblech des SchweiBger-
ates flhrenden Schlauch an dem Druckminderventil an-
schlieBen.

Den Auslass des Druckminderventils auf Minimum einstel-
len.

Langsam den Hahn der Gasflasche &ffnen.
INSTALLATION DER DRAHTSPULE

Die Drahtspule so in die Rolle einsetzen, dass beide zusam-
men drehen.

Die Spulenbremse mit der mittleren Schraubenmutter so ein-
regulieren, dass die Spule ohne Reibung dreht (bei einigen
Rollen ist die Einstellmutter nicht sichtbar; in diesem Fall die
Keilnase nach auBen ziehen).

Die Briicke der oberen Drahtvorschubgruppe 6ffnen
Kontrollieren, dass die Rollen fur den Drahtdurchmesser, der
verwendet werden soll, geeignet sind; gegebenenfalls die
Rollen auswechseln.

Ein Drahtende gerade richten und abschneiden.

Den Draht Uber die beiden unteren Rollen fihren und in das
Rohr des Brenneranschlusses so weit einschieben, bis er ca.
10 cm aus demselben hervorragt.

Die Briicke der oberen Zugvorrichtung wieder schlieBen und
sich vergewissern, dass der Draht-genau in der Kehle liegt.

Den SchweiBbrenner anschlieBen und den aus dem An-
schluss ragenden Draht in den Schutzmantel schieben; da-
bei die Steckerstifte in die betreffenden Sitze stecken und
den Verbindungsring fest anziehen.

INBETRIEBNAHME

Die Maschine einschalten (Bez. 3 - Bild 1 Seite 4.)

Den Leistungsumschalter (Bez. 4 - Bild 1 Seite 4.) auf eine
mittlere Position stellen.

Die Dise und das Mundstiick der Drahtdurchfiihrung von
dem Brenner entfernen; die Brennertaste driicken und den
Draht so weit abrollen lassen, bis er auf der Vorderseite des
SchweiBbrenners austritt. Wahrend des Drahtablaufs im
SchweiBbrenner mithilfe des Handrads den Druck einstellen,
den die Drahtandriickrolle auf die Zugrolle auslben soll; es
ist wichtig, dass der Vorschub des SchweiBdrahts gleich-
maBig ohne Schlupf und ohne Verformungen erfolgt. Den
SchweiBbrenner mit einem geeigneten Mundstiick der
Drahtdurchfiihrung versehen, die dem eingesetzten Draht
entspricht.

SCHWEIBDRAHTE KONNEN STICHWUNDEN VERURSA-
CHEN.

Beim Einfadeln des Drahtes den Brenner niemals gegen Korp-
erteile, andere Personen, oder Metall richten.

*

Das Mundstiick der Drahtdurchfiihrung wieder anschrauben
und sich vorher vergewissern, dass dasselbe fir den ver-
wendeten Drahtdurchmesser geeignet ist.

Die Gasdise wieder einbauen.
Den Hahn der Gasflasche 6ffnen.

Die Erdungszange an dem Werkstlck in einem Punkt an-
schlieBen, der frei von Rost, Lack, Fett oder Kunststoff ist.
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3.0 BESCHREIBUNG DER BEDIENELEMENTE
AUF DER VORDEREN SCHALTTAFEL

3.1 VORDERE SCHALTTAFEL
Bild 1.

280T

1]
Euro - SchweiBbrenneranschluss.
Warnleuchte Maschineniberhitzung.
Zindschalter.
Umschalter des Schweissenspannungsreglers.
5. Massekabel.
A Potentiometer zur Einstellung der PunktschweiBdauer.

PoODd~

B Potentiometer zur Einstellung der Zeit, flir die die SchweiBleist-
ung nach dem Haltimpuls aufrecht erhalten bleibt.

C Potentiometer zur Einstellung der Beschleu nigungsdauer des
Drahtvorschubmotors.

D Potentiometer zur Einstellung der Draht - Vorschubgeschwin-
digkeit.

4.0 OPTIONAL VERWENDUNG MIT FULLDRAHT
(DUAL)

lhre SchweiBmaschine (Sofern mit Optional bestellt) kann mit
Spezial-Seelendraht & 0,9 benutzt werden, der kein Schutzgas
erfordert. Im Gegensatz zur ElektrodenschweiBung hinterldsst
dieser Draht keine Schlacke und bietet eine gréBere Durchdrin-
gung der -SchweiBnaht mit deutlich geringerer Aufnahme.

Achten Sie auf die SchweiBPolung:
“POLUNGSWECHSELS” NO GAS
Bild 2.

VERWENDUNG MIT DRAHT UND SCHUTZGAS ZUM
SCHWEISSEN VON WEICHEM STAHL

“POLUNGSWECHSELS” GAS
Bild 3.

Als Schutzgas kann C02 oder ein Gemisch aus C02 und,verwen-
det werden.

4.1 SCHWEISSEN VON ALUMINIUM

Das SchweiB3gerat wie zum SchweiBen von weichem Stahl ein-
stellen. Die einzigen Unterschiede liegen in den folgenden Punk-
ten:

1. Eine Gasflasche mit reinem Argon verwenden.

2. Eine Aluminium-Drahtspule mit einem Durchmesser von 0,8
mm aufmontieren.

3. Eine Kontaktdiise mit einem Durchmesser von 1 mm auf-
montieren.

4.2 SCHWEISSEN VON EDELSTAHL

Das SchweiB3gerat wie zum SchweiBen von weichem Stahl ein-
stellen. Die einzigen Unterschiede liegen in den folgenden Punk-
ten:

1. Eine Gasflasche mit Argon C02 verwenden;

2. Eine Edelstahl-Drahtspule mit einem Durchmesser von ma-
ximal 0,8 mm aufmontieren.
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RUNDBEGRIFFE DES MIG-MAG SCHWEIBVERFAHRENS

5.0 RUNDBEGRIFFE DES MIG-MAG SCHWEIBV-

ERFAHRENS

PRINZIP DES MIG-SCHWEIBVERFAHRENS

Das MIG-SchweiBverfahren verschmelzt, wie beim Autogen-
SchweiBen, zwei gleichartige Werkstlcke (Stahl, Edelstahl, Alu-
minium) und garantiert nach der Verbindung die gleichen mecha-
nischen und physischen Eigenschaften. Die notwendige Hitze fir
den SchweiBvorgang wird durch einen Lichtbogen erzeugt, d.h.
einen KurzschluB zwischen dem Draht und dem Werkzeug. Um
den Lichtbogen und das SchweiBbad vor einer Oxydation durch
die Luft zu schitzen, bendtigt man das Schutzgas.

6.0 ANSCHLUB UND VORBEREITUNG ZUM

SCHWEIBEN

VERBINDEN SIE SORGFALTIG DAS ZUBEHOR MIT DEM
GERAT UM GEFAHRLICHE LEISTUNGS- ODER GASVER-
LUSTE ZU VERMEIDEN.

HALTEN SIE SICH RIGOROS AN DIE IM KAP. 1.0 ANGEGE-
BENEN SICHERHEITSVORSCHRIFTEN.

ACHTUNG DREHEN SIE NICHT AN DEN SCHALTERN
WAHREND DES SCHWEIBEN, DAS GERAT KANN DAMIT BE-
SCHADIGT WERDEN.

DEN GASAUSTRITT KONTROLLIEREN UND DEN
GASSTROM MIT DEM HAHN DES DRUCKMINDERVENTILS
REGULIEREN.

ACHTUNG! BEIM SCHWEIBEN IM FREIEN ODER BEI WIND-
BOEN MUB DARAUF GEACHTET WERDEN, DAB DAS
SCHUTZGAS OM WIND NICHT ABGELEITET WIRD UND
SOMIT DEM LICHTBOGEN KEINEN SCHUTZ MEHR BIETEN
WURDE.

6.1 SCHWEIBEN

1. Offnen Sie die Gasflasche und regeln den GasfluB je nach
SchweiBposition. Klemmen Sie die Masse an das Werkstlck
in einem Punkt ohne Lack, Plastik oder Rost.

Waéhlen Sie den SchweiBstrom mit dem Stufenschalter (Bez.
4 - Bild 1 Seite 4.) und bedenken Sie, daB je dikker das
Werkstuck, je starker der SchweiBstrom. Die ersten Schalt-
stufen sind besonders flr diinne Werkstiicke geeignet. Be-
achten Sie auch, daB jeder Schaltstufe eine bestimmte

Drahtvorschubgeschwindigkeit entspricht, die durch den Po-
tentiometer eingestellt werden kann (Bez. D - Bild 1 Seite 4.) .

105°

FUR EINE OPTIMALE SCHWEIBNAHT RICHTEN SIE
BRENNER UND DRAHT WIE IN ABB. 4 AUS.

6.2 SCHWEIBEN VON KOHLENSTOFFSTAHL

Zum MIG-SchweiBen ist fur dieses Material folgendes notwendig:

1. Verwenden Sie ein bindres Schutzgas, meistens AR/CO2 mit
einem Anteil von 75% bis 80% an Argon und 25% bis 20%
an CO2, oder ein terndres Schutzgas wie z.B. AR/CO2/
02.Diese Gasmischungen erzeugen Hitze beim SchweiBen
und ergeben eine kompakte SchweiBnaht, andererseits re-

sultiert der Einbrand nicht besonders tief. Indem Sie Kohlen-
saure als Schutzgas verwenden (MAG) erhalten Sie eine
enge SchweiBnaht mit tiefem Einbrand, jedoch beeinfluBt die
lonisation des Gases die Stabilitat des Lichtbogens.
Benutzen Sie einen Schweil3draht aus dem gleichen Material
des Werkstlckes. Es ost vorteilhaft wenn Sie immer einen
SchweiBdraht aus guter Qualitdt benuten, vermeiden Sie
verrostete oder oxydierte Drahte welche das SchweiBerg-
ebnis stark beeinflussen. Fur den einzustellenden Strombe-
reich der Drahte gilt folgende Faustregel:

- Drahtdurchmesser x 100 = min. Ampere

- Drahtdurchmesser x 200 = max. Ampere

Beispiel: Drahtdurchmesser 1,2 mm = minimale Amper-
ezahl 120 maximal 240/Amp.

Dies gilt fur bindre Gasmischungen AR/CO2 und kurzem
Lichtbogen (SHORT).

Vermeiden Sie auf verrosteten oder verdlten Werkstlicken zu
schweiBen
Benutzen Sie ein
Schlauchpaket
Uberpriifen Sie regelmaBig das Massekabel und die Mas-
seklemme. Schnitte und Verbrennungen kénnen die Wirkung
stark beeintrachtigen.

SCHWEIBEN VON ROSTFREIEM EDELSTAHL

der Amperezahl entsprechendes

6.3

Das VerschweiBen von rostfreiem Stahl der Qualitat 300, mufB mit
einem hohen Prozentsatz an Argon und einem kleinen Anteil an
02 im Schutzgas durchgeflihrt werden, um den Lichtbogen stabil
zu halten. Die meist gebrauchte Mischung ist AR/O2 98/2.

- Benutzen Sie kein CO2 oder Mischgas AR/CO2

- Beriihren Sie nicht den SchweiBdraht mit den Handen. Das
Auftragsmaterial muB eine héhere Qualitat vorweisen als das
Basismaterial und die zu verschweienden Stellen missen
absolut sauber sein.

6.4 SCHWEIBEN VON ALUMINIUM

Fir das MIG-SchweiBen von Aluminium ist folgendes notwendig:

1. Ein 100 prozentiges Argon als Schutzgas.

2. Ein dem Basismaterial entsprechender SchweiBdraht. Fur
ALUMAN und ANTICORODAL benutzt man einen Silizi-
umanteil von 3 bis 5% Fir PERALUMAN und ERGAL einen
Magnesiumanteil von 5 %.

3. Einen fir Aluminium ausgestatteten Brenner.

6.5 PUNKTEN

Dieses spezielle SchweiBerfahren erlaubt, zwei Gberlappende
Bleche zusammenzuheften. Hierzu braucht man eine spezielle
Gasduse.

Montieren Sie die Gasdilse zum Punkten, driicken Sie die Diise
auf das Werkstiick . Driicken Sie die Brennertaste. Nach einer
gewissen Zeit schaltet das SchweiBgerat automatisch ab. Diese
PunktschweiBzeit wird durch den Timer (Bez. A - Bild 1 Seite 4.)
. bestimmt, und muB in Bezug auf die Starke des Werstiickes ein-
gestellt werden.

7.0 FEHLER BEIM MIG-SCHWEIBEN

LISTE UND BESCHREIBUNG DER FEHLER

Die im MIG-SchweiBerfahren erzeugten SchweiBnéhte kénnen
verschiedene Fehler haben, deshalb ist es wichtig, diese zu iden-
tifizieren. Diese Fehler unterscheiden sich nicht in ihrer Art und
Form von denen , die im SchweiBverfahren mit ummantelten Sta-
belekiroden gemacht werden. Der Unterschied bei den zwei Ver-
fahren ist, daB die H&ufigkeit der Fehler nicht die gleiche ist,

porése SchweiBnahte sind z. B. haufiger im MIG-SchweiBverf-
ahren, wahrend die Verschmutzung durch Schlacke haufiger bei
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der Anwendung von ummantelten Stabelektroden vorkommt. Fol-
gende Tabelle gibt eine Ubersicht der Fehler an.

FEHLER

FORM

URSACHE UND ABHILFE

HOHENUNTERSCHIED

- Schlechte Vorbereitung
- Die Seiten aneinanderlegen und beim SchweiBen festhalten

ZU DICKE NAHT

- Leerlaufspannung zu niedrig

- SchweiBgeschwindigkeit zu langsam
- Falsche Neigung des Brenners

- Drahtdurchmesser zu dick

SCHWACHER AUFTRAG

- Zu hohe SchweiBgeschwindigkeit
- Zu niedrige Spannung fiir die angewandte SchweiBgeschwindigkeit

OXYDIERTE SCHWEIBNAHT

- Bei langem Lichtbogen in der Rille schweiBen

- Spannung regeln

- Abgeknickter oder zu langer SchweiBdraht auBerhalb der Stromdise
- Falsche Drahtgeschwindigkeit

SCHWACHER EINBRAND

- Zu geringer oder unregelméassiger Abstand

- Falsche Brennerneigung

- Stromduse verschlissen

- Zu niedrige Vorschubgeschwindigkeit gegentber der Spannung oder der Sch-
weiBgeschwindigkeit

ZU TIEFEN EINBRAND

- Zu hohe Drahtgeschwindigkeit
- falsche Brennerneigung
- Zu hoher Abstand

BINDEFEHLER

- Abstand zu gering
- Man MuB die SchweiBnaht ausschruppen oder ausschleifen und erneut ausfihr-
en.

RILLEN

ol f EEt

- Zu hohe SchweiBgeschwindigkeit
(Dieser Fehler ist einfach zu erkennen und muB vom
SchweiBer sofort korrigiert werden.

8.0 ALLGEMEINE WARTUNGSARBEITEN

8.1 ALLGEMEINE WARTUNGSARBEITEN

UNTERBRECHEN SIE DIE NETZSPANNUNG VOR JEDER

WARTUNGSARBEIT.

Entfernen Sie regelméssig, alle 5-6 Monate den Staub im Ge-

rateinneren mittels Druckluft.

VERMEIDEN SIE DAS SCHLAUCHPAKET ZU KNICKEN UND

DAS GERAT BEIM TRANSPORT AM BRENNER FESTZU-

HALTEN. \ / N
KONTROLLIEREN SIE REGELMASSIG DEN ZUSTAND DES N4

BRENNERS, DA DIESER DEM GROSSTEN VERSCHLEIB UN-

TERLIEGT.

6

1. GASDUSE (6) Bespriihen Sie sie regelmassig mit einem
Spray flr SchweiBgeréte und saubern Sie das Innere.
Andere Mdglichkeit:

- Schrauben Sie die Gasdise im Uhrzeigersinn abb (5).
- Montieren Sie die neue Gasduse.

2. STROMDUSE (7) Kontrollieren Sie daB sich die Bohrung
nicht infolge von VerschleiB3 geweitet hat, in diesem Fall er-
setzen Sie die Gasdlse.

Andere Mdglichkeit:

6 DE
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- Schrauben Sie die Gasdise im Uhrzeigersinn ab (6).
- Schrauben Sie die Stromdise ab (7).
- Driicken Sie die Brennertaste, nach einige
- Sekunden wird der Draht aus dem Brennerhals heraustreten.
- Schrauben Sie die neue Stromduse auf (7).
- Montieren Sie erneut die Gasduse (6).
- Zwicken Sie den (iberstehenden Draht ab.

8.2 BRENNERANSCHLUB

Bevor Sie den Brenner anschlieBen, versichern Sie sich, daB die
Drahtseele dem Drahtdurchmesser entspricht:

FEHLERART

Keine Funktionen mehr.

URSACHEN

Netzkabel unterbrochen (Eine oder mehr Pha-
sen).

19 18

21

- Farbe BLAU Durchm. 1,5 fiir Drahte von 0,6 bis 0,8 mm
- Farbe ROT Durchm. 2,0 fiir Drahte von 1 bis 1,2 mm

(Die Farben der Drahtseelen oder Drahtfihrungsspiralen
beziehen sich auf Stahldrahte).

- Kontrollieren Sie, daB die Nut der Drahtvorschubrollen und der
Stromdiise dem Drahtdurchmesser entsprechen und daf3 die
Drahtfihrungshdlse nicht die Vorschubrollen beriihrt.

KONTROLLE UND ABHILFE

Uberpriifen und abhelfen.

Sicherung durchgebrannt.

Austauschen.

UnregelmaBiger Drahtvorschub.

Mangelhafter Gegendruck der Vorschubein-
heit.

Versuchen durch Anziehen der Druckschraube den Druck zu
verbessern.

Drahtfiihrungsseele/spirale verstopft.

Austauschen.

Falsche oder verschlissene Nut der Férderr-
olle.

Wenn verschlissen austauschen.
Wenn falsch, richtige einsetzen.

Zu starke Drahtspulenbremse.

Bremse lockern.

Draht verrostet, schlechte Qualitat, schlecht
gespult, berlappende Wicklungen.

Reduzierte SchweiBleistung.

Massekabel nicht richtig angeschlossen.

Kabel untersuchen. Kontrollieren Sie, daB das mit der Masseklemme
verbundene Werkstiick frei von Rost, Fett und Lack ist.

Lose Kabel Wackelkontakt defekter Schutz.

Kontrollieren, festziehen, evil. ersetzen.
Uberpriifen Sie den Zustand und die Funktionsfahigkeit des Schiitzes.

Defekter Gleichrichter.

Kontrollieren sie diesen auf Brandstellen, evtl. ersetzen.

Porése SchweiBnaht.

Fehlen von Gas.

Kontrollieren Sie den GasfluB und dessen Druck.

Luftzug im Arbeitsbereich.

Verwenden Sie einen Windschutz, erhdhen Sie evtl. den Gasdruck.

Gasdiffusor verstopft.

Mit Druckluft freimachen.

Gasaustritt, defekter Gasschlauch.

Kontrollieren und ersetzen Sie die defekten Teile.

Magnetventil blockiert.

Zustand und elektrischen AnschluB prifen.

Druckminderer defekt.

Uberpriifen Sie die Funktion indem Sie den Gasschlauch des Gertes
abziehen.

Schlechte Gas- oder Drahtqualitét.

Benutzen Sie supertrockenes Gas, ersetzen Sie Gas oder Draht mit
einer anderen Qualitat.

Permanenter Gasaustritt.

Magnetventil verschlissen oder verschmutzt.

Magnetventil ausbauen und Offnung und Bohung saubern.

Keine Funktion der Brennertaste.

Schalter defekt, Steuerleitung locker.

Entfernen Sie den Brennerstecker und schlieBen Sie die beiden Pole
kurz, wenn das Gerat funktioniert, Kabel und Mikrotaste Uberprifen.

Sicherung durchgebrannt.

Sicherung ersetzen.

Poti defekt.

Mit Luft sdubern, Kabelanschlisse Uberprifen.

Elektronik defekt.

Ersetzen.
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DESCRICAO TECNICA

1.0 DESCRICAO TECNICA

1.1 DESCRICAO

O equipamento é um moderno e profissional gerador da energia
para MIG/MAG soldatura. E equipado com alimentador de fio de
4 roldanas patentado que assegura o avango continuo do fio.

Contém caixa reforgada e conexao Euro para o macarico.

1.2 ETIQUETA DOS DADOS TECNICOS
MAXISTAR 250T
PRIMARIO
Tensao trifasica 400 V
Frequéncia 50 Hz
Consumo efectivo 55A
Consumo maximo 1A
SECUNDARIO
Tensé&o aos terminais 18 + 35V
Corrente de soldatura 35A+200A
Ciclo de trabalho 25% 200 A
Ciclo de trabalho 60% 130 A
Ciclo de trabalho100% 100 A
Grau de protecgdo IP 23
Classe de isolamento H
Peso Kg. 54
Dimensdes mm 440 x 670 x 750
Normas europeas EN 60974.1 / EN 60974.10

MAXISTAR 280T
PRIMARIO
Tens&o trifasica 400 V
Frequéncia 50 Hz
Consumo efectivo 55A
Consumo maximo 10A
SECUNDARIO
Tens&o aos terminais 17 + 35V
Corrente de soldatura 27 A +200A
Ciclo de trabalho 30% 200 A
Ciclo de trabalho 60% 140 A
Ciclo de trabalho100% 110 A
Grau de protecgdo IP 23
Classe de isolamento H
Peso Kg. 71
Dimensdes mm 500 x 870 x 950

Normas europeas

EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3

CICLO DE TRABALHO E SOBREAQUECIMENTO

O ciclo de trabalho é uma percentagem de um intervalo de 10 mi-
nutos quando a soldadora pode soldar continuamente sem sobre-
aquecimento. Quando a soldadora sobreaquece, a corrente de
soldatura interrompe e o indicador correspondente acende. Neste
caso deixe a soldadora esfriar po 15 minutos — ao modelo 250 A
Alu antes de ligagéo repetiva — diminua o nivel da corrente de sol-
datura e tenséo ou diminua o tempo de trabalho.

Exemplo: 250 A — 30% apresenta o trabalho de 3 minutos a 250
A com tempo de parada de 7 minutos.

14 CURVAS DE VOLT - AMPERE

Curvas de volt-ampere demonstram as correntes maximas de
saida e a tenséo da soldadora.
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2.0 INSTALACAO

IMPORTANTE: ANTES DE LIGAR, PREPARAR OU UTILIZAR
O EQUIPAMENTO, LEIA A SECCAO 1.0 INSTRUCOES DE SE-
GURANCA

2.1 ACESSORIO DA MAQUINA

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

2. Deixe a maquina em cima da paleta de madeira e com a
chave No. 13 desmonte 8 parafusos abaixo do painel frontal
(quatro a esquerda e quatro a direita), coloque ai duas rodas
de carro e aparafuse os parafusos de volta.

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

4. Levante um pouco a parte traseira da maquina para girar a
paleta e assim livrar a parte traseira.

5. Desmonte os parafusos do eixo e proceda com a montagem
das rodas fixas.
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6. Monte punhos.

2.2 CONEXAO DO GERADOR A REDE DE ALIMENTA-

CAO ELECTRICA

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

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

2.  Antes de conexao controle que a tensdo da rede da ali-
mentagao eléctrica corresponda a tensédo desejada para
eliminar a danificagcdo do gerador.

23 MANUSEIO E TRANSPORTE DO GERADOR

PROTECGCAO DO OPERADOR: CAPACETE DE SOLDADOR -
LUVAS - CALCADOS ALTOS

E possivel levantar, movimentar e manusear a maquina, s que é
obrigado respeitar as seguintes instrugoes:

1. Na&o levante aos punhos.

2. Desligue o gerador e todos os seus componentes da rede de
alimentagéo eléctrica antes de levantar ou manusear o mes-
mo.

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

4. Para manuseio da maquina, levante o por baixo com cintos
de nylon apropriados.

2.4  SELECCAO DA LOCACAO

INSTALACAO ESPECIAL PODE SER REQUERIDA NOS LU-

GARES COM PRESENCA DA GASOLINA OU LIQUIDOS VO-

LATEIS. AO POSICIONAMENTO DO EQUIPAMENTO

OBSERVE AS SEGUINTES INSTRUCOES:

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

2. Para determinar a poténcia necessaria veja a plaqueta de
capacidade.

3. Nao posicione a maquina num ambiente estreito ou fechado.
A ventilagdo do gerador € muito importante. Evite locais po-
eirentos ou sujos pois o sistema podia aspirar a poeira ou
outros objectos.

4. A magquina (incluindo os cabos de alimentagdo) nao deve im-
pedir nem atrapalhar os corredores ou trabalhos dos ter-
ceiros.

5. Assegure a posicdao do gerador contra queda ou derru-
bamento. Se posicionar a maquina em cima da altura de
cabeca, recorde-se do risco da queda.

2.5
1.

o

INSTALAGAO SEGURA DO CILINDRO DE GAS

Posicione o cilindro na parte traseira da maquina de soldar e
assegure o0 com a corrente.

Aparafuse o redutor de presséo no cilindro (atenuador).
Connecte o tubo do painel traseiro da maquina de soldar no
redutor de pressao.

Regule a saida do redutor de pressao no valor minimo.
Devagar abra a valvula do cilindro.

INSTALAGAO DO TAMBOR COM FIO

Coloque o tambor de fio em cima da bobina para que girarem
junto.

Ajuste o freio da bobina com porca central assim que o tam-
bor gire facilmente (a porca de ajuste nao é visivel nalgumas
bobinas, é accessivel apds tirar a lingueta do limitador)
Abra a ponte superior da unidade de alimentagao do fio.

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

Alinhe e corte o fio no fim.

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

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

Conecte o0 magarico e coloque a parte com fio sobressaido
na bragadeira, observando, se os pinos de guia entrem nas
buchas e a porca da conexao seja bem apertada.

LIGACAO

Ligue a maquina. (Ref. 3 - Figura 1 Pagina 4.)

Comute a chave geral para posigao central (Ref. 4 - Figura 1
Péagina 4.).

Desmonte o bico do magarico e guia do fio, aperte o botéo e
avance o fio até passar pela parte frontal do macarico. Para
avangar o fio através o magarico use a roda manual para
ajustar a forca da roldana de pressdo em cima da roldana de
avango. O ajuste deve assegurar que o fio de solda passe
nas roldanas regularmente sem deslizamento e sem defor-
magoes . Fixe o magarico com guia de fio adequado con-
forme o tipo do fio usado.

O FIO DE SOLDA PODE CAUSAR LESOES.

Nunca apontar o magarico no corpo ou outros
metais quando desbobinar o fio de solda.

Assegure o tubo do guia de fio e verifique se o didametro cor-
responda com o fio usado.

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

Connecte a borne de terra na pega soldada no lugar limpo
sem ferrugem, tinta, graxa ou plastico.
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DESCRICAO DOS COMANDOS NO PAINEL FRONTAL

3.0 DESCRICAO DOS COMANDOS NO PAINEL
FRONTAL

3.1 PAINEL FRONTAL
Figure 1.

280T

1]
Tocha com ficha euro.
Luz indicadora de sobreaquecimento da maquina
Interruptor
Comutador de regulacédo da tensao de soldadura
5. Cabo de terra.
A Potenciémetro de controlo do tempo de soldadura por pontos.

PoObd~

B Potenciémetro de controlo do tempo durante o qual a poténcia
de soldadura se mantém apo6s o sinal para desligar.

C Potenciémetro de controlo do tempo de aceleragdo do motor da
tracgao de fio.

D Potenciémetro de controlo da velocidade da tracgao de fio.

4.0 VERSAO OPCIONAL (USAR COM FIO FLU-
XADO)

A sua maquina de solda (caso tenha sido encomendada com a
versdo opcional) pode usar o fio fluxado especial de @ 0,9 que
néo necessita de gas de protecgdo. Ao contrario da soldadura
com eléctrodo, este fio ndo produz escéria e permite uma maior
penetragdo do corddo, com uma absorgdo consideravelmente
menor da linha.

Certifiqgue-se de que usa a polaridade de soldadura correcta:

“COMUTACAO DA POLARIDADE" SEM GAS
Figura 2.

USE COM FIO E GAS DE PROTECGAO PARA SOLDAR AGO
MACIO.
"COMUTAGAO DA POLARIDADE" COM GAS

Figura 3.

Tanto CO2 quanto uma mistura de Argon /CO2 podem ser usa-
dos como gases de protecgao.

41 SOLDAR ALUMINIO

Prepare a maquina para soldar ago macio, com as seguintes va-
riagbes:

1. Use a botija que contém Argon puro.

2. Coloque uma bobine de fio de aluminio de & 0,8 mm.

3. Cologue o bico de contacto de @1 mm.

4.2 SOLDAR AGO INOXIDAVEL

Prepare a méquina para soldar ago macio, com as seguintes va-
riagoes:
1. Use a botija que contém Argon/CO2.

2. Cologue uma bobine de fio de ago inoxidavel de, no maximo,
0,8 mm.

5.0 INFORMAGOES BASICAS SOBRE SOLDA-
GEM MIG

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

6.0 LIGAGCAO E PREPARAGAO DO EQUIPAMEN-

TO PARA SOLDAGEM

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

ATENCIOSAMENTE RESPEITE AS NORMAS DE SEGURAN-
CA.

OBSERVACAO: NAO REGULAR COMUTADORES DURANTE
TRABALHOS DE SOLDAGEM PARA NAO DANIFICAR O EQ-
UIPAMENTO.

VERIFIQUE SE O GAS PASSA PELO BICO E REGULE O
FLUXO COM VALVULA DE PRESSAO REDUCTORA.

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

6.1 SOLDAGEM

1. Abra o cilindro de gas e regule o fluxo de gas de saida con-
forme necessidades. Connecta a borne de terra na pega sol-
dada no lugar limpo sem tinta, plastico ou ferrugem.

Com comutadores (ref. 4 - Figura 1 Pagina 4.) seleccione a
corrente de soldagem, quanto maior a espessura soldada,
tanto maior a poténica necesséaria. Tome em consideragao
que cada regulagao corresponde a certa velocidade do
avanco do fio, que é regulavel por roda reguladora (ref. D -
Figura 1 Pagina 4.). Para soldagem optimal segure o magar-
ico numa direc¢ao igual com o avancgco do fio, conforme a fi-
gura.

105°

A PRIMEIRA POSICAO DO COMUTADOR E APROPRIA-
DA PARA SOLDAGEM DAS ESPESSURAS MENORES.

6.2 SOLDAGEM DOS AGCOS CARBONOS

A soldagem MIG proceda seguinte:

1. Use o gas protector binario (mistura comum de Ar e CO2,
com 75 até 80% do argédnio e 20 até 25% de CO2) ou mistura
de trés elementos Ar/CO2/02. Estes gases providenciam o
calor de soldagem e corddo continuada e integra, ainda que
a penetracdo seja baixa. Usando monoéxido de carbono
(MAG) como gas protector é possivel obter cordado fina com
penetragdo boa, mas a ionizagao do gas pode interromper a
estabilidade do arco.

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

- @ do fio mm x 100 = corrente minima

- @ do fio mm x 200 = corrente maxima

Exemplo: & do fio é 1,2 mm = corrente minima 120 A, maxi-
ma 240 A

3. Nao solde pegas oxidadas, oleosas ou engraxadas.

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

5. Verifique regularmente a danificagdo das garras das bornes
de terra, e se cabos de soldagem (para macarico e de terra)
nao sejam cortados ou queimados, o0 que podia piorar a efi-
ciéncia.

6.3 SOLDAGEM DO ACO INOXIDADO

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

- Nunca usar CO2 ou misturas de Ar/CO2.

- Nunca tocar no fio.
O material adicional usado deve ter qualidade mais alta do que o
material basico e o lugar de soldagem deve ser limpo.
6.4 SOLDAGEM DO ALUMINIO

A soldagem do alumino por tecnologia MIG use o seguinte:
1. 100% argédnio como gas protector.

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

3. Use o magarico para aluminio.

6.5 SOLDAGEM POR PONTOS

Este tipo de soldagem é usado para soldagem por pontos das
duas chapas superposicionadas e demanda o uso dum bico es-
pecial de gas.

Coloque o bico de gas para soldagem por pontos, empurre o con-
tra o lugar de soldagem. Pressione o botao no magarico, lembre
que a soldadora pode eventualmente afastar da pe¢a soldada.
Neste caso o periodo é dado pelo interruptor controlado (TIMER,
ref. A - Figura 1 Pagina 4.) e deve ser ajustado conforme a espes-
sura do material.

7.0 FALHAS DA SOLDAGEM MIG

CLASSIFICACAO E DESCRIGAO DAS FALHAS

Soldas feitas com tecnologia MIG podem sofrer varias falhas, que
€ necessario conhecer: Estas falhas sdo por forma ou origem

iguais com as falhas que ocorrem a soldagem manual de arco
com eléctrodos de capa. A diferenga entre as tecnologias é em
quantidade das falhas: por exemplo, a porosidade ocorre mais a
soldagem MIG, enquanto a inclus@o de escéria ocorre sé a solda-
gem com eléctrodo de capa.

Causas e prevencgao das falhas sédo também diferentes.
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A seguinte tabela ilustra as falhas diferentes.
FALHA APARENCIA CAUSA E CORRECCAO

SUPERFICIE TORTO

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

ESPESSURA EXCESSIVA

- Tenséo zerada ou velocidade de soldagem muito baixa.
- Inclinagdo do magarico incorrecta.
- Diametro do fio muito grande.

METAL INSUFICIENTE

- Velocidade de soldagem muito alta.
- Tenséo de soldagem muito baixa para os trabalhos de soldagem.

CORDAO DE SOLDA OXIDADA

- A soldagem do arco comprido, soldar no canal.

- Regular a tensao.

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

PENETRAGAO INSUFICIENTE

- Inclinagédo do magarico incorrecta.

- Distancia incorrecta ou insuficiente.

- Tubo de guia do fio desgastado.

- Velocidade de avango do fio muito baixa para tenséo aplicada zerada ou a ve-
locidade de soldagem muito baixa.

SOBRE PENETRAGAO

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

SOLDA FRIA/ PONTO NAO FUSADO

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

CANAIS

2l h EErS

- Velocidade de soldagem muito alta. (O soldador pode reconhecer esta falha vi-
sualmente e corrigir de repente.)

8.0 MANUTENGAO GERAL

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

ANTES DE EXECUTAR QUALQUER MANUTENGAO,

MOVIMENTAR O GERADOR PUXANDO O MACARICO.

DESCONECTE O GERADOR DA REDE DE ALIMENTACAO REGULARMENTE CONTROLAR O ESTADO DO MACARICO,

ELECTRICA.

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

QUE E O COMPONENTE MAIS EXPOSTO AO DESGASTE.
8.1 MANUTENCAO DO MACARICO:

6

1. BICO DE GAS (6): use regularmente o spray de soldagem e
limpe o interior do bico.

Troca do bico:
- Para desconectar o bico, gira o a direita.
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- Coloque o novo bico de gas.

2. TUBO DE GUIA DO FIO (7): controle o desgaste da passa-
gem do fio no tubo. No caso de necessidade trocar.

Troca do bico:
- Para desconectar o bico (6), gira o a direita.
- Desaparafuse o tubo de guia do fio (7).

- Pressione o botdo no magarico, ap6és alguns segundos o fio
sai do gargalo do magcarico.

- Coloque o novo tubo de guia do fio (7).
- Troque o bico de gas (6).
- Corte o fio excedido.

8.2 CONEXAO DO MACARICO

Antes de conectar o magarico assegure para que o didmetro do
revestimento (18) do fio corresponda com o fio usado:

TIPO DO ERRO CAUSAS POSSIVEIS

Cabo de alimentagdo com defeito (uma ou

Nenhuma fungdo trabalha. mais fases desconectadas).

18

21

- AZUL @ 1,5 para fios & 0,6 até 0,8 mm
- VERMELHO @ 2,0 para fios @ 1 até 1,2 mm
(Cor do revestimento do fio para fios de aco).

CONTROLE E CORRECCAO

Verificar e corrigir.

Fusivel queimado.

Trocar.

Avango do fio irregulavel. Presséo da mola insuficiente.

Tente apertar a roda de regulagem.

Bucha do guia do fio bloqueado.

Trocar.

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

Girar a roldana ou troca-la.

Travamento excessivo na bobina.

Com parafuso de regulagem abrir o freio.

Fio oxidado, mal bobinado de baixa qualidade
com bobinas misturadas, etc.

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

Poténcia de soldagem baixa. Cabo de terra ndo é conectado.

Verificar se o cabo de alimentagao seja no estado bom e controlar a
fixagéo das bornes no lugar, que ndo pode ser oxidado, oleado ou pin-
tado.

Conexao nos comutadores separada ou solta.

Conforme necessidade controlar, apertar ou trocar.

Contactor defeituoso.

Controlar o estado dos contactos e eficiéncia mecanica do contactor.

Rectificador defeituoso.

Controlar visualmente marcas de queima, caso ha queima, trocar o
rectificador.

Soldaturas porosas ou em forma

de cogumelo. Falta do gas.

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

Bordos no lugar da soldatura.

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

Aberturas no difuzor entupidas.

Limpar as aberturas entupidas com ar comprimido.

Vazamento do gas por causa da quebra das
mangueiras de alimentagéo.
Valvula solendida bloqueada.

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

Soldaturas porosas ou em forma

Regulador da pressao defeituoso.
de cogumelo.

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

Baixa qualidade do gés ou do fio.

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

Suprimento do gas néo desliga. Valvula solenoida desgastada ou suja.

Desmontar o selondido, limpar a abertura e anel de vedacéao.

Apertando o arrancador no ma-
¢arico nao tem nenhum efeito.

Arrancador do magarico com defeito, cabos de
comando desconectados ou danificados.

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

Fusivel queimado.

Trocar por fusivel novo da mesma classe.

Chave geral defeituosa.

Limpa-la com ar comprimido. Verificar a seguranga dos cabos, quan-
do necessério trocar a chave geral.

Circuito electrénico defeituoso.

Trocar o circuito
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TEKNISK BESKRIVNING

SV

1.0

TEKNISK BESKRIVNING

1.1 BESKRIVNING

KOMPAKTA SVETSMASKINER MED INTEGRERAD TRADM-

ATNINGSENHET OCH

SVETSMASKINER FOR MIG/MAG TECHNOLOGIER SOM
KAN SVETSA MJUKT KOLSTAL, ROSTFRITT STAL OCH

ALUMINIUM.

VALJBAR VERSION FOR SVETSNING MED MASSIV TRAD

UTAN ANVANDNING AV GAS.

1.2 DATASKYLT
MAXISTAR 250T
PRIMAR
Trefaskraftfdrsérjning 400 V
Frekvens 50 Hz
Effektiv férbrukning 55A
Max. férbrukning 11A
SEKUNDAR

Polspéanning 18 + 35V
Svetsstrom 35A+200A
Intermittensfaktor 25% 200 A
Intermittensfaktor 60% 130 A
Intermittensfaktor100% 100 A
Skyddsindex IP 23
Isoleringsklass H
Vikt Kg. 54
Dimensioner mm 440 x 670 x 750
Europeiska normer EN 60974.1 / EN 60974.10

MAXISTAR 280T

PRIMAR
Trefaskraftfdrsérjning 400 V
Frekvens 50 Hz
Effektiv férbrukning 55A
Max. férbrukning 10A
SEKUNDAR

Polspanning 17 = 35V
Svetsstrom 27 A +200A
Intermittensfaktor 30% 200 A
Intermittensfaktor 60% 140 A
Intermittensfaktor100% 110 A
Skyddsindex IP 23
Isoleringsklass H
Vikt Kg. 71
Dimensioner mm 500 x 870 x 950
Europeiska normer EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3

Intermittensfaktorn ar den procentandel av 10 minuter som svets-
maskinen kan svetsa oavbruten och utan &verhettning. Om ma-
skinen 6verhettas, svetsstrommen upphdér och kontrollampan

tands. | sa fall 1ata maskinen avkyla ungefar 15 minuter och vid
modellen 250 A Alu reducera svetsstrémmens niva och spénning

INTERMITTENSFAKTOR OCH OVERHETTNING

eller drifttid innan upprepad igangsséttning.

Exempel: 250 A — 30 % betyder 3 minuters drift pa 250 A med 7

minuters vilotid.

14 VOLTAMPEREKURVOR

Voltamperekurvorna visar max. utstrém och utsp@nning pa svets-
maskinen.
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2.0 MONTERING

VIKTIGT! LAS KAPITEL 10 NOGGRANT INNAN DU ANSLUT-
ER, FORBEREDER ELLER ANVANDER UTRUSTNINGEN.

21 MASKINENS TILLBEHOR

1. Pack upp svetsutrustningen och komponenter for att kom-
plettera maskinens installation,

2. Lat maskinen sta kvar pa trapaletten och med skruvnyckeln
nr. 13 dra ut atta skruvar (fyra pa vanstra och fyra pa hogra
sidan) under frontpanelen; passa in de tva lankrullarna och
passa skruvarna in igen.

3. Dra ut de tva skruvarna som haller maskinen pé paletten. De
befinner sig pa cylinderlagringen.

4. Lyft lite upp maskinens baksida for att kunna vrida paletten
och pa sa satt I6sgora baksidan.

5. Dra ut skruvarna fran axeln och fortsatt med att montera fas-
ta kugghjulen.
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SV MONTERING
6. Passa in handtagen. 2.5 SAKERHETSMONTERING AV GASCYLINDER

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

2. Skruv fast tryckregulatorn pa cylindern.

3. Anslut roret som leder fran slangen till tryckregulatorn.

4. Satt det minimala expansionstrycket pa tryckregulatorn.

5. Oppna behallarventilen langsamt.

2.6 MONTERING AV STALLINETRUMMA

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

2. Justera rullens broms med hjélp av centralmuttern sa att
stallinetrumman roterar latt (p& néagra rullar ar justeringsbul-
ten inte synlig men den blir tillganglig efter att hallaren har ta-
gits bort)

3. Oppna den 6vre bryggan pa tradmatningsenheten.

4. Kontrollera att rullarna &r lampliga for traddiameter som ska
anvandas; byt, om de inte passar.

5. Ra&t ut en slutsektion av traden och skar den av.

6. Passera traden 6ver de tva nedre valsar och foga in i bréann-
arens skarvror tills den skjuter fram fran det ungefér 10 cm.

7. Stang den 6vra bryggan pa tradmatningsenheten och kon-
trollera att traden ar instélld i det motsvarande sparet.

8. Anslut brannaren och foga in den utskjutande traddelen i cy-

M ATEARSH. linderfodern, pass pa att kontrollstift &r hoppassade réatt i sat-
22 Q.TI\?IIF\I%TS:G AV KRAFTKALLAN TILL ELNATFORSO en och att anslutningsmuttern ar fullstandigt atdragen.
. " 2.7  IGANGSATTNING
FRANKOPPLING AV KRAFTKALLAN UNDER SVETSNING
KAN FORORSAKA ALLVARLIGA SKADOR PA SVET- 1. Sla pa maskinen. (ref. 3, - Figur 1 Sid. 4.)
SUTRUSTNINGEN. 2. Satt huvudstrémbrytaren pa mellanlaget (ref. 4, - Figur 1 Sid.
1. Sékerstélla att natstromuttaget ar utrustat med sakring som 4.).
specificerat i tabellen. 3. Tabort dysan och tradférarslangen fran brannaren, tryck pa
2. For att undvika skador pa generatorn kontrollera att néts- knappen och mata in tréden tills den skjuter ut fran brénnar-
panning stdmmer 6verens med den erfoderliga energitillférs- ens framsida. N&r du matar in tr&den genom brénnaren an-
eln innan du sticker in stickproppen. vand handratten till att justera kraft som tradtryckrullen utdver
pa matarrullen; installningen maste sékerstélla att svetstrad-
23 HANTERING OCH TRANSPORT AV SVETSGENERA- en ror sig jamt och inte glider pa rullarna eller deformeras.
TORN Montera in en passande tradférarslang pa brannaren enligt
SKYDD FOR ANVANDAREN: SVETSMASK / SVETSHJALM — tréadtypen som tilampas.
SKYDDSHANDSKAR - SKOR MED HOGA FOTVRISTER /
HOGA SKOR
Det &r latt att lyfta, transportera och hantera maskinen, men trans-
porten maste ske enligt vissa regler som specificeras nedan:
1. Lyftinte p& handtag. SVETSTRAD KAN FORORSAKA SKADOR.
2. Skilj svetsgeneratorn och alla tillbehér fran elnatet innan du Rikta aldrig brannaren mot kropp eller metaller
lyfter eller flyttar den. nar du rullar ut svetstraden.
3. IS\;%tf ?nCh ﬁilﬁaglarna farinte anvandas for att lyfta, slapa el- 4. Fast tradforarslangen och kontrollera att diametern motsva-
e“ amaskine . o rar trdéden som anvéndas.
4. F"0r att kunna battre lyfta maskinen ta den nedifran med en 5. Pass in gasdysan igen.
lamplig nylonrem. = . .

6. Oppna gasbehéllarventilen.

24 SVETSMASKINENS PLACERING 7. Pass in aterledarfastet till arbetsstycket pa en del som ar fri

SPECIALINSTALLATIONER KAN KRAVAS D_AR DET

FOREKOMMER BENSIN ELLER FLYKTIGA VATSKOR.

FORSAKRA DIG OM ATT NEDANSTAENDE REGLER HAR

FOLJTS VID INSTALLATION AV SVETSMASKINEN:

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

2. Anvand maérkplat och bestdmm ineffektbehov.

3. Placera inte svetsutrustningen i tranga utrymmen. Det &r
mycket viktigt att svetsgeneratorn har I[Amplig ventilation.
Undvik dessutom alltid dammiga eller smutsiga platser dar
damm och andra féremal sugs in av svetssystemet.

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

5. Svetsutrustningen maste alltid sta stadigt sa att det inte finns

risk att den faller eller valter. Nar svetsutrustningen placeras
for hogt upp foreligger alltid risk att den faller.

fran rost, farg, fett och plast.
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BESKRIVNING AV FRONTPANELREGULATORER

SV

3.0 BESKRIVNING AV FRONTPANELREGULA-
TORER

3.1 FRONTPANEL

Figur 1.

280T

i

1. Anslutning av Euro-brannaren.

2. Maskindverhettning indikatorlampa.

3. Huvudstrémbrytaren.

4. Stegstromstéllare fér svetsspénningens regulering.
5. Jordledningskabel.

A Tidstyrningspotentiometer fér punktsvetsning.

B Potentiometern for installning av tiden da svetsstrom underhall-
as

C Tidstyrningspotentiometer for tradmatningsmotors accelera-
tion.

D Regulator av tradmatningshastigheten - potentiometer.

4.0 VALJBAR (I ANVANDNING MED MASSIV

TRAD)

Er svetsmaskin (om bestalld med valjbar utrustning) kan anvénda
en speciell massiv trdd med @ pa 0.9 mm som behdver inte nagon
skyddande gas. Till skillnad fran elektrodsvetsning forblir inte nag-
ot slagg efter denna traden och den bjuder en stérr intrdngning av
svetsstrangen med mycket lagre linealuppslukande.

Kontrollera den riktiga polariteten vid svetsning:
~POLARITETANDRING” UTAN GAS

Figur 2.

ANVAND MED TRAD OCH SKYDDANDE GAS TILL SVETS-
NING AV MJUKT KOLSTAL.

~POLARITETANDRING” MED GAS
Figur 3.

Som skyddande gaser far anvandas CO2 eller blandning Ar/CO2.
4.1 ALUMINIUMSVETSNING

Stéll svetsmaskinen for svetsning av mjukt kolstél med féljande
andringar:

1. Anvand en behallare med ren argon.

2. Montera in trumman med aluminiumtrad med & pa 0,8 mm.
3. Montera in kontaktdysan med @ pa 1 mm.
4.2 ROSTFRITT STAL SVETSNING

Stall svetsmaskinen for svetsning av mjukt kolstal med féljande
andringar:

1. Anvand en behallare med blandning Ar/CO2.

2. Montera in trumman med trad av rostfritt stal med & pa 0,8
mm.
5.0 GRUNDINFORMATION OM MIG-SVETSNING

MIG-svetsning &r gassvetsning, det betyder att den mdéjliggér att
svetsa stycken av samma metal (mjukt kolstal, rostfritt stal, alumi-
nium) genom sammansmaltning och samtidigt garantera fysisk
och mekanisk kontinuitet. Varme som behdvs fér smaltning gene-
reras av en elbage som uppstar mellan traden (elektrod) och
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ANSLUTNING OCH FORBEREDELSE AV SVETSUTRUSTNINGEN FOR SVETSN-

stycket som ska svetsas. Skyddande gas skyddar elbagen och
gjutmetall mot atmosfaren.

6.0 ANSLUTNING OCH FORBEREDELSE AV

SVETSUTRUSTNINGEN FOR SVETSNING.

ANSLUT ALLA SVETSTILLBEHOREN PA RATT SATT FOR
ATT UNDVIKA EFFEKTFORLUSTER ELLER LACKNING AV
FARLIGA GASER.

FOLJ NOGGRANT SAKERHETSFORESKRIFTERNA.

OBS! JUSTERA INTE STROMSTALLARE MEDAN SVETSNIN-
GEN PAGAR FOR ATT UNDVIKA SKADOR PA UTRUSTNIN-
GEN.

KONTROLLERA ATT GASEN LOSAS UT UR DYSAN OCH
JUSTERA UTSTROMNINGEN MED HJALP AV TRYCKRE-
DUCERINGSVENTIL.

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

6.1 SVETSNING

1. Oppna gasbehallaren och regulera gasutloppstrémning efter
behov. Pass in aterledarfastet till arbetsstycket pa en del som
ar fri fran farg, plast och rost.

Valj svetsstrom med hjalp av véljare (ref. 4 - Figur 1 Sid. 4.);
kom ih&g att ju storre svetstjockleken, desto mer kraft be-
hovs. Den férsta installningen av stéllare ar anpassad fér den
minimala svetstjockleken. Dessutom, kom ihag att varje in-
stéllining utmarkas av en specifik tradmatningshastighet vil-
ken véljas med hjalp av justeringsvred (ref. D - Figur 1 Sid.
4.).

105°

FOR OPTIMAL SVETSNING HALL BRANNAREN | SAMMA
RIKTNING SOM TRADMATNING, SA SOM PA BILDEN.

KOLSTALSVETSNING

Fér MIG-svetsning fortsatt enligt féljande:

1. 1. Anvand en bindr skyddande gas (vanligtvis AR/CO2
blandning med blandningsférhéllande fran 75-80 % Argon
och fran 20-25 % CO2), eller ternéra blandningar s& som AR/
CO02/02. Dessa gaser bjuder svetsvarme och homogen och
kompakt svetsstrang, fastan intrdngningen &r svag. An-

6.2

vandning av kolsyra (MAG) som skyddande gas uppnar en
tunn och val genomtrangd pasvets, men gasens jonisering
kan férséamra elbagens stabilitet.

Anvand tradmatning av samma kvalitet som ar kvaliteten av
svetsstal. Anvand alltid en kvalitetstrad; svetsning med rosti-
ga tradar kan fororsaka svetsdefekter. | allmadnheten an-
vandbar stromskala for tradanvandning ar foljande:

- @ trdd mm x 100 = minimum ampere
- @ trdd mm x 200 = maximum ampere

Exampel: @ trdd 1.2 mm= minimum 120 ampere / maximum
240 ampere.

Svetsa inte delar med rost, olja eller smérja pa.
Anvéand brénnare enligt svetsstrémspecifikation.

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

ROSTFRITT STAL SVETSNING

>

6.3

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

- Anvéand aldrig CO2 eller AR/CO2 blandningar.
- Beror aldrig traden.

Tillsatsmaterialet som anvands maste vara av battre kvalitet an
basmaterialet och svetszonen maste vara absolut ren.

6.4 ALUMINIUMSVETSNING

For MIG-svetsning av aluminium anvand féljande:
1. 100 % Argon som skyddande gas.

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

3. Anvand brénnare som &r bestdmmd fér aluminiumsvetsning.

6.5 PUNKTSVETSNING

Den hér typen av svetsning tillampas for punktsvetsning av tva
Overlappande platar och kraver anvandning av en speciell gasdy-
sa.

Montera in gasdysan for punktsvetsning, tryck den mot stycket
som ska svetsas. Tryck pa brannarknappen; observera att det kan
handa att svetsmaskinen 16sgor sig fran stycket. Denna tidsperiod
ar installd av TIMER regulatorn (ref. A - Figur 1 Sid. 4.) och maste
justeras beroende av materialets tjocklek.

7.0 SVETSNINGSFEL VID MIG-SVETSNING

KLASSIFICERING AV FEL OCH DERAS BESKRIVNING

MIG-svetsar kan ha olika defekter och det ar viktigt att identifiera
dem. Sadana fel skiljer sig inte i form eller karaktér fran dessa
som férekommer vid manuell bagsvetsning med belagda elektro-
der. Skillnaden mellan de tva metoderna bestar oftast i defektfrek-
vensen: porositet, till exempel, ar vanligare vid MIG-svetsningen
och slaggen férekommer bara vid svetsningen med belagda elek-
troder.

Orsaker och férebyggande av fel &r ocksa ganska annorlunda.
Den féljande tabellen visar olika fel.

FEL UTSEENDE ORSAK OCH ATGARDER
" o - Dalig beredning
OJAMN NIVA m - Utjamna kanter och hall under punkisvetsning
- Ingen utgangsspanning eller svetshastighet for lag.
OVERTJOCKLEK ¢ - Felaktig brannarlutning.
- Traddiameter for stor.
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ALLMAN UNDERHALL
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FEL UTSEENDE

ORSAK OCH ATGARDER

BRISTANDE METALL

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

OXIDERAD PASVETS

- Svetsa i U-stangen om en lang bage anvéndas.

- Regulera spénningen.

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

BRISTFALLIG GENOMTRANGNING

- Felaktig brannarlutning.

- Felaktig eller otillracklig avstand.

- tradforarslangen ar utsliten.

- Tradhastighet for 1ag for tillAmpad spénning eller fér svetshastighet.

OVERGENOMTRANGNING

- Tradhastighet for hog.
- Felaktig brannarlutning.
- For langt avstand.

BRISTANDE SAMMANSMALTNING

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

U-STANGER

iih i EE

- Svetshastighet for hdg. (Detta fel detekteras Iatt vid observation av svetsaren och
skulle rattas omedelbart.)

8.0 ALLMAN UNDERHALL

SKILJ KRAFTKALLAN FRAN ELNATET INNAN DU UTFAOR
NAGOT UNDERHALLSARBETE.

Varje 5.-6. ménad rengdr den inre ytan av svetsenheten fran ackumu-
lerad damm med en stréle av torr tryckluft (ta bort sidopaneler forst).

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

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

8.1 UNDERHALL AV BRANNAREN

\\//Q
|

6
1. GASDYSA (6): anvand periodiskt finférdelad strale och rengér
dysans insida fran rester.
Dysans utbyte:
- Vrid dysan till hoger for att demontera den.

- Montera in en ny gasdysa.
2. TRADFORARSLANG (7): kontrollera slangens tradgenomg-
ang for avnétning. Byt efter behov.
Dysans utbyte:

- Vrid dysan (6) till héger for att demontera den.

- Dra ut tradférarslangen (7).

- Tryck pa brannarens knapp; efter nagra sekunder kommer
trdden ut ur brédnnarens 6ppning.

- Montera in en ny tradférarslang (7).
- Byt gasdysan (6).
- Klipp utskjutande trad.

8.2 ANSLUTNING AV BRANNAREN

Innan du ansluter brannaren till maskinen kontrollera att tradf-
odrets diameter (18) motsvarar trdden som anvandas.
19 18
| I
21
- BLA @ 1,5 fér tradar @ 0,6 till 0,8 mm

-ROD @ 2,0 for tradar @ 1 till 1,2 mm
(Tradfodrets farg for staltradar.)

6 SV
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ALLMAN UNDERHALL

TYP AV SVETSNINGSDEFEKT

Ingen funktion fungerar.

MOJLIGA ORSAKER

Felaktig kraftkabel (en eller flera faser urkopp-
lad).

KONTROLLER OCH ATGARDER

Kontrollera och atgarda det.

Forbrunnen stubintrad.

Byt.

Ojamn tradmatning.

Bristfallig fjadertryck.

Forsok dra at regulatorvredet.

Tradféraremantel blockerad.

Byt.

Felaktigt lopp - olamplig for traden, eller 6vera-
vnotning.

Kasta om rullen eller byt den.

Bromsning pa spolen ar for stark.

Lésa broms med hjélp av justeringsskruv.

Oxiderad, felaktig spolad, trad pa lag kvalitet,
med hoptrasslade eller dverlappande spolar,
osv.

Reparera med att ta bort felaktiga spolar. Om problemet forblir, byt
stallinetrumman.

Reducerad svetseffekt

Jordledningskabel &r inte ansluten.

Kontrollera kabelns helhet, kontrollera om aterledarfasten ar fast in-
passat till arbetsstycket, som maste vara fritt fran rost, fett och farg.

Avkopplad eller 16s anslutning pa véljare.

Kontrollera, dra at eller byt efter behov.

Felaktig kontaktor.

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

Felaktig likriktare.

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

Pordsa eller svampaktiga svetsar.

Ingen gas.

Kontrollera fér gasnarvaro och gastillférseltryck.

Utkast pa svetszon.

Anvand en lamplig skdrm. Héja gastillfrseltryck efter behov.

Tilltéppta hal i diffuséren

Rengor tilltappta hal med hjalp av tryckluft.

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

Kontrollera och byt felaktiga komponenter.
Kontrollera solenoid funktion och elanslutning

Pordsa eller svampaktiga svetsar.

Felaktig tryckregulator.

Kontrollera funktionen genom att koppla ur slangen som ansluter try-
ckregulatorn till kraftkallan.

Gas eller trad pa lag kvalitet.

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

Gastillforsel slar inte ifran.

Férbrukad eller smutsig solenoid ventil.

Demontera solenoid; rengdr éppningen och tatningsringen

N&r man trycker pa brénnarens
avtryckare, hénder ingenting.

Felaktig brannaravtryckare, urkopplade eller
brutna kontrollkablar.

Ta bort kontaktproppen fran brénnaren och kortslut polerna, om
maskinen fungerar ordentligt, kontrollera kablar och brannarens avtry-
ckare.

Forbrunnen stubintrad.

Byt ut med en stubin av samma klass.

Felaktig huvudstrombrytaren.

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

Felaktig strémkrets.

Byt stromkretsen

7SV
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TECHNISCHE BESCHRIJVING

1.0 TECHNISCHE BESCHRIJVING

1.1 BESCHRIJVING

KOMPAKTA SVETSMASKINER MED INTEGRERAD TRAD-
MATNINGSENHET OCH

SVETSMASKINER FOR MIG/MAG TECHNOLOGIER SOM

KAN SVETSA MJUKT KOLSTAL, ROSTFRITT STAL OCH

ALUMINIUM.

VALJBAR VERSION FOR SVETSNING MED MASSIV TRAD
UTAN ANVANDNING AV GAS.

1.2 GEGEVENSPLAATJE
MAXISTAR 250T
PRIMAIR
Drie-fase aansluiting 400 V
Frequentie 50 Hz
Werkelijk verbruik 55A
Maximum verbruik 11A
SECUNDAIR

Spanning bij leegloop 18 + 35V
Lasstroom 35A+200A
Bedrijfscyclus 25% 200 A
Bedrijfscyclus 60% 130 A
Bedrijfscyclus100% 100 A
Beschermingsklasse IP 23
Isolatieklasse H
Gewicht Kg. 54
Afmetingen mm 440 x 670 x 750
Europese normen EN 60974.1 / EN 60974.10

MAXISTAR 280T
PRIMAIR
Drie-fase aansluiting 400 V
Frequentie 50 Hz
Werkelijk verbruik 55A
Maximum verbruik 10A
SECUNDAIR
Spanning bij leegloop 17 + 35V
Lasstroom 27 A +200A
Bedrijfscyclus 30% 200 A
Bedrijfscyclus 60% 140 A
Bedrijfscyclus100% 110 A
Beschermingsklasse IP 23
Isolatieklasse H
Gewicht Kg. 71
Afmetingen mm 500 x 870 x 950

Europese normen EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 BEDRIJFSCYCLUS EN OVERVERHITTING

De bedrijfscyclus is een gegeven in procenten van een 10 minu-
ten durende interval, gedurende welke de lastrafo continu ge-
bruikt kan worden zonder oververhitting. Als er oververhitting
plaatsvindt, wordt de lasstroom stopgezet en gaat er een controle-
lampje continu branden. In dat geval moet U de lastrafo ongeveer
15 minuten laten afkoelen en — bij het model 250 A Alu voér het
opnieuw aanzetten — het niveau van de lasstroom en de bijbeho-
rende spanning verlagen of de werktijd verkorten.

Voorbeeld : 250 A — 30 % betekent werken gedurende 3 minuten
bij 250 A met daarna een pauze van 7 minuten.

14 VOLT - AMPERE KARAKTERISTIEKEN

De volt-ampere karakteristieken tonen de hoogste uitgaande
stroom en spanning van het lasapparaat.
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2.0 MONTAGE

BELANGRIJK: LEES VOOR AANSLUITING, VOORBE-
REIDING OF GEBRUIK VAN HET APPARAAT EERST DEEL
1.0 VEILIGHEIDSMAATREGELEN

2.1 TOEBEHOREN BIJ HET APPARAAT

1. Voor het uitvoeren van de montage het apparaat en de on-
derdelen uitpakken,

Laat het apparaat op het houten pallet staan en gebruik voor
het losdraaien van de 8 schroeven onder het voorpaneel
(vier links en vier rechts) sleutel nr. 13 , bevestig daar de
twee zwenkwieltjes en bevestig de schroeven opnieuw.
Draai de twee schroeven los, waarmee het apparaat is be-
vestigd aan het pallet, die geplaatst zijn aan de drager van de
gastank

Til een beetje het achterste gedeelte van het apparaat op,
zodat U het pallet kunt draaien, en op die manier de achter-
kant kunt vrijmaken.

Maak de schroeven van de as los en ga verder met de mon-
tage van de vaste wielen.

2.
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MONTAGE
6. Monteer de handgrepen 5. Verzeker de plaats van de energiebron tegen vallen of om-
vallen. Als de apparatuur boven het hoofd is geplaatst, denk
dan aan het risico van vallen.

25 VEILIGE MONTAGE VAN DE GASTANK

1. Plaats de tank aan de achterkant van het lasapparaat en ver-
zeker hem met de aanwezige ketting.

2. Schroef de drukregelaar op de tank.

3. Verbind het buisje dat uit het achterpaneel van het lasappa-
raat komt met de drukregelaar

4. Zet de uitgang van de drukregelaar op de laagste waarde

5. penlangzaam de kraan van de gastank.

2.6 MONTAGE VAN SPOEL MET DRAAD

1. Plaats de draadspoel zodanig op het asje, dat ze samen
draaien.

2. Stel de rem van het asje met behulp van het asmoertje zoda-
nig af, dat de spoel gemakkelijk draait (op sommige asjes is
dit stelmoertje niet zichtbaar, maar toegankelijk na uit het uit-
trekken van het begrenzertongetje)

3. Open het bovenste bruggetje van de draadaanvoereenheid.

4. Controleer of de geleidingswielties geschikt zijn voor de te
gebruiken draad. Als ze dit niet zijn, vervangen.

5. Maak de draad aan het einde recht en knip er een stukje van
af.

2.2 AANSLUITEN VAN HET APPARAAT AAN HET ELEC- 6. leek_de draad door b_ovenlangs d? twee onderste geleidings-
TRICITEITSNET wieltjes en stop hem in het aansluitbuisje van de brander, tot-
dat hij er ongeveer 10 cm uitsteekt.
INDIEN DE ELEKTRICTEITSBRON UITVALT TIJDENS HET 7. Sluit het bovenste bruggetje van de draadaanvoereenheid, en
LASSEN, KAN DIT ERNSTIGE BESCHADIGING VAN HET AP- controleer of de draad in het betreffende gleufje geplaatst is.
PARAAT TOT GEVOLG HEBBEN. 8. Bevestig de lasbrander en stop het deel met het uitstekende
1. Controleer, of de wandcontactdoos aangesloten is op een draad in de houder, daarbij volgend of de geleidingspinnen
zekering zoals vermeld op het gegevensplaatje. juist in de holtes terecht zijn gekomen, en of het bevesti-
2. Controleer voér aansluiting op de wandcontactdoos, of de gingsmoertje helemaal is aangedraaid.
spanning van het elektrlctelt_snet overeenkomt met de vereis- 27 INSCHAKELEN
te aansluiting, om beschadiging van de generator te voorko-
men. 1. Zet het apparaat aan (verwijzing 3 - Figuur 1 Pag. 4.)
23 BEDIENING EN VERVOER VAN DE AANSLUITBRON 2. Zet de hoofdschakelaar in de middelste stand (Verwijzing 4,
- Figuur 1 Pag. 4.).
VEILIGHEID VAN DE OPERATOR : LASKAP/HELM - HAND- 3. Demonteer van de lasbrander het gasmondstukje en de
SCHOENEN - HOGE SCHOENEN draadgeleiding. Druk op de knop en schuif de draad door, tot-
Het apparaat is eenvoudig op te tillen, te verplaatsen en te bedie- dat hij er aan de voorkant van de brander uitkomt. Gebruik bij
nen, het is echter noodzakelijk om altijd de volgende regels op te het doorschuiven van de draad door de brander het hand-
volgen: wieltje voor het instellen van de kracht, die het draad-aan-
1 Tih ) de hand drukgeleidingswieltje overbrengt naar het
: Il het apparaat niet op aan de handgrepen. aangeefgeleidingswieltje. De instelling moet er voor zorgen,
2. De aansluitbron en accessoires voor het optillen of bedienen dat de lasdraad regelmatig, zonder te slippen en zonder ver-
altijid eerst van het elektriciteitsnet afhalen. vorming over de geleidingswieltjes voortbeweegt Maak de
3. Sleep, trek, of til het apparaat niet op aan de kabel. brander vast aan de draadgeleiding, die gekozen is volgens
4. Bij manipulatie het apparaat vanonder opheffen met daartoe de te gebruiken draad.
geschikte nylonriemen
24 PLAATSKEUZE
IN RUIMTES MET AANWEZIGHEID VAN BENZINE OF AN-
DERE VLUCHTIGE VLOEISTOFFEN IS HET NODIG OM OP LASDRAAD KAN VERWONDINGEN VEROORZAKEN.
EEN APARTE WIJZE DE MONTAGE UIT TE VOEREN. VERZE- ) ) )
KER U ERVAN DAT U ZICH BIJ HET PLAATSEN VAN HET AP- Richt de lasbrander nooit op het lichaam of op andere
PARAAT AAN DE VOLGENDE REGELS HOUDT: metalen bij het afwinden van het lasdraad.
1. dD: t?(f dei‘(raar:icr)] r gLer]rg ezr:] 2;025'2‘::102?(3062%?;8 g":ggzn tot 4. Verzeker het draadgeleidingsbuisje en controleer of de door-
3 9 PP ) 9 pp. Pp ) snede overeenkomt met de te gebruiken draad.
2.  Gebruik voor de. bepaling van het benodigde vermogen het 5. Plaats het gasmondstukje terug.
vermogensplaatje.
- . 6. Open de kraan van de gastank
3. Plaats het apparaat niet in een beperkte of afgesloten ruimte.
Ventilatie van de energiebron is uitermate belangrijk.Vermijd 7. Breng de grondklem aan op het te lassen deel, op een plaats
stoffige of verontreinigde ruimtes, waar de apparatuur stof of zonder roest, verf, vet of kunststof
andere voorwerpen kan aanzuigen.
4. De apparatuur (inclusief de aangekoppelde slangen) mag

niet de gang en werkzaamheden van andere personen blok-
keren.
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BESCHRIJVING BEDIENINGSKNOPPEN OP HET VOORPANEEL

3.0 BESCHRIJVING BEDIENINGSKNOPPEN OP
HET VOORPANEEL

3.1 VOORPANEEL
Figuur 1.

280T

1]
Anslutning av Euro-bréannaren.
Maskindverhettning indikatorlampa.
Huvudstrémbrytaren.
Stegstromstallare fér svetsspénningens regulering.
5. Jordledningskabel.
A Tidstyrningspotentiometer fér punktsvetsning.

PoObd~

B Potentiometern for instéllning av tiden da svetsstrém underhal-
las

C Tidstyrningspotentiometer fér tradmatningsmotors accelerati-
on.

D Regulator av tradmatningshastigheten - potentiometer.

4.0 VALJBAR (I ANVANDNING MED MASSIV
TRAD)

Er svetsmaskin (om bestélld med valjbar utrustning) kan anvanda
en speciell massiv trdd med @ pa 0.9 mm som behdver inte nagon
skyddande gas. Till skillnad fran elektrodsvetsning forblir inte na-
got slagg efter denna traden och den bjuder en stérr intrdngning
av svetsstrangen med mycket lagre linealuppslukande.
Kontrollera den riktiga polariteten vid svetsning:
~POLARITETANDRING” UTAN GAS

Figuur 2.

ANVAND MED TRAD OCH SKYDDANDE GAS TILL SVET-
SNING AV MJUKT KOLSTAL.

-POLARITETANDRING” MED GAS
Figuur 3.

Som skyddande gaser far anvandas CO2 eller blandning Ar/CO2.
4.1 ALUMINIUMSVETSNING

Stéll svetsmaskinen for svetsning av mjukt kolstél med féljande
andringar:

1. Anvand en behallare med ren argon.

2. Montera in trumman med aluminiumtradd med & pa 0,8 mm.
3. Montera in kontaktdysan med @ pa 1 mm.

4.2 ROSTFRITT STAL SVETSNING

Stall svetsmaskinen for svetsning av mjukt kolstal med féljande
andringar:
1. Anvénd en behallare med blandning Ar/CO2.

2. Montera in trumman med trad av rostfritt stal med & pa 0,8
mm.

5.0 BASIS INFORMATIE BETREFFENDE MIG
LASSEN

MIG lassen is autogeen, d.w.z. het maakt mogelijk om stukken
gemaakt van gelijk metaal (laagkoolstofstaal, roestvrijstaal, alumi-
nium) aan elkaar te lassen door ze te smelten, waarbij de natuur-
kundige en mechanische continuiteit gewaarborgd is. De
benodigde warmte voor het smelten wordt geleverd door een




AANSLUITEN EN VOORBEREIDING VAN DE LASSAPPARATUUR.
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elektrische boog, die brandt tussen de draad (elektrode) en het te
lassen stuk. Het veiligheidsgas beschermt de boog en het smel-
tende metaal tegen de lucht.

6.0 AANSLUITEN EN VOORBEREIDING VAN DE

LASSAPPARATUUR.

SLUIT DE LASACCESSOIRES ZORGVULDIG AAN TER
VOORKOMING VAN VERMOGENSVERLIES OF ONTSNAP-
PING VAN GEVAARLIJKE GASSEN.

HOUD U NAUWGEZET AAN DE VEILIGHEIDSNORMEN.

OPMERKING: STEL DE SCHAKELAAR NIET IN TIJDENS DE
LASWERKZAAMHEDEN OM BESCHADIGING VAN DE APPA-
RATUUR TE VOORKOMEN.

CONTROLEER OF HET GAS UIT HET GASMONDSTUK
STROOMT, EN STEL DE TOEVOER IN MET HET DRUKREDU-
CEERVENTIEL.

WAARSCHUWING: BESCHERM DE GASTOEVOER BIJ
WERKZAAMHEDEN BUITEN OF OP GEVENTILEERDE
PLAATSEN, ANDERS ZAL HET LASWERK VANWEGE DIFFU-
SIE VAN HET BESCHERMENDE INERTE GAS NIET GEWAAR-
BORGD ZIJN.

6.1 LASSEN

1. Open de gastank en stel de gastoevoer in naar behoefte. Maak
de massaklem vast op het te lassen deel, op een plaats zonder
verf, kunststof of roest.

2. Kies met de schakelaars (Verwijzing 4 - Figuur 1 Pag. 4.) de
lasstroom. Vergeet niet, dat hoe groter de lasdikte, des te hoger
het vermogen moet zijn. De eerste instelling van de schakelaar is
geschikt voor het lassen van de kleinste diktes. Neem ook in
ogenschouw dat iedere instelling overeenkomt met een zekere
draadtoevoersnelheid, die kan worden gekozen met het instel-
wieltje (Verwijzing D - Figuur 1 Pag. 4.).

VOOR OPTIMAAL LASSEN HOUDT U DE LASBRANDER
IN DEZELFDE RICHTING, ALS DE DRAADTOEOVER IS,
ZOALS DE AFBEELDING DIT LAAT ZIEN.

6.2 LASSEN VAN KOOLSTOFSTAAL

Bij MIG lassen als volgt te werk gaan:

1.  Gebruik tweecomponenten veiligheidsgas (gewoonlijk een
mengsel van Ar en CO2 met 75 tot 80 % argon en 20 tot 25
% CO2) of een driecomponentenmengsel Ar/CO2/02. Deze
gassen zorgen voor voldoende laswarmte en een gelijkma-
tige en ononderbroken lasrups, hoewel de penetratie laag is.
Door gebruik van kooldioxide (MAG) als veiligheidsgas wordt
een smalle lasrups verkregen met een goede penetratie,
maar de ionisatie van het gas kan de stabiliteit van de boog
verstoren.

Gebruik toevoegingsdraad van gelijke kwaliteit als het te las-
sen staal. Gebruik altijd een goede kwaliteit draad; lassen
met geroeste draad kan fouten in de las veroorzaken.

In het algemeen is het te gebruiken stroombereik voor
draden zo:

- draad @ in mm x 100 = laagste stroom
- draad @ in mm x 200 = hoogste stroom

Voorbeeld: draad @ is 1,2 mm = laagste stroom 120 A, hoog-
ste stroom 240 A

3. Las geen geroeste, geoliede of vette delen.

4. Gebruik een lasbrander die geschikt is voor de gegeven pa-
rameters van de lasstroom.

5. Controleer regelmatig of de bekken van de grondklemmen
niet beschadigd zijn , en of de laskabels (voor de lasbrander
ook de grondkabel) niet gebroken of doorgebrand zijn , iets
wat de effectiviteit kan verlagen.

6.3 LASSEN VAN ROESTVRIJSTAAL

Lassen van roestvrijstaal van de serie 300 (austeniet) met MIG
technologie moet uitgevoerd worden met veiligheidsgas met een
groot aandeel argon en een klein aandeel O2 voor de stabilisering
van de boog. Het meestgebruikte mengsel is Ar/O2 98/2.

- Gebruik nooit CO2 of een mengsel van Ar/CO2.
- Raak nooit de lasdraad aan.

Het te gebruiken toegevoegde materiaal moet van een hogere
kwaliteit zijn dan het basismateriaal en de lasplek moet helemaal
schoon zijn.

6.4 LASSEN VAN ALUMINIUM

Bij het lassen van aluminium met de MIG technologie gebruikt U
het volgende :

1. 100 % argon als beschermingsgas.

2. Toegevoegd materiaal met een samenstelling die geschikt is
voor het vastlassen aan het basismateriaal. Voor het lassen
van ALUMAN en ANTICORODAL gebruikt u lasdraad met
een 3 tot 5% silicium gehalte. Voor het lassen van PERALU-
MAN en ERGAL gebruikt u draad met een 5% magnesium
gehalte.

Gebruik een brander die bestemd is voor het lassen van alu-
minium

6.5 PUNTLASSEN

Deze manier van lassen wordt gebruikt voor het lassen van twee
op elkaar liggende platen en vereist het gebruik van een speciaal
gasmondstuk.

Bevestig het gasmondstuk voor puntlassen en duw het tegenover
de plaats waar gelast moet worden. Druk op de knop van de las-
brander, en houd in gedachten, dat het lasapparaat zich eventu-
eel kan verwijderen van het lasstuk. Dan is de tijdsduur bepaald
door de tijdschakelaar (TIMER, verwijzing A - Figuur 1 Pag. 4.) en
deze moet ingesteld worden afhankelijk van de dikte van het ma-
teriaal.

7.0 FOUTEN BIJ MIG LASSEN

CLASSIFICATIE EN BESCHRIJVING VAN FOUTEN

Lassen vervaardigd met de MIG technologie kunnen beinvioed
zijn door verschillende fouten. Het is belangrijk die te herkennen.

Deze fouten wijken qua vorm en oorsprong niet af van die, welke
ontstaan bij handmatig booglassen met beklede elektroden. Het
verschil tussen deze twee technologieen ligt eerder in het aantal
fouten: bijvoorbeeld poreusheid komt vaker voor bij MIG lassen,
terwijl insluitingen van lasslak alleen voorkomen bij het lassen
met een beklede elektrode.
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ALGEMEEN ONDERHOUD

De oorzaken en het voorkomen van deze fouten zijn ook heel erg
verschillend. De onderstaande tabel laat verschillende fouten
zien.

FOUT UITERLIJK

OORZAAK EN OPLOSSING

ONGELIJK OPPERVLAK

- Onvoldoende voorbereiding
- Leg de kanten precies op elkaar en houd ze vast tijdens het puntlassen

BOVENMATIGE DIKTE

- Nul spanning of te lage lassnelheid.
- Onjuiste hoek van de brander.
- Te grote draaddiameter.

ONVOLDOENDE METAAL

- Te hoge lassnelheid.
- Te lage lasspanning voor het laswerk.

GEOXIDEERDE LASRUPS

- Bij gebruik van een lange boog in de gleuf lassen.

- Stel de spanning in

- Draad is verbogen of steekt te ver uit het draadgeleidingsbuisje.
- Onjuiste aanvoersnelheid van de draad.

ONVOLDOENDE PENETRATIE

- Onjuiste hoek van de brander.

- Onjuiste of niet voldoende afstand.

- Versleten draadgeleidingsbuisje.

- Te lage aanvoersnelheid van de draad bij de gebruikte spanning of de lassnel-
heid.

OVERMATIGE PENETRATIE

- Te hoge aanvoersnelheid van de draad.
- Onjuiste hoek van de brander.
- Te grote afstand.

KOUDE VERBINDING/TE WEINIG
SMELTING

- Te korte afstand.
- De lasplek ruw bewerken of slijpen, vervolgens opnieuw lassen.

2l h EErS

GLEUFVORMING

- Te hoge lassnelheid. (Deze fout kan de lasser in één oogopslag herkennen en
direct herstellen)

8.0 ALGEMEEN ONDERHOUD

HAAL DE STEKKER UIT HET STOPCONTACT VOOR HET
UITVOEREN VAN ONDERHOUDSWERKZAAMHEDEN.
Verwijder iedere 5 a 6 maanden het stof van de binnenkant van
het lasapparaat met een stroom droge perslucht. (na het verwijde-
ren van de zijpanelen)

WEES UITERMATE OPLETTEND, OM TE VOORKOMEN DAT
U DE BRANDER VERBUIGT, WAARDOOR HIJ BESCHADIGD
EN VERSTOPT KAN RAKEN. VERPLAATS DE GENERATOR
NOOIT DOOR AAN DE LASBRANDER TE TREKKEN.

CONTROLEER REGELMATIG DE STAAT VAN DE BRANDER,
AANGEZIEN DIE HET MEEST BLOOTGESTELD IS AAN SLI-
JTAGE.

8.1 ONDERHOUD VAN DE BRANDER:

6

1. GASMONDSTUKJE (6): gebruik regelmatig lasspray en verwij-
der restanten uit de binnenkant van het gasmondstukje.

Vervangen van het gasmondstukje :
- Draai het gasmondstukje naar rechts, zodat U hem kunt
afkoppelen.
- Breng een nieuw gasmondstukje aan.

2. DRAADGELEIDINGSBUISJE (7): controleer de slijtage van de
draaddoorgang in het buisje. Indien nodig vervangen.

6 NL



ALGEMEEN ONDERHOUD N L

Vervangen van het gasmondstukje:
- Draai het gasmondstukje (6) naar rechts, zodat U hem kunt

afkoppelen.

- Schroef het draadgeleidingsbuisje los (7).

8.2

AANSLUITEN VAN DE LASBRANDER

Overtuig Uzelf véor het aansluiten van de lasbrander ervan, of de

doorsnede van de huls (18) overeensteemt met de gebruikte

- Druk op de knop op de brander, enkele seconden later komt
de draad uit de hals van de brander naar buiten.

- Plaats een nieuw draadgeleidingsbuisje (7).
- Vervang het gasmondstukje (6).
- Snij de uitstekende draad af.

SOORT STORING

Geen enkele functie werkt.

MOGELIJKE OORZAKEN

Foute kabelaansluiting. (één of meerdere fases
niet aangesloten)

draad.

19 18
| |

21

- BLAUW @ 1,5 VOOR DRAAD @ 0,6 tot 0,8 mm

-ROOD @ 2,0 VOOR DRAAD @ 1 tot 1,2 mm (Kleur van de
draadhuls voor metaaldraad)

CONTROLE EN HERSTEL

Controleer en herstel.

Doorgebrande zekering.

Vervangen.

Onregematige draadtoevoer.

Onvoldoende spanning op veer.

Probeer het regelwieltje verder aan te draaien.

Lasdraadhuls is geblokkeerd.

Vervang.

Onjuist tempo — ongeschikt voor de draad, of
bovenmatige slijtage veroorzakend.

Draai het geleidingswieltje om of vervang deze.

Overmatig afremmen van de spoel.

Zet de rem wat losser met behulp van de stelschroef.

Geoxideerde, slecht opgewonden draad van la-
gere kwaliteit met verwarde of overlappende
windingen, etc.

Herstel dit door het verwijderen van de foute windingen. Indien het
probleem aanhoudt, de spoel met draad vervangen.

Verlaagd lasvermogen

Aardingskabel is niet aangesloten.

Controleer of de kabelaansluiting in goede staat is, en overtuig U er-
van, dat de klemmen stevig vastzitten aan de werkplek, die niet roes-
tig, geolied of geverfd mag zijn.

Losse of losgeraakte verbinding in de schake-
laar.

Controleer, draai aan of vervang indien nodig.

Defecte magneetschakelaar.

Controleer de staat van de contacten en de mechanische werking van
de magneetschakelaar.

Defecte gelijkrichter.

Controleer visueel op sporen van verschroeiing/brand. Indien aan-
wezig, gelijkrichter vervangen.

Poreuze of sponsachtige lassen.

Geen gas.

Controleer op aanwezigheid van gas of de druk van de gastoevoer.

Schuine kanten op de plaats van de las.

Gebruik een geschikt scherm. Indien nodig, verhoog dan de druk van
de gastoevoer.

Verstopte gaatjes in de verstuiver

Reinig de verstopte gaatjes met perslucht.

Gaslekkage vanwege gebarsten aansluitslan-
gen.
Solenoide ventiel is geblokkeerd.

Controleer en vervang de defecte onderdelen.
Controleer de werking van het solenoide ventiel en de elektrische
verbinding.

Poreuze of sponsachtige lassen.

Defecte drukregelaar.

Controleer de werking door het verwijderen van het slangetje die de-
drukregelaar en de energiebron met elkaar verbinden.

Lage kwaliteit van gas of draad.

Het gas moet uitzonderlijk uitgedroogd zijn, vervang de gasfles of ge-
bruik een ander soort draad

Toevoer van gas kan niet
stopgezet worden.

Versleten of vervuild solenoide ventiel.

Haal het solenoide ventiel uit elkaar; maak de opening en het afdicht-
ingsringetje schoon

Drukken op de kraan van de gas-
brander heeft geen enkel effect.

Defecte gasbranderkraan, niet aangesloten of
beschadigde bedieningskabels.

Demonteer de stekker van de branderaansluiting en sluit de polen ko-
rt. Indien het apparaat nu werkt, controleer dan de kabel en de gas-
branderkraan.

Doorgebrande zekering.

Vervang deze door een nieuwe van dezelfde klasse.

Defecte hoofdschakelaar.

Maak hem schoon met perslucht. Overtuig Uzelf ervan, of de draden
goed vastzitten, indien nodig de schakelaar vervangen.

Defecte electronische schakeling.

Vervang de schakeling.

7NL



RO CUPRINS

1.0 DESCRIERE TEHNICA . .. ...\ttt et e ettt e et e e e e e e eaens
1.1 DESCRIERE . ...ttt et ettt
1.2 PLACUTA CU DATELE TEHNICE PRINCIPALE . ... ..\ttt
1.3 CICLU DE FUNCTIONARE SI SUPRAINCALZIRE .. .........iiiiiiiiiiiiaa.
1.4 CURBE VOLT-AMPER . ...\ttt ittt ettt e et
2.0 INSTALARE . ..ttt itt et e et et et et et e ettt et et e et
2.1 ACCESORIIALE APARATULUL .. ..ottt et et
2.2 CONECTAREA SURSEI DE ENERGIE LA ALIMENTAREADE LARETEA ...................
2.3 MANEVRAREA S| TRANSPORTAREA SURSEI DE ALIMENTARE .............ccooiviin...
2.4 SELECTARE UNEILOCATI . ..ottt ettt e
2.5 INSTALAREA DE SIGURANTA ABUTELIEIDE GAZ . ..o\ oite e
2.6 INSTALAREA TAMBURULUIPENTRU SARMA . ... ... .. ... . ... . i,
2.7 PUNEREINFUNCTIUNE . ...ttt et et e
3.0 DESCRIEREA COMENZILOR DE PE PANOUL FRONTAL ... ..uuuanininanaeaiaeaeaananannnn
81 PANOU FRONTAL ..ttt ettt e e e e
4.0 OPTIONAL (UTILIZAT IMPREUNA CU ELECTROD CUVERGEA) .......ouiueueieanananananenn.
41 SUDAREA ALUMINIULUI . ..ottt e ettt
4.2 SUDAREA OTELULUIINOXIDABIL . ...ttt
5.0 INFORMATII DE BAZA ASUPRA PRINCIPIILORDE SUDURAMIG . ........uvueneieanannnanenn.
6.0 CONECTAREA SI PREGATIREA ECHIPAMENTULUI PENTRUSUDURA ...........covvuiuanen..
8.1 SUDURA . .ttt
6.2  SUDAREA OTELULUI CARBON ... ...\ttt ittt e e
6.3  SUDAREA OTELULUI INOXIDABIL . ...\ttt ettt e e
6.4 SUDAREA ALUMINIULUI ...\ttt ettt
6.5 SUDAREA PRIN PUNCTE .. ...\ttt et et e
7.0 DEFECTE ALE SUDURIIMIG . . . .. uttte et et et e e et et et et e e et et e e e aeae e aeaenns
8.0 INTRETINEREA GENERALA . ... ... ..ttt a e
8.1 INTRETINEREA LAMPII DE SUDURA . ... .. ittt e e
8.2 CONECTAREALAMPIIDE SUDURA .. ... ... i
LISTA PIESE COMPONENTE . . ...t tit ettt et et et e e et et et et e et et e e e e e e e enenens -V
SCHEMA ELECTRICA . . .ottt ettt et et ettt e e et et et et et e e e e et et e e e e eeeens IX

1RO



DESCRIERE TEHNICA
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1.0 DESCRIERE TEHNICA

1.1 DESCRIERE

MASINI DE SUDURA CU SARMA CONTINUA DIN GAMA COM-
PACTA, CU UNITATE DE ALIMENTARE A SARMEI Sl SU-
PORT PENTRU BOBINA, INCORPORATE INTR-UN
COMPARTIMENT PROTEJAT. . 3 y
APARATUL DE SUDURA MIG/MAG CU SARMA CONTINUA
POATE SUDA OTEL MOALE, OTEL INOXIDABIL $I ALUMI-
NIU.

VERSIUNE OPTIONALA PENTRU VERGEAUA ELECTRODU-
LUI FARA GAZ.

1.2 PLACUTA CU DATELE TEHNICE PRINCIPALE
MAXISTAR 250T

PRIMAR
Alimentare trifazica 400 V
Frecventa 50 Hz
Consum efectiv 55A
Consum maxim 1A
SECUNDAR
Tensiune de mers in gol 18 + 35V
Curent de sudurd 35A+200A
Ciclu de functionare 25% 200 A
Ciclu de functionare 60% 130 A
Ciclu de functionare100% 100 A
Clasa de protectie IP 23
Clasa de izolatie H
Greutate Kg. 54
Dimensiuni mm 440 x 670 x 750
Standarde Europene EN 60974.1 / EN 60974.10
MAXISTAR 280T
PRIMAR
Alimentare trifazica 400 V
Frecventa 50 Hz
Consum efectiv 55A
Consum maxim 10A
SECUNDAR
Tensiune de mers in gol 17 + 35V
Curent de sudurd 27 A +200A
Ciclu de functionare 30% 200 A
Ciclu de functionare 60% 140 A
Ciclu de functionare100% 110A
Clasa de protectie IP 23
Clasa de izolatie H
Greutate Kg. 71
Dimensiuni mm 500 x 870 x 950
Standarde Europene EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 CICLU DE FUNCTIONARE S| SUPRAINCALZIRE

Ciclul de functionare este procentajul unei perioade 10 minute in
care sudorul poate continua sudura fara supraincalzire. Daca
aparatul se supraincalzeste, curentul de sudurd este intrerupt si
lampa indicatoare respectiva se aprinde. In acest caz, permiteti
racire aparatului timp de aproximativ 15 minute si 250 A Alu ina-
inte de repornire, diminuati valoarea curentul de sudura si tensiu-
nea respectiva sau reduceti timpul de lucru.

De exemplu: 250 A - 30% reprezinta lucrul timp de 3 minute la 250
A cu timp de repaus de 7 minute.

14 CURBE VOLT-AMPER

Curbele volt-amper prezintd curentii i tensiunea maxima de iesi-
re a sudorului.
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2.0 INSTALARE

IMPORTANT: INAINTE DE CONECTARE, DE PREGATIRE SAU
DE UTILIZARE A ECHIPAMENTULUI, CITIT SECTUNEA 1.0
MASURI DE SIGURANTA.

2.1 ACCESORII ALE APARATULUI

1. Despachetati echipamentul si componentele pentru a finaliza
asamblarea aparatului.

L&sati aparatul pe platforma de lemn gi utilizati o cheie hexa-
gonala pentru a indeparta cele opt suruburi (patru pe partea
stanga si patru pe partea dreapta) de pozitionate sub panoul
frontal; montati cele roti si remontati suruburile.

Demontati cele doua suruburi care fixeaza aparatul de plat-
forma, suruburi amplasate pe suportul cilindrului.

Ridicati ugor partea din spate a aparatului pentru a roti plat-
forma si, deci, pentru a elibera sectiunea din spate.
Demontati suruburile de pe axa si continuati asamblarea ro-
tilor fixe.

2.
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RO INSTALARE
6. Montati manerele. 5. Amplasati sursa de alimentare in siguranta pentru a evita ca-
derea sau rasturnarea. Tineti cont de riscul c&derii echipa-
mentului situat Tn pozitii superioare.

25 INSTALAREA DE SIGURANTA A BUTELIEI DE GAZ

1. Pozitionati butelia in sectiunea din spate al aparatului de su-
durd si fixati-o cu ajutorul lantul respectiv.

2. Tmbinat,i cu bolturi reductorul de presiune de butelie.

3. Conectati tubul de la panoul din spate al aparatului de sudura
la reductorul de presiune.

4. Reglasiiesirea reductorului de presiune la valoarea minima.

5. Deschideti incet valva buteliei.

2.6 INSTALAREA TAMBURULUI PENTRU SARMA

1. Introduceti tamburul pentru s&rma in rola respectiva, astfel
incat cele doua sa se roteasca impreuna.

2. Ajustati frana rolei cu ajutorul piulitei centrale de pe cea din
urma, astfel incat rola s& se poata roti cu usurinta (la anumite
role, piulita de ajustare nu este vizibila, insad este accesibila
dupa retragerea umarului piesei de fixare).

3. Deschideti podul de deservire al unitdtii de avans al sarmei

4. Verificati daca rolele sunt potrivite pentru diametrul sarmei
care urmeaza sa fie utilizata; Tn caz contrar, schimbati.

5. Tndreptati o0 sectiune terminald a sarmei gi taiati-o.

6. Treceti sarma prin cele doud role si introduceti tubul conec-

2.2 CONECTAREA SURSEI DE ENERGIE LA ALIMENTA- torului lampii de lipit paAna in momentul in care iese din cel din
REA DE LA RETEA. urma cu aproximativ 10 cm.

. ' R . 7. Tnchide'gi podul de deservire al unitatii de avans al sarmei si
DACA SURSA DE ALIMENTARE ESTE INTRERUPTAIN TIM- verificati daca firul este pozitionat in canelura respectiva.
PUL OPERATILOR DE SUDURA, ACEST LUCRU POATE PRO- 8. Conectati lampa de lipit si introduceti segmentul de sarma ie-
VOCA DETERIORARI GRAVE. sité n cilindru, avand grija ca pinii de comanda sa fie montati
1. Asigurati-va de faptul ca priza de alimentare de la retea este corect in scaune si piulita conectorului sé fie stransd complet.

echipata cu siguranta specificata in tabel. 07 PUNERE iN FUNCTIUNE
2. Inainte de a introduce stecherul de retea, pentru a evita de- : ’

teriorarea generatorului, verificati daca tensiunea retelei co- 1. Porniti functionarea aparatului (Rif. 3 - Figura 1 Pag. 4.)

respunde cu sursa de alimentare necesara. 2. Ajustati intrerupatorul general (Rif. 4 - Figura 1 Pag. 4.) lao
23 MANEVRAREA S| TRANSPORTAREA SURSEI DE pozitie intermediara.

ALIMENTARE 3. Demontati ajutajul si tubul de ghidare a sarmei de la lampa

y de lipit, apasati butonul lampii de lipit si avansati sdrma pana

ELEMENTE DE SIGURANTA ALE OPERATORULUI: MASCA in momentul in care iese din partea din fatd a Iampii de sudu-
SUDORULUI - MANUSI — INCALTAMINTE CAPUTE RIDICATE ra. In timpul avansului prin lampa de sudura, utilizati roata de
Aparatul este foarte simplu de ridicat, transportat si manevrat, reglare pentru a ajusta forta cu care rola de presiune a sar-
desi trebuie sa fie respectate intotdeauna urmatoarele proceduri: mei o exercita asupra rolei de avans; reglarea trebuie sa asi-

NU ridicati . | m3 ui gure faptul ca sdrma de sudura se deplaseaza regulat fara a
1. Nuridicaii cu ajutorul manerului aluneca pe role si fard a suferi deformari. Montati lampa de
2. Deconectati intotdeauna sursa de alimentare si accesoriile sudura cu un furtun corespunzitor de ghidare a sarmei con-

de la retea Tnainte de efectua operatiunile de ridicare si ma- form tipului de sarm4 utilizat.

nevrare.

3. Nu trageti, impingeti sau ridicati echipamentul cu ajutorul ca-
blurilor.
4. Pentru a manevra acest aparat, ridicati de dedesubt cu aju-
torul unei curele de nailon corespunzatoare. . - oL
SARMA DE SUDURA POATE CAUZA VATAMARI.
24 SELECTARE UNEI LOCATII R . N .
’ Nu indreptali niciodata lampa de suduré cétre corp sau
ESTE POSIBILA NECESITAREA UNEI INSTALATI iN LO- catre alte metale n timpul desfasurarii sarmei de sudu-
CATILE [NACARE SUNT PREZENTE LICHIDE VOLATILE SAU ra.
BENZINA IN MOMENTUL AMPLASARII ECHIPAMENTULUI, — - PSPPI =
ASIGURAT-VACASUNT RESPECTATE URMATOARELE REG- 4 Fixali tubul de ghidare a sarmei si asigurafi-va ca diametrul
ULI: ’ corespunde cu sarma utilizata.
1. Operatorul trebuie sa aiba acces liber la comenzi si la cone- 5. 'V'O”taF' ajl,HaJUI de gaz.. .

xiunile echipamentului. 6. Deschideti valva buteliei.

2. Utilizati placuta indicatoare a caracteristicilor tehnice pentru 7. Conectati clama de impamantare de piesa de prelucrat pe un

a stabili necesitatea de intrare a alimentarii cu energie. segment care nu contine rugina, vopsea, unsoare sau plas-
3. Nu amplasati echipamentul in locatii ingradite, inchise. Ven- tic.

tilarea sursei de alimentare este extrem de importanta. Evi-

tati locatiile pline de praf sau murdare, in care praful sau alte

obiecte pot fi aspirate de catre sistem.

4. Echipamentul (inclusiv conductorii de conectare) nu trebuie

sd obstructioneze coridoarele sau activitdtile lucrative ale ce-
lorlalti lucré&tori.
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3.0 DESCRIEREA COMENZILOR DE PE PANOUL
FRONTAL

3.1 PANOU FRONTAL

Figura 1.

280T

i

Conector Euro pentru becul de sudare.

Lampa indicatoare a supraincalzirii masinii.

Buton de alimentare.

Comutator de reglare a tensiunii de sudura.

. Cablu de impamantare.

Potentiometru de control al timpului de sudura prin puncte.

>os 0N

B Potentiometru de control pentru reglarea duratei de timp in care
puterea de sudare este mentinuta dupd semnalul relativ de intre-
rupere a functionarii.

C Potentiometru de control al timpului de accelerare a motorului
de alimentare a sarmei.

D Potentiometru de control al vitezei de alimentare a sarmei.

4.0 OPTIONAL (UTILIZAT IMPREUNA CU ELEC-

TROD CU VERGEA)

Aparatul dumneavoastra de sudura (daca este comandat impreu-
na cu echipamentul optional) poate utiliza electrodul special cu
vergea de @ 0.9 care nu necesitd utilizarea gazului de protectie.
Spre deosebire de sudura cu electrozi, aceasta sarma nu lasa
crusta si oferd o penetrare mai buna a cordonului de sudura,
avand un nivel mult mai scazut al absorbtiei din linie.

Asigurati-va ca utilizati polaritatea de sudura corespunzatoare:
"SCHIMBAREA POLARITATII " FARA GAZ
Figura 2.

N

UTILIZATI CU SARMA SI GAZ DE PROTECTIE PENTRU SUDA-
REA OTELULUI MOALE.

" SCHIMBAREA POLARITI\TII " GAZ
Figura 3.

Atat CO2 sau Argon /CO2 (Amestec)
protectie.

4.1 SUDAREA ALUMINIULUI

pot fi utilizate ca gaze de

Setati magina de sudare pentru sudarea otelului moale, cu urma-
toarele diferente:

1. Utilizati cilindrul care contine Argon pur.

2. Instalati o bobina de sarma de aluminiu cu & 0.8 mm.
3. Montati ajutajul de contact de @1 mm.
4.2 SUDAREA OTELULUI INOXIDABIL

Setati aparatul de sudura pentru sudarea otelului moale, cu ur-
maétoarele diferente:
1. Utilizati cilindrul care contine Argon/CO2.

2. Montati o bobin cu s&rma de otel inoxidabil de maxim & 0.8
mm.
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INFORMATII DE BAZA ASUPRA PRINCIPIILOR DE SUDURA MIG

5.0 INFORMATII DE BAZA ASUPRA PRINCIPII-

LOR DE SUDURA MIG

Sudura MIG este autogena, adica permite sudura pieselor fabri-
cate din acelagi metal (otel cu continut redus de carbon, otel ino-
xidabil, aluminiu) prin topire, asigurand atat durabilitate fizica,
precum si mecanica. Caldura necesara pentru topire este genera-
ta de un arc electric ce actioneaza intre sdrma (electrod) si piesa
care urmeaza sa fie sudata. Un gaz de ecranare protejeaza atat
arcul, precum si metalul topit faté de atmosfera.

6.0 CONECTAREA S| PREGATIREA ECHIPA-

MENTULUI PENTRU SUDURA

CONECTAT CU ATENTE ACCESORIILE DE SUDURAPENTRU
A EVITA PIERDERILE DE CURENT ELECTRIC SAU SCURG-
EREA GAZELOR PERICULOASE.

RESPECTAT CU STRICTETE STANDARDELE DE SIGURANTA

RETINETI: NU AJUSTATI COMUTATOARELE iN TIMPUL OP-
ERATILOR DE SUDURA PENTRU A EVITA DETERIORAREA
ECHIPAMENTULUL.

VERIFICAT DACAGAZUL ESTE ALIMENTAT PRIN AJUTAJ S
REGLAT AVANSUL ACESTUIA CU AJUTORUL VALVEI RE-
DUCTORULUI DE PRESIUNE.

ATENTIE: DEBITUL GAZULUI DE ECRANARE iN TIMPUL OP-
ERARII IN AER LIBER SAU iN LOCATILE VENTILATE; OP-
ERATILE DE SUDURA NU POT FI PROTEJATE DATORITA
DISPERSIEI DE GAZE DE ECRANARE INERTE.

6.1 SUDURA

1. Deschideti butelia de gaz si ajustati, dupa cum este necesar,
debitul de iesire a gazului. Fixati clama de impamantare pe
un segment al piesei de sudura fara urme de vopsea, plastic
sau rugina.

Selectati curentul de sudura cu ajutorul intrerup&toarelor (Rif.
4 - Figura 1 Pag. 4.) ; tineti cont de faptul c&, cu cat este mai
mare grosimea sudurii, cu atat este necesara mai multa
energie. Primul nivel de setare al intrerupatorului corespunde
unei grosimi minime a sudurii. De asemenea, tineti cont de
faptul ca fiecare setare este caracterizata printr-o anumita vi-
teza de avansare a sarmei care poate fi selectata cu ajutorul
butonului rotativ de reglare (Rif. D - Figura 1 Pag. 4.).

105°

PENTRU O SUDURA OPTIMA, POZITIONATI LAMPA DE
SUDURA IN ACEEASI DIRECTIE PRECUM AVANSUL
SARMEI, iIN MODUL ILUSTRAT iN FIGURA.

6.2 SUDAREA OTELULUI CARBON

Pentru sudura MIG, procesati astfel:

1. Utilizati un gaz de ecranare binar (de obicei un amestec de
AR/CO2 cu proportii intre 75-80% Argon si 20-25% CQO2),
sau amestecuri ternare, cum ar fi AR/CO2/02. Aceste gaze

asigura caldura de sudura si un cordon de sudura uniform si

compact, cu toate ca nivelul de infiltrare este scazut. Utiliza-
rea dioxidului de carbon (MAG) drept gaz de ecranare are ca
efect realizarea unui cordon de suduré subtire si bine infiltrat,
insa ionizarea gazului poate deteriora stabilitatea arcului.
Utilizati o alimentare cu sdrma de aceeasi calitate cu a otelu-
lui care urmeaza sa fie sudat. Utilizati intotdeauna o sarma
de buna calitate; sudura cu sarme ruginite poate cauza de-
fecte de sudura. In general, intervalul de curent aplicabil pen-
tru sdrma utilizata este:

- S&rma O mm x 100 = amperi minimi

- Sarma O mm x 200 = amperi minimi

De exemplu: O filo 1,2 mm= amperi minimi 120 mm/max.
240.

Intervalul de mai sus este utilizat pentru amestecuri de gaz
binare AR/CO2 si cu transfer de scurtcircuit (SCURT).

Nu sudati piese in care este prezentd rugina, uleiul sau un-
soarea.

Utilizati o lamp@ de sudurd potrivita pentru specificatiile cu-
rentului de sudura.

Verificati periodic daca suporturile clamei de Tmpamantare
nu sunt deteriorate si daca nu sunt taiate sau arse cablurile
de sudura (lampa de sudura si impaméantarea), fapt care ar
putea afecta eficienta.

6.3 SUDAREA OTELULUI INOXIDABIL

Sudarea MIG a otelului inoxidabil seria 300 (austenitic) trebuie sa
fie efectuata cu un gaz de ecranare care are un continut ridicat de
Argon si un procent scazut de O2 pentru a stabiliza arcul. Cel mai
des utilizat amestec este AR/O2 98/2.

- Nu utilizati niciodata amestecuri CO2 sau AR/CO2.

- Nu atingeti niciodata sarma.
Materialul de umplere utilizat trebuie sa fie de o calitate mai buna
decét cea a materialului de baz3 iar suprafata de sudura trebuie
sa fie curatata complet.

6.4 SUDAREA ALUMINIULUI

Pentru a suda aluminiul cu MIG, folositi urmatoarele:
1. Gaz de ecranare din Argon 100%.

2. Sarmade umplere cu o compozitie potrivita pentru materialul
de sudura de baza. Pentru a suda To weld ALUMAN si AN-
TICORODAL utilizati s&rmé de silicon 3-5%. Pentru a suda
PERALUMAN si ERGAL utilizati sarma de magneziu 5%.

3. Utilizati o lampa de sudura potrivité pentru sudarea aluminiu-
lui.

6.5 SUDAREA PRIN PUNCTE

Acest tip de sudura este utilizat pentru sudare prin puncte a doua
coli suprapuse si necesita un ajutaj de gaz special.

Montati ajutajul de gaz pentru sudarea prin puncte, apasati-l pe
piesa care trebuie sa fie sudata. Apasati butonul Iampii de sudura;
tineti cont de faptul ca aparatul de sudura va fi detagat de piesa,
in cele din urma. Acest interval de timp este ajustat cu ajutorul co-
menzii regulatorului (Rif. A - Figura 1 Pag. 4.), si trebuie sa fie sta-
bilit in functie de grosimea materialului.

7.0 DEFECTE ALE SUDURII MIG

CLASIFICAREA SI DESCRIEREA DEFECTELOR

Sudurile MIG pot fi afectate de diferite defecte care sunt importe
de identificat. Natura sau forma acestor defecte nu difera de cele
ntalnite in timpul sudurii manuale cu arc cu electrozi acoperiti. Di-
ferenta dintre cele doua operatii constd mai degraba in frecventa
defectelor: de exemplu, porozitatea este mai des intalnita la sudu-
ra MIG, in timp ce incluziunea de zgura este intélnita doar in cazul
sudurii cu electrozi acoperiti.

De asemenea, cauzele si prevenirea defectelor sunt complet diferite.
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Urmatorul tabel prezinta diferitele defecte.

APARITIA DEFECTULUI

CAUZA S| REMEDIERE

NIVEL NEUNIFORM

- Pregétire insuficienta.
- Aliniati marginile si mentineti fixat in timpul sudurii prin puncte.

GROSIME EXCESIVA

- Lipsa a tensiunii de incarcare sau viteza de sudura prea mica.
- Inclinare incorecta a lampii de sudura.
- Diametrul sarmei este prea mare.

METAL INSUFICIENT

- Viteza de sudura este prea mare.
- Tensiunea de sudura este prea mica.

CORDON DE SUDURA OXIDAT

- Sudati in canal daca utilizati un arc lung.

- Reglati tensiunea.

- Sarma este indoitd sau iese prea mult din tubul de ghidare a sarmei.
- Viteza avansului sarmei este incorecta.

INFILTRARE INSUFICIENTA

d

- Inclinare incorecti a lampii de sudura.

- Distanta neregulata sau insuficienta.

- Tubul de ghidare a sarmei este uzat.

- Viteza sarmei este prea mica pentru tensiunea utilizata sau pentru viteza de su-

are.

INFILTRARE EXCESIVA

- Viteza sarmei este prea ridicata.
- Inclinare incorecta a lampii de sudura.
- Distanta prea mare.

- Distanta este prea mica.

Rl R

LIPSA TOPIRII - Taiati sau rectificati sudura, dupa care repetati.
- Viteza de sudura este prea mare. (Acest defect este detectat cu usurinta la fata
CANALE ) M . Los e . ) ’ ’
locului de catre sudor si trebuie sa fie corectat imediat.)
8.0 iNTRE'[INEREA GENERALA 8.1 INTRETINEREA LAMPII DE SUDURA:

DECONECTATI SURSA DE CURENT DE LA RETEAUA DE AL-
IMENTARE iNAINTE DE A EFECTUA LUCRARI DE iNT-
RETINERE.

La fiecare 5-6 luni, indepartati praful acumulat in interiorul unit&tii
de sudura cu un jet de aer comprimat urcat (dupa demontarea pa-
nourilor laterale).

EVITATI MISCARILE DE iINDOIRE CARE AR PUTEA DETERI-
ORA SAU STRANGULA LAMPA DE SUDURA. NU DEPLASATI
NICIODATA SURSA DE CURENT PRIN TRAGEREA LAMPII
DE SUDURA.

VERIFICATI PERIODIC STAREA LAMPII DE SUDURA
DEOARECE ESTE PIESA EXPUSACEL MAI MULT LA UZURA

6

1. AJUTAJUL DE GAZ (6): la intervale regulate, aplicati pulveri-
zator de sudura si curétati interiorul ajutajului de materiale rezidu-
ale.

Pentru a Tnlocui ajutajul:
- Rotiti ajutajul n sensul acelor de ceasornic pentru a-l de-
monta
- Montati noul ajutaj de gaz.

2. TUB DE GHIDARE A SARMEI (7): verificati uzura canalului de
trecere a s&rmei prin tub. Daca este necesar, inlocuiti.
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INTRETINEREA GENERALA

Pentru a Tnlocui ajutajul: 8.2

- Rotiti ajutajul de gaz (6) in sensul acelor de ceasornic pen-

tru a-l desface.

- Desurubati tubul de ghidare a sarmei (7).

- Apasati butonul Iampii de sudurd; dupa cateva momente,
Sérma va iesi din lampa de sudura.

- Montati noul tub de ghidare a sarmei (7).
- Tnlocuiti ajutajul de gaz (6).
- Taiati surplusul de sarma.

TIPURI DE CAUZE

DE DEFECTARE POSIBILE

Cablu de alimentare defect (una sau mai multe

Nicio functie nu este activata.
’ faze sunt deconectate).

CONECTAREA LAMPII DE SUDURA

inainte de a conecta lampa de sudura, verificati dacd mangonul
sarmei (18) este potrivit pentru sarma utilizata:

19 18
' |
o -

21/

- ALBASTRU O 1,5 pentru sarma O 0,6 — 0,8 mm.

- ROSU O 2.0 pentru s&rma O 1 — 1,2 mm. (Culoarea
mangonului pentru sarma de otel).

VERIFICARI S| REMEDIERI

Verificati si remediati.

Siguranta arsa.

Tnlocuiti.

Avans de sarma neregulat. Presiune a arcului insuficienta.

Incercati sa strangeti butonul de reglare rotativ.

Mansonul de ghidare a sarmei este blocat.

Tnlocuiti.

Cursa gresita — necorespunzatoare pentru
sarma sau cu un grad excesiv de uzura.

Résuciti rola sau schimbati-o.

Frana pe bobina excesiva.

Eliberati frdna cu ajutorul surubului de ajustare.

Sarma ruginitd, infasuratd necorespunzator si
de proasta calitate, cu bobine incélcite sau su-
prapuse, etc.

Remediati prin tragerea bobinelor defecte. Daca problema persista,
inlocuiti rola de s&rma.

Putere de sudura redusa. Cablul de impamantare nu este conectat.

Verificati starea cablului de alimentare si legarea stabild a clamelor de
impamantare pe piesa de prelucrat care nu trebuie s& contina rugina,
unsoare si vopsea

Conexiune a intrerupdtoarelor detasata sau
slabita).

Daca este cazul, verificati, strangeti sau inlocuiti.

Contactor defect.

Verificali starea contactelor si eficienta mecanica a contactorului.

Redresor defect

Efectuali o inspectie vizuald a semnelor de ardere; daca sunt pr-
ezente, Tnlocuiti redresorului.

Suduri poroase sau spongioase.  Absenta gazului.

Verificati prezenta gazului si a presiunii de alimentare a gazului.

Tiraje de aer in zona de sudura.

Utilizati o ecranare corespunzatoare. Dacd este cazul, mariti presiu-
nea gazului.

Orificii infundate ale difuzorului compresorului.

Curétati orificiile infundate cu ajutorul aerului comprimat.

Scurgeri de gaz cauzate de sparturi ale orifici-
ilor de alimentare.
Ventil electromagnetic blocat.

Verificati si inlocuiti componenta defecta.
Verificati functionarea ventilului electromagnetic si conexiunea elec-
trica.

Suduri poroase sau spongioase.  Regulatorul presiunii este defect.

Verificati functionarea prin demontarea furtunului de conectare a reg-
ulatorului de presiune la sursa de curent.

Gaz sau sarma de proasta calitate.

Gazul trebuie s3 fie foarte uscat; schimbati butelia sau utilizati un alt
tip de sarma.

Alimentarea cu gaz nu poate fi int-

M Valva electromagnetica uzata sau murdara.
rerupta.

Desfaceti valva electromagnetica, curatati orificiul i obturatorul.

Declansatorul Ilampii de sudura este defect; ca-
blurile de comanda sunt deconectate sau de-
fecte.

Apasarea declansatorului lampii
de sudura nu are nici un rezultat.

Demontati fisa de conectare si scurtcircuitati polii; daca aparatul
functioneaza corespunzétor, verificati cablurile si declansatorul lampii
de sudura.

Siguranta arsa.

inlocuit,i cu o siguranta de aceeasi putere nominala.

intrerupétorul general este defect.

Curatati cu aer comprimat. Verificati cablurile pentru a vedea daca
acestea sunt bine fixate; daca este cazul, inlocuiti intrerupatorul.

Circuit electronic defect.

Tnlocuiti circuitul.
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TECHNICKY POPIS

1.0 TECHNICKY POPIS

1.1 POPIS

KOMPAKTNE ZVARACIE STROJE S INTEGROVANYM PODA-
VAGOM DROTU A

ZVARACIE STROJE PRE TECHNOLOGIE MIG/MAG, KTORE
MOZU ZVARAT NiZKOUHLIKOVU OCEL, KOROZIIVZDORNU
OCEL A HLINIK. ] ) )
VOLITELNA VERZIA PRE ZVARANIE PLNYM DROTOM BEZ
POUZITIA PLYNU.

1.2 STITOK S UDAJMI
MAXISTAR 250T
PRIMAR
Trojfazové napéjanie 400 V
Frekvencia 50 Hz
Uginna spotreba 55A
Najvyssia spotreba 11A
SEKUNDAR

Svorkové napéatie 18 + 35V
Zvaraci prud 35A+200A
Pracovny cyklus 25% 200 A
Pracovny cyklus 60% 130 A
Pracovny cyklus100% 100 A
Trieda ochrany IP 23
Trieda izolacie H
Hmotnost Kg. 54
Rozmery mm 440 x 670 x 750
Eurépske normy EN 60974.1 / EN 60974.10

MAXISTAR 280T

PRIMAR
Trojfazové napajanie 400 V
Frekvencia 50 Hz
Uginna spotreba 55A
Najvyssia spotreba 10A
SEKUNDAR

Svorkové napétie 17 + 35V
Zvaraci prud 27 A +200A
Pracovny cyklus 30% 200 A
Pracovny cyklus 60% 140 A
Pracovny cyklus100% 110 A
Trieda ochrany IP 23
Trieda izolacie H
Hmotnost Kg. 71
Rozmery mm 500 x 870 x 950
Eurépske normy EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3

PRACOVNY CYKLUS A PREHRIATIE

Pracovny cyklus je Udaj v percentach z 10-minttového intervalu,
pocas ktorého moze zvaraci stroj plynulo zvarat bez prehriatia. Ak
sa stroj prehreje, zvaraci prad sa zastavi a suvisiaca kontrolka sa
rozsvieti. V takom pripade nechajte stroj chladnuf priblizne 15 mi-
nut a — pri modeli 250 A Alu pred opakovanym spustenim — znizte
Uroven zvaracieho prudu a suvisiaceho napétia alebo znizte ¢as
prace.

Priklad: 250 A — 30 % znamena pracu pocas 3 minit pri 250 A’ s
¢asom prestavky 7 minat.

1.4 VOLT - AMPEROVE CHARAKTERISTIKY

Voltampérové charakteristiky zobrazuju najvyssie vystupné prudy
a napatie zvaracieho stroja.
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2.0 MONTAZ

DOLEZITE PRED PRIPOJENIM PRIPRAVOU ALEBO
POUZTIM ZARIADENIA SI PREGTAJTE CAST 1.0 BEZ-
PECNOSTNE OPATRENIA

2.1 PRISLUSENSTVO STROJA

1. Pre doviSenie montéze stroja vybalte zariadenie a suciastky,

2. Stroj ponechajte na drevenej palete a na odmontovanie 8
skrutiek spod predného panela (Styri nafavo a Styri napravo)
pouzite kI'G¢ €. 13 ; namontujte tam dve otoéné vozikové ko-
lieska a skrutky znovu namontuijte.

3. Odmontujte dve skrutky zachytavajuce stroj o paletu, umiest-
nené na podpere plynovej nadoby.

4. Zfahka zodvihnite zadnl ¢ast stroja, aby ste pootocili pale-
tou, a takto uvolnili zadnu Gast.

5. Z napravy odmontujte skrutky a pokracujte montazou pev-
nych kolies.

2 SK
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MONTAZ
6. Namontuje rukovéte. 2. Na nadobu priskrutkujte tlakovy reduktor (zoslabovac).

3. Pripojte rarku vychadzajucu zo zadného panela zvaracieho
stroja na tlakovy reduktor.

4. Nastavte vystup z tlakového reduktora na najnizSiu hodnotu.

5. omaly otvorte ventil nadoby.

26  MONTAZ BUBNA S DROTOM

1. Nasadte dr6tovy bubon na cievku tak, aby sa otacali spolu.

2. Nastavte brzdu cievky stredovou maticou tak, aby sa bubon
lahko otacal (na niektorych cievkach nie je nastavovaciu ma-
ticu vidiet, ale je pristupna po vytiahnuti jazycka zarazky)

3. Otvorte horny mostik jednotky podavania drétu.

4. Skontrolujte, ¢i su kladky vhodné pre priemer pouzitého dré-
tu, ak nie, tak ich vymente.

5. Dr6t na konci zarovnajte a odstrihnite z neho.

6. Prevleéte drot ponad dve spodné kladky a vlozte ho do pripa-
jacej rarky horaka, az pokym riou prejde zhruba 10 cm von.

7. Uzavrite horny mostik podavacej jednotky drétu a skontroluj-
te, €i je drot umiestneny v danej Strbine.

8. Pripojte horék a vloZte ast s prec¢nievajlucim drétom do ob-
jimky, sledujic, ¢i riadiace koliky spravne vosli do 1620k, a Ci
je matica pripojky uplne dotiahnuta.

2.7 ZAPNUTIE

- - 1. Zapnite stroj. (Odkaz 3, - Obrazok 1 Strana 4.)
2.2 PRIPOJENIE ZDROJA NAPAJANIA KU HLAVNEMU 2. Hlavny vypinag prepnite to strednej polohy (Odkaz 4, - Obra-
ELEKTRICKEMU ROZVODU zok 1 Strana 4.).
i X A A 3. Z horaka odmontujte dyzu a vedenie dr6tu, stlacte tlacidlo a
AK SA ZDROJ NAPAJANIA VYPNE POCAS ZVARANIA, MOZE PP , . P o
TO MATZA NASLEDOK VAZNE POSKODENIE ZARIADENIA. drét vsivaite, pokym prejde cez predn ast horaka. Pri vsi-
T o T vani drétu cez horak pouzite ruéne otaané koliesko na na-
1. Skontrolujte, i je elektrlclga,zasuvka vybavend poistkou uve- stavenie sily, ktort vyvodi tlakova kladka drétu na podavaciu
denou na parametrovom Stitku. kladku. Nastavenie musi zaistit, Ze sa zvaraci drét bude po-
2. Pred pripojenim zasuvky skontroluje, ¢i napétie hlavného stvat pravidelne bez pre$mykovania na kladkéach a bez de-
elektrického rozvodu zodpoveda pozadovanému napéjaniu, forméacie. Horak upevnite o vhodné vedenie drétu zvolené
aby sa predi$lo poskodeniu generatora. podla pouzitého drotu.
23 OBSLUHA A PREPRAVA NAPAJACIEHO ZDROJA
BEZPECNOST PRACOVNIKA: ZVARACSKA KUKLA / PRILBA
— RUKAVICE - TOPANKY S VYSOKOU KLENBOU / VYSOKE
TOPANKY . P . N .
Stroj sa da jednoducho zodvihnut, prendsat a obsluhovat, treba ZVARACI DROT MOZE SPOSOBIT ZRANENIE.
vSak vzdy dodrzat nasledovné opatrenia: Horakom nikdy nemierte na teleso / telo alebo na
1. Nedvihajte za rukovate. iné kovy pri odvijani zvaracieho drétu.
2. Napajaci zdroj a jeho doplnky pred dvihanim alebo obsluhou 4. Zaistite rirku vedenia dr6tu, a skontroluje, Ci priemer zodpo-
vzdy odpojte z elektrického rozvodu. veda pouzitému drétu.
3. Zariadenie nevleéte, netahajte alebo nedvihajte za kable. 5. Dyzu nasadte nazad.
4. Pre manipuldciu so strojom ho zdvihajte zospodu vhodnymi 6. Otvorte ventil plynovej nadoby.
nylonovymi pasmi. 7. Na zvarok pripojte uzemnovaciu svorku na miesto bez hrdze,
o4 VOLBA MIESTA nateru, mastnoty alebo plastu.

V MIESTACH S PRITOMNOSTOU BENZINU ALEBO PR-

CHAVYCH KVAPALIN JE POTREBNA OSOBITNA MONTAZ

PRI UMIESTNOVANI ZARIADENIA ZAISTITE, ABY SA

DODRZALI NASLEDOVNE POKYNY:

1. Pracovnik musi mat bezproblémovy pristup ku ovladacom a
pripojeniam zariadenia.

2. Na urcenie potrebného prikonu pouzite vykonovy Stitok.

3. Zariadenie neumiestiiujte do obmedzenych alebo uzavre-
tych priestorov. Vetranie zdroja energie je mimoriadne déle-
zité. Vyhybajte sa praSnym alebo znecistenym miestam, kde
by sUstava mohla nasat prach alebo iné predmety.

4. Zariadenie (vratane pripajacieho vedenia) nesmie zabloko-
vat chodby alebo pracovné ¢innosti inych osob.

5. Polohu zdroja energie zabezpeéte proti padu alebo prevr-
hnutiu. Ak je zariadenie umiestnené nad hlavou, majte na
mysli riziko padu.

25 BEZPECNA MONTAZ PLYNOVEJ NADOBY

1. Nadobu umiestnite do zadnej €asti zvaracieho stroja a za-
bezpedte ho pritomnou retazou.
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POPIS OVLADACOV PREDNEHO PANELA

3.0 POPIS OVLADACOV PREDNEHO PANELA
3.1 PREDNY PANEL
Obrdzok 1.

| _ como MAXISTAR

|

280T

=1

Pripojenie Euro horaka.

Kontrolka prehriatia stroja.

Hlavny vypinac.

Komutator (krokovy spinac) regulacie zvaracieho napétia.
5. Uzemnovaci kébel.

A Potenciometer regulécie ¢asu pri bodovom zvarani.

HpODp =

B Potenciometer regulacie ¢asu udrzania zvaracieho vykonu

C Potenciometer regulacie ¢asu zrychlenia motora podavania
drétu.

D Potenciometer regulacie rychlosti podavania drétu.

4.0 VOLITELNE (V POUZITi S PLNYM DROTOM)

Vas zvéraci stroj (ak sa objednal s volitelnou vybavou) méze po-
uzit osobitny piny drét s @ 0.9 mm, ktory nevyZaduje pouzitie
ochranného plynu. Na rozdiel od elekirédového zvérania nezane-
chava tento drét trosku, a ponika vacsi prievar hisenice s ovela
nizSou Ciarovou absorpciou.

PresvedCte sa o spravnej polarite zvarania:

»ZMENA POLARITY” BEZ PLYNU

Obrazok 2.

POUZITE S DROTOM A OCHRANNYM PLYNOM NA ZVARA-
NIE NiZKOUHLIKOVEJ OCELE.

»ZMENA POLARITY” S PLYNOM
Obrdzok 3.

Ako ochranné plyny mozno pouzit CO2 alebo zmes Ar/CO2.

41 ZVARANIE HLINiKA

Zvaraci stroj nastavte pre zvaranie nizkouhlikovej ocele s nasle-
dovnymi obmenami:

1. Pouzite nadobu obsahujucu Cisty argon.

2. Namontujte bubon s hlinikovym drétom s & 0,8 mm.

3. Namontujte kontaktnd dyzu s @ 1 mm.

4.2 ZVARANIE KOROZIIVZDORNEJ OCELE

Zvaraci stroj nastavte pre zvaranie nizkouhlikovej ocele s nasle-
dovnymi obmenami:
1. Pouzite nadobu obsahujiucu zmes Ar/CO2.

2. Namontujte bubon s drétom z koréziivzdornej ocele s @ 0,8
mm.

ZAKLADNE INFORMACIE TYKAJUCE SA
ZVARANIA MIG

5.0

Zvaranie MIG je autogénne, t.j. dovoluje zvaranie kusov vyrobe-
nych z rovnakého kovu (nizkouhlikova ocel, kordziivzdorna ocel,
hlinik) ich roztavenim, zaru€ujuc fyzikalnu a mechanickd plynu-
lost. Teplo potrebné na roztavenie sa tvori elektrickym oblikom,
ktory hori medzi drétom (elektrédou) a zvaranym kusom. Ochran-
ny plyn chrani oblik aj roztaveny kov pred atmosférou.

4 sK



PRIPOJENIE A PRIPRAVA ZARIADENIA NA ZVARANIE.

SK

6.0 PRIPOJENIE A PRIPRAVA ZARIADENIA NA

ZVARANIE.

ZVARACIE DOPLNKY PRIPOJTE POZORNE, ABY STE SA
VYHLI STRATAM VYKONU ALEBO UNIKU NEBEZPECNYCH
PLYNOV.

POZORNE DODRZUJTE BEZPECNOSTNE NORMY.

POZNAMKA: PREPINACE NENASTAVUJTE POCAS
ZVARACICH PRAC, ABY NEDOSLO KU POSKODENIU ZARIA-
DENIA.

SKONTROLUJTE, A PLYN TEQE DYZOU, A TOK NASTAVTE
REDUKCNYM TLAKOVYM VENTILOM.

VAROVANIE: PRI PRACACH VONKU ALEBO NA VE-
TRANYCH MIESTACH CHRANTE TOK PLYNU, INAK
ZVARACIE PRACE NEBUDU KVOLI ROZPTYLU INERTNYCH
OCHRANNYCH PLYNOV ZABEZPECENE

6.1 ZVARANIE

1. Otvorte plynovi nadobu a nastavte vystupny tok plynu podia
potreby. Pripevnite uzemnovaciu svorku na zvarok na miesto

bez nateru, plastu alebo hrdze.

Prepinaémi (Odkaz 4 - Obrazok 1 Strana 4.) zvolte zvaraci
prud; nezabudajte, ze ¢im vacsia zvarovana hrabka, tym je
potrebny vyssi vykon. Prvé nastavenie prepinaca je vhodné
pre zvaranie najmenS$ich hrubok. Berte do Uvahy aj to, ze
kazdé nastavenie zodpoveda urcitej rychlosti podavania
drétu, ktord sa dé zvolif nastavovacim kolieskom (Odkaz D -
Obrazok 1 Strana 4.).

105°

PRE OPTIMALNE ZVARANIE, DRZTE HORAK V ROV-
NAKOM SMERE, AKO JE PODAVANIE DROTU, AKO TO
UKAZUJE OBRAZOK.

6.2  ZVARANIE UHLIKOVYCH OCELi

Pri zvarani MIG postupuijte nasledovne

1. Pouzite dvojzlozkovy ochranny plyn (bezne je to zmes Ar a
CO2, s 75 az 80 % argénu a 20 az 25 % CO2) alebo trojzloz-
kovu zmes Ar/CO2/02. Tieto plyny poskytuju zvaracie teplo
a rovnomernu a celistvd hdsenicu, hoci prievar je nizky. Po-
uzitim oxidu uholnatého (MAG) ako ochranného plynu sa do-
sahuje tenka husenica s dobrym prievarom, ale ionizacia

plynu méze narusit stalost oblika.

2. Pouzite podavany drét rovnakej akosti ako je zvarana ocel.
VZzdy pouzivajte drét dobrej akosti; zvaranie zhrdzavenymi
drétmi moéze spbsobit chyby zvaru. Vo vSeobecnosti je roz-
sah pouzivanych pradov pre dréty takyto:

- @ drétu mm x 100 = najmensi prud

- @ dr6tu mm x 200 = najvacsi prad

240 A
Nezvarajte skorodované, zaolejované alebo mastné dielce.
Pouzite horak vhodny pre dané parametre zvaracieho pradu.

Pravidelne skontrolujte, ¢i nie st €elfuste uzemrovacich svo-
riek poSkodené, a ¢i zvaracie kable (pre horak a aj uzemrio-
vaci) nie su preseknuté alebo prehorené, ¢o by mohlo zhorsit
Gcinnost.

ZVARANIE KOROZIIVZDORNEJ OCELE

&

6.3

Zvaranie (austenitickej) koréziivzdornej ocele triedy 300 technolé-
giou MIG sa musi uskutoénit s ochrannym plynom s vysokym ob-
sahom argénu a malym podielom O2 na stabilizaciu oblika.
Najbeznej$ou pouzivanou zmesou je Ar/O2 98/2.

- Nikdy nepouzivajte CO2 alebo zmesi Ar/CO2.

- Nikdy sa nedotykajte drotu.
Pouzity pridavny material musi mat vy$8iu akost ako zakladny
material, a miesto zvarania musfi byt Uplne cisté.
6.4  ZVARANIE HLINIKA

Pri zvarani hlinika technolégiou MIG pouzite nasledovné:

1.
2.

100 % argén ako ochranny plyn.

Pridavny material so zlozenym vhodnym ku zvaranému za-
kladnému materialu. Na zvaranie ALUMAN-u a ANTICORO-
DAL-u pouzite drét s obsahom 3 az 5 % kremika. Na
zvaranie PERALUMAN-u a ERGAL-u pouzite dr6t s obsa-
hom 5 % hor¢ika.

Pouzite horak uréeny na zvaranie hlinika.
BODOVE ZVARANIE

Tento spbsob zvarania sa pouziva pre bodové zvaranie dvoch
prekryvajucich sa plechov a pozaduje pouzitie osobitnej plynove;j
dyzy.

Nasadte plynovu dyzu na bodové zvaranie, potlacte ju oproti
miestu, ktoré sa ma zvarat. Stlacte tladidlo na horaku; majte na
pamaéti, ze zvarad/zvaraci stroj sa pripadne oddiali od zvarku. Vte-
dy je periéda udana riadenim ¢asovym spinaéom (TIMER-om, od-
kaz A - Obrazok 1 Strana 4.) a musi sa nastavif v zavislosti na
hribke materialu.

3.
6.5

7.0 CHYBY PRI ZVARANI MIG

ROZTRIEDENIE A POPIS CHYB

Zvary vyhotovené technoldgiou MIG méZzu byt ovplyvnené rozli¢-
nymi chybami, ktoré je dolezité rozpoznat. Tieto chyby sa tvarom
alebo pévodom neodliSuju od tych, ktoré sa vyskytnu pri ru€énom
oblukovom zvarani obalenymi elektrédami. Rozdiel medzi dvomi
technolégiami je skor v mnozstve chyb: napriklad pérovitost je
CastejSia pri zvarani MIG, zatial o troskové vmestky sa vyskytuju
len pri zvarani obalenou elektrédou.

Pri€iny a predchadzanie tymto chybam su tiez velmi réznorodé.
Nasledovna tabulka ukazuje ré6zne chyby.

CHYBA VZHLAD

PRIiCINA A NAPRAVA

NEROVNY POVRCH

- Nedostato¢n4 priprava
- Vyrovnajte hrany a drzte ich po€as bodového zvérania

NADMERNA HRUBKA

—
—

- Nulové napétie alebo prili§ nizka rychlost zvarania.
- Nespravny sklon horaka.
- Prili§ velky priemer drotu.
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VSEOBECNA UDRZBA

CHYBA VZHLAD

PRIiCINA A NAPRAVA

NEDOSTATOK KOVU

- Prili§ vysoka rychlost zvarania.
- Prili§ nizke zvaracie napatie pre zvaracie prace.

ZOXIDOVANA HUSENICA

- Pri pouziti dlhého obltka zvarajte v kanali.

- Nastavte napatie.

- Dr6t sa ohol alebo prili§ vyénieva z rarky na vedenie drétu.
- Nespravna rychlost podavania drotu.

NEDOSTATOCNY PRIEVAR

- Nespravny sklon horaka.

- Nespravna alebo nedostato¢na vzdialenost.

- Predratie rarky na vedenie drétu.

- Prili§ nizka rychlost podavania drétu pre pouzité napétie alebo rychlost zvarania.

PRILISNY PRIEVAR

- Prili$ vysoka rychlost podavania drotu.
- Nespravny sklon horéka.
- Nadmernd vzdialenost.

STUDENY SPOJ/NEPREVARENE
MIESTO

- Prili§ kratka vzdialenost.
- Zdrsnite alebo obruste zvar, potom zopakujte.

KANALIKOVANIE

iih i EE

- Prili§ vysoka rychlost zvarania. (Tato chybu moze zvara¢ jednoducho rozpoznat
pohradom, a ihned' napravit.)

8.0 VSEOBECNA UDRZBA

PRED VYKONANIM AKEJKOLVEK UDRZBY ODPOJTE
ZDROJ NAPAJANIA Z HLAVNEHO ELEKTRICKEHO ROZ-
VODU.

Kazdych 5 az 6 mesiacov odstraite nahromadeny prach z vnutra
zvaracej jednotky pradom suchého stlaceného vzduchu (po od-
straneni bocnych panelov).

BUDTE MIMORIADNE POZORNi, ABY STE SA VYHLI _
OHYBANIU HORAKA, KTORE MOZE POSKODIT A UPCHAT
HORAK. ZDROJ ENERGIE NIKDY NEPREMIESTNUJTE
TAHANIM ZA HORAK.

STAV HORAKA, KTORY JE DIELCOM NAJVIAC VYSTA-
VENYM OPOTREBENIU PRAVIDELNE KONTROLUJTE.

8.1 UDRZBA HORAKA:

6

1. PLYNOVA DYZA (6): pravidelne pouzivajte zvaraci sprej a
ocistite vnutrajSok dyzy od zvySkov.

Vymena dyzy:

- Dyzu otacajte doprava, aby ste ju odpajili.

- Nasadte novu plynovu dyzu.
2. RURKA VEDENIA DROTU (7): skontrolujte opotrebenie prie-
chodu dr6tu v rurke. V pripade potrebu vymernite.
Vymena dyzy:

- Dyzu (6) otacajte doprava, aby ste ju odpajili.

- Odskrutkujte rdrku vedenia drétu (7).

- Stlacte tlagidlo na horaku; po niekolkych sekundach sa drét
vysunie z hrdla horaka.

- Nasadte novd rurku vedenia drétu (7).
- Vymente plynovu dyzu (6).
- Odrezte presahujuci drét.

8.2 PRIPOJENIE HORAKA

Pred pripojenim horéka sa presvedcte, Ci priemer puzdra (18)
dr6tu zodpoveda pouzitému drétu.

18
' |

21

- MODRE @ 1,5 pre droty @ 0,6 az 0,8 mm
- CERVENE @ 2,0 pre droty @ 1 az 1,2 mm
(Farba puzdra drétu pre ocelové droty.)

6 SK



VSEOBECNA UDRZBA SK

DRUH PORUCHY

Ziadna funkcia nepracuije.

MOZNE PRICINY
Chybny kabel napajania (odpojena jedna alebo
viac faz).

KONTROLA A NAPRAVA

Skontrolujte a napravte.

Vyhorena poistka.

Vymerite.

Nepravidelné podavanie drétu.

Nedostato¢ny tlak pruziny.

Skuste utiahnut nastavovacie koliesko.

Puzdro vedenia drétu je zablokované.

Vymerite.

Nespravne tempo — nevhodné pre drét, alebo
nadmerne opotrebujlce.

Otocte kladkou alebo ju vymerite.

Nadmerné brzdenie na cievke.

Nastavovacou skrutkou uvolnite brzdu.

Zoxidovany, zle navinuty drot nizkej akosti s
pomotanymi alebo prekryvajucimi sa cievkami,
atd.

Napravte odstranenim chybnych cievok. Ak problém pretrvava,
vymerite bubon s drétom.

Znizeny zvaraci vykon

Uzemnovaci kabel nie je pripojeny.

Skontroluje, ¢i je kdbel napajania v dobrom stave, a presvedcte sa, ¢i
sU svorky pevne prichytené ku pracovnému miestu, ktoré nesmie byt
zhrdzavené, zaolejované, alebo natreté.

Oddelené alebo uvolnené spojenie na prepin-
acoch.

Podra potreby skontroluje, utiahnite alebo vymerite.

Chybny stykac.

Skontroluje stav kontaktov a mechanickej G¢innosti stykaca.

Chybny usmernovac.

Pohladom skontrolujte zndmky obhorenia, ak st pritomné, us-
mernovacé vymerite.

Pérovité alebo hubovité zvary.

Ziadny plyn.

Skontroluje pritomnost plynu alebo tlak plynovej dodavky.

Ukosy v mieste zvaru.

Pouzite vhodnu clonu. Ak je to potrebné, zvyste tlak dodavky plynu.

Zapchané dierky v difGzore/rozprasovaci

Upchané dierky vycistite tlakovym vzduchom.

Unik plynu z dévodu prasknutia napajacich
hadic.
Ventil solenoidu zablokovany.

Skontroluje a vymerite chybné stciastky.
Skontroluje ¢innost solenoidu a elektrické spojenie

Pérovité alebo hubovité zvary.

Chybny regulator tlaku.

Skontroluje ¢innost odstranenim hadice spéjajlcej regulator tlaku a
zdroj energie.

Nizka akost plynu alebo drétu.

Plyn musi byt mimoriadne vysuseny, vymerite valec alebo pouzite drét
iného druhu.

Dodavka plynu sa nevypina.

Zodraty alebo znedisteny solenoidovy ventil.

Solenoid rozoberte; vycistite otvor a tesniaci kruzok

Stlac¢anie kohutika na horaku
nema ziadny ucinok.

Chybny kohutik horaka, odpojené alebo
poskodené ovladacie kable.

Odmontujte zastrcku pripojenia horéka a zoskratujte pély; ak stroj
pracuje spravne, skontroluje kable a kohutik horaka.

Vyhorena poistka.

Vymerite ju za novU rovnake;j triedy.

Chybny hlavny vypinag.

Precistite ho tlakovym vzduchom. PresvedCte sa, ¢i sU droty pevne
zabezpecené, ak je to potrebné, vypina¢ vymernte.

Chybny elektronicky obvod.

Obvod vymernte

7 SK
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1.0 TECHNICKY POPIS

1.1 POPIS

KOMPAKTNi SVARECI STROJE S INTEGROVANYM PODA-
VACEM DRATU A

SVARECI STROJE PRO TECHNOLOGIE MIG/MAG, KTERE

MUZOU SVARET NiZKOUHLIKOVOU OCEL, KOROZI ODOL-
NOU OCEL A HLINIK.

VOLITELNA VERZE PRO SVARENi PLNYM DRATEM BEZ

POUZITi PLYNU.

1.2 STITEK S UDAJI
MAXISTAR 250T
PRIMARNI
T¥ifazové napajeni 400 V
Frekvence 50 Hz
Uginna spotfeba 55A
Nejvyssi spotfeba 11A
SEKUNDARNI

Svorkové napéti 18 = 35V
Svéfeci proud 35A+200A
Pracovni cyklus 25% 200 A
Pracovni cyklus 60% 130 A
Pracovni cyklus 100% 100 A
T¥ida ochrany IP 23
Ttida izolace H
Hmotnost Kg. 54
Rozméry mm 440 x 670 x 750

Evropské normy EN 60974.1 / EN 60974.10

MAXISTAR 280T
PRIMARNI
Trifazové napéjeni 400 V
Frekvence 50 Hz
Uginna spotfeba 55A
Nejvy$si spotfeba 10A
SEKUNDARNI
Svorkové napéti 17 = 35V
Svéreci proud 27 A +200A
Pracovni cyklus 30% 200 A
Pracovni cyklus 60% 140 A
Pracovni cyklus 100% 110 A
T¥ida ochrany IP 23
Ttida izolace H
Hmotnost Kg. 71
Rozméry mm 500 x 870 x 950

Evropské normy EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 PRACOVNI CYKLUS A PREHRATI

Pracovni cyklus je udaj v procentech z 10-minutového intervalu, v
dobé kterého mlze svareci stroj plynule svaret bez prehrati. Jestli
se stroj prehieje, svarfeci proud se zastavi a souvisejici kontrolka
se rozsviti. V takovémto pfipadu nechte stroj chladnout pfiblizné
15 minut a — pfi modelu 250 A Alu pfed opakovanym spusténim —
snizte Uroven svareciho proudu a souvisejiciho napéti anebo
snizte ¢as prace.

Pfiklad: 250 A — 30 % znamena praci po dobu 3 minut pfi 250 A s
Casem prestavky 7 minut.

1.4 VOLT - AMPEROVE CHARAKTERISTIKY

Voltampérové charakteristiky zobrazuji nejvy$si vystupni proudy
a napéti svafovaciho stroje.
40

35

30

Z>

25

/V

20

15

10

o o o 0o @9 ©@ @ @ Q@ 9 © 9 9 A
N § ©® ® ©O N F © ® © 4 F ©
- - - - - & N & N

2.0 MONTAZ

DULEZITE: PFED PRPOJENIM, PRPRAVOU ANEBO POUZTIM
ZAHZENI SI PFECTETE CAST 1.0 BEZPECNOSTNi OPATRENI

2.1 PRISLUSENSTVi STROJE

1. Pro dovrSeni montaze stroje vybalte zafizeni a soucastky,
2. Stroj ponechte na dievéné paleté a na odmontovani 8 Sroubl
spod predniho panelu (Gtyfi nalevo a tyfi napravo) pouzijte
kli¢ ¢. 13; namontujte tam dvé oto¢né vozikové kolecka a
Srouby znovu namontujte.

Odmontuijte dvé skrutky zachytavajici stroj o paletu, umistné-
né na podpére plynové nadoby.

Zlehka zvednéte zadni €ast stroje, abyste pootodili paletou,
a takto uvolnili zadni ¢ast.

Z napravy odmontujte Srouby a pokracujte montazi koles.

2Cs



CS MONTAZ
6. Namontuje rukojeté. 3. Pripojte trubku vychazejici ze zadniho panelu svafovaciho
stroje na tlakovy reduktor.
4. Nastavte vystup z tlakového reduktoru na nejnizsi hodnotu.
5. Pomalu otevfete ventil nadoby.
2.6 MONTAZ BUBNA S DRATEM
1. Nasadte dratovy buben na civku tak, aby se otacely spolu.
2. Nastavte brzdu civky stfedovou matici tak, aby se buben leh-
ce otacel (na nékterych civkach neni nastavovaci matici
vidét, ale je pfistupnd po vytahnuti jazyka zarazky)
3. Otevrete horny mostik jednotky podavani dratu.
4. Zkontrolujte, zda jsou kladky vhodné pro primér pouzitého
dratu, jestli neni, tak je vymérite.
5. Drat na konci zarovnejte a odstfihnéte z ného.
6. Prevleéte drat ponad dvé spodni kladky a vlozZte ho do pfipo-
jovaci trubky hoféaku, az pokut pfes ni projede pfiblizné o 10
cm ven.
7. Uzavfete horny mostik podavaci jednotky dratu a zkontroluj-
te, zda je drat umistnény v dané Stérbiné.
8. Pripojte hofak a vlozte ¢ast s presahujicim dratem do objim-
ky, sledujic, ¢i usmérniovaci koliky spravné vesli do lizek, a
zda je matice pfipojky Uplné dotahnuta.
2.7  ZAPNUTI
1. Zapnéte stroj. (Odkaz 3 - Obrazek 1 Strana 4.)
2.2 PRIPOJENIi ZDROJE NAPAJENI K HLAVNIMU ELEK- 2. Hlavni vypina¢ pfepnéte do stfedni polohy (Odkaz 4 - Obora-
TRICKEMU ROZVODU zek 1 Strana 4.).
. . . L 3. Z horaka odmontujte trysku a vedeni dratu, stlacte tlacitko a
JESTLI SE ZDROJ NAPAJENI VYPNE V DOBE SVAFENI, MUZE drat vsouvejte, pokut projde pfes predni ¢ast horaku. Pfi
TO MIT ZA NASLEDEK ZAVAZNE POSKOZENI ZARZENI. vsouvani dratu pfes hofak pouzijte ruéné otacené kolecko na
1. Zkontrolujte, zda je elektrickd zasuvka vybavenda pojistkou nastaveni sily, kterou vyvodi tlakova kladka dratu na podava-
uvedenou na parametrovém Stitku. ci kladku. Nastaveni musi zajistit, ze se svareci drat bude
2. Pred piipojenim zasuvky zkontroluje, zda napéti hlavniho posouvat pravidelné bez presmykovani na kladkach a bez
elektrického rozvodu odpovida poZzadovanému napéjeni, deformace. Horak upevnéte o vhodné vedeni dratu zvolené
aby se predeslo poskozeni generatoru. podle pouZitého dratu.
23 OBSLUHA A PREPRAVA NAPAJECIHO ZDROJE
BEZPECNOST PRACOVNIKA: SVAFECSKA KUKLA / PRLBA -
RUKAVICE - BOTY S VYSOKOU KLENBOU / VYSOKE BOTY
Stroj se da jednodu$e zvednout, pfenaset a obsluhovat, je potre- SVARECi DRAT MUZE ZPUSOBIT ZRANENI.
ba vSak vzdy dodrzet nasledujici opatfeni: ) ) . . .
. s Hofakem nikdy nemifte na téleso / télo anebo na
1. Nezvedejte za rukojeté. jiné kovy pfi odvijeni svareciho dratu.
2. Napajeci zdroj a jeho doplnky pfed zvedanim anebo obslu- — — : A
hOlE)indy odpcj)jtejz elektri‘zzké%oprozvodu. 4. Za1|ste,te, trublf'u,veden,l dratu, a zkontroluje, zda pramér
e " o . odpovida pouzitému dratu.
3. Zafizeni nevlecdte, netahejte anebo nezvedejte za kabely. ) .
. . . ; L 5. Trysku nasadte zpatky.
4. Pro manipulaci se strojem ho zvedejte zespodu vhodnymi N . o
nylonovymi pasy. 6. Oteviete ventil plynové nadoby.
3 7. Na obrobek pfipojte uzemnovaci svorku na misto bez koro-
2.4 VOLBA MISTA ze, natéru, mastnoty anebo plastu.

V MISTECH S PHTOMNOSTIi BENZINU ANEBO PRCHAVYCH
KAPALIN JE POTFEBNA OSOBITNA MONTAZ PR UMISTNENI
ZAHZENI ZAJISTETE, ABY SE DODRZELI NASLEDUJICI
POKYNY:

1. Pracovnik musi mit bezproblémovy pfistup k ovladacim a
pfipojenim zafizeni.

2. Na uréeni potfebného pfikonu pouzijte vykonovy stitek.

3. Zatizeni neumistujte do omezenych anebo uzavienych pro-
stord. Vétrani zdroje energie je mimoradné dulezité. Vyhy-
bejte se praSnym anebo znecisténym mistliim, kde by
soustava mohla nasat prach anebo jiné pfedméty.

4. Zafizeni (vCetné pfipojovaciho vedeni) nesmi zablokovat
chodby anebo pracovni €innosti jinych osob.

5. Polohu zdroje energie zabezpecte proti padu anebo prevrh-
nuti. Jestli je zafizeni umistnéné nad hlavou, méjte na mysli
riziko padu.

25  BEZPECNi MONTAZ PLYNOVE NADOBY

1. Nadobu umistnéte do zadni ¢asti svafovaciho stroje a zajis-
téte ho pfitomnou retézi.
Na nadobu pfisroubuijte tlakovy reduktor.

3Cs
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3.0 POPIS OVLADACU PREDNIHO PANELU

3.1 PREDNi PANEL
Obrazek 1.

280T
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Pfipojeni Euro hofaku.

Kontrolka prehfrati stroje.

Hlavni vypinac.

Komutator (krokovy spinac) regulace svareciho napéti.
5. Uzemnovaci kabel.

A Potenciometr regulace ¢asu pfi bodovém svareni.

P~

B Potenciometr regulace ¢asu udrzeni svareciho vykonu

C Potenciometr regulace ¢asu zrychleni motoru podavani dratu.

D Potenciometr regulace rychlosti podavani dratu.

4.0 VOLITELNE (V POUZITi S PLNYM DRATEM)

Va&s svareci stroj (jestli se objednal s volitelnou vybavou) mlze
pouzit osobity piny drat s @ 0.9 mm, ktery nevyzaduje pouziti

ochranniho plynu. Na rozdil od elekirodového svafeni nezane-
chava tento drat strusku, a nabizi vétsi priivar housenky s omno-
ho nizsi ¢arovou absorpci.

PfesvédCte se o spravné polarité svareni:

~ZMENA POLARITY” BEZ PLYNU

Obrézek 2.

POUZITi S DRATEM A OCHRANNYM PLYNEM NA SVARENI
NiZKOUHLIKOVE OCELE.

LZMENA POLARITY” S PLYNEM
Obrazek 3.

Jako ochranné plyny mozno pouzit CO2 anebo smés Ar/CO2.
41  SVARENI HLINIKU

Svéreci stroj nastavte pro svareni nizkouhlikové ocele s nasledo-
vnimi obménami:

1. Pouziti nadobu obsahuijici Cisty argon.

2. Namontujte buben s hlinikovym dratem s @ 0,8 mm.

3. Namontujte kontaktni trysku s @ 1 mm.

4.2 SVARENi KOROZI ODOLNE OCELE

Svéfeci stroj nastavte pro svarfeni nizkouhlikové ocele s nasledu-
jicimi oboménami:
1. Pouzijte nadobu obsahujici smés Ar/CO2.

2. Namontujte buben s dratem z korozi odolné ocele s @ 0,8
mm.

5.0 ZAKLADNIi INFORMACE TYKAJICi SE SVA-
RENi MIG

Svéreni MIG je autogenni, t.j. dovoluje svareni kusu vyrobenych
ze stejného kovu (nizkouhlikova ocel, korozivzdorna ocel, hlinik)
jejich roztavenim, zarucujic fyzikalni a mechanickou plynulost.

Teplo potfebné na roztaveni se tvofi elektrickym obloukem, ktery
hofi mezi dratem (elektrodou) a svafenym kusem. Ochranny plyn
chrani oblouk aj roztaveny kov pred atmosférou.
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PRIPOJENI A PRIPRAVA ZARIiZENi NA SVARENI.

6.0 PRIPOJENI A PRIPRAVA ZARIZENI NA

SVARENIL.

SVAFECI DOPLNKY PRPOJTE POZORNE, ABYSTE SE VYH-
NULI ZTRATAM VYKONU ANEBO UNIKU NEBEZPECNYCH
PLYNU.

POZORNE DODRZUJTE BEZPECNOSTNi NORMY.
POZNAMKA: PREPINACE NENASTAVUJTE V DOBE
SVAFECICH PRACI, ABY NEDOSLO K POSKOZENI ZAHZENI.
ZKONTROLUJTE, ZDA PLYN TECE TRYSKOU, A TOK NAS-
TAVTE REDUKCNIM TLAKOVYM VENTILEM.

VAROVANI: PR PRACICH VENKU ANEBO NA VETRANYCH
MISTECH CHRANTE TOK PLYNU, JINAK SVAFECi PRACE
NEBUDOU KVULI ROZPTYLU INERTNICH OCHRANNYCH
PLYNU ZABEZPECENE

6.1  SVARENI

1. Otevfete plynovou nadobu a nastavte vystupny tok plynu
podle potfeby. Pfipevnéte uzemnovaci svorku na svarenec
na misto bez natéru, plastu anebo koroze.

2. Prepinaci (Odkaz 4 - Obrazek 1 Strana 4.) zvolte svareci

proud; nezapominejte, Ze ¢im vétsi svafovana sila, tim je
potfebny vyS§Si vykon. Prvni nastaveni pfepinace je vhodné
pro svafovani nejmensich tlousték. Berte do Gvahy aj to, Ze
kazdé nastaveni odpovida urcité rychlosti podavani dratu,
ktera se da zvolit nastavovacim koleckem (Odkaz D - Obraz-
ek 1 Strana 4.).

105°

PBRO OPTIMALNi SVARENI, DRZTE HORAK VE STEJ-
NEM SMERU, JAKO JE PODAVANI DRATU, JAKO TO
UKAZUJE OBRAZEK.

6.2 SVARENI UHLIKOVYCH OCELI

Pfi svareni MIG postupujte nasledujicim zpisobem

1. Pouzijte dvouslozkovy ochranny plyn (bézné je to smés Ar a
CO02, s 75 az 80 % argonu a 20 az 25 % CO2) anebo tfi-sloz-
kovou smés Ar/CO2/02. Tyto plyny poskytuji svareci teplo a
rovnomeérnou a celistvou housenku, i kdyZ provareni je nizkeé.
Pouzitim oxidu uhelnatého (MAG) jako ochranného plynu se
dosahuje tenka housenka s dobrym prevafenim, ale ionizace
plynu mlze narusit stalost oblouku.

ty muze zplsobit chyby svaru. Ve v§eobecnosti je rozsah
pouzivanych proudl pro draty takovyto:

- @ dratu mm x 100 = nejmensi proud

- @ dratu mm x 200 = nejvétsi proud

240 A

3. Nesvafujte zkorodované, zaolejované anebo mastné dily.

4. Pouzijte hofak vhodny pro dané parametry svareciho prou-
du.

5. Pravidelné zkontrolujte, zda nejsou celisti uzemnovacich
svorek poskozené, a zda svareci kabely (pro hofak a aj
uzemnovaci) nejsou pfeseknuty anebo pfehofené, co by
mobhlo zhorsit d¢innost.

6.3  SVARENi KOROZIVZDORNI OCELE

Svéreni (austenitické) korozivzdorné ocele tfidy 300 technologii
MIG se musi uskute¢nit s ochrannym plynem s vysokym obsahem
argonu a malym podilem O2 na stabilizaci oblouku. Nejbézné;jsi
pouzivanou smési je Ar/ O2 98/2.

- Nikdy nepouzivejte CO2 anebo smési Ar/CO2.

- Nikdy se nedotykejte se dratu.
Pouzity pfidavny material musi mit vysSi jakost jako zakladny
material, a misto svareni musi byt UpIné Gisté.
6.4  SVARENI HLINIKU
Pfi svareni hliniku technologii MIG pouzijte nasledujici:

1. 100 % argon jako ochranny plyn.

2. Pridavny material se slozenym vhodnym ke svarenému
zakladnimu materidlu. Na svafeni ALUMAN-u a ANTICORO-
DAL-u pouzijte drat s obsahem 3 az 5 % kfemiku. Na svareni
PERALUMAN-u a ERGAL-u pouzijte drat s obsahem 5 %
hof¢iku.

3. Pouzijte hofak ur€eny na svareni hliniku.

6.5 BODOVE SVARENI

Tento zplsob svareni se pouziva pro bodové svareni dvou pre-
kryvajicich se plech( a pozaduje pouZziti osobitni plynové trysky.

Nasadte plynovou trysku na bodové svareni, potlacte ji oproti mis-
tu, které se ma svaret. Stlacte tlacitko na hofaku; méjte na paméti,
Ze svarec/svareci stroj se pfipadné oddali od svaru. Tehdy je peri-
oda udana fizeni ¢asovym spina¢em (TIMER, odkaz A - Obrazek
1 Strana 4.) a musi se nastavit v zavislosti na sile materialu.

7.0 CHYBY PRI SVAROVANI MIG

ROZTRIDENI A POPIS CHYB

Svary vyhotovené technologii MIG muZou byt ovlivnény rozliény-
mi chybami, které je dilezité rozpoznat. Tyto chyby se tvarem
anebo plvodem neodlisuji od téch, které se vyskytnou pfi ruénim
obloukovém svéareni obalenymi elektrodami. Rozdil mezi dvéma
technologiemi je dfiv v mnozstvi chyb: napfiklad pérovitost je ¢as-

pfi svareni obalenou elektrodou.
Priciny a pfedchazeni timto chybam jsou téZ velice rliznorodé.

2. Pouzit podavany drat stejné jakosti jako je svafena ocel. Vz- Nasledujici tabulka ukazuje riizné chyby.
dy pouziveijte drat dobré jakosti; svareni zkorodovanymi dra-
CHYBA VZHLED PRICINA A NAPRAVA

NEROVNY POVRCH

- Nedostate¢n4 pfiprava
- Vyrovnejte hrany a drzte jich v dobé& bodového svareni

NADMERNA SiLA

—
—

- Nulové napéti anebo pfili§ nizka rychlost svareni.
- Nespravny sklon horaku.
- Prili§ veliky primér dratu.
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CHYBA VZHLED

PRIiCINA A NAPRAVA

NEDOSTATEK KOVU

- PFili§ vysoka rychlost svareni.
- Prili§ nizké svareci napéti pro svareci prace.

ZOXIDOVANA HOUSENKA

- PFi pouziti dlouhého oblouku svafujte v kanalu.

- Nastavte napéti.

- Drét se ohol anebo pfili§ vy¢uhuje z trubky na vedeni dratu.
- Nespravna rychlost podavani dratu.

NEDOSTATECNE PREVARENI

- Nespravni sklon hofaku.

- Nespravna anebo nedostate¢na vzdalenost.

- Opotfebeni trubky na vedeni dratu.

- Prili§ nizka rychlost podavani dratu pro pouzité napéti anebo rychlost svareni.

PRILISNE PREVARENI

- P¥ili§ vysoka rychlost podavani dratu.
- Nespravni sklon hoféku.
- Nadmérna vzdalenost.

STUDENY SPOJ/NEPREVARENE
MISTO

- P¥ili§ kratka vzdalenost.
- Zdrsnéte anebo obruste svar, potom zopakuijte.

TVORBA KANALKU

iih i EE

- Prili§ vysoka rychlost svareni. (Tuto chybu mlze svare¢ jednoduse rozpoznat
pohledem, a okamzité napravit.)

8.0 VSEOBECNA UDRZBA

PRED VYKONANIM JAKEKOLIV UDRZBY ODPOJTE ZDROJ
NAPAJENI Z HLAVNIHO ELEKTRICKEHO ROZVODU.
Kazdych 5 az 6 mésicl odstrafite nahromadény prach z vnitfku
svareci jednotky proudem suchého stlaéeného vzduchu (po
odstranéni bo¢nych paneld).

BUDTE MIMORADNE POZORNI, ABYSTE SE VYHNULI
OHYBANI HORAKU, KTERE MUZE POSKODIT A UCPAT
HORAK. ZDROJ ENERGIE NIKDY NEPREMISTUJTE
TAHANIM ZA HORAK.

STAV HORAKU, KTERY JE DILEM NEJVICE VYSTAVENYM
OPOTFEBENI PRAVIDELNE KONTROLUJTE.

8.1 UDRZBA HORAKU:

\\//Q
|

6
1. PLYNOVA TRYSKA (6): pravidelné pouziveijte svareci sprej a
ocistéte vnitrek trysky od zbytku.
Vyména trysky:
- Trysku otacejte doprava, abyste ji odpojili.

- Nasadte novou plynovou trysku.
2. TRUBKA VEDENI DRATU (7): zkontrolujte opotfebeni priicho-
du dratu v trubce. V pfipade potfeby vymérite.
Vymeéna trysky:

- Trysku (6) otacejte doprava, abyste ji odpojili.

- OdSroubuijte trubku vedeni dratu (7).

- Stlacte tlacitko na hofaku; po nékolika vtefinach se drat vy-
sune z hrdla hofaku.

- Nasadte novou trubku vedeni dratu (7).
- Vymeénte plynovou trysku (6).

- Odrezte pfesahujici drat.
8.2 PRIPOJENi HORAKU

Pred pfipojenim hofaku se presvédcte, zda primeér pouzdra (18)
dratu odpovida pouzitému dratu.

19 18
' |
o

b

21

- MODRE @ 1,5 pro draty @ 0,6 aZ 0,8 mm
- CERVENE @ 2,0 pro draty @ 1 az 1,2 mm
(Barva pouzdra dratu pro ocelové draty.)

6CS
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DRUH PORUCHY

Zadna funkce nepracuje.

MOZNE PRICINY
Chybny kabel napajeni (odpojena jedna anebo
vic fazi).

KONTROLA A NAPRAVA

Zkontrolujte a napravte.

Vyhotena pojistka.

Vymeérite.

Nepravidelné podavani dratu.

Nedostate¢ny tlak pruziny.

Zkuste utdhnout nastavovaci kole¢ko.

Pouzdro vedeni dratu je zablokované.

Vymeérite.

Nespravné tempo — nevhodné pro drat, anebo
nadmérné opotfebené.

Otocte kladkou anebo ji vyménte.

Nadmérné brzdéni na civce.

Nastavovacim Sroubem uvolnéte brzdu.

Zoxidovany, zle navinuty drat nizké jakosti s
pomotanymi anebo prekryvajicimi se civkami,
atd.

Napravte odstranénim chybnych civek. Jestli problém pretrvava,
vymérite buben s dratem.

Snizeny svéareci vykon

Uzemnovaci kabel neni pfipojen.

Zkontroluje, zda je kabel napajeni v dobrém stavu, a presvédcte se,
zda jsou svorky pevné pFichycené ku pracovnimu mistu, které nesmi
byt zkorodovani, zaolejované, anebo natfené.

Oddélené anebo uvolnéné spojeni na
prepinacdich.

Podle potieby zkontroluje, utdhnéte anebo vymérite.

Chybny stykac.

Zkontroluje stav kontaktl a mechanické Géinnosti stykace.

Chybny usmérnovac.

Pohledem zkontrolujte zndmky ohofenti, jestli jsou pfitomné,
usmeérfiovace vyméiite.

Pérovité anebo houbovité svary.

Zadny plyn.

Zkontroluje pfitomnost plynu anebo tlak plynové dodavky.

Ukosy v misté svaru.

Pouzijte vhodnou clonu. Jestli je to potfebné, zvyste tlak dodavky
plynu.

Ucpané dirky v difuzoru/rozprasovaci

Ucpané dirky vycistéte tlakovym vzduchem.

Unik plynu z diivodu prasknuti napajecich had-
ic. Ventil solenoidu zablokovany.

Zkontroluje a vymeérite chybné souc¢astky.
Zkontroluje ¢innost solenoidu a elektrické spojeni

Pérovité anebo houbovité svary.

Chybny regulator tlaku.

Zkontroluje ¢innost odstranénim hadice spojujici regulator tlaku a
zdroj energie.

Nizka jakost plynu anebo dratu.

Plyn musi byt mimotadné vysuseny, vyméiite vélec anebo pouzijte
drat jiného druhu.

Dodavka plynu se nevypina.

Opotiebeny anebo znecistény solenoidovy
ventil.

Solenoid rozeberte; vycistéte otvor a tésnici krouzek

Stlac¢eni kohoutku na hofaku
nema zadny ucinek.

Chybny kohoutek hofaku, odpojené anebo
poskozené ovladaci kabely.

Odmontujte zastrcku pfipojeni hofaku a zkratujte poly; jestli stroj
pracuje spravné, zkontroluje kabely a kohoutek horaku.

Vyhotena pojistka.

Vyméiite ji za novou stejné tfidy.

Chybny hlavni vypina¢.

Precistéte ho tlakovym vzduchem. Pfesvéd¢te se, zda jsou draty pe-
vné zabezpecené, jestli je to potfebné, vypina¢ vymérite.

Chybny elektronicky obvod

Obvod vyménte

7CS
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MUSZAKI LEIRAS

1.0 MUSZAKI LEIRAS

1.1 LEIRAS

KOMPAKT HEGESZTO GEPEK INTEGRALT HUZALTOVAB-
BITASSAL, ES

HEGESZTO GEPEK MIG/MAG TECHNOLOGIARA, AMELYEK
ALACSONY SZENTARTALMU, ROZSDAMENTES ACEL, ES
ALUMINIUM HEGESZTESERE ALKALMASAK.
VALASZTHATO VALTOZAT A TELI HUZALLAL VEGZETT HE-
GESZTES GAZ HASZNALATA NELKUL.

1.2  ADATCIMKE

MAXISTAR 250T
ELSO
Haromfazisu taplalas 400 V
Frekvencia 50 Hz
Hatékony fogyasztas 55A
Legnagyobb fogyasztas 11A
MASODIK
Feszlltség a csatlakoztato aljzaton 18 + 35V
Hegesztési aramerfsség 35A+200A
Munkaciklus 25% 200 A
Munkaciklus 60% 130 A
Munkaciklus100% 100 A
Védelmi osztaly IP 23
Szigetelés osztalya H
Onsilya Kg. 54
Méretei mm 440 x 670 x 750

Eurépai szabvanyok EN 60974.1 / EN 60974.10

MAXISTAR 280T
ELSO
Haromfazisu taplalas 400 V
Frekvencia 50 Hz
Hatékony fogyasztas 55A
Legnagyobb fogyasztas 10A
MASODIK
Feszlltség a csatlakoztat6 aljzaton 17 + 35V
Hegesztési &ramerfsség 27 A +200A
Munkaciklus 30% 200 A
Munkaciklus 60% 140 A
Munkaciklus100% 110 A
Védelmi osztaly IP 23
Szigetelés osztalya H
Onstlya Kg. 71
Méretei mm 500 x 870 x 950

Eurdpai szabvanyok EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 MUNKACIKLUS ES TULMELEGEDES

A munkaciklus szdzalékos adat 10 perces intervallumban, mely
id6 alatt a hegeszt6 gép folyamatosan hegeszthet tilmelegedés
nélkil. Ha a gép tulmelegszik, a hegeszté aramer@sség leall, és a
vonatkoz6 kontrollégé vilagitani kezd. Ebben az esetben hagyja a
gépet kihdlni korulbelll 15 percig, majd a 250 A Alu modelinél is-
mételt inditas el6tt - csdkkentse a hegeszté aramerfsséget és a
vonatkoz6 feszlltséget, vagy csékkentse a munka idejét!

Példa: 250 A — 30 % azt jelenti, hogy a munkavégzés 3 percen at
250 A mellett, 7 perc munkaszinettel tértént.

14 VOLT - AMPER JELLEMZOK

A Volt-Amper jellemz6k a legnagyobb hegeszt6 készulék legma-
gasabb kilép6 aramerbésségét és feszilltségét abrazoljak.
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2.0 SZERELES

FONTOS: CSATLAKOZTATAS ELGTT BIZTONSAGI INTEZ-
KEDESEK

2.1 A GEP TARTOZEKAI

1. A szerelés elvégzéséhez csomagolja ki az alkatrészeket és
magat a berendezést!

2. A gépet hagyja a fa raklapon és az els6 panel alél a 8 csavar
leszereléséhez (négy balra és négy jobbra) hasznalja a 13-
as kulcsot; szerelje oda a két elfordulé kocsikereket, majd
szerelje vissza a csavarokat!

3. Szerelje le a két csavart, melyek a gépet a raklaphoz fogjak,
s melyek a gaztartaly tamasztéjan talalhatok!

4. Kodnnyedén emelje meg a gép hatso részét, hogy el tudja for-
ditani a raklapot, igy szabaditsa fel a hatsé részét!

5.  Afutém(irél szerelje le a csavarokat, és folytassa a merev ke-
rekek szerelését!




SZERELES
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6. Szerelje fel a fogantyUkat!

FORRAS CSATLAKOZTATASA A FO ARAMELOSZ-
TAS TAPLALASAHOZ
HA A TAPLALAS FORRASA HEGESZTES ALATT KIKAP-

CSOL, ENNEK A BERENDEZES SULYOS MEGRONGALODA-
SA LEHET A KOVETKEZMENYE.

1. Ellen6rizze, hogy az aram aljzat olyan biztositékkal van-e
szerelve, mely a paraméter cimkén van jeldlve!

2. Az aljzat csatlakoztatasa elétt ellendrizze, hogy az elektro-
mos elosztés feszlltsége megfelel-e a kivant taplalasnak a
generator karosodasanak megelézése érdekében!

A TAPLALO FORRAS KEZELESE ES SZALLITASA

2.2

23

A MUNKAVALLALO BIZTONSAGA: ARCVEDO HEGESZTO
PAJZS - KESZTYU - MAGAS SZARU CIPO

A gépet fel lehet emelni, at lehet helyezni, és egyszerlien kezelni,
azonban a kovetkezd utasitasokat mindig be kell tartani:
1. Ne emelje a fogénal fogval

2. Atéaplalas forrasanak és kiegészitéinek emelése, vagy hasz-
néalata el6tt mindig kapcsolja le az aramellatasrol!

3. Aberendezést ne huzza, vontassa vagy emelje a kdbeleknél

fogval

4. A gép mozgatasakor arra alkalmas nylon szijakkal emelje, az
aljanal fogval!

2.4  ELHELYEZES KIVALASZTASA

OLYAN HELYEN, AHOL BENZIN VAGY MAS ILLO FOLYADEK

VAN JELEN, KULONLEGES SZERELES SZUKSEGES. A BE-

RENDEZES ELHELYEZESENEL BIZTOSITSA, HOGY A KO-

VETKEZO UTASITASOK BE LEGYENEK TARTVA:

1. A munkavallalé problémamentesen férjen hozza a vezérlés-
hez és a berendezés csatlakoztatdsahoz!

2. A szikséges teljesitmény meghatarozaséara hasznalja a tel-
jesitmény cimkét!

3. Aberendezést ne helyezze korlatozott vagy zart helyekre! Az
energiaforrds szell6ztetésének biztositasa rendkivill fontos.
Kerllje a poros vagy szennyezett helyeket, ahol a rendszer
port vagy mas targyakat szivhatna fel!

4. A berendezés (beleértve a csatlakoztaté vezetéket) nem
akadalyozhatja a folyos6kat vagy méas személyek munka-
végzéseét.

5. Az energiaforras helyzetét biztositsa leesés vagy felfordulas
ellen! Ha a berendezés fej felett kerilt elhelyezésre, fordit-
son figyelmet a leesés veszélyére!

2.5
1.

*

A GAZTARTALY BIZTONSAGOS FELSZERELESE

A tartalyt helyezze el a hegeszt6 berendezés hatsé részén,
és biztositsa le az ott talalhaté lanccal!

Szerelje fel a nyomasszabalyozét a tartalyral

Csatlakoztassa a hegeszt6 készllék hatsé paneljébdl kialld
csOvecskét a nyomasszabalyoz6hoz!

Allitsa a nyomasszabalyozon a kilépést a legkisebb értékre!
Lassan nyissa ki a tartaly szelepét!

A DROTTARTO DOB FELSZERELESE

Helyezze fel a drétot tartalmazd dobot az orséra ugy, hogy
egyUtt forogjanak!

Allitsa be a tekercs fékét a kdzépanyaval gy, hogy a dob
kdnnyen forogjon (némely orsén nem latni a beallité anyat,
de az utkdz6 nyelvének kihuzasa utan elérhetd)!

Nyissa ki a fels6 hidat a drétadagolé egységen!

Ellenérizze, hogy a gérgék megfeleld atmérdjliek-e, ha nem,
akkor cserélje ki 6ket!

Egyenesitse ki a drét végét és vagjon le belle!

Flizze at a drétot a két alsé gorg6n, majd illessze be az égé
csatlakoztat6 csévébe addig, amig nem halad at rajta kb. 10
cm kifelé!

Zarja le a felsé hidat a dréttovabbitd egységén, és ellenériz-
ze, hogy a drot az adott barazdaban helyezkedik-e el!
Csatlakoztassa az ég6t és a kiallo drottal a részt, illessze be
a foglalatba. Figyelje, hogy a vezet6 cévekek beilleszkedtek-
e fészkikbe, és a csatlakoztatas anydja teljesen meg van-e
huzval

BEKAPCSOLAS

Kapcsolja be a gépet (3. utalas - Abra 1 Oldal 4.)!

A f6kapcsoldt allitsa at kozépsd helyzetbe (4. utalas - Abra 1
Oldal 4.)!

Az ég6rél szerelje le a fuvokat és a drétvezet6t, majd nyomja
le a billenty(it és a drétot nyomja befelé, amig atmegy az égé
elsé részén! A drét égén keresztili betolasanal hasznélja a
kézi forgatd kereket az er6 beallitdsahoz, melyet a nyomas
gorgdje fejt ki az adagold gorgére! A beallitdsnak biztositania
kell, hogy a hegeszt6 drot folyamatosan lesz tovabbitva a
gorg6kon atcslszas és deformalas nélkil. Az égét erésitse a
vonatkozé drotvezetéshez, mely a felhasznalt drét szerint ke-
rilt kivalasztasra!

A HEGESZTO DROT SERULEST OKOZHAT!

Az égdvel soha ne célozzon targyra/ testre, mas
fémekre a hegeszt6 drot letekerésénél!

Biztositsa a drotvezeté csovet, ellenérizze hogy az atmérd
megfelel-e a felhasznalt dréthoz!

A favokat illessze visszal

Nyissa ki a gaztartaly szelepét!

Csatlakoztassa a hegesztett targyra a féldelé kapcsot, rozs-
da-, festék-, zsiradék- vagy miianyagmentes helyre!

3 HU
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ALSO PANEL KEZELOINEK LEIRASA

3.0 ALSO PANEL KEZELOINEK LEIRASA
3.1 ELSO PANEL
Abra 1.

280T

=1

Euré6 égé csatlakoztatasa.

A kész(ilék tiimelegedésének kijelzése.

Fékapcsolo.

Kommutator (Iépéskapcsold) a hegesztd fesziiltség szaba-
lyozasa.

5. Foldel6 kabel.

A Id6szabalyoz6 potenciométer ponthegesztésnél.

Bl

B Id6szabalyozé potenciométer a hegesztési teljesitmény meg-
tartasara.

C Id6szabalyoz6 potenciométer a huzaltovabbité motor gyorsu-
lasara.

D Szabalyoz6 potenciométer a huzal sebességének szabalyo-
zasara.
4.0 VALASZTHATO (TELI HUZALLAL TORTENO
ALKALMAZASNAL)

Az On hegeszt6 készillékéhez (ha vélaszthato felszereléssel lett
megrendelve) haszndalhat kildnleges, @ 0.9 mm teli huzalt, ame-
lyhez nincs szlikség véddgazra. A hegeszt6pélcaval végzett
hegesztéstdl eltér6en ez a huzal nem hagy salakot, és nagyobb
varrat athegesztést hagy maga utan, sokkal kisebb vonalabszor-
pciéval.

Gy6z6djon meg a hegesztés megfelel6 polaritasarol!
~POLARITASVALTOZAS” GAZ NELKUL
Abra 2.

ALKALMAZAS VEDOGAZZAL, HUZALLAL ALACSONY SZENT-
ARTALMU ACELOK HEGESZTESERE.

,POLARITASVALTOZAS” GAZZAL
Abra 3.

Véddgazként CO2 vagy Ar/CO2 keverék alkalmazhat6.
4.1 ALUMINIUM HEGESZTESE

A gépet alacsony széntartalmu acél hegesztésére allitsa be a
kovetkez6 eltérésekkel:

1. Haszndlja a tiszta argont tartalmaz6 tartalyt!

2. Szerelje fel a dobot a @ 0,8 mm aluminium huzallal!
3. Szerelje fel a csatlakoz6 fuvékat & 1 mm-el!
4.2 ROZSDAMENTES ACEL HEGESZTESE

A gépet alacsony széntartalmi acél hegesztésére allitsa be a
kévetkez§ eltérésekkel:

1. Hasznalja az Ar/CO2 keveréket tartalmaz6 gazpalackot!

2. Szerelje fel a dobot @ 0,8 mm rozsdamentes acélhuzallal!

5.0 A MIG HEGESZTESRE VONATKOZO ALAP-

INFORMACIOK

A MIG - Ggynevezett autogén - hegesztés azonos fémbdl késziilt
darabok 6sszehegesztését teszi lehetévé (alacsony széntartalmu
acél, rozsdamentes acél, aluminium) ezek olvasztasaval, biztosit-
va a fizikai és mechanikai folyamatossagot. A fém olvasztasahoz

4 HU
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szlikséges hé elektromos ivben képz6dik, mely a hegeszté drét
és a hegesztett darab kdzott ég. A védégaz védi az ivet és a fo-
lyositott fémet a kdrnyezd Iégkortdl.

6.0 A BERENDEZES CSATLAKOZTATASA ES

ELOKESZITESE A HEGESZTESRE.

A HEGESZTESI KIEGESZITOKET FIGYELMESEN CSATLA-
KOZTASSA, HOGY ELKERULJE A TELJESITMENYVESZTE-
SEGET VAGY A VESZELYES GAZOK SZOKESET.

FIGYELMESEN BE KELL TARTANI A BIZTONSAGI SZABA-
LYOK UTASITASAIT!

MEGJEGYZES: AZ ATKAPCSOLOKAT NE ALLITGASSA A
HEGESZTESI MUNKAK VEGZESENEK IDEJE ALATT, HOGY
A BERENDEZES NE KAROSODJON!

ELLENGRIZZE, HOGY A GAZ A FUVOKAN AT ARAMLIK-E,
ES AZ ARAMLASAT ALLITSA BE A SZABALYOZO SZELE-
PEN!

FIGYELMEZTETES: KULTERI MUNKAKNAL VAGY ERGSEN
SZELLOZTETETT HELYEKEN A GAZARAMLAST VEDENI
KELL, KULONBEN A HEGESZTESI MUNKAK AZ INVERZ VE-
DOGAZOK SZETARAMLASA MIATT NEM LESZNEK VEDVE!

6.1 HEGESZTES

1. Nyissa ki a gaztartalyt és éllitsa be a gazkiaramlast sziikség
szerint! Erésitse fel a foldelés csatlakozéjat a hegesztett da-
rabra, ahol nincs védémazolas, mianyagfedés vagy rozsda!

Az atkapcsolokkal valassza ki a hegesztési aramerésseget
(4. utalas - Abra 1 Oldal 4.); ne feledje, hogy minél nagyobb
a hegesztett vastagsag, annal nagyobb teljesitményre van
szikség! Az atkapcsolé elsé helyzete kis vastagsagok he-
gesztésére alkalmas. Vegye figyelembe azt, hogy minden
bedllits bizonyos drottovabbitasi sebességnek felel meg,
ami szintén beallithato a kis kerékkel (D. utalas - Abra 1 Oldal
4.).

105°

AZ OPTIMALIS HEGESZTES ERDEKEBEN TARTSA AZ
EGOT A DROTADAGOLASSAL AZONOS IRANYBAN,
AHOGY AZ ABRA MUTATJA!

6.2 SZENTARTALMU ACEL HEGESZTESE

A MIG hegesztésnél a kdvetkez6 médon kell eljarni:

1. Haszndljon két alkotéelem(i gazt (altaldban ez Ar és CO2 ke-
veréke, ahol 75 - 80% az argon és 20 - 25 % a CO2) vagy
harom alkotéelem( keveréket Ar/CO2/02! Ezek a gazok
nyujtanak egyenl6 hegesztési h6mérsékletet és egyenletes,
egységes varratot, habar az athegesztés csekély. Szén-dio-
xid hasznalataval (MAG) - mint védégaz - vékony varrat ér-
hetd el j6 athegesztéssel, de a gaz ionizalasa kovetkeztében
zavarja az iv allandésagat.

Hasznaljon a hegesztett acéllal azonos mindségl adalék
drétot! Mindig jé mindség drétot haszndljon; a rozsdas drot-
tal valé hegesztés hegesztési hibakat okozhat! A drétokhoz
altalanosan hasznalt aramerdsség a kovetkezd:

- drét @ mm-ben x 100 = legkisebb aramerdsség

- drét @ mm-ben x 200 = legnagyobb aramerésség

Példa:adr6t@ 1,2 mm =
nagyobb 240 A

legkisebb aramerésség 120 A, leg-

3. Ne hegesszen rozsdas, olajos vagy olajos alkatrészeket!

4. Az ég6 kivalasztdsanal igyeljen az adott aramer8sség para-
métereire!

5. Rendszeresen ellendrizze, hogy a féldel6 csatlakozasok po-
fai nem sérlltek-e, és hogy a hegeszté kabelek (az ég6é és
a foldel6) nincsenek- e atvagva vagy atégve, ami ronthatna
hatésfokukat!

6.3 ROZSDAMENTES ACEL HEGESZTESE

Rozsdamentes (autentikus) 300 osztalyl acél hegesztését MIG
technologiaval, védégazzal kell végezni, melynek magas az ar-
gontartalma és kicsi az O2 részesedése az iv stabilizalasara. A
leggyakrabban hasznalt keverék az Ar/O2 98/2.

- Soha ne hasznaljon CO2-t vagy Ar/CO2 keveréket!
- Soha ne érintse a drétot!

Az adalékanyag mindig magasabb min6ségu legyen, mint az
alap, és a hegesztés helye legyen tokéletesen tiszta!

6.4  ALUMINIUM HEGESZTESE

Az aluminium MIG technolégiaval térténé hegesztésénél a kdvet-
kezbket alkalmazza:

1. 100 % argon, mint védégaz.

2. Az adalékanyag 6sszetétele legyen alkalmas az alapanyag
hegesztésére. Az ALUMAN és ANTICORODAL hegesztés-
ére hasznaljon 3-5% sziliciumtartalmd drétot! A PERALU-
MAN és ERGAL hegesztésére hasznaljon 5%
magnéziumtartalmu drétot!

Olyan égét hasznaljon, melynek rendeltetése aluminiumhe-
gesztés!

6.5 PONTHEGESZTES

Ezt a hegesztést két egymast fedd lemez hegesztésére hasznal-
jak, és kuldén gazfuvéka alkalmazasat igényli.

llessze fel a gazfuvokat a ponthegesztéshez, és nyomja azzal a
hellyel szemben, ahol a hegesztés végezve lesz! Nyomja le az
€g0 billenty(jét; vegye figyelembe, hogy a hegeszt6/ hegeszt6 ké-
szlilék esetleg eltavolodhat a hegesztést6l! Akkor az (itemezést
az idébeallito iranyitja (TIMER-rel A utalas - Abra 1 Oldal 4.).

7.0 A MIG HEGESZTESNEL KELETKEZETT HI-

BAK

HIBAK LEIRASA ES OSZTALYOZASA

Az MIG technolégiaval végrehajtott hegesztéseket kiillénbdzé hi-
bak befolyasolhatjak, melyeket fontos felismerni. Ezek a hibak for-
majukban és eredetikben nem kilénbdéznek a burkolt
elektrédakkal térténd kézi ives hegesztés hibaitol. A két technol6-
gia kozti kildnbség inkabb a hibék eléfordulasanak mennyiség-
ében mutatkozik: példaul a pérusossag gyakrabban fordul el6 a
MIG hegesztésnél, de salak bekeveredések csak a burkolt elekt-
rodakkal végzett hegesztésnél fordulhatnak el6.

Az okaik és a hibak megel6zésének madija szintén nagyon kiilon-
bézik.

A kovetkez6 tablazat kiilonb6zd hibakra mutat ra.
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ALTALANOS KARBANTARTAS

HIBA LEiRASA

OKA ES ORVOSLASA

NEM EGYENES FELULET

- Nem megfelel6 el6készités.
- Kiegyenesiteni az éleket és dsszetartani a ponthegesztés ideje alatt.

- Nulla feszlltség vagy tul alacsony hegesztési sebesség.

TULZOTT VASTAGSAG - Az ég6 hibas délésszége.
- Tulsédgosan nagy drétatmérs.
KEVES FEM - Tdl nagy hegesztési sebesség.

- Tul alacsony a hegesztési fesziltség a hegesztési munkak végzéséhez.

OXIDALT VARRAT

- Hosszu iv hasznalatanal hegesszen alagttban!

- Allitsa be a fesziiltséget!

- A dr6t elhajolt vagy tilsagosan kiall a drétvezetd csébél.
- Helytelen dréttovabbitasi sebesség.

NEM ELEGEND® ATHEGESZTES

- Az ég6 hibas d6lésszdge.

- Helytelen vagy nem elegendd tavolsag.

- A drétvezet6 cs6 atkopasa.

- Tul kicsi dréttovabbitasi sebesség az adott fesziltséghez vagy a hegesztés
sebességéhez képest.

TULSAGOS ATHEGESZTES

- Tl nagy dréttovabbitasi sebesség.
- Az ég6 hibas d6lésszdge.
- Talzott tavolsag.

HIDEG KAPCSOLAT/ NEM

- Tal révid tavolsag.

2l h EErS

ATHEGESZTETT HELY - A hegesztést le kell csiszolni, és durvabba tenni, ezutan ismételni.
CSATORNAKEPZGODES - Tul nagy h’egesztési seﬂbes’ség: (Ezt a hibat a hegeszt6 egyszerd ratekintéssel fe-
lismerheti, és azonnal kijavithatja.)
8.0 ALTALANOS KARBANTARTAS 1. GAZFUVOKA (6): hasznaljon rendszeresen hegeszté sprayt

BARMILYEN KARBANTARTASI MUNKA VEGZESE ELOTT A
FORRAST KAPCSOLJA LE A FO ARAMVEZETEKROL!
Minden 5 — 6. hénapban szaraz s(ritett leveg6 segitségével tavo-
litsa el a felgyUlemlett port a hegeszt6 egység belsejébdl (az ol-
dalpanelek eltavolitdsa utan)!

LEGYEN RENDKIiVUL FIGYELMES, HOGY ELKERULJE AZ

EGO ELHAJLASAT, AMI KAROSITJA, ES ELTOMODESET

OKOZHATJA! AZ ENERGIAFORRAS ATHELYEZESET SOHA
NE VEGEZZE VONTATASSAL AZ EGONEL FOGVA!

AZ EGO ALLAPOTA VAN A LEGJOBBAN KOPASNAK KITE-
VE, RENDSZERESEN ELLENORIZNI KELL!

8.1 AZ EGO KARBANTARTASA:

és tisztitsa meg a fuvdka belsejét a maradékoktdl!
A favoka cseréje:
- A favokat tekerje jobbra, hogy le tudja szerelni!
- Helyezze fel az Uj fuvokat!
2. ADROTVEZETES CSOVE (7): Ellendrizze a cs6ben a drét at-
menetének kopasat! Sziikség esetén cserélje kil
A favoka cseréje:
- A favokat forgassa jobbra, hogy le tudja szerelni!
- Csavarja le a drétvezetd csovet (7)!
- Nyomja le az égén a gombot; néhany masodperc utan a
droét kibukik az égé torkabal.
- llessze fel az U drétvezetd csovet (7)!
- Cserélje ki a gazfuvokat (6)!
- Vagja le a tulsagosan kiall6 drétot!

8.2 AZ EGO CSATLAKOZTATASA

Az ég06 csatlakoztatasa el6tt gy6z6djon meg arrél, hogy a hiively
atméréje (18) megfelel-e a felhasznalt dréthoz!

18
' I

- KEK @ 1,5 dréthoz @ 0,6 - 0,8 mm
- PIROS @ 2,0 dréthoz @ 1 - 1,2 mm
(A hively szine acéldrétokhoz.)

6 HU
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MEGHIBASODASOK

Egy funkcié sem mdkodik.

LEHETSEGES OKAIK

Hibéas a csatlakoztatasi kdbel (egy vagy tébb
fazis nincs bekétve).

ELLENORZES ES ORVOSLAT

Ellenérizze és javitsa meg!

Kiégett biztositék.

Ki kell cserélni.

A drét tovabbitasa nem folyama-
tos.

A ragénak nincs elegend6 nyomasa.

Prébalja meg meghizni a bedllité kereket!

A drétvezetd hiively blokkolt.

Ki kell cserélni.

Helytelen sebesség - nem megfeleld a dréthoz,
vagy tulsadgosan koptaté.

Forditson a gérgén vagy cserélje ki!

Tulzott fékezés a tekercsen.

Lazitsa fel a féket a bedllité csavar segitségével!

Oxidalt, rosszul feltekert, alacsony minéségu
drot 6sszekeveredett vagy atfedett csévélé-
ssel, stb.

Orvoslat: a hibas tekercsek kicserélése. Ha a probléma tovabbra is
fenndll, cserélje ki a dobot a dréttal!

Csokkentett hegesztési teljesitm-
ény.

A foldel6 ké&bel nincs csatlakoztatva.

Ellenérizze, hogy a féldelés kabele j6 allapotban van-e, gy6z6djon
meg arrdl, hogy a csatlakozasok tartanak-e és megfelelé helyre van-
nak-e felrakva, mely nem lehet rozsdas, olajos, vagy festett.

Levalt vagy fellazult csatlakoztatas az atkapcs-
olékon.

Szikség szerint ellendrizze, hizza meg vagy cserélje ki!

Hibas magneskapcsolé.

Ellenérizze a csatlakozasok allapotat, és a magneskapcsol6 mechan-
ikai hatasossagat!

Hibas egyeniranyito.

Szemrevételezéssel ellendrizze nincsenek-e rajta égési nyomok; ha
lathatok, az egyeniranyitét ki kell cserélni!

A varrat pérusos vagy szivacssz-
erd.

Gazhiany.

Ellenérizze van-e gaz vagy gadznyomas a rendszerben!

El van-e ferditve a hegesztés helye?

Hasznaljon alkalmas derit6t! Ha sziikséges, névelje a gazszolgaltatas
nyomasat!

Eltdm&dott nyilasok a favokan.

Az eltdmd6dott nyilasokat tisztitsa ki levegényomassal!

Géazszokés az ellatd csdvek repedése miatt.
Blokkolt a szolenoid szelepe.

Ellendrizze, és a hibas alkatrészeket cserélje kil
Ellenérizze a szolenoid m(ikddését és az elektromos csatlakoztatast!

A varrat pérusos vagy szivacssz-
erd.

Hibas nyomasszabalyozé.

Ellenérizze a tevékenységet a nyomasszabalyozét és az energiafor-
rast 6sszeko6t6 tomld eltavolitasaval!

Alacsony a drét vagy a gaz minésége.

A gaz rendkivll szaraz legyen, cserélje ki a hengert vagy hasznaljon
masfajta droétot!

A géazszolgaltatas nem kapcsol ki.

Kopott vagy szennyezett a szolenoid szelep.

Szedje szét a szolenoid szelepet; tisztitsa ki a nyilast és a
tomitégydrdit!

A ravasz nyomkodasa a pisztoly-
on nem valt ki hatast.

Hibas az ég6 szelepe, lekapcsolt vagy sérilt
vezérlé kabelek.

Szerelje le az ég6 csatlakoztatdsanak aljzatat, zarja révidre a pélus-
okat; ha a gép nem megfelel6en mikddik, ellenérizze a kabeleket és
a pisztoly ravaszat!

Kiégett biztositék.

Cserélje ki azonos osztalyu ujral

Hibas fékapcsolé.

Tisztitsa at levegényomassal! Gy6z6djén meg arrél, hogy a drétok sz-
ilardan le vannak-e biztositva, s ha szllkséges cserélje ki a kapcsol6t!

Hibés elektronikus aramkér.

Cserélje ki az aramkort!

7 HU
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1.0 OPIS TECHNICZNY

1.1 OPIS

KOMPAKTOWE URZADZENIA SPAWALNICZE ZE ZINTE-
GROWANYM PODJNIKIEM DRUTU

| URZADZENIA SPAWALNICZE DO SPAWANIA METODA
MIG/MAG, DO SPAWANIA STALI NISKOWEGLOWEJ, STAL
NIERDZEWNEJ | ALUMINIUM.

M_OiLIWOSC WYBORU SPAWANIA PELNYM DRUTEM BEZ
UZYCIA GAZU.

1.2 TABLICZKA ZNAMIONOWA
MAXISTAR 250T
GLOWNE
Zasilanie tréjfazowe 400 V
Czestotliwo$é 50 Hz
Zuzycie rzeczywiste 55A
Zuzycie maksymalne 11A
WTORNE
Napigcie stanu jatowego 18 + 35V
Prad spawania 35A+200A
Cykl roboczy 25% 200 A
Cykl roboczy 60% 130 A
Cykl roboczy 100% 100 A
Stopien ochrony IP 23
Klasa izolacji H
Ciezar Kg. 54
Wymiary mm 440 x 670 x 750
Normy europejskie EN 60974.1 / EN 60974.10
MAXISTAR 280T
GLOWNE
Zasilanie tréjfazowe 400 V
Czestotliwosé 50 Hz
Zuzycie rzeczywiste 55A
Zuzycie maksymalne 10A
WTORNE
Napiecie stanu jatowego 17 + 35V
Prad spawania 27 A+200A
Cykl roboczy 30% 200 A
Cykl roboczy 60% 140 A
Cykl roboczy 100% 110 A
Stopien ochrony IP 23
Klasa izolacji H
Cigzar Kg. 71
Wymiary mm 500 x 870 x 950

Normy europejskie EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 CYKL ROBOCZY | PRZEGRZANIE

Cykl roboczy to wyrazony w procentach czas 10 minutowego
okresu pracy, podczas ktérego spawarka moze ciggle spawaé
bez przegrzania. Jezeli urzadzenie przegrzeje sie, prad spawania
zostanie wytgczony i zaswieci sie odpowiednia kontrolka. W takim
przypadku nalezy pozostawi¢ urzadzenie do wystygniecia na oko-
to 15 minut, a w przypadku modelu 250 A Alu przed ponownym
wiaczeniem nalezy obnizy¢ warto$¢ pradu spawania i zwigzanego
z nim napiegcia lub skroci¢ czas pracy.

Przyktad: 250 A — 30 % oznacza prace przez 3 minuty przy 250 A,
przy czym czas przerwy wynosi 7 minut.

14 CHARAKTERYSTYKI PRADOWO-NAPIECIOWE

Charakterystyki przedstawiajg najwyzsze wartosci pradu i napie-
cia na wyjéciu spawarki.
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20 MONTAZ

W_A2NE: PRZED PODIACZENIEM, PRZYGOTOWANIEM LUB
UZYCIEM URZADZENIA NALEZY PRZECZYTAC CZESC 1.0
PRZEPISY DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA

2.1 WYPOSAZENIE URZADZENIA

1. W celu zakoriczenia montazu rozpakowac¢ urzgdzenie i po-
szczegdblne czesci.

Urzadzenie pozostawi¢ na drewnianej palecie, w celu odkre-
cenia 8 $rub spod panelu przedniego (cztery po lewej i cztery
po prawej stronie) uzy¢ klucza nr 13; zatozy¢ w te miejsca
dwa obrotowe kétka do wozkoéw i ponownie przykrecié Sruby.
Odkreci¢ dwie $ruby mocujace urzadzenie do palety, ktére
znajduja si¢ na podporze zbiornika gazu.

Lekko dzwigna¢ tylng czesé urzadzenia, aby przekreci¢ pa-
lete i w ten sposdb poluzowag tylng czgs$é.

Odkreci¢ z osi $ruby i zatozy¢ kota state.

2.

2PL
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6. Zatozyé uchwyty. 25 BEZPIECZNY MONTAZ ZBIORNIKA GAZU

1. Zbiornik nalezy umiesci¢ w tylnej czesci spawarki i zabezpie-
czy¢ tancuchem (na wyposazeniu).

2. Do zbiornika przymocowaé reduktor cinienia.

3. Rurke wychodzaca z panelu tylnego spawarki podtaczy¢ do
reduktora cisnienia.

4. Nastawi¢ wyjscie reduktora na najnizsza wartosc.

5. Powoli otworzyé zawér zbiornika.

2.6 MONTAZ SZPULI Z DRUTEM

1. Zatozy¢ szpule z drutem na watek tak, aby obracaly sie ra-
zem.

2. Hamulec rolki nastawi¢ srodkowa nakretka tak, aby szpula
obracata sig lekko (w niektorych watkach nie wida¢ nakretki
regulacyjnej, ale jest dostepna po wyciggnieciu jezyczka za-
padki)

3. Otworzy¢ gérny mostek jednostki podawania drutu.

4. Sprawdzi¢, czy rolki sg odpowiednie do S$rednicy uzytego
drutu, jezeli nie, nalezy je wymienié.

5. Drut na koncu wyréwnaé i odciaé koncéwke.

6. Przeciagna¢ drut nad dwoma dolnymi watkami i wiozy¢ do
rurki przytaczeniowej palnika, koniec drutu powinien wysta-
wac z niej ok. 10 cm.

7. Zamkna¢ gérny mostek jednostki podajacej drut i sprawdzi¢,

L i czy drut znajduje si¢ w odpowiednim wcigciu.
22 Bg@tﬁfﬁfg&%ﬁﬁggﬁé JPRADU DO GLOWNEJ ROZ- 8. Pod}qczyé palnik | wiozy¢ czgé;’: z wystajacym Qrutgm do
obejmy, sprawdzajac, czy drazki sterujace odpowiednio we-
JEELI 'ZRODD PRN)U WYmZY SIEW CZASIE SPAWANIA, Sz*y w gniazda i czy nakretka zacisku Jest catkowicie dOCqu-
MOZE TO DOPROWADZIC DO POWAZNEGO USZKODZENIA nigta.
URZADZENIA. 2.7  WLACZENIE
1. Sprawdzi¢, czy gniazdko elekiryczne jest wyposazone w i )
bezpiecznik zgodny z danymi na tabliczce znamionowe;. 1. Wiaczy¢ urzadzenie (Odsytacz 3 - Rysunek 1 Strona 4.)
2. Przed podtaczeniem wtyczki w celu ochrony przed uszko- 2. Wylacznik gtowny przetaczy¢ w potozenie $rodkowe (Odsy-
dzeniem generatora sprawdzi¢, czy napiecie gtownej instala- tacz 4 - Rysunek 1 Strona 4.).
cji elektrycznej odpowiada wymaganemu napigciu. 3. Zpalnika odtgczy¢ dysze i prowadzenie drutu, wcisnaé przy-
i cisk i przesuwagé drut az przejdzie przez przednig cze$¢ pal-
2.3 OBSLUGA | TRANSPORT ZRODLA ZASILANIA

SRODKI OCHRONY PRACOWNIKA: MASKA SPAWALNICZA
/ OSIONA TWARZY - REKAWICE - BUTY Z WYSOKIM POD-
BICIEM

Urzadzenie mozna w tatwy sposéb dzwignaé, przenosié i obstugi-
wag, nalezy jednak przestrzegac nastepujacych zalecen:

1. Nie podnosi¢ za uchwyty.

2. Zrodio zasilania i jego akcesoria dodatkowe przed dzwignie-
ciem lub obstuga nalezy odtaczy¢ z pradu.

3. Urzadzenia nie nalezy ciggna¢ lub dzwigac za kabel.

4. W celu manipulacji urzadzenie nalezy podnosi¢ od spodu za
pomocg odpowiednich tasm z tworzywa sztucznego.

24  WYBOR MIEJSCA

W MIEJSCACH, W KTORYCH WYSTEPUJE BENZYNA LUB

LOTNE CIECZE NALEZY PRZEPROWADZIC SZCZEGOLNY

MONTAZ PRZY USTAWIANIU URZADZENIA NALEZY ZAPEW-
NICPRZESTRZEGANIE NASTEPUJACYCH ZALECEN:

1. Pracownik musi posiadaé bezproblemowy dostep do prze-
tacznikow i przytaczy urzadzenia.

W celu okreslenia wymaganej mocy przytaczeniowej nalezy
wykorzystac¢ tabliczke mocy.

Urzadzenia nie nalezy umieszcza¢ w miejscach z ograniczo-
nym dostepem lub zamknietych. Wentylacja zrédta energii
jest niezwykle wazna. Unikaé miejsc zakurzonych lub zanie-
czyszczonych, w ktérych system mogtby zasysaé kurz lub
inne zanieczyszczenia.

Urzadzenie (wraz z instalacjg przytaczeniowg) nie moze blo-
kowac korytarzy lub utrudniaé pracy innych oséb.

Pozycje zrodta energii zabezpieczy¢ przed upadkiem lub
przewr6ceniem. Jezeli urzgdzenie jest umieszczone nad gfo-
wa, nalezy bra¢ pod uwage niebezpieczenstwo upadku.

2.

3.

nika. Przy przesuwaniu drutu przez palnik nalezy uzyé
recznego pokretta w celu ustawienia sity, ktérg wywotuje wa-
tek drutu na rolke podajaca. Ustawienie musi zapewnic, ze
drut spawalniczy bedzie sie przesuwaé ptynnie bez posliz-
gow na watkach i bez znieksztatcen. Palnik zamocowa¢ do
odpowiedniej prowadnicy wybranej zgodnie ze stosowanym
drutem.

DRUT SPAWALNICZY MOZE BYC PRZYCZYNA
OBRAZEN

Przy odwijaniu drutu spawalniczego nigdy nie wolno palnika
kierowaé w kierunku innego przedmiotu/ osoby.

*

Zabezpieczy¢ rurke prowadzenia drutu i sprawdzi¢, czy Sred-
nica odpowiada zastosowanemu drutu.

Dysze zatozyé z powrotem.
Otworzy¢ zawor zbiornika gazu.

Na spawanym przedmiocie w miejscu bez rdzy, lakieru,
tluszczu czy powtoki plastikowej zapigé zacisk uziemiajacy.

3PL
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3.0 OPIS ELEMENTOW STEROWANIA PANELU
PRZEDNIEGO

3.1 PANEL PRZEDNI
Rysunek 1.

280T

i

Przytaczenie Europalnika.

Kontrolka przegrzania urzadzenia.

Whytacznik gtéwny.

Komutator (wytacznik krokowy) do regulacji napigcia spawal-
niczego.

5. Kabel uziemiajacy.

A Potencjometr regulacji czasu przy spawaniu punktowym.

PoObd~

B Potencjometr regulacji czasu utrzymania mocy spawalniczej.

C Potencjometr regulacji czasu przyspieszenia silnika podajnika
drutu.

D Potencjometr regulaciji predkosci posuwu drutu.

4.0 DO WYBORU (PRZY ZASTOSOWANIU PEL-
NEGO DRUTU)

Panstwa urzadzenie do spawania (jezeli zamoéwiliscie wyposaze-
nie umozliwiajgce wybdr trybu) moze uzywaé osobnego petnego
drutu @ 0.9 mm, ktéry nie wymaga zastosowania gazu ochronne-
go. W odréznieniu od metody spawania elektroda, drut ten nie po-
zostawia resztek, zapewnia silniejsze przetopienie szwu i o wiele
mniejsze wchtanianie szwu.

Sprawdz wtasciwy biegun spawania:
»ZMIANA BIEGUNU” BEZ GAZU
Rysunek 2.

ZASTOSOWANIE Z DRUTEM | GAZEM OCHRONNYM DO
SPWANIA STALI NISKOWEGLOWEJ.

»ZMIANA BIEGUNU” Z GAZEM
Rysunek 3.

Jako gazu ochronnego mozna uzy¢ CO2 lub mieszaniny Ar/CO2.
41 SPAWANIE ALUMINIUM

Nastaw urzagdzenie do spawania na tryb spawania stali niskowe-
glowej w nastepujgcym wariancie:

1. Zastosuj zbiornik zawierajacy czysty argon.

2. Zatéz szpule z drutem aluminiowym @ 0,8 mm.

3. Zat6éz dysze kontaktowg @ 1 mm.

4.2 SPAWANIE STALI NIERDZEWNEJ

Nastaw urzadzenie do spawania na tryb spawania stali nierdzew-
nej w nastepujacym wariancie:

1. Zastosuj zbiornik zawierajacy mieszaning Ar/CO2.

2. Zatbéz szpule z drutem ze stali nierdzewnej @ 0,8 mm.

5.0 PODSTAWOWE INFORMACJE DOTYCZACE
SPAWANIA MIG

Spawanie MIG jest autogeniczne, tj. umozliwia spawanie elemen-
tow wyprodukowanych z takiego samego metalu (stal niskoweglo-
wa, stal nierdzewna, aluminium) przez ich roztopienie,

gwarantujac ciggtos¢ fizyczng i mechaniczng. Ciepto potrzebne
do roztopienia tworzone jest w tuku elektrycznym, ktéry pali sie
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PODLACZENIE | PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO SPAWANIA

miedzy drutem (elektrodg) a spawanym elementem. Gaz ochron-
ny chroni tuk i roztopiony metal przed atmosfera.

6.0 PODLACZENIE | PRZYGOTOWANIE URZA-

DZENIA DO SPAWANIA

AKCESORIA SPAWALNICZE PODIACZYC UWAZNIE, ABY
UNIKNAC STRAT MOCY LUB WYCIEKU NIEBEZPIECZNYCH
GAZOW.

DOKIADNIE PRZESTRZEGAC NORM BEZPIECZENSTWA.

UWAGA: PRZELACZNIKOW NIE PRZESTAWIAC PODCZAS
SPAWANIA, ABY NIE DOSZiO DO USZKODZENIA
URZADZENIA.

SPRAWDZIC, CZY GAZ WYDOSTAJE SIE PRZEZ DYSZE,
PRZEPYW NASTAWICZAWOREM REDUKCYJNYM.

UWAGA: PODCZAS PRAC NA ZEWNATRZ LUB W PRZEW-
IEWNYCH MIEJSCACH CHRONIC STRUMIEN GAZU, W
PRZECIWNYM RAZIE SPAWANIE NIE BEDZIE ZABEZPIEC-
ZONE Z POWODU ROZPROSZENIA OBOJETNYCH GAZOW
OCHRONNYCH.

6.1 SPAWANIE

1. Otworzy¢ zbiornik gazu i ustawi¢ zadany wyptyw gazu. Za-
pia¢ zacisk uziemiajacy na spawanym elemencie w miejscu
bez lakieru, plastiku lub rdzy.

Za pomocg przetacznikéw (Odsytacz 4 - Rysunek 1 Strona
4.) wybra¢ prad spawania; nalezy pamiegta¢, ze im wigksza
grubo$¢ spawanego materiatu, tym wiekszg moc nalezy za-
stosowacé. Pierwsza pozycja przetacznika jest odpowiednia
do spawania najmniejszych grubosci. Nalezy pamigtac takze
o tym, ze kazde ustawienie odpowiada okreslonej predkosci
podawania drutu, ktérg mozna wybra¢ przetacznikiem (Od-
sytacz D - Rysunek 1 Strona 4.).

105°

W celu optymalizacji spawania nalezy trzymaé palnik w tym
samym kierunku co podawany drut, zgodnie z tym co poka-
zano na rysunku.

6.2 SPAWANIE STALI WEGLOWYCH

Przy spawaniu MIG nalezy postepowaé w ponizszy sposéb:

1. Zastosowaé dwusktadnikowy gaz ochronny (zwykle jest to
mieszanka Ari CO2, z 75 do 80 % argonu i 20 do 25 % CO2)
lub mieszanke trzysktadnikowg Ar/CO2/02. Gazy te umozli-
wiajg osiagniecie odpowiedniej temperatury spawania oraz
réwnomierna, ciagta spoing przy ptytkim przetopie. Przy za-
stosowaniu tlenku wegla (MAG) jako gazu ochronnego po-
wstaje cienka spoina z dobrym przetopem, ale jonizacja gazu
moze naruszy¢ jakos¢ tuku.

Stosowany podawany drut musi mie¢ te sama jako$¢ co spa-
wana stal. Zawsze stosowac¢ drut dobrej jakosci; spawanie
zardzewiatymi drutami moze by¢ przyczyna wad spoiny.
Ogodlnie mozna przyjaé, ze zakres stosowanego pradu dla
danych drutéw jest nastepujacy:

- @ drutu mm x 100 = minimalny prad

- @ drutu mm x 200 = maksymalny prad

Przyktad: & drutu wynosi 1,2 mm = najnizszy prad 120 A, na-
jwyzszy 240 A

Nie nalezy spawaé skorodowanych, zanieczyszczonych ole-
jem lub ttustych czesci.

Zastosowaé palnik odpowiedni dla danych parametréw pra-
du spawania.

Regularnie sprawdzaé, czy szczeki zaciskow uziemiajacych
nie sg uszkodzone oraz czy kable spawarki (do palnika oraz
uziemiajacy) nie sg przeciete lub przepalone, co mogtoby po-
gorszy¢ efektywnosé.

SPAWANIE STALI NIERDZEWNEJ

Spawanie stali nierdzewnej (austenitycznej) klasy 300 w techno-
logii MIG musi by¢ przeprowadzone przy uzyciu gazu ochronnego
z wysoka zawartoscig argonu przy matym udziale O2 w celu sta-
bilizacji tuku. Najczesciej stosowang mieszanka jest Ar/O2 98/2.

6.3

- Nigdy nie nalezy stosowa¢ CO2 lub mieszanki Ar/CO2.
- Nigdy nie nalezy dotyka¢ drutu.

Zastosowany materiat dodatkowy musi mie¢ jakos¢ wyzsza niz
materiat podstawowy a miejsce spawania musi by¢ catkowicie
czyste.

6.4 SPAWANIE ALUMINIUM

Przy spawaniu aluminium w technologii MIG nalezy stosowac:

1. 100% argonu jako gazu ochronnego.

2. Materiat dodatkowy o sktadzie odpowiednim do spawanego
materiatu podstawowego. Do spawania ALUMAN-u i ANTI-
CORODAL-u zastosowac drut o zawartosci 3 do 5% krzemu.
Do spawania PERALUMAN-u i ERGAL-u stosowa¢ drut o
zawartosci 5% magnezu.

Stosowac palnik przeznaczony do spawania aluminium.
SPAWANIE PUNKTOWE

3.
6.5

Ten sposéb spawania stosowany jest przy punktowym spawaniu
dwoch nachodzacych na siebie blach i wymaga zastosowania
specjalnej dyszy gazowe;j.

Zatozy¢ dysze gazowa do spawania punktowego, przycisnac ja
do miejsca, ktére ma by¢ spawane. Wcisna¢ przycisk na palniku;
nalezy pamietac, zeby odsuna¢ sie od elementu spawanego. Przy
takim ustawieniu okres wynika z nastawienia wytacznika czaso-
wego (TIMERA, odsytacz A - Rysunek 1 Strona 4.) i nalezy go
ustawi¢ w zalezno$ci od grubo$ci materiatu.

7.0 WADY PRZY SPAWANIU MIG

PODZIAL | OPIS WAD

Spoiny wykonane w technologii MIG moga mie¢ r6zne wady, kt6-
re nalezy umie¢ rozpoznac¢. Wady te swoim ksztattem lub przyczy-
nag nie réznia sie od tych, ktére powstajg przy recznym spawaniu
tukowym elektrodami otulonymi. R6znica miedzy tymi dwiema

technologiami polega na ilosci wad: np. wystepowanie poréw jest
czestsze przy spawaniu MIG, natomiast zuzel pojawia sig tylko
przy spawaniu elektrodg otulona.

Przyczyny i zapobieganie tym wadom sg takze bardzo r6znorod-
ne. Ponizsza tabela pokazuje r6zne wady.
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ACJA OGOLNA
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WADA WYGLAD P

RZYCZYNA | NAPRAWA

NIEROWNA POWIERZCHNIA

- Niewystarczajace przygotowanie
- Wyréwnaé krawedzie i przytrzymywac je podczas spawania punktowego

NADMIERNA GRUBOSC

- Niewtasciwe nachylenie palnika.
- Zbyt duza $rednica drutu.

BRAK METALU

- Zbyt duza predko$¢ spawania.
- Zbyt niskie napiecie spawania podczas pracy.

UTLENIONA SPOINA

- Przy zastosowaniu dtugiego tuku nalezy spawaé w kanale.

- Nastawi¢ napiecie.

- Drut wygiat sig lub za bardzo wystaje z rurki prowadzenia drutu.
- Niewtasciwa predko$¢ podawania drutu.

NIEWYSTARCZAJACY PRZETOP

S

- Niewtasciwe nachylenie palnika.

- Niewtasciwa lub zbyt mata odlegtos¢.

- Przetarcie rurki prowadzenia drutu.

- Zbyt niska predko$¢ podawania drutu przy zastosowanym napigciu lub predkosci

pawania.

ZBYT DUZY PRZETOP

- Zbyt duza predko$¢ podawania drutu.
- Niewtasciwe nachylenie palnika.
- Zbyt duza odlegto$é.

ZIMNE £ACZENIE/ NIEZESPAWANE

- Zbyt mata odlegtos¢.

2l h EErS

MIEJSCE - Powierzchnie spawu uczyni¢ szorstka lub oszlifowa¢, nastepnie powtérzyé.
KANALIKI - Zbyt duza prleldkoéé spawania. (Te wade spawacz moze rozpozna¢ wzrokowo i
zaraz naprawic.)
8.0 KONSERWACJA OGOLNA 1. DYSZA GAZOWA (6): regularnie stosowac spray spawalniczy

PRZED KAZDA CZYNNOSCIA KONSERWACYJNA NALEZY
ODLACZYC ZRODLO ZASILANIA OD GLOWNEJ INSTALACJI
ELEKTRYCZNEJ.

Co 5 do 6 miesiecy usuna¢ zgromadzony kurz z wnetrza spawarki
— nalezy ja przedmuchaé strumieniem suchego sprezonego po-
wietrza (po zdjeciu paneli bocznych).

NALEZY ZACHOWAC SZCZEGOLNA OSTROZNOSC | NIE
WYGINAC PALNIKA, CO MOZE DOPROWADZIC DO USZ-
KODZENIA LUB ZATKANIA PALNIKA. ZRODLA ENERGII
NIGDY NIE PRZESUWAC CIAGNAC ZA PALNIK.

STAN PALNIKA, KTORY JEST CZEXCIANAJBARDZIEJ
NARAZONANA ZUZYCIE NALEZY REGULARNIE SPRAWDZAC.

8.1 KONSERWACJA PALNIKA:

i czysci¢ wnetrze dyszy z resztek.
Wymiana dyszy:

- Dysze obroci¢ w prawo w celu jej odtgczenia.

- Zatozy¢ nowa dysze.
2. RURKA PROWADZENIA DRUTU (7): Sprawdzi¢ zuzycie ele-
mentéw, przez ktére drut w rurce przechodzi. W razie potrzeby
wymienié.
Wymiana dyszy:

- Dysze (6) obréci¢ w prawo w celu jej odigczenia.

- Odkrecic¢ rurke prowadzenia drutu (7).

- Wcisna¢ przycisk na palniku; po kilku sekundach drut wysu-

nie sie z palnika.

- Zatozy¢ nowa rurke prowadzenia drutu (7).

- Wymienié dyszeg gazowg (6).

- Odcigé wystajacy drut.
8.2 PODLACZENIE PALNIKA
Przed podtgczeniem palnika upewni¢ sie, ze $rednica tulei (18)
drutu odpowiada zastosowanemu drutu.

19
I

o -

b

21

18
I

- NIEBIESKIE @ 1,5 dla drutéw & 0,6 do 0,8 mm
- CZERWONE @ 2,0 dla drutéw @ 1 do 1,2 mm
(Kolor tulei drutu dla drutéw stalowych.)
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KONSERWACJA OGOLNA

RODZAJ AWARII

Zadna funkcja nie dziata.

MOZLIWE PRZYCZYNY

Wadliwy kabel zasilania (odtaczona jedna lub

kilka faz).

KONTROLA | NAPRAWA

Sprawdzi¢ i naprawié.

Przepalony bezpiecznik.

Wymienié.

Nieregularne podawanie drutu.

Niewystarczajacy docisk sprezyny.

Sprébowac dociggnaé pokretto regulacyjne.

Tuleja prowadzenia drutu jest zablokowana.

Wymienié.

Niewtasciwe tempo — nieodpowiednie dla drutu

lub wywotujace zbyt duze zuzycie.

Przekrecié rolke lub jg wymienic.

Zbyt duze hamowanie na watku.

Poluzowaé¢ hamulec $rubg regulacyjna.

Skorodowany, zle nawinigty drut niskiej jakos$ci
ze Zle zatozonymi lub nachodzacymi na siebie

watkami itp.

Naprawi¢ przez usunigcie wadliwych watkéw. Jezeli problem
wystepuje dalej — wymieni¢ szpule z drutem.

Obnizona wydajno$¢ spawania.

Kabel uziemiajacy nie jest podtaczony.

Sprawdzi¢, czy kabel zasilania jest w dobrym stanie, sprawdzi¢, czy
zaciski sg mocno zapiete do obrabianego miejsca, ktére nie moze by¢
zardzewiate, zanieczyszczone olejem ani pomalowane.

Odtaczone lub poluzowane styki na
przetacznikach.

W razie potrzeby sprawdzi¢, dociggna¢ lub wymienic.

Wadliwy stycznik.

Sprawdzi¢ stan stykéw i mechaniczne dziatanie stycznika.

Wadliwy prostownik.

Wzrokowo sprawdzi¢ oznaki przepalenia, jezeli sa obecne, pros-
townik wymienic.

Pory lub nawisy.

Brak gazu.

Sprawdzi¢ obecno$¢ gazu lub cisnienie wyptywu gazu.

Podtopienia w miejscu spoin.

Zastosowaé odpowiednig ostong. Jezeli jest to konieczne zwigkszyé
ci$nienie podawanego gazu.

Zatkane otwory w dyfuzorze.

Zatkane otwory przeczy$ci¢ sprezonym powietrzem.

Wyciek gazu z powodu peknigcia wezy do-

prowadzajacych.
Zawor solenoidu zablokowany.

Sprawdzi¢ i wymieni¢ wadliwe czesci.
Sprawdzi¢ dziatanie solenoidu i potaczenia elektryczne.

Pory lub nawisy.

Wadliwy regulator ci$nienia.

Sprawdzi¢ dziatanie przez odtaczenie weza taczacego regulator
cinienia i Zzrédto energii.

Niska jako$¢ gazu lub drutu.

Gaz musi by¢ suchy, wymieni¢ watek lub uzy¢ drutu innego rodzaju.

Podawanie gazu nie wytacza sig.

Przetarty lub zanieczyszczony zawoér solenoid-

owy.

Solenoid roztozy¢, wyczysci¢ otwor i uszczelke

Weciskanie zaworu na palniku nie
wywotuje zadnej reakcji.

Wadliwy zawér palnika, odtaczone lub uszkod-

zone kable sterujace.

Odtaczy¢ wtyczke podtaczenia palnika i zewrzeé bieguny; jezeli
urzadzenie pracuje wtasciwie, sprawdzi¢ kable i zawor palnika.

Przepalony bezpiecznik.

Wymienié na nowy tej samej klasy.

Wadliwy wytacznik gtéwny.

Wyczy$ci¢ go sprezonym powietrzem. Sprawdzi¢, czy druty sg dobrze
zabezpieczone, jezeli jest to konieczne, wymienié¢ wytacznik.

Wadliwy obwdd elektroniczny.

Obwaéd wymieni¢
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TEXNIKH NEPIFrPA®H

1.0 TEXNIKH NEPIFrPA®H

1.1 NEPIFPA®H

MHXANEZ ZYITKOAAHZHZ ZYNEXOYZ ZYPMATOZ THZ ZEI-
PAZ MIKPQN AIAZTAZEQN, ME MONAAA TPO®OAOTHZHZ
2YPMATOZ KAl PAOYAO ZYIKPATHZHZ KAPOYAIOY ZE
MPOZTATEYMENO ©AAAMO.

MHXANEZ ZYTKOAAHZHZ MIG/MAG. ZYTKOAAOYN MAAA-
KO XAAYBA, ANOZEIAQTO XAAYBA KAI AAOYMINIO.
MPOAIPETIKO MONTEAO IlA ZYPMA ME MYPHNA XQPIZ
AEPIO

1.2 MINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN
MAXISTAR 250T
NPQTEYON
Tpipaaikr T&on 400 V
SuxvoTnTa 50 Hz
MpoyHaTIKr) KATAVEAWON 55A
MeyioTn kaTavaAwon 1A
AEYTEPEYON

T&on avoIXTOU KUKAQPOTOG 18 + 35V
Pelpa ouykOANong 35A+200A
KUkAog epyaioiog 25% 200 A
Kukhog epyaoiag 60% 130 A
Kukhog epyacioag 100% 100 A
AeikTng MpooTaciag IP 23
KA&on pdvwong H
B&pog Kg. 54
AlooTaoeig mm 440 x 670 x 750
Eupwmaiké mpoTuna EN 60974.1 / EN 60974.10

MAXISTAR 280T
PRMPQTEYONIMARY
Tpipaoikn T&ON 400 V
JuxvoTnTa 50 Hz
MpOyUOTIKI) KATAVAAWON 55A
MéyioTn kaTavaAwon 10A
AEYTEPEYON
T&on avoIXTOU KUKAQPOTOG 17 + 35V
Pelpa ouykoAnong 27 A +200A
Kukhog epyaciag 30% 200 A
KuUkhog gpyaciag 60% 140 A
Kukhog gpyacioag 100% 110 A
AgikTng MpooTaoiag IP 23
KA&on pévwong H
B&pog Kg. 71
AloThoEIg mm 500 x 870 x 950
Eupwmaiké mpoTuna EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 KYKAOZ EPIrAZIAZ KAl YIIEPOEPMANZH

O KUKAOG £pYOOIOG EIVOI TO EKATOOTIANO TTOOOOTO PIG TTEPIOSOU
10 AeMTTOV KAT& TNV OTTOIX N GUOKEUN OUYKOANGNG propei va
AeiToupyei SIKPKWG Xwpig va urtepBeppavBei. Av To pnxavnuo
urtepBeppavOei, DIGKOTITETAI TO PEUPO GUYKOAANONG KOl avaxBel
N OXeTIK eVOEIKTIKA Auxvia. ' quTrh TNV MEPIMTWON, XPROTE TO
pNx&vnuo va kpuwaoel yia 15 mepimou AenT Kai, Tipiv Eavapyioe-

TE, UEIWOTE TNV TIU TOU PEUPATOG OUYKOAANGNG KQI TN OXETIKN
TAON N PEIOOTE TO XPOVO AEITOUPYITG.

Mop&derypa: 250 A - 30% onuaivel AeIToupyia yix 3 AenT& oTo
250 A Kol 7 AeTiT&x DIGAEIPpQL.
1.4 KAMNYAEZ VOLT - AMPERE
O1 kapTTUAEG volt-ampere deixvouv To PEYIOTO PEUPX KAl T EYI-
oTn T&aon €£630U TNG CUOKEUNG GUYKOAANONG.
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2.0 EFKATAZTAZH

ZHMANTIKO: MPIN ZYNAEZETE, ETOIMAZETE H
XPHZIMOMO'HZETE TO MHXANHMA, AIABAZTE THN ENOTHTA 1.0
MPOAHIMTIKA METPA AZ®AAEIAZ

21 ESAPTHMATA MHXANHMATOZ

1. By&ATE TOV €EOTIAIOHO KO T EEXPTAUOTA IO T CUOKEUX-
Oic Y1 VO OAOKANPWOETE TN OUVAPUOAOYNGON TOU PNXOVI-
HOTOG.

AdnoTe To pnx&vnua oTnv EUAIVN TIAAETO KOl IE €Vl EEQYW-
VIKO KAeIdi 13 mm adaupéoTe TIG OKTW Bideg (TEOOEPIG 0T
APIOTEPG KOl TEGOEPIG OTO OEEIR) KATW GTTO TOV PTTIPOCTIVO
mvaka? TormoBeTroTe T OUO POSAKIX Kl BISWATE EXV TIG
Bideq.

AdaipeaTe TIG U0 Bideg OTO OTAPIYUX TNG PIGANG TTOU 0T~
BepOTIOIOUV TO PNXAVNHO TTAVK OTNV TIGAETA.

AvaonkaoTe AP TO TTOW PEPOS TOU UNXAVAHTOG YIX V& OTpI-
WeTe TNV MOAETO Kol VO peivel €701 eEAeliBePO TO TTow PEPOG.
AdaipeaTe TIG Bideg amd Tov GEOVX Kl CUVOPHOAOYNOTE
Toug oTaBepoUg TpoxoUg.
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EFKATAZTAZH EL
6. TomoBeTroTe TIQ XEIPOAXPBEG. 2.5 EFKATAZTAZH THZ ®IAAHZ TOY NPOXTATEYTIKOY
AEPIOY
1. TomoBeTnoTte TN GI&AN OTO TOW PEPOG TNG CUOKEUNG KAl
a0PONIOTE TN PE TN OXETIKA XAUCIDOX.
2. BidwoTe TO peIwTr ieang oTn IGAn.
3. ZuvdéaTe TO CWARV OO TO TIOW VKX TNG OUCKEUNG OTO
HEIWTN TTEONG.
4. PuBpiote Tnv €E0d0 TOU WEIWTN THEONG OTO EAGXIOTO
(minimum).
5. AvoiEte apy& Tn oTPOdIYYa TNG GIGANG.
2.6 EFKATAZTAZH KAPOYAIOY ZYPMATOZ
1.  TomoBetrioTe TO KXPOUAI GUPUATOG OTO QVTIGTOIXO PAOUAO
WOTE V& YUPICOUV KO T dUO TAUTOXPOVAL.
2. PuBpioTe To ppévo TOU KAPOUNIOU pE TO KEVTPIKO TTOEILGDI
TOU, £TCI WOTE TO KXPOUAI VO TIEPIOTPEDETOI EUKOAX (O€ pe-
PIK& KOPOUAIC TO TTaEIUGDI O PAIVETAI TTXPA OVO AV PETOK-
KIVIIOETE TNV TIPOEEOX TNG CUYKPATNONG).
3. Avoi€Te TNV MGV YEPUPXK TOU TPOPODOTN CUPHUATOSG
4. EAeyETe av ol KUAIVOpoI Tapi&{ouv oTn SIKTOI TOU CUPHO-
TOG TTOU B XpnoIpommoInBei? av Oxl, XAEETe Toug.
5. loiwoTe piot &Kpn Tou GUPUOTOG KOXI KOYTE TNV.
6. MNep&oTe TO gUPUX Ao Toug duo KATW KUAiVOpOUG, POATE
TO YEOX OTO OWANVQ TOU KOVEKTOPO TNG TOIUTIONG Kl
OTIPWETE TO PEXPI VO BYEI ATTO QXUTOV KXT& 10 EKAT. TTEPITTIOU.
2.2 ZYNAEZH THZ FENNHTPIAZ ME TO AIKTYO TPO®O- 7 Khel ) . 5¢ .
AOSIAS. . gioTe TV MGvw YEPUPX TOU TPOPOBOTN OUPHATOG KAl
eAEyETE v TO OUPPC BpiokeTal TNV €I0IKN EYKOTIH.
AN H ENNHTPIA ATENEPTOMOIHOEI KATA TH AIAPKEIA TH> 8. ZuvdéoTe TNV TOIUTIOX KOl EICKYKYETE TO TUAUO TOU
AIAAIKAZTAZ = YIKOMHZHE, MIOPEI NA MPOKAHOET ZOBAPH oUPPATOG TTOU TTPOEEEXE! OTO CWANVA, GPOVTICOVTAS Ol Tiei-
BAABH ZTO MHXANHVA. pol eAEyxou va Exouv TommoBeTnBei owoT& OTIG BETEIG TOUG
1. BePaiwBeite 0TI N mpilax Tpodpodocicg JIBETEI TV XOPA- KO TO TTOEIUGSI oUVEEDNG VO Eival EVTEAWG OPOIYHEVO.
AEIX TTOU QVOYPADETOI OTOV TTHIVOKO. _
. . . . 2.7 ENAP=H AEITOYPIIAZ
2. Novaamopuyete BAGBEG OTN YEVVATPIX, TTIPIV CUVOECETE TO
I TPOPod0Tiag, EAEYETE OtV N TGN TOU DIKTUOU QVTIOTOIXEI 1. Avéyte Tn pnxavn (3 - Eikdva 1 OgA. 4.)
OTNV GMITOUHEVR TTXPOXT I0XUOG. 2. PuBpioTe To DIOKOTTH TPOoPoS0siag (4 - Eikova 1 OeA. 4.) oe
23 XEIPIEMOX KAl METAGOPA THE FENNHTPIAE Hiox evdiGugon Bgon.
3.  AQaIPEDTE TO PTEK KA TO CWANVO TTPOWONG TOU CUPHOTOSG

MPOXZTAZIA XEIPIZTH: KPANOZ ZYTKOMHTH - TANTIA —
YNOAHVATA ME WHAO KOYNTEITIE

Eivai pioc pnxavr) mou Tn onKwvel, Tn ETaHEPE! KAl TN XEIPICETON
KOVEIG EUKOAX, OHWG TTPETTEI TTAVTA VO TNPOUVTOI TX axkOAoUBa:

1. Mnv Tn onK®VeTe amd Tn XEIPOAXPH.

2. No omoouvdEeTe TMAVTG TN YEVVATPIX KOI T EEXPTAPOTO
NG oo To JiKTUO TIPIV TNV avUYwon 1 TN HETAPOPK.

3. Houokeun dev TpEMel Vo OEPVETAN, VO EAKETON 1) VXX AVUYGR)-
VETQI OO TOX KOAWDIOK.

4. T vo JETODEPETE TO PNXAVNHX, ONKWOTE TO KO K&XTW HE
Tn BonBeiax evdg KATXANAOU VAIAOV IUGVTOL.

2.4 EMIAOTH ©OEZHZ

'OTAN YMAPXEl BENZINH 'H NTHTIKA YTPA NMIOPEI NA EINAI
AMNAPAITHTO NA IMINEI EIAIKH ETKATAZTAZH. 'OTAN
TOMOGETEITE TH £YZKEYH ZE 'ENA XQPO, BEBAIQOGEITE 'OTl
THPOYNTAI O AKONOYOEX KATEYOYNTHPIEX OAHIME::

1. O XeIpIoTAG TIPETEl V& EXEl TIPOOPOGON XWPIG EUTTODIX 0T
XEIPIOTAPIC KA TIG OUVOEDEIG TNG OUOKEUNG.
ZUpBOUAEUTEITE TNV TIIVOKIDX XXPAKTNPIOTIKAV YIX VX KO-
BopioeTe TNV 10XU €100d0U.

H ouokeur) 8ev TPEMEl VO TOTTOBETEITAI O€ TIEPIOPIOUEVOUG,
kAeloTOUG XWPOUG. Eivar eExipeTIKE ONUAVTIKO VO aepileTa
KOoAG N yevvnTpia. Now armodelyeTe XWPOUG Pe KOV 1) Bpo-
HIKOUG, OTIOU OKOVN 1] &AAX QVTIKEIJEVD PTTOPEI VO EI0EN-
Bouv 0TO PNXAVNUO.

To pnx&vnua (KaBwg kou Tar kahwdia oUvseang) dev mpémel
va pp&ooouV Toug JIdPOHOUG ) Vo ePTTodICoUV TIG EVEPYEI-
€GQ TWV &AWV ePYOJOPEVOV.

TomoBeTrOTE TN YEVVATPIX Ot GoPahr) BEon OOTE Vo Unv
méoel 1) avarparel. Nox ExeTe ummown 0TI 0TV TO PNX&vVNUQ
gxel TomoBeTNnOei YnA, umdipxel Kivduvog va TTETEL.

2.

QO TNV TOIUTTOX, TIATAOTE TO KOUWTT TNG TOIUMOXG KOl TPO-
$0o00THOTE Pe CUPHO PEXPI TTOU VXX TIPOEEEXEI OTTO TO UTTPO-
OTIVO TUNAHG TNG TOIUTOOG. Eve repv&Te TO OUPHX OO TNV
ToIUmidX, Ye To XelpooTpodaho pubpioTe TN dUvaun ToU
oaokei 0 KUANIVOPOG TTieong Tou oUPUATOG GTOV KUAIVOPO Tpo-
$0dOTNONG? pe TN pubuion Ba Tpémel va eEXoPANIZETON OTI
TO OUPHPO GUYKOAANONG Ba KIVEITOI KAVOVIK& TTAVW OTOUG
KUAiIVOPOUG Xwpig var YAIOTP& Kol XWpig VO TTXPOUopdmVE-
Tal. TommoBeTroTe ToV KAT&AANAO CWARVA TPdwoNg CUPUAT-
0G OTNV TOIUTIdX, av&Aoya pe To €id0g CUPUATOG TToU
XPNOILOTIOIEITA.

TO ZYPMA XYITKOAAHZHZ MIMOPEI NA MPOKAAEZEI
TPAYMATA.
No pn oTpEPeTE TIOTE TNV TOIUTTIOX TTPOG TO CWHG ) TIPOG &XA-
Aot PETOAG OTav EETUNYETE TO GUPHAL.

*

JuvdEaTE OTEPEX TO CWANVO TTPOWONG TOU CUPUOTOS KA
BepaiwBeiTe OTI N DIKPETPOG TOU AVTIGTOIXEI OTO CUPHX TTOU
XPNOIOTIOIEITE.

TomoBeTroTE EQva TO PTTEK EPiOU.

AvoiETe TN oTPODIYYC TNG PIXANG aepiou.

ZUVOEDTE TO OPIYKTHPX YEIWONG OTO TEPGXIO OE EVOL TUNHO
XWPIG OKOUPIK, UTTOYIK, AITTOG 1} TIAXOTIKO.
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MEPIFPA®H TQN XEIPIZTHPIQN TOY MIMPOZTINOY MNMINAKA

3.0 TMEPIFPA®H TQN XEIPIZTHPIQN TOY MINPO-
ZTINOY MINAKA

3.1 MMOPOZTINOZ MNINAKAZ

Eikova 1.

280T

i

Eupwmoikog KOVEKTOPOG TOIUTIOOG

1.

2. EvOeIKTIKr) Auxviot UTepBEPUAVONG TNG MNXOVNAG.
3.  Koupri Tpopodociag.

4. MeTaA&KTNG puBpiong Tng T&ong ouykdAAnong
5. KoaAwdio yeiwong.

A MNoTevaIopeTPO pUBUIONG TOU XPOVOU CUYKOAANGNG onueiou.

B MoTevoldopeTpo yio T pUBUIGN TOU XPOVIKOU SIKOTHUOTOG KO-
TG TO OTI0I0 JIXTNPEITAI N 10XUG OCUYKOAANONG HETX TO QVTIOTOIXO
ofja SIQKOTIAG.

C MoTevolopeTpo pUBUIoNG TOu XPOVOU ETMITAXUVONG TOU KIVNTH-
px TPOH0dOTNONG CUPHPATOG.

D MoTevaiopeTpo pubuIonNg TG TaxUTNTAG TPOHodOTNONG TOU
OUPUOTOG

4.0 TMPOAIPETIKO (XPHZH ME ZYPMA ME NY-
PHNA)

H pnxovr) ouykOANoNg (av TNV €XeTe MAPAYYEIAEI e TO TIPOON-
PETIKO XOXPOKTNPIOTIKO) UTTOPEi V& XpnailoTolfoel e181KO oUpUa
pe muprva @ 0.9 mou Sev amauTel TN XPron TTPOCTATEUTIKOU OE-
piou. AvTIBETO IO TN GUYKOAANGN pe NAekTPODI0, TO CUPHG OlU-
TO dev arvel OKWPIx KAl TPOOPEPEI PAPH PEYOAUTEPNG
Oleioduong Ye ONUOVTIKE XXUNAOTEPN KATAVEAWGCN PEUUATOG.

ZIYOUPEUTEITE OTI EXETE TN OWOTH TIOAIKOTNTA:
«AAAATH MOAIKOTHTAZ» XQPIZ AEPIO

Eikova 2.

——

A

TR g T

XPHZH ME SYPMA KAI MPOSTATEYTIKO AEPIO A SYTKOA-
AHZH MAAAKOY XAAYBA.

«AAANATH NMOAIKOTHTAZ» AEPIO

Eikova 3.

QG TPOOTATEUTIKA GEPIC UTIOPOUV VO XpnaiporoinBoulv eite CO2
eiTe piypa apyou/CO2.

4.1 2YITKOAAHZH AAOYMINIOY

PuBpioTe To pnx&vnuo yix GUYKOAANGON PAKOU X&AUBG pE TIG
€€NG OHWG XMOYEG:

1. XpnoigoroinaTte TN GI&AN TIOU TIEPIEXEI KABAPO CPYO.

2.  TomoBeTnaTe éva KXPOUAI ue oUppa ashoupiviou @ 0.8 mm
3. TomoBeTnaTe To akpodUoio emadpng 1 mm.
4.2 ZYFKOAAHZH ANO=EIAQTOY XAAYBA

PuBpioTe To UNXavNuUa yioe GUYKOANON HohakoU XGAUBo e TIG
€ENG OPWG AAYES:

1. XpnoiporoiaTte TN GI&AN Tou TepIExel apyd/CO2.

2. TomoBetnoTe &vax KOPOUAI pe oUpUa avoEeidwTou XaAUBo
pe péyiotn @ 0.8 mm.
5.0 BAZIKEZNAHPOO®OPIEZNMOY AOOPOYNTH

2YIFKOAAHZH MIG APXEZ THZ ZYTKOAAH-
2HZ MIG

H ouykoAnon MIG eivar autoyevng, dnAadr| emTpEmel Tn ou-
YKOAMNGON TEUOKIWV TTOU €iVOI KATOXOKEUXOHEVX OO TO 510 pe-
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2YNAEZH KAI MPOETOIMAZIA TOY MHXANHMATOZ IN'A TH YT KOAAHZH.

EL

TOAO (HoAaKO XGAUBQ, avoEeidwTo X&AUBX, athoupivio) pe THEN,
EVW) EYYUXTOI TOOO TN GUOIKN 000 KXI TN PNXOWVIKN ouvéxeia. H
BEPUOKPOTIC TIOU GITAITEITAI YIX TNV TNEN TTAPAYETAI GITO EVOL
NAEKTPIKO TOEO TTOU dNUIOUPYEITA GVEUEDH OTO CUPHX (NAe-
KTPOJI0) KOl TO TEPAXIO TTOU B GUYKOAANBEI. EVa TTPOOTOTEUTIKO
AEPIO TIPOOTATEUEI TOGO TO TOEO OO0 KA TO NWHEVO PETAKAAO OTTO
TNV XTHOOHAIPXL.

6.0 ZYNAEZH KAITTPOETOIMAZIA TOY MHXA-

NHMATOZ IN'A TH ZYTKOAAHZH.

2YNAEETE NPOZEKTIKA TA EZAPTHVATA ZYTKOMHzHZ A NA
AMNO®YTETE AIMQAEIEZ 1ZXYOZ 'H AIAPPOH EMIKINAYNQN
AEPION

NA THPEITE ZXONAZTIKA TA MPOTYMNA AZ®AAEIAZ.

ZHM. MH PYOMIZETE TOYZ AIAKOINTEZ KATA TH AIAPKEIA
THZ ZYTKOMHZHZ A NA MHN MPOKAHOOYN BAABEZ ZTO
NVHXANHMA.

EAHZTE AN NMAPEXETAI AEPIO AITO TO MIEK KAl PYOMETE TH
POHMEXQ THZ BAABIAAZ TOY MEIQTH IMIEXZHZ.

MPOZOXH: NMPOXZTATEYZTE TH POH AEPIOY ‘'OTAN AOYAEYETE
‘BEQ 'HZE XQPOYZ ‘OOY ®YZA- HZYIKOMHEH MIOPEI NA VHN
MPOXTATEYETAI ENMEIAHTA AAPANHIMPOZTATEYTIKA AEPIA CA
MAPAZYPONTAI AITOTON AEPA.

6.1 2YITKOAAHZH

1. Avoi&te Tn dI1&xhn aepiou Kol pubpioTe Tn por| €€6dou Tou
aEepiou OTWG amaiTeiTal. TOMOBETAOTE TO OPIYKTAPX YEIW-
oNngG 0¢ &va PEPOG TOU TEPOKIOU oUYKOAANONG TTou Oev Exel
prmoyi&, TAGOTIKO 1} OKOUPIK.

EmAEETE TO pEUPO CUYKOAANONG PEOW TWV SIGKOTITWV (4 -
Eikdva 1 OeA. 4.)? va €xeTe ummoyn 0TI 000 o XU eivail TO
EAaopa TOOO Mo PeY&AN 10XUG amaiTeiTal. H paTn puBpion
07O JIKOTTTN EiVail Y10t OUYKOAANDEIG EAGXIGTOU TTAXXOUG. N
gxeTe emiong umoyn 0TI k&Be PUBUION EXEI PICt OPIOHEVN TO-
XUTNTO TTPOWONONG TOU CUPUATOG TIOU UTTopei v eTmAeyei
pEOW evOG Kouptmou AaBng pubuiong (D - Eikova 1 Oeh. 4.).

105°

A APIZTA ADIENEMATA, NA 'BXETE THN TXIMTAA TP THN'IAA
KATEYONEH ME TN TPAPQOTH Z YPVATCE, 01> ABXNE HEKONA

6.2 2YFKOAAHZH ANOPAKOYXOY XAAYBA

Mo ouykdAAnon MIG, mpoxwproTte wg eENG:

1. XpnoigotoinoTe OITTAG TTPOCTOTEUTIKO aéPIO (OUVABWG Miy-
pa armd AR/CO2 g 10000TO a6 75 £mG 80% opyd Kol ormod
20 €wg 25% O10&€idI0 TOU GVBPOKK) I HIYHO TPIWV GEpiwy,
onwg AR/C0O2/02. AuT& Tal GiEPIC TTPEXOUV BEPUOTNTO IO
TN OUYKOAANGN KOl PIG OPOIOPOPdN KOI CUPTTGYR padr, TIO-
poTI N Sigioduaon eivau pikpr). Me T xprion S10&eidiou Tou &v-
Bpaka (MAG) WG TIPOOTOTEUTIKOU GEPIOU ETMITUYXXVETOI PIXK
Aenitr) padn) pe Kok digioduon, A& 0 10vIoHOG TOU aepiou
propei va diaTap&Eel TV 1I00ppoTTict TOU TOEOU.
XpnoiporomoTe évav Tpo$poddTn cUpPaTOS IdIXG ToIOTN-
TOG e auTh Tou X&AuPa Tou Bax ouykoAAnBei. No xpnoipo-
TTOIEITE TTAVTX OUPHPC KOANG TTOIOTNTOG? AV TOX GUPHOTO
€IVOl OKOUPIKOPEVX, N OUYKOANGON PTTopei va €xel EAXTTR-

poTa. [evik®, To armodeKTO eUPOG EVTAONG TOU PEUUATOG
YIO TOt CUPHOTO Eival TO akOAouBo:

- @ oUuppaTog mm x 100 = eAGXIOTN TAON (XUTTEP).

- @ oUppaTog mm X 200 = PEyIOTN TOON (UTTEP).
Nopadelyua: @ oUpuaTog 1.2 mm = peUux ouyKOAANONG:
120 A min. / 240 A max.

To eUpPOG TTOU AVAPEPETAI TTIO TTAVW XPNOILOTIOIEITAI e
piypoTa dUo aepiwv AR/CO2 Kol Ye HETAPOPA UECW

BPOKUKUKAWUOTOG.

3. Mn ouykoA&Te Tepdyion OTTOU UTTaPXEl OKOUPIX, A&DI 1| Ni-
oG,

4. XpnolgorrolgiTe TOIUMOX TTOU VO TXIPIXLE! P TIG TTPOSIAY PO
$EQ Tou PEUPATOG CUYKOANNGNG.

5. EAéyxete meplodik& av Exouv GpOapei T EMBEPATX OTO OPI-
YKTHPX YEiwonG Ko av €XOUV KOTTEl 1] Koel Tor Kahwdiax ou-
YKOANoNG (Toiumidog kai yeiwong), KT Tou Ba peiwve Tnv
ammodOTIKOTNTO.

6.3 2YTKOAAHZH ANO=EIAQTOY XAAYBA

H ouykoAAnon MIG woTeviTikou (ogipdg 300) avogeidwTou XOAhu-
Bot TIPETTEI VO EKTEAEITAI PE TIPOOTOATEUTIKO OEPIO PE PEYGAN TTE-
PIEKTIKOTNTA axpyoU Kol PIKPO TMooooTo O2 yia va
oTaBeporoinbei To TOEO. To Yiypo TTOU XPNOIKOTIOIEITAI TTIO GUXVX
eival To AR/O2 98/2.

- Mn xpnoiporolgite moTe CO2 1| piypora AR/CO2.

- Mnv ayyiete TOTE TO GUPUO.
To UNIKO TTARPWONG TTOU XPNOIUOTIOIEITE TIPETTEI VO VOl QVATE-
pPNG ToIOTNTAG OO TO UNIKO B&ong Kail n Lwvn oUyKOAANnong mpé-
TTEl V& eival eVTEAG KaBapr).

6.4 2YFKOAAHZH AAOYMINIOY

Mo vae ouykoAArioeTe athoupivio pe MIG, xpnoipomoinoTe T €ENG:

1. ApyO WG MPOOTATEUTIKO aeéPIo o€ ToooTNTA 100%.

2. ZUppa pe UNIKO TARPWwoNG Tou n oUVBEDT) TOU V& TAIPIGE!
O0TO UNIKO TNnG B&oNG TNG oUYKOANONG. Mo vor GUYKOAANOe-
Te ALUMAN kou ANTICORODAL xpnoigomoifoTe oUpHO e
mupiTIo 3-5%. Mo va ouykoAAfioeTe PERALUMAN ko
ERGAL xpnoipomoirote cUpHa Pe Hayvhoio 5%.
XpnoigoroioTe ToIPmdx KaATGAANAN yio GUYKOAANGN axAou-
piviou.

6.5 2YFKOAAHZH ZHMEIOY

H ouykOAAnon auToU Tou €idoug xpnolyotoleiTal o SUo EA&OUO-
TO TTOU CUTTITITOUV KOI IMITEITON EI0IKO UTTEK QEPIOU.

TormoBeTAOTE TO PTTEK OEPIOU VIOt CUYKOAANON onpeiou, mMEOTE TO
TTGVW OTO TEPGKIO TTOU Bt GUYKOAANBEi. MaTrioTe To KoupTT TNG
TOIUTI®NG? N ouokeur Bot TTOKOANBEI TEAIK& IO TO TEUGKIO.
To XpoVIKO onueio TNG amoKOAANong kaBopileTal pe To XPONO-
METPO ( A - Eikova 1 Og\. 4.) ko iperel va puBpiZeTan avahoyo
UE TO TT&X0G TOU UAIKOU.

7.0 EAATTQOMATA THZ ZYTKOAAHZHZ MIG

KATHIOPIONOIHZH EAATTQMATQN KAI MEPIFPA®H

O1 ouykoAAnoeig MIG propei va €xouv dIGPoPa EAXTTOHAT TIOU
€ival ONUAVTIKO V& TIpoadiopIoTouv. Ta EAXTTOUATH auTS O OI-
adEpouv aTn popdn N TN dUCn amd ekEiVa TNG GUYKOAANONG e
emevOupéva NAekTpodia. H Siadpopd Twv SU0 epapUOY®Y EYKEI-
TOI TIEPIOCOTEPO OTN CUXVOTNTA TWV EAXTTWUATWV: N TTOPOTNT,
yia Tap&delyUa, GUPBQiveE! IO ouxva oTn ouykoAnan MIG, eva
0 eYKAWBIOPOG OKOUPIXG OTVT& POVO OTN GUYKOAANGN peE emTev-
dupeva NAeKTPODIX.

O1 auTieg Kol N TPOANYN TV EAXTTWUATWY gival ETTIONG XPKETA
OIOPOPETIKEG.
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2YNTHPHZzH

21OV akOAOUBO TTIVOKG TTPOUCIGOVTOI TO: SIGPOPO EAATTOH-
TO.

EAATTQMA EM®ANIZH A

ITIA KAl AYZH

ATEAHX EYOYTPAMMIZH
al

EANITTG TTpOETOIPOTIQ.
EuBuypappioTE TIG &KPEG KO KPATHOTE TIG KATX TN SIXPKEIX TNG CUYKOAANGNG
nueiou.

- T&on ev Kevm 1) I&EO TIOAU XXUNAR TaxUTNTa GUYKOAANGNG.

YMNEPBOAIKO NMAXOZ - NavBaopévn kAion ToIUMdaG.
- M&pa TOAU pey&An JIKPETPOG CUPHATOG.
ANEMAPKHZ MOZOTHTA - M&pa MOAU pey&An ToxUTNTa oUYKOAANONG.
METAAAOY - M&pa TOAU XopnAf T&XON GUYKOANGNG VI TN CUYKEKPIPEVN EQAPHOYT.

(o)

O=EIAOMENH PA®H

- ZUYKOMANOTE PECO OTO QUAGKI OV SOUAEUETE PE HOKPU TOED.
- PuBpioTe Tnv T&ON.

- NavBaopévn TaxUTNTa TPo$odOTNONG TOU CUPHATOG.

To oUppa givan Auyiopévo i Ipoe&exel UMEPBOAIKG oImO TO CWARVA TTPOWANG
UpUaTOG.

ANETAPKHZ AIEIZAYZH

- NavBaopévn kAion ToIPmdagG.

- AKQVOVIOTN 1) QVETTOPKNAG OTTOOTAON.

- ®BoppEVOg CWAVOG MPOWONG CUPPATOG.

- M&pa MOAU XopnAf TaxUTNTO TPOWONG CUPHOTOG O€ OXECN HE TNV T&aN 1 HE
NV TaxUTNTA GUYKOAANONG.

YMNEPBOAIKH AIEIZAYZH

- M&pa MOAU pey&An ToxUTNTa MPOWong cUPPATOG.
- NavBaopévn kAion ToIPMdAG.
- YriepBoAIk& pey&An amoaTaan.

EAAEIWH TH=ZHZ

- MoAU pikpr) amooTaon.
- Mpémel va eEoPaAUVETE 1 Vo AEIGVETE TN Padr TIPIV EMAVOAXBETE.

AYAAKIA

2l b EERS

€UKOAX JIE TO PATI GO TOV GUYKOAANTH Kol TTpETel Vo dlopBwbei apéowg).

M&pot TOAU peyahn TagUTNTA CUYKOAANONG. (AUTO TO EAGTTWUX EVTOTTIZETA

8.0 TENIKH ZYNTHPHZH

8.1 ZYNTHPHZH TZIMNIAAZ

AMNOZYNAEZTE TH FENNHTPIA AMO TO AIKTYO MPIN ANO
OMOIAAHIMOTE ENEPTEIA XYNTHPHZHX.

K&Be 5-6 prveg, KaBapioTe TO E0WTEPIKO TNG HOVAIAG GUYK-
OAANONG OO TN OKOVN TIOU EXEI POGEUTEI e ENPO TIETTIETUEVO OE-
P (0DOU APAIPETETE TIPWTAX T TTAGIVE PUANK).

NA MPOZEXETE NA AMO®EYIETE KINHZEIZ MOY MIMOPEI
NA MPOZENHZOYN BAABH ZTHN TZIMMIAA KAI NA TH
®PA=OYN. NA MH METAKINEITE NOTE TH FENNHTPIA
TPABQNTAZ THN TZIMMIAA.

NA EAEMXETE MNEPIOAIKA THN KATAZTAZH THz TZIMTIAAZ,
FATI EINAI TO EEAPTHMA MOY YITOKEITAI MIO MOAY ZE ®OOPA.

(-]

1. MMEK AEPIOY (6): yek&oTe TePIOBIKG PE OTIPEI CUYKOANONG
KO KXBOPIOTE TO EOWTEPIKO TOU OO TX UTTOAEIPPOTOL.

Mo Vo QVTIKATOOTIOETE TO UITEK:

- ZTpiyTe TO TPOG TN PoP& TWV JEIKTWV TOU POAOYIOU VI VO
TO QQAIPECETE
- TommoBeTOTE TO KXIVOUPIO UTTEK.

6 EL
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2. SOAHNAS NPOQZHZ SYPMATOX (7): EA&yETE av Exel $pOO:-
pei TO onpeio o’ OToU TIEPVA TO CUPHX 0TO OWANVA. AVTIKOTO-
OTNOTE Qv gival amopaiTnTO.

Mo VO QVTIKATOOTHOETE TO OWANVA TTPOWONG CUPHUATOG:
- 2TpiyTe TO priek (6) TPog TN Gop& Twv JEIKTWV TOU
poAoyioU yIx VO TO paIpETETE
- ZeB1daTE TO CWANVO TOU 0dNYyoU CUPUATOG (7).
- MNaTnoTe TO KOUPTT TNG TOIUMIOXG? EmeITa amd Ay
OEUTEPOAETIT TO
oUppa Ba TIpoeEExel amd To AP0 TNG TOITTIONG.
- TommoBeTNOTE TO KAXIVOUPIO OWANVA TTPOWGCNG TOU
oUppaTog (7).
- TommoBeTtrioTe EXv&X TO prTeK aepiou (6).
- KoyTe TO OUpUQ TTOU TTEPIOOEUEL.

EIAOZ BAABHZ MIOANEZ AITIEZ

H yeWATpIO B GUYKOMG. EATTWHOTIKO kKotAwdio Tpopodoaoiog

(armooUvdean piag 1) TIepIoCOTEPWV GRTEWV).

8.2 2YNAEZH TZIMMIAAZ

Mpiv ouvdéoeTe TNV TOIUTTOX, GIYOUPEUTEITE OTI TO TTEPIBANUO
Tou oUppaTog (18) Taupiadel pe TN dIXTOUN TOU CUPUATOG TTIOU
XPNOIPOTTOIEITA:

18
| |

21
- MMAE @ 1,5 yiax oUppa @ 0,6-0,8 mm.
- KOKKINO @ 2,0 yia cUppo @ 1-1,2 mm.
(Xpwpa TepIBANPOTOG CUPHATOG VIO CUPHX OO XXAUBX).
EAEMXOI KAI AYZEIZ

‘EAeyxog ko Auon.

Kopévn aodpaAeia.

AVTIKATOOTNOTE.

AkavovioTn Tpododoaoia

oUPHATOG. AVETIOPKEG MATNPOL EAOTNPiOU.

>PigTe TO KOUpTI PUBHIONG.

oUPPOTOG.

‘Exel pmAOKGpE! TO TIEPIBANUA Tou 0dnyou

AVTIKATOOTAOTE.

oUppa 1 UTTEPPBONIKE HBXPHEVOG.

NovBaopévog SakTUNOG - IKXTEAANAOG YIa TO

TomoBeTrioTe Tov KAT&AANAO KUAIVEPO 1 dA&ETE TOV Qv giva
dOaxpuevog.

MoAU adIXTO TO PPEVO TOU KAPOUAIOU

XohapwoTe To ppévo pubuilovtag Tn Bida.

ToIOTNTOG CUPHQ, PE UTTEPDEUEVEG N
EMKXAUTITOUEVEG OTTEIPEG, KTA.

OEeIdwpévo, XoXNUa TUNYHEVO, KOKNAG

APUIPEDTE TIG ENXTTWUATIKEG OTTEIPEG. AV TO TTPOBANU TTOXPAPEVEI,
OME&ETE TO KAPOUAI TOU CUPPOTOG.

Melwpévn 100G ouykOAAnong. Mn ouvdedepevo KaAwdio yeiwang.

EAeYETE av To KaAWSIO YeiwoNng eivail o€ KaA KAT&OTOON Kol
BeBauwbeite OTI 01 OPIYKTAPEG YEIWONG £XOUV OTEPEWDEI OTABEPK
OTO TEUAKIC, TTOU TIPETTEI VO PNV €X0UV OKOUPIX, AiTTog | prtoyid.

OIOKOTITEG.

Armoouvdedepevn 1| xahopr) oUvdeon oToug

EAEYETE, ODIETE 1] AVTIKATAOTHOTE, GVXAOYQX HE TO TI Eival
AMXPAITNTO.

EAXTTOUOTIKOG EMADERG.

EAEYETE TNV KATGOTAON TWV EMOPOV KA TN HNXAVIKI KMTOJOTIKOTNTX
TOU EMAPE.

EAXTTOHOTIKOG avopBwTAG.

EAEYETE PE TO PATI OV UTTXPXOUV ONUGDIX KAWIHATOG? OV UTTPXOUY,
QVTIKXTOOTAOTE TOV aXvopBwTh.

Mopwdng rj ormoyymdng

GUYKOANO. Arougia aepiou.

EAEYETE Qv UTTPXEI GEPIO KON TNV TTIEDN TNG TTAPOXNG GEPiou.

PeUpara oTnv TepIoxr) TNG OUYKOAANGONG.

XpnoiporoinaTe eva KaT&AANAo mapameTaopa. AugnaTe Tnv Tieon
NG MOPOXNG GEPIoU Qv eival amaxpaiTnTO.

O1 o1ég Tou dIavopEX aepiou eivai PPayUEVEG.

KoBopioTe TIG OTTEG pE TIETTIEOUEVO OEPTK.

OWANVOV TTPOXNG-

Alappor) aepiou TTou opeileTal oe pHEN Twv

MmAOKOPIOUEVN NAEKTPOUYVNTIKN BaABida.

EAEYETE KOl GVTIKXTAOTHOTE TO EAXTTWHATIKO EEXPTNHX.
EAéyETe Tn AeiToupyia TNG Kol TNV NAEKTPIKN oUvdeDN.

Mopwdng ry ormoyymdng

OUYKSAANGT. EAOTTWPOTIKOG pUBpIOTHG TTiEONG.

EAeyETe T AeITOUpPYik TOU OPAIPOVTAG TO GWARVX TTOU TOV CUVOEEI
oTN YEVVATPIQ.

KoK G ToI0TNTAG GEPIO 1) GUPHX.

To aépio TpeETel va gival TTOAU ENpo, AVTIKATAOTAOTE TOV KUAIVOPO 1y
XPNolgoTioInoTe oUPHX SIXPOPETIKOU TUTTOU.

H mapoxn aepiou dev KAeivel. BoABIBG.

®BapuEVN 1} BPOUIKN NAEKTPOHOYVNTIKN

AdaupéaTe T BaABida, KAOXKPIOTE TNV OTIF KO TO KATTGKI.

Agv unidpxel Kaveva ammoTEAeOPa  EAXTTOUOTIKA okavd&AN ToIpmidag,
HE TO TIATNUX TNG OKAVIGANG TNG  GMOCUVOEDEUEVX 1) KOPPEVD KOADDIX
TOIUTOOG. eAEyxoU.

ATTOoUVOEDTE TO PIG TNG TOIUTTIONG KOl TIPOKOAEDTE BPOXUKUKAWUO
oToUug TOAOUG? Qv N UNXOVr AEITOUPYEl OWOTX, EAEYETE TOX KAXAWDICK
Kl TN OKavO&AN Tng ToIpTidag.

Kapévn aodp&Aeio.

AVTIKATOOTAOTE Pe aod&AeIa TNG iBIOG TIUAG.

EAGTTOUOATIKOG DIGKOTITNG PEUHATOG.

KaBapioTe pe oupmeopévo aépa. BeBaiwBeite 0TI Ta CUPUAT Eiva
OPIXTX OTEPEWUEVA? QVTIKATAOTHOTE TO DIKKOTITN OV XPEIXZETAI.

EAGTTOUOTIKO NAEKTPOVIKO KUKAWHOK.

AVTIKATOOTHOTE TO KUKAWHOL.
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TEXHUYECKOE

OMUCAHME RU

1.0 TEXHHUYECKOE ONMUCAHUE

1.1 OMNUCAHUE

KOMMAKTHBIE CBAPOYHbIE ANMAPATbI C HENPEPbIBHO-
1 NOLAAYEUN NPOBOJIOKU, OBOPYHOOBAHHbLIE YCTPOMU-
CTBOM NMNOAAYU NPOBOJNIOKU U OAEPXKATENEM
KATYLUKKW B KOPNYCE LUMNYJIbKKU B 3ALLULLLIEHHOM
OTCEKE.

CBAPOYHbINA ATPETAT ANA CBAPKU B CPEAE UHEPTHOI-
O IF'A3A - CBAPKA MATKOU U HEPXABEOLLIEM CTAIU,
ANIOMUHHA.

AOMNOJNTHUTENBHO — MOAEINDb AFPErATA C UCIO-
Nb3OBAHUWEM 3NIEKTPOAHOU NPOBOJIOKU BE3
NMPUMEHEHHUA TA3A.

1.2 TABJIUYKA OAHHbBIX

MAXISTAR 250T
NEPBASA
TpexdasHoe HanpaXkeHne 400 V
Yacrota 50 Hz
AKTUBHOE notpebnexue 55A
MakcumanbHoe notpebneHue 11A
BTOPAA
KnemMHoe HanpsaxxeHne 18 + 35V
CBapoYHbIi TOK 35A+200A
Pabounit unmkn 25% 200 A
Pa6ouuit ynkn 60% 130 A
Pabouuit uukn 100% 100 A
Knacc sawurbl IP 23
Knacc usonauuun H
Bec Kg. 54
Pa3smepbl mm 440 x 670 x 750
EBponeickne HopMbl EN 60974.1 / EN 60974.10
MAXISTAR 280T
NEPBASA
TpexdasHoe HanpsxeHne 400V
Yacrota 50 Hz
AKTUBHOE noTpebneHve 55A
MakcumanbHoe notpebneHue 10A
BTOPASA
KnemmHoe HanpskeHune 17 =+ 35V
CBapoyHbIi TOK 27 A+200A
Pabouuit uukn 30% 200 A
Pa6ouuit unmkn 60% 140 A
Pa6ounit umkn 100% 110 A
Knacc sawutbl IP 23
Knacc nsonauuu H
Bec Kg. 71
Pasmepbl mm 500 x 870 x 950
EBponeickue HopMbl EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 PABOYMI LUK U NEPETPEB

Pabouwnit uMkn ykasaH B npoueHTax B 10-MUHYTHOM MHTepBase,
BO BpPeMs KOTOPOro CBapOUYHbIMA annapat MOXeT HenpepbIBHO
cBapwvBartb 6e3 neperpesa. Ecnu annapart neperpeertcs, nogava
CBapOYHOr0 TOKa NPEKPATUTCA M COOTBETCTBYHOLLAA KOHTPO/bHASA

namMmnouka 3acsetutcA. B atom cnyyae gaite annaparty oxna-
»aatbcA npumepHo 15 MuHyT 1 — ana moaenu 250 A Alu nepea
MOBTOPHbLIM NMYCKOM — YMEHbLLMTE YPOBEHb CBAPHOr0 TOKa U
COOTBETCTBYHOLLEr0 HANPAXXEHUA UK COKpaTUTe BpemsA paboThl.

Hanpumep: 250 A — 30 % o3HavaeT paboTy B TeYeHUe 3 MUHYT
npu 250 A ¢ nepepbiBOM 7 MHUHYT.
1.4 BONbTAMMNEPHbIE XAPAKTEPUCTUKU

BonbTamnepHble xapakTepUCTUKK NOKa3biBAOT MaKCUManbHbIE
BXOZHOW TOK U Hanps»eH1e cBapoyHOro annapara (cm. ctp. X),
40
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20 MOHTAMX

BAXHAA PEKOMEHOALMUA: NEPEQ NOAKNKOYEHUEM,
noAroToBKOU UITKM UCMNONb3OBAHUEM YCTPOUCTBA
NPOYUTAUTE YACTb 1.0 MEPbl BE3OMNMACHOCTH

21 OBOPYHOOBAHUE AMMAPATA

1. AnAa MOHTaka pacnakynTe yCTPOWCTBO M KOMMOHEHTHI.

2. CeapouHbll annapar ocTaBbTe Ha AepPeBAHHOM NOAAOHE U
ANA OTKPy4YMBaHUA 8 BUHTOB NOA NULEBOW NaHenbto (4 cnesa
1 4 cnpasa) ucnonbaywte kntoy NQ 13; npukpenute Tam Asa
NMOBOPOTHBIX TENEXEYHbIX KONECHKA M BUHTLI CHOBA 3aTa-
HuTE.

3. OTBMHTMTE Ha noAnopKe rasoBoro GannoHa ABa BWHTA,
KpenaLymMx annapar Ha NoAAOoHe.

4. Cnerka npunoagHMMUTE 3afHIO YacTb annapata, 4Tobbl
NMOBEPHYTb NOAAOH U TaK 0CBOOOAUTbL 3aJHHOK0 YaCTb.

5. BbIBepHUTE M3 MOCTA BUHT M MPOBEAUTE MOHTAXK MECTKUX
Konec.
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MOHTAX

6. HamoHTUpyKhTEe PyKOATKM.

2.2 NnOAKNHOYEHUE UCTOYHUKA MUTAHUA K OCHO-

BHOMY 3NIEKTPUYECKOMY PACNPEOENEHUIO

ECIU UCTOYHUK NMUTAHUA BbIKITFOUHUTCA BO BPEMSA

CBAPKH, 3TO MOXET NPUBECTU K CEPbE3HOMY

MNOBPEXAEHUIO AMMAPATA.

1. CKOHTpOnMpyiTe, OCHalleHa Nu 3neKTpuyeckas poseTka
npesoXpaHUTeNeM, ykasaHHbIM B TaBNMUKe AaHHbIX.

2. Teped npucoeavHEHUEM K PO3ETKE MPOBepbTe, COOTBETC-
TBYET N1 HAMNPSXKEHWe rMaBHOro AIEKTPUYECKOro pacnpe-
ZeneHua TpedyeMoMy HanpsKeHUto, YTo6bl He NPOM30LLIO
noBpeXXAeHue reHeparopa.

2.3 OBbCNny XMUBAHMUE U TPAHCINOPTUPOBKA UCTO-

YHUKA NMUTAHUA

BE3OMNMACHOCTb PABOTHUKA: CBAPHAA MACKA / LLUINEM
- PYKABULbI, BOTUHKHU / BbICOKHUE TYPJIU

Annapar MOXHO J1erko NoAHUMAaThb, NePeHOCHTb M 0BCNYKUBATb,
HO BCerga Heo6xoanmo cobnogars creayrolMe Mepsbl Npeaoc-
TOPOXKHOCTH:

1. He noaHumaimTe 3a pyKOATKy.

2. VCTOYHMK NUTAHWA M ero KOMMOHEHTLI Nepea NoABEMOM UK
o6cny)xX1BaHWeM BCeraa OTKIIOUMTE OT SNEKTPUUECKONH CETH.

3. Annapat He BOnoOuMTe, HE TAHWTE U HE nepeasBuUrante c
nomoLbo kKabenei.

4. [Ina noabema annapara Mcnosb3ynTe NoAxoAALne HENSIOH-
OBbI€ IEHTHI.

24 BblBOP MECTA

B MECTAX C NPUCYTCTBMEM BEH3UHA UITK SPUPHbBIX
HUOAKOCTEU HEOBXOAMWM OCOBEbIM MOHTAX. NPU
YCTAHOBKE AMNMAPATA COBNIOAAUTE CNEAYHOLLUME
MHCTPYKUHWMU:

1. PaboTHuK [omKeH wWMeTb OecnpobnemHblii  AocTyn K
cpeAcTBaM yrnpasfieHna U NOAKIYeHNA annapara.

nAa onpeaeneHna HeoOXOAWMON MOLLHOCTM WCMONb3yilTe
CUNTIOBOW LLMT.

Annapar He rnomeLjaiTe B OrpaHWYeHHbIE WM 3aKpbiTble
nomMeLeHna. BeHTUNALMA MCTOYHMKA SHEPriK YpesBbIlvaiHo
Heobxoanma. Usberaitte 3anbiNeHHbIX UK 3arpA3HEHHbIX
MECT, B KOTOPbIX Mbllb U APYr1e NpeaMeTbl MOryT 3acachiBa-
TbCA B annapar.

Annapar (BKno4YanA CoeAUHUTENbHBIE NPOBOAA) HE OMKEH
6nok1poBaTb NPOXoAbl MK paboTy Apyrux nuy.

2.

2.

2.

McToUHMK QHEeprun NnomMecTuTe Tak, 4TOObl HE UCKITHOUNUTL €ro
najgeHne unu nepesepTbiBaHKNE. Ecnu annapar nomelieH
HaZj rosioBow, NOMHUTE O PUCKe ero naaeHuAa.

2.5 BE3OMACHOCTb NPU MOHTAXE FA30BOIro
BAJINTIOHA

5

la30BbIi GannoH NOMECTUTE B 3aAHIOK YacTb CBAPOYHOTO
annapara v 3aKpenuTe NpuaaHHOM Lenbio.

K rasoBomy 6annoHy NpuKpyTUTE PEAYKTOP AaBNEHUA (Orpa-
HAYUTEND).

MpucoeanHnTe TPyOKy, BEAYLLYHO OT IMaBHOM IMHUKU K peay-
KTOPY.

Hactpoitte BbIx0A M3 pelyKTopa AaBneHUA Ha MUHUMANb-
HYIO BENUYMHY.

MeaneHHo OTKPOWTE BEHTUNb rasoBoro GannoHa.

MOHTAX BOBMWHbI C MPOBOJTOKOM

Hacaaute 6061HY ¢ NPOBOMOKOM Ha CEPAEYHMK TaK, YTOObI
OHV NMOBOPAYMBAIUCL BMECTE.

HacTtpoite TOopMOXXeHWe cepAevHVKa LEHTPOBOWM rankon
TaK, 4ToObl KaTyLllKa NIerko Kpytunack (Ha HeKoTopbiX
cepAaeyYHUKax pPerynvpyoLyto ranky HeBUAHO, OHa AOCT-
ynHa nocsne BbITAXXKKN A3blYKa OrPaHUuUTens).

OTKpOVITe BerHVIVI MOCTUK MexaHuU3Ma noaa4vun NpoOBOJIOKHU.

I'Iposepre, noaxoAAT N POJNIMKKU AMaMeTpy UCNOoJIb30BaHH-
on NPOBOJIOKN. Ecnu He noaxoadT, 3aMeHuTe ux.

MPOBOMOKY BLIPOBHANTE Ha KOHLE U OTCTPUIUTE.

MpoTAHMTE NPOBOOKY Yepes ABA HUKHUX PONIUKA U BOXKHUT-
€ B COEAMHUTENbHYIO TPYOKY ropenku Tak, 4tobbl NpoLLIo
npumepHo 10 cm.

3aKpoiiTe BEpXHUIA MOCTMK MEXaHW3Ma NoZaun NPOBOJIOKM 1
CKOHTPONMpY#TE, NOMeLLeHa M NPOBOJIOKa B AaHHOM 3a30-
pe. 8. MprcoeanHUTe ropesky 1 BIOXKMUTE YacTb CO CBELLMB-
aloLLenca NPOBOMIOKOM BO BTYJIKY, KOHTPONMPYA MNPU 3TOM,
NpaBunbHO N BOLLAM MOAAMOLLME PONUKM B rHe3aa U 3ata-
HyTa N1 MONMHOCTLIO raika COeAMHEHMS.

7 BKNKOYEHUE

Brkntounte annapar (Mosnuma 3 - Kapturka 1 Ctp. 4.)

naBHbLIN BbIKNKOYATENb MEPEK/OYUTE B CPeaHee Mnono-
»xeHue (Mosnuyma 4 - Kaptuuka 1 Cip. 4.).

OTCcoeanHUTE OT FOPENKKU COMMO W JIMHUIO NoAayu MpPoBOJ-
OKM, HAXXMWTE KHOMKY U NpOTAr1BanTe NpoBOJIOKY, MOKA OHa
He NpoiaeT Yepes NepenHio YacTb ropenku. Mpu npoTar-
MBaHWW NMPOBOMIOKK YePE3 ropesiKy UCMOMb3yWTe BPYUHYHO
ynpasnAeMoe KONECHKO ANA HACTPOMKK CUibl CO CTOPOHbI
JaBALLero ponnka Ha MexaHu3M noaayv nNpoBonoku. Hact-
poiika AomkHa obecneunTs, YToObl CBapoUYHaa NMPOBOOKA
rnoaasanach no ponaukam paBHOMepHO 6e3 npocka-
Nb3bIBaHUA U AedpopmMaumu. FopenKy npuKpenuTe K noaxoa-
AleMy BbIBOAY NPOBOMOKM, BbIOPaHHOro AnA AaHHOW
NPOBOJIOKM.

CBAPOYHAA NPOBOJIOKA MOXET NPU4YUHUTD
TPABMbI.

[openky HMKOrAa He HanpasnAanTe Ha Kopnyc / TeNo uau
cTanbHble NpeaMeThl NpU OTMaTbiBaHMKM CBAPOYHON NPOBO-
OKM.

o

3akpenute Tpy6Ky BbiBOAA NMPOBOJIOKK W NPOBEPbLTE, COOT-
BETCTBYET /1M €€ AMAMETP NPOBOJIOKE.

HacaauTe conno Ha npe)Hee MecTo.
OTKpoWTE BEHTUNb FA30BOr0 LUIMHAPA.

anCOGLII/IHVITe 3a3eMNALWNA 3aXKUM K annaparty B Mecte
6es P>XXaB4YUHbI, OKPACKK, Masu Unun nnactMacchl.
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OMUCAHWE CPEACTB YNPABIEHWA NULEBOW NAHENU
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3.0 OINWUCAHUE CPELOCTB YNPABJIIEHUA
NMUUEBOU NAHEINH

3.1 NULIEBAA NAHENNb

KaptnHka 1.

280T

i

>0~ 0N~

Pasbem cBapo4HOW rOpenKu TMna «eBpo».

UHavkaTop neperpesa annapara.

Bbikntouartens nuTaHua.

Mepexntouatens perynMpoBKM HANPAXXEHHOCTU CBapPKHK.
Kabenb 3azemnexus.

[MoTeHyMomeTp ynpasneH1a BpeMeHEM TOYEYHON CBapPKHM.

B MNoTeHUnoMeTp perynMpoBK1 BPEMEHU, B TEYEHUE KOTOPOro
6yneT coxpaHATbCA CBApOYHasA MOLYHOCTb MOC/ie COOTBETC-
TBYIOLLIErO CUMrHana BbIKIOYEHHA.

C lNoTeHunomeTp ynpasneHna BpeMeHeM pasroHa deKTpoaBH-
ratens MexaHusma noAauyu npoBOJSIOKM.

D lNoTeHuMomeTp ynpaBieHWA CKOPOCTbIO NOAaYM NPOBOJIOKM.

4.0 JAOMNONHUTENDBbHO (JU1A CBAPKU

ANEKTPOAHOW NPOBOJIOKOW)

CBapoyHbIi annapar (ecnm UMetoTCA JONONHUTENbHBIE GYHKLNUK)
MOXET MCMONb30BaThb NPU CBapKe CrneuuanbHyo 3NEeKTPOAHYO
nposonoky @ 0,9 6e3 HeoBX0AMMOCTU NMPUMEHEHUA UHEPTHOTO
rasa . B otnnume ot cBapku anekTpoaamu, ceapka NPOBOSIOKOM
He OCTaBnAeT OKaNuHbl, AaeT Bonee NPOBAPEHHbIN LLOB NpK
CYLLECTBEHHO MEHbLLEM SHEPronoTpebneHuu.

Y6eautechb, UTo Kabenu NOAKMIOYEHbI NPaBUILHO W NONAPHOCTb
He HapyLleHa:

"NEPEKJTFOYEHUE MNONAPHOCTHU" BE3 FA3A

KaptuHka 2. .
MCMOJIL3YETCA MNMPU CBAPKE NMPOBOJIOKOW B CPEJE
MHEPTHOI O M'A3A AJ1A CBAPKU MATKOW CTAJIN.

"MEPEKJTFOYEHUE NOJNTIAPHOCTH" C TA3OM

KaptnHka 3.
B kayecTBe MHEPTHOro rasza MOXET MCNOMb30BaTLCA YINEKUCNbIN
ras (CO2) unm cmeckb yrnekucnoro rasa ¢ aproHom (Argon /CO2).

4.1 CBAPKA AIMFOMHUHUA

YcTaHoBuTE ANA CBapOYHOro annapara peXkum CBapKu MArKom
cTanu, co cneayrowmMm USMEeHEHUAMMK:

1. Wcnonbayite 6annoH ¢ YUCTbIM aproHOM.

2. YcTaHoBWTE KaTyLIKy C antoMuHueBoW nposonokon & 0,8
MM.

3. YCTaHOBWTE KOHTAKTHbIA HAKOHEYHUK D1 MM.

4.2 CBAPKA HEPXXABEIOLLIEM CTANKU

YctaHoBuTE ANA CBAPOYHOro annapara peXxum CBapKu MArKou
cTanu, co cneayroLwmMn U3MEHEHUAMMK:

1. Hcnonbsyitte 6annoH CO CMeCbio YrineKUCnbld ras-aproH
(Argon/C0O2).

2. YcraHoBMTE KaTyLUKy C MPOBONOKOW W3 HepxKaseroLlen
cTanu anameTpoMm He Gonee 0,8 MMm.
5.0 OCHOBHAA UH®OPMALIUA O CBAPKE MIG

Csapka MIG aBnAetcA aBTOreHHow, T.e. NO3BONAOLLENH NPOBOA-
UTb CBapKy CnnasfeHWeM 4acTemn, M3roTOBMEHHbIX U3 OAMHAK-
0BOro MeTanna (HU3KoyrnepoaucTaa ctaib, Hep>kasetoLad
cTanb, anntoMUHKiA), oBecneunBaroLlen GU3NUECKYIO U Mexa-
HUYECKYIO NOTOYHOCTL paboThl. Temnepatypa, Heobxoanmas ans
cnnaBneHWA, CO3AAeTCA ANEKTPUUECKUM AYron, KoTopaa ropuT
MeXJy NPOBOJSIOKON (9NEKTPOAOM) U CBAPUBAEMOW YACTbIO.
3alMTHbIV ras sawmiaeT Ayry M pacToOMIeHHbI MeTans ot armo-
CHEepHOro BAUAHKA.
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NOAKNOYEHUE U NOAITOTOBKA CBAPOYHOIO AIMMAPATA

6.0 NOAKNHOYEHUE U NOATOTOBKA

CBAPOYHOIO AMMAPATA

AKKYPATHO NOAKNHOYUTE CBAPOYHOE
OBOPYAOBAHME, UTOBbl UBBEXATb NOTEPH
MOLLHOCTHU UINKU YTEYKHU ONACHbIX TA30B.

TLWATENbHO COBNOAAWTE MEPbI BE3OMACHOCTM!.

NPUMEYAHME: NEPEKITFOYATENU HE HACTPAUBAWTE BO
BPEMA CBAPHbIX PABOT ONA USBEXAHUA
NOBPEXAEHUA AMMAPATA

NMPOBEPBLTE, MPOXOAUT JIU YEPE3 COMJIO A3, El0
NOTOK HACTPOWUTE PETYJIUPYIOLLUMM HAMNOPHbIM
BEHTUIEM.

NPEAOCTEPEXEHHUE: NMPU PABOTE CHAPY XU UITKU HA
NPOBETPUBAEMbIX MECTAX BEPEIUTE NMOTOK lA3A,
MHAYE CBAPOYHbIE PABEOTbI U3-3A PACCEUBAHHUA

6.1 CBAPKA

1.  OTKpoiiTe BEHTUNb rasoBoro GannoHa WM Mo noTpebHoCTH
HacTpoWTe BbiIxoAAaLmMi ras. MNpukpenuTte 3asemMnaoLwmmn
32)KUM K MeCTy 6e3 NMOKPaCKH, PXKaBUMHbI U NIACTMACCOBbIX
yacren.

Mepekntouarenamu (Mosuuma 4 - KaptuHka 1 Ctp. 4.) zvolte
zvaraci prud; HacTponTe CBapOYHbIA TOK; MOMHUTE, YeM
KpYrHeW CBapHO# WOoB, TeM He00X0AMMA BbILLE MOLLHOCTb.
MepBan No3uuWA NepeknoyaTens NpUroaHa AnA CBapPKM
MWHWUMabHOW TOMLWMHBL. YUNUTbIBANTE M TO, YTO Karkaan
HacTpoiKa COOTBETCTBYET ONPEeAEeNEeHHON CKOPOCTU NoAaun
NPOBONOKM, KOTOPas BbIBMpPaeTcA HACTPOEUHLIM KONECUKOM
(Mosunuma D - Kaptuuka 1 Cip. 4.).

105°

ANA ONTUMATIBLHOW CBAPKW JEPXKUTE TOPESIKY B
TOM XXE HAMPABJIEHWK, B KOTOPOM MNMOJAETCA
MPOBOJIOKA.

6.2 CBAPKA YITIEPOQHOM CTANMU

Mpu ceapke MIG noctynaiTte cneayrowum o6pasom:

1.  Mcnonb3yite ABYXKOMMOHEHTHbLIN 3aLUUTHBIA ras3 (0OblYHO
970 cMecbk aproHa Ar u yrnekucnoro rasa CO2, ¢ 75 - 80 %
Ar 1 20 - 25 % CO2) unu TpexkoMnoHeHTHasa cmeck Ar/CO2/
02. OTv rasbl 4alOT XOPOLUYHO CBApPHYO Temneparypy u
OAHOBPEMEHHO LefibHbIM BaJIMK CBAPHOro LWBa, XoTA
npoBsap HWU3Kui. MNpu MCNonb30BaHWMKM OKUCK yriepoaa
(MAG) kak 3alyMTHOro rasa AOCTUraeTCA TOHKUIA BasiMK
CBapHOro LWBa C XOPOLUMM NPOBApPOM, HO MOHW3ALMA rasa
MOXKET CHU3UTb CTABMIBLHOCTb Ayru.

Mcnonb3yiTe CBapHYHO NPOBOIOKY TAKOMO XKe KayecTsa, Kak
cBapuBaemas cranb. Bceraa npumeHainTe npoBoioKy Xopo-
LIero Ka4yecTBa; CBapKa 3ap>kaBeBLUEN MPOBOMIOKON MOXET
HaHecTn AedeKT cBapHoMy WwBy. OObIYHO AnaNasoH UCMo-
Nb3yeMbIX ra3oBbIX MOTOKOB AS1A NPOBOJIOKU CEAYHOLLUI:

- @ npoBonoku MM X 100 = MMHUMaNbHBIA MOTOK

- @ npoBonoku MM x 200 = MakcuManbHbIM NOTOK

Mpumep: & NnpoBoNoKK 1,2 MM, MUHUMAabHBIA NOTOK 120 A,
MakcuMasnbHbIM NOTOK 240 A.

He cBapuBaiTe KOPPOAMPOBAHHbLIC, 3aMAacfieHHble Wan

YKUPHbIE YacTu.
McnonbayiTe ropenky, NOAXOAALLYO AN CBAPOYHOro ToKa
AaHHbIX MapamMeTpoB.

PerynApHo KOHTpOnupy#Te UEenocTb uyentocTei  3ase-
MJIAIOLLMX 32>KUMOB M OTCYTCTBUE MPOCEYEK WUIK neperope-
BLUMX MECT Ha CBapoOYHbIX Kabenax (ANA ropenku u
3a3emMneHus), 4to Morno Obl yxyawuTb paboTy annapara.

CBAPKA HEPXXABEIOLLIEW CTAINKX

CBapka Hep)kaBsetoLLien (aycTeHuTHom) ctanu knacca 300 TexHon-
ornein MIG gomxHa OCyLLeCTBAATLCA 3aALYMTHBIM ra3oM C BbICO-
KUM coziep)xaHuemM aproHa u manoi aoneit O2 B ctabunusaumu
ayrv. Yaue Bcero npumenaeTca cmeckb Ar/O2 98/2.

6.3

- Hukoraa He npumensainte CO2 unun cmeck Ar/CO2.
- Hukoraa He kacaiTecb NPOBONOKM.

Mcnonb3oBaHHbIi 106aBOYHbI Martepuan A0JHKeH 6bITb Gonee
BbICOKOIO KayecTBa, YeM OCHOBHOM mMartepuan, a MecTto CBapKu
ZIOMKHO ObITb CcoBepLUeHHO YUCTOMN.

6.4 CBAPKA AIMFOMHUHUA

Mpu cBapke antomuHua TexHonornen MIG ncnonesywre:

1. 100 % aproH unu 3aluTHbIV ras.

2. [lpucanouHbih matepuan € COCTaBOM, MPUrOAHLIM AnA
cBapKu ocHoBHOro matepuana. [na ceapku ctanu ALUMAN
n ANTICORODAL ncnonb3yiTe NpOBOIOKY C COAEPIKaHNe-
M 3 - 5 % kpemHua. OAna ceapku ctanu PERALUMAN wu
ERGAL vcnonb3yite npoBOSIOKY C coaep)aHmem 5 %
MarHus.

lopenky, npeaHasHaYeHHYIO AN1A CBAPKK antoMUHKUA.
TOYEYHAA CBAPKA

3.
6.5

3107 cnocob CBapKu NpUMEHAETCA ANA TOYEYHOW CBapKK ABYX
nepexkpbiBarOLWKUX TUCTOB U TpeéyeT ncnonb3oBaHne cneuyna-
JIbHOr0 rasoBoro conna.

Hacaaute rasosoe conno Ans TOYEYHOW CBAPKK, HaJaBuTe UM Ha
MECTO, KOTOPOE HYXXHO CBapuTb. Ha)kKmM1Te KHOMKY Ha ropenke;
MOMHWTE, YTO CBApPLUMK/CBAPOYHOW annapaT MOXKET OTAaNUTLCA
OT WBa. Toraa Nepuoa yKasbiBaeTca ynpasnAaemMblM NepeKkoy-
atenem Bpemenu (TIMER, Mosuumna A - Kaptuika 1 Ctp. 4.)

ZOMKHa BbiTb HacTaBneHa B 3aBUCHMOCTM OT TOJLMUHBLI MaTe-

puana.

7.0 OLUHUBKH NPU CBAPKE MIG

PA3B0P U ONMUCAHUE OLLUMBOK

CBapHble LWBbI, M3roToBNEHHbIE TexHonorwen MIG, moryT conp-
0BOXJATLCA Pa3NUYHLIMU OLLIMOKAMM, KOTOPbIE BAXKHO pacnos-
HaBaTb. OTW OLUMOKK MO CBOEMY BUAY WM MPOUCXOXKAEHUIO He
OTNIMYAIOTCA OT TEX, KOTOPble AenaroTcA Npu Py4yHOM AyroBOK
cBapKe 3NeKTpoaamMu ¢ NokpbiTeMm. PasHuua mexay asyms
TEXHONOMMAMU CKOPEE 3aKoUYaeTCca B KONMUYECTBE OLUMOOK:
Hanpumep, NopucTocTb Yalle obpasyetca npu ceapke MIG,
TOrAa Kak LUnaKkoBble BKpanieHua o0pasyroTca TONbKO npu
CBapKe 3M1EKTPOAOM C NOKPLITUEM.

MprymnHbI OWKMOOK M crnocobbl UX NPEAOTBPALLEHNE TOXKE OYEHD
pasHopoAHble. B cneaytoleit Tabnuue npuBeneHbl pasnnyHble
OLLMOKM.
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OLLIMBKA

BHU

b=l

NPUYHUHA U UCNPABINEHUE

HEPOBHAA MNOBEPXHOCTb

- HeaocratouHan nNoArotoBKa CBapku.
- BbIpOBHsiHiTE Kpas U AEpXKUTE UX BO BPEMS TOUEUYHOM CBApPKH.

YPESMEPHAA TOJILLIMHA

- Cnu1wwKom 60NbHOM AMaMeTp NPOBOMOKK.

- HyneBoe HanpsXxeH1e npu HarpysKe uam CAMLLKOM HU3KaA CKOPOCTb CBApPKH.
- HenpaBunbHbIA HAKNOH ropenku.

HEOOCTATOK METAJA

- CnuwKom BonbLuoi 06beM CBapKH.
- CNULLKOM HU3KOE CBapHOE HaMpsXXeHWe Npu CBapHbIX padoTax.

OKWUCTEHHbBIN BATIMK CBAPHOIO
LLIBA

- [Mpun ucnonb3oBaHWM ANMHHO Ayrv CBapuBanTe B KaHane.
- Perynupyite Hanpsa>keHue.

NPOBOSIOKM.
- HenpaBunbHaA CKOPOCTb NoAauM NPOBOMOKM.

I'Iposonor(a 00OHaXKMTCA UK CAIULLKOM CUbHO BbICYHETCA U3 préKM noaa4u

HEZJOCTATOUYHbIW NMPOBAP

- HenpaBunbHbI HAaKNOH ropenKku.

- HenpasunbHoe wnn HeaocTatouHoe yaanexue.

- NepeTepTble TPyOKM Noaaun NPOBOSOKH.

- CNULLKOM HU3Kasa CKOPOCTb NoAayv NPOBOIOKK MM CKOPOCTb CBAapKK ANA
MCNOMb30BAHHOMO HANPAXKEHUA.

YPE3MEPHbLIX NMPOBAP

- CNULLKOM BbICOKAA CKOPOCTb NOAayu NPOBOJIOKHU.
- HenpaBunbHbI HAaKNOH ropenKku.
- UpeamepHoe ynaneHve.

XOJIOAHOE COEAMHEHUE /
HEMPOBAPEHHOE MECTO

- CAMWKOM ManeHbKoe yaaneHue.
- Hacekute unu obpycute LLOB, NOTOM NOBTOPUTE.

KAHAJTbHOCTb

2l h EERS

YBUAETb W CPasy e UCMPaBHTD).

CnuwKoM BblCOKan CKOPOCTb CBapKH. (GTVI OLUMOKM CBapLUMK MOXXET Nerko

8.0 OBLUEE OBCIY KUBAHUE

NEPEA NPOBEAEHUEM KAKOIO YroflHo
OBCNYXMBAHUA OTKMFOYUTE UCTOYHUK NMUTAHUA OT
IMABHOIO SNEKTPUYECKOIO PACMPELENEHUA.
Ka»(nue 5-6 mMecAueB OTCTpaHuTe Nbljib USHYTPU CBAPOYHOIo
annaparta HaKoMMEeHHY CTPyeK CyXoro Cxxatoro Bosayxa (nocne
CbeMKM BOKOBbIX LLMTOB).

BYAbTE YPE3BbIYAMHO OCTOPOMHBI, YTOBEbI HE
JONYCTUTb NEPETMBA FOPENKHW, KOTOPbIM MOXET
MOBPEAMTb U 3AKYNOPUTb FOPENKY. UCTOYHUK
HWUKOTOA HE NEPELBWUTAWTE 3A FOPENKY.

COCTOAHUE FOPENKU, KOTOPASA ABNAETCA HAUBONEE
U3HALUMBAEMbIM KOMMNOHEHTOM, PEFYNAPHO
KOHTPOINUPYMTE.

8.1 yXxoJ 3A FOPENKOM:

1. TASOBOE COINIO (6): perynapHO UCNonb3yiTe CBapOUHbIN
CMpeW, YUCTUTE BHYTPEHHIOK YaCTb CoMna OT HAHOCOB.

3ameHa conna:

- Conno nosopauyunBaiiTe BNpaso, YTobbl €ro 0TCOEANHUTL.

- Hacaaute HOBOE razoBoe comno.
2. TPYBKA NPOBOAKU NPOBOJIOKMU (7): ckoHTponupyiTe nU3Ha-
LUMBaHKe npoxoaa B Tpyoke. Mpu HEOOXOAUMOCTU 3aMeHHTE.
3ameHa conna:

- Conno (6) noBopauyvBaiTe BNpaBo, 4ToObl €ro

OTCOEANHUTD.

- OTKpyTHTE TPYOKY NPOBOAKM NPOBONIOKK (7).

- Harkmute KHOMKY Ha ropenke; yepes3 HeCKOJIbKO CeKyHA
NPOBOJIOKA BbICYyHETCA U3 ropna ropenku.

- Hacaaute HoByto TpyBKy NPOBOAKK NMPOBONOKK (7).
- 3ameHuTe razosoe conno (6).
- OTpexbTe BLICYHYTYHO NPOBOSOKY.

8.2 NMPUCOEAUHEHUE TOPEJTIKHU

Mepea npucoennHeHWeM ropenku ybeantechb, 4To AMameTp
BTY/IKM MPOBOJIOKM (18) COOTBETCTBYET MCMOb30BAHHON NPOBOJI-
OKe.

18
' |

- CUHUE @ 1,5 ana nposonoku & 0,6 - 0,8 Mm
- KPACHBbIE @ 2,0 ana npoBonokn & 1 - 1,2 Mm
(LiBeT BTYNKM NPOBONIOKK ANA CTaNbHON NPOBOOKMK. )

6 RU



RU

OBLLEE OBCIY XUBAHUE

BWA HEUCMPABHOCTHU

Hukakne GyHKUMKM He AercCTBYOT

BO3MOMHbBIE MPUYHUHbDI

HeucnpasHblit kabenb HanpsXXeHus
(OTKNIOYEHBI OAHA WIK HECKOMLKO (as).

KOHTPOIb U UCMNPABJIEHUE

CKOHTPONUpPYWTE U UCTIpaBbTe.

CropeBLUWiA NpeaoXpaH1Tenb.

3amenuTe.

HeperynspHas noaaua
NPOBOJOKU.

HenoctatouHoe aaBnexHne NPYXXWHbI.

MonpoGyiiTe 3aTAHYTL perynmpytoLlee KONECUKO.

BTyJ'IKa noaa4vv npoBOJIOKK Saél'IOKMPOBaHa.

3amenure.

HenpasunbHbIA TEeMN — HENOAXOAALLMA ANA
MPOBOMIOKM UK YPE3MEPHO U3HALLUBAIOLLUIA.

I'IosepHMTe PONKUK 1NN 3aMeHuTe ero.

YpeamepHoe TOpMoXKeHHe 600HHbI.

PerynupytoLnmM BUHTOM yBUbHUTE TOPMOS.

OKMUCcneHHasn, NNoxo HamoTaHHanA npoBOJIOKa
HU3KOro Kayectea C 3anyTaHHbIMW UK
nepeKkpbiBaOLWLUMAUCA XUnamMmu U T.4.

McnpaBbTe oTCTpaHEHMEM HencnpasHbIX un. Ecnu npobnema He
ycTpaHeHa, 3aMeHuTe 60OUHY C MPOBOJOKO.

CHWKeHHas MOLLHOCTb CBapkwu.

3asemnatoLunit kKabenb He npucoeanHeH.

MpoBepbTe, HAXOAUTCA N Kabenb HaNpAXeHWA B XOpoLlem
COCTORHWM, U YOEAUTECH, KPEnKO MM NPUKPENIEH 3aXKUM K pabouemy
MEeCTY, KOTOPOE He A0MKHO BbITb MOKPLITO PXKABYUHOW, MACIOM WK
KpacKom.

OtaeneHo unu ocnabneHo coeanHeHue Ha
nepeknoyarenax.

Mpu HeOBXOAMMOCTU CKOHTPONUPYMTE, 3aTAHUTE UM 3aMEHUTE.

HeuncnpaBHbIA KOHTAKTOP.

CKOHTPONMPY#TE COCTOAHWE KOHTAKTOB U MeXaHW4YeCcK1e dyHKLUMK
KOHTaKTopa.

HeucnpasHblii BeINpAMUTESb.

BuayanbHO CKOHTPONMPY#iTEe NPUCYTCTBUE 3HAKOB 06ropaHus, Npu ux
Ha/IMUUK BLINPAMUTENb 3aMEHHUTE.

I'Iopwcme 2 ry6anb|e LUBbI.

Hert rasa.

I'Ipoaepre NnpuUCyTCTBME rasa unn AaBneHue noaayu rasa.

[Mepekocbl B MeCTe CBapHOro LUBa.

MCI'IOJ'II:SyVITe noAxoAALLYH 3aC/IOHKY. Ecnu HeOéXOﬂMMO, yBenuybTe
AaBlieHne nogayu rasa.

3acopeHbl oTBEpCTUA B Anddysope/
pacnbinuTene.

3abutble 0TBEPCTUA BblYUCTUTE CXKaTbIM BO34YXOM.

YTeuka rasa yepes TpeLlHbl COeAMHUTENbHBIX
LLUNAHroB.
BeHTnb coneHonaa saénompoaaH.

CKOHTpONUpY/#iTe 1 3aMeHNUTE HencnpaBHble AeTau.
CKOHTpOnMpy#tTe paboTy CONEHOMAA M BNIEKTPUUECKOE COEANHEHME.

MopucTble unu ryéuartble LBk,

HeuncnpaBHbIi perynatop AaBneHus.

MpoBepbTe AeiCTBUE, OTCTPAHWB LUNAHT, CBA3LIBAIOLLMI PErynaTop
[IaBNEHUs U UCTOYHUK SHEPTUM.

Hu3koe kayecTBo rasa vnu NPOBOJIOKW.

a3 foMKeH ObITb YPE3BLIYAMHO CYXOii; 3aMEHUTE BTYIKY UK
WUCroNb3yiTe MPOBOJIOKY APYroro Tuna.

[Moaaua rasa He BbIKNOYAETCA.

M3HOLLEHHBI MK 3arpA3HEHHbIA BEHTUNb
coneHounaa.

ConeHoua pasbepute; 0UMCTUTE OTBEPCTUE U YTINIOTHUTENLHOE
KOMbLO.

Harkatne Kypka Ha ropenku He
Bbl3blBAET AeHCTBME.

HeucnpasHbli KypoK ropesku,
0TCOEANHEHHbIE UM NOBPEXKAEHHbIE Kabenu
ynpasneHus.

OTcoeanHu1Te 3aCOB NPUCOEAMHEHUA TOPESIKK U NpoBeanTe
3aKopauvBaHue MomCoB; eCM annapar npasuibHO padoTaer,
npoBepbTe Kabenu U KypoK ropesku.

CropeBLUWiA NpeaoXpaH1Tenb.

3ameHuTe NpeaoxpaH1TeNb Ha HOBbIM OMHAKOBOTO Kacca.

HewcnpaBHbIi rnaBHbIi BbIKAKOYaTENb.

OuuctuTe ero crxatbliM BO34YyXOM. yéeﬂMTer, 4TO NpoBoAa NPo4YHO
NPpUKpenneHbl; ecnu HeOéXO,ClMMO, BblK/1l04aTelb 3aMeHuTe.

HewucnpaBHan aneKTpoHHas cxema.

Cxemy 3ameHuTe.
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SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES
RESERVDELAR / WISSELSTUKKEN / LISTE AF RESERVEDELE / LISTE OVER RESERVEDELER / VARAOSALUETTELO / LISTA PIESE COMPONENTE
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MAXISTAR 250T

R. |CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION DESCRIZIONE

02 |W000231197 |RECTIFIER REDRESSEUR RECTIFICADOR RADDRIZZATORE

08 |W000236120 |POWER CABLE CABLE ALIMENTATION CABLE DE ALIMENTACION CAVO ALIMENTAZIONE

09 |W000352000 |CABLE CLAMP SERRE-FIL PRENSACABLE PRESSACAVO

11 |W000352028 |SWITCH INTERRTUPTEUR INTERRUPTOR INTERRUTTORE

13 |W000352003 |KNOB POIGNEE PERILLA MANOPOLA

13.1 |W000352083 | HOOD CAPUCHON CAPUCHON CAPPUCCIO

14 |W000227845 |FAN UNIT MOTOVENTILATEUR MOTOR DEL VENTILADOR MOTOVENTILATORE

23 |W000227430 |CHANGEOVER SWITCH COMMUTATEUR CONMUTADOR COMMUTATORE

24 |W000236178 | TRANSFORMER TRANSFORMATEUR TRANSFORMADOR TRASFORMATORE

26 |W000227848 |FAN VENTILATEUR VENTILADOR VENTOLA

29 |W000231351 |FIXED WHEEL ROUE FIXE RUEDA FIJA RUOTA FISSA

31 | W000254687 | GROUND CABLE CABLE MASSE CABLE DE MASA CAVO MASSA

34 | W000227551 | CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONUQUE CIRCUITO ELECTRONICO CIRCUITO ELETTRONICO

35 |W000232122 |WIRE FEED UNIT MOTEUR AVANCE FIL MOTOR DE ARRASTRE DEL CABLE GRUPPO TRAINO

41 |W000232375 |AUXILIARY TRANSFORMER | TRANSFORMATEUR AUXILIAIRE TRANSFORMADOR AUXILIAR TRASFORMATORE AUSILIARIO

43 | W000236247 |CENTRAL CONNECTION RACCORD CENTRALISE CONEXION CENTRALIZADA ATTACCO CENTRALIZZATO

46 | W000050104 |SOLENOID VALVE ELECTROVANNE ELECTROVALVULA ELETTROVALVOLA

47 | W000233885 |SOLENOID SWITCH CONTACTEUR CONTACTOR CONTATTORE

50 |W000231888 |FLANGE FLASQUE BRIDA FLANGIA

53 |W000231343 |CASTER WHEEL ROUE TOURNANTE RUEDA GIRATORIA RUOTA GIREVOLE

57 |W000050130 |REEL HOLDER SUPPORT BOBINE PORTA BOBINA ROCCHETTO PORTABOBINA

58 |W000352064 |HINGE CHARNIERE BISAGRA CERNIERA

62 |W000352029 |FUSE HOLDER PORTE-FUSIBLE PORTAFUSIBLE PORTAFUSIBILE

62.1 | W000352030 |FUSE HOLDER HOOD CAPUCHON FUSIBLE CAPUCHONFUSIBLE CAPPUCCIO PORTAFUSIBILE

72 |W000236183 |RH HANDLE MOUNT SUPPORT SOPORTE MANIJA DER SUPPORTO DESTRO

74 |W000236184 |LH HANDLE MOUNT SUPPORT GOCHE SOPORTE MANIJA IZQ SUPPORTO SINISTRO

R. |CODE BESCHREIBUNG DESCRICAO DOS CODIGOS KODFORKLARING BESCHRIJVING VAN DE CODES

02 |W000231197 |GLEICHRICHTER RECTIFICADOR LIKRIKTARE GELIJKRICHTER

08 |W000236120 |SPEISEKABEL CABO DE ALIMENTAGCAO MATNINGSKABEL AANSLUITKABEL

09 |W000352000 |KABLEKLEMME BORNE DE CABO KABELKLAMMER KABELKLEM

11 |W000352028 |SCHALTER COMUTADOR STROMSTALLARE SCHAKELAAR

13 |W000352003 | DREHKNOPF POTENCIOMETRO (RODA) POTENTIOMETER (HJUL) POTENTIOMETER (WIELTJE)

13.1 | W000352083 | KAPPE CUPULA HUV AFDEKKAP

14 | W000227845 |MOTORVENTILATOR UNIDADE VENTILADORA FLAKTENHET VENTILATIE EENHEID

23 |W000227430 |UMSCHALTER COMUTADOR DE PASSO STEGSTROMSTALLARE STAPPEN SCHAKELAAR

24 |W000236178 | TRANSFORMATOR TRANSFORMADOR TRANSFORMATOR TRANSFORMATOR

26 |W000227848 |LUFTERRAD VENTILADOR FLAKT VENTILATOR

29 | W000231351 |FESTRAD RODA FIXA FASTHJUL VAST WIELTJE

31 | W000254687 | MASSEKABEL CABO DE MASSA JORDLEDNINGSKABEL GRONDKABEL

34 |W000227551 |ELEKTR. SCHALTUNG PLACA PERIFERICA KRETSKORT PRINTPLAAT

35 |W000232122 | DRAHTVORSCHUB-MOTOR UNIDADE DE AVANGCO DO FIO TRADMATNINGSENHET EENHEID VOOR DRAADAANVOER

41 |W000232375 |HILFSTRANSFORMATOR TRANSFORMADOR AUXILIAR HJALPTRANSFORMATOR HULPTRANSFORMATOR

43 | W000236247 |MITTIGER ANSCHLUB CONEXAO CENTRAL CENTRALANSLUTNING CENTRALE AANSLUITING

46 | W000050104 |MAGNETVENTIL VALVULA SOLENOIDA SOLENOIDVENTIL SOLENOIDE VENTIEL

47 |W000233885 |SCHUTZ CONTACTOR KONTAKTOR MAGNEETSCHAKELAAR

50 |W000231888 |FLANSCH FLANGE FLANS FLENS

53 |W000231343 | DREHBARES RAD RODA MOVEL RORHJUL ZWENKWIELTJE

57 |W000050130 |SPULEN HALTER MANDRIL DO PANO PLAT BOBEN SOCKET

58 |W000352064 |SCHARNIER GRAMPO SPANNE KLEM

62 |W000352029 |SCHARNIER SUPORTE DE FUSIVEIS SAKRINGSHALLARE ZEKERINGHOUDER

62.1 | W000352030 |SICHERUNGSHALTER CUPULA DE FUSIVEIS SAKRINGSHALLARE HUV ZEKERINGHOUDER AFDEKKAP

72 |W000236183 |HALTERUNG HANDGRIFF LEFTS SUPORTE DIR DA PEGA :2EB£¢\\‘G/HANDTAG FORHOGRA _I:QSSXSB/ HANDGREEP VOOR RECH-
HANDTAG / HANDTAG FOR VANS- | HANDVAT / HANDGREEP VOOR LINK-

74 | W000236184 |HALTERUNG HANDGRIFF RECHTS |SUPORTE ESQ DA PEGA TRA HANDEN ERHAND
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R. |CODE DESCRIERE CODE POPIS KODOV POPIS KODU KODOK LEIRASA

02 |W000231197 |REDRESOR USMERNOVAC USMERNOVAC EGYENIRANYITO

08 |W000236120 |CABLU DE ALIMENTARE NAPAJACI KABEL NAPAJECI KABEL BETAP KABEL

09 |W000352000 |CLAMA DE CABLU KABLOVA SVORKA KABELOVA SVORKA KABEL ALJZAT

11 |W000352028 |INTRERUPATOR PREPINAC PREPINAC ATKAPCSOLO

13 |W000352003 |BUTON ROTATIV POTENCIOMETER POTENCIOMETR POTENCIOMETER (KEREK)
13.1 |W000352083 | CAPAC KRYT KRYT SISAK

14 |W000227845 | UNITATE A VENTILATORULUI VENTILACNA JEDNOTKA VENTILACNI JEDNOTKA SZELLOZTETO EGYSEG

23 |W000227430 |COMUTATOR KROKOVY PREPINAC KROKOVY PREPINAC LEPES ATKAPCSOLO

24 |W000236178 | TRANSFORMATOR TRANSFORMATOR TRANSFORMATOR TRANSZFORMATOR

26 |W000227848 |VENTILATOR VENTILATOR VENTILATOR VENTILLATOR

29 | W000231351 |ROATA FIXA PEVNE KOLIESKO PEVNE KOLECKO MEREV KEREK

31 |W000254687 |CABLU DE CAUZA KABEL UZEMNENIA ZEMNICI KABEL FOLDELO KABEL

34 | W000227551 | PLACA DE CIRCUITE OBVODOVA DOSKA OBVODOVA DESKA PEREM LAP

35 |W000232122 |UNITATE DE AVANSA AL SARMEI PODAVANIE DROTU JEDNOTKA PODAVANI DRATU DROTTOVABBITO EGYSEG
41 |W000232375 | TRANSFORMATOR AUXILIAR POMOCNY TRANSFORMATOR POMOCNY TRANSFORMATOR SEGEDTRANSZFORMATOR
43 | W000236247 |CONEXIUNE CENTRALA USTREDNE PRIPOJENIE USTREDNI PRIPOJENI KOZPONTI CSATLAKOZTATAS
46 | W000050104 |VALVA ELECTROMAGNETICA SOLENOIDOVY VENTIL SOLENOIDOVY VENTIL SZOLENOID SZELEP

47 | W000233885 |INTRERUP. CU ELECTROMAGNET STYKAC STYKAC MAGNESKAPCSOLO

50 |W000231888 |FLANSA PRIRUBA PRIRUBA PEREM

53 |W000231343 |ROATA A APARATULUI DE TURNAT POHYBLIVE KOLIESKO POHYBLIVE KOLECKO MOZGO KEREK

57 |W000050130 |SUPORT DE ROLA TRN PLACHTY TRN PLACHTY APONYVA TUSKEJE

58 |W000352064 |CLEMA SPONA SPONA CSATT

62 |W000352029 |SUPORTUL SIGURANTEI DRZIAK POISTKY DRZAK POJISTEK BISZTOSITEK TARTO

62.1 | W000352030 | CAPAC SIGURANTEI KRYTKA POISTKY KRYT POJISTEK BISZTOSITEK TARTO FEDEL
72 |W000236183 | MANER PENTRU MANA DREAPTA PRAVE DRZADLO RUKOJET / DRZADLO PRAVE MARKOLAT /JOBB KEZES MARKOLAT
74 |W000236184 |MANER PENTRU MANA STANGA LAVE DRZADLO RUKOJET / DRZADLO LEVE MARKOLAT / BAL KEZES MARKOLAT
R. |CODE OPIS KODOV KQAIKAZ NMEPIFPAOH ONUCAHUE KOLOB

02 |W000231197 |PROSTOWNIK ANOPOQOTHX BbIMPAMUTENb

08 |W000236120 |KABEL ZASILANIA KAAQAIO TPOOOAQZIAZ KABENb MUTAHNA

09 |W000352000 |ZACISK KABLA TOIFKTHPAZ KAAQAIOY KABEJIbHbIN 3AXNM

11 |W000352028 | PRZELACZNIK AIAKONTHE KOHTAKTOP MPENMbIBLIN

13 |W000352003 | POTENCJOMETR (KOECZKO) Koymni NOTEHLUNOMETP (KOJTECKKO)

13.1 |W000352083 | MASKA (OSIONA POTENCJOMETRU) NPOXTATEYTIKO KAAYMMA LUNEM (KPbILIKA MOTEHLIMOMETPA)

14 | W000227845 | JEDNOSTKA WENTYLACYJNA MONAAA ANEMIZTHPA BEHTUNALNOHHAA YACTb

23 |W000227430 |PRZELACZNIK STOPNIOWY AIAKOMTHZ ANAZTPOOHZ LUArOBbIN NEPEKITOYATESb

24 |W000236178 | TRANSFORMATOR METAZXHMATIZTHX TPAHCOOPMATOP

26 | W000227848 |WENTYLATOR ANEMIZTHPAZ BEHTWUNATOP

29 | W000231351 |KOLKO STALE YTAGEPOZ TPOXOX TBEPOOE KONECKKO

31 | W000254687 |KABEL UZIEMIAJACY KAAQAIO TEIQ¥HY KABEINb 3ASEMNEHNA

34 |W000227551 |PLYTKA OBWODOW MAAKETA KYKAQMATOZ MNATA YNPABNEHWA

35 |W000232122 |JEDNOSTKA PODAWANIA DRUTU MONAAA TPOOOAOZIAL ZYPMATOX NOMJAKOLLM MEXAHIN3M MPOBOSOKN

41 |W000232375 | TRANSFORMATOR POMOCNICZY BOHOHTIKOZ METAXXHMATIXTHX PE3EPBHbI TPAHCOOPMATOP

43 | W000236247 |PRZYtACZE CENTRALNE KENTPIKH XYNAEZH LIEHTPANTBHOE NOOKIMOYEHVE

46 | W000050104 |ZAWOR SOLENOIDOWY HAEKTPOMAINHTIKH BAABIAA BEHTWNb CONEHOMOA

47 | W000233885 |STYCZNIK HAEKTPOMAINHTIKOX AIAKOMTHX KOHTAKTOP

50 |W000231888 |KOLNIERZ OAANTZA ONAHEL

53 |W000231343 |KOtKO RUCHOME POAAKI NOABMXHOE KONECKKO

57 |W000050130 |SWORZEN SZPULI XYTKPATHXH KAPOYAIOY CEPOEYHMK

58 |W000352064 |SPINKA MENTEZEX LUMOHKA

62 |W000352029 |UCHWYT BEZPIECZNIKOW KATOXE CPYAMIAA LEPXATENb NPEOOXPAHUTENEN

62.1 | W000352030 | MASKA BEZPIECZNIKOW KAAYITIPA GPYAMIAA LUNE NPEOOXPAHWUTENEN

72 |W000236183 |TRZONEK/UCHWYT NA PRAWA REKE | AEZI XTHPITMA XEIPOAABHX KPEMNEHWE PYKOATKW ONA NPABLLIN

74 |W000236184 | TRZONEK/UCHWYT NA LEWA REKE APIZTEPO XTHPI'MA XEIPOAABHX KPEMNEHWE PYKOATKW ONA NEBLIN




SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES
RESERVDELAR / WISSELSTUKKEN / LISTE AF RESERVEDELE / LISTE OVER RESERVEDELER / VARAOSALUETTELO / LISTA PIESE COMPONENTE
ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DILU / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH
KATAAOTOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHD 3AMACHBIX YACTEN

MAXISTAR 280T
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SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES
RESERVDELAR / WISSELSTUKKEN / LISTE AF RESERVEDELE / LISTE OVER RESERVEDELER / VARAOSALUETTELO / LISTA PIESE COMPONENTE

ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DILU / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH

KATAAOTOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHD 3AMACHBIX YACTEN

MAXISTAR 280T

R. |CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION DESCRIZIONE

02 |W000231197 |RECTIFIER REDRESSEUR RECTIFICADOR RADDRIZZATORE

08 |W000236120 |POWER CABLE CABLE ALIMENTATION CABLE DE ALIMENTACION CAVO ALIMENTAZIONE

09 |W000352067 |CABLE CLAMP SERRE-FIL PRENSACABLE PRESSACAVO

11 |W000352028 |SWITCH INTERRTUPTEUR INTERRUPTOR INTERRUTTORE

12 |W000352049 |OUTLET CONNECTOR RACCORD SORTIE RACOR DE SALIDA RACCORDO USCITA

13 |W000352003 |KNOB POIGNEE PERILLA MANOPOLA

13.1 |W000352083 | HOOD CAPUCHON CAPUCHON CAPPUCCIO

14 | W000227833 | FAN UNIT MOTOVENTILATEUR MOTOR DEL VENTILADOR MOTOVENTILATORE

23 |W000227430 |CHANGEOVER SWITCH COMMUTATEUR CONMUTADOR COMMUTATORE

24 |W000236178 | TRANSFORMER TRANSFORMATEUR TRANSFORMADOR TRASFORMATORE

26 |W000231393 |FAN VENTILATEUR VENTILADOR VENTOLA

27 |W000352051 |LED TEMOIN TESTIGO SEGNALATORE LUMINOSO

29 |W000231351 |FIXED WHEEL ROUE FIXE RUEDA FIJA RUOTA FISSA

34 |W000227551 |CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONUQUE CIRCUITO ELECTRONICO CIRCUITO ELETTRONICO

35 |W000232122 |WIRE FEED UNIT MOTEUR AVANCE FIL MOTOR DE ARRASTRE DEL CABLE GRUPPO TRAINO

41 |W000232615 | AUXILIARY TRANSFORMER | TRANSFORMATEUR AUXILIAIRE TRANSFORMADOR AUXILIAR TRASFORMATORE AUSILIARIO

43 | W000232409 |CENTRAL CONNECTION RACCORD CENTRALISE CONEXION CENTRALIZADA ATTACCO CENTRALIZZATO

46 | W000050104 |SOLENOID VALVE ELECTROVANNE ELECTROVALVULA ELETTROVALVOLA

47 | W000233885 |SOLENOID SWITCH CONTACTEUR CONTACTOR CONTATTORE

50 |W000231888 |FLANGE FLASQUE BRIDA FLANGIA

53 |W000231343 |CASTER WHEEL ROUE TOURNANTE RUEDA GIRATORIA RUOTA GIREVOLE

57 |W000050130 |REEL HOLDER SUPPORT BOBINE PORTA BOBINA ROCCHETTO PORTABOBINA

58 |W000352065 |HINGE CHARNIERE BISAGRA CERNIERA

59 | W000352047 |CLOSURE FERMETURE PALANCA DE CIERRE CHIUSURA

62 |W000352029 |FUSE HOLDER PORTE-FUSIBLE PORTAFUSIBLE PORTAFUSIBILE

62.1 | W000352030 |FUSE HOLDER HOOD CAPUCHON CAPUCHON CAPPUCCIO PORTAFUSIBILE

72 |W000236183 |RH HANDLE MOUNT SUPPORT SOPORTE MANIJA DER SUPPORTO DESTRO

74 |W000236184 |LH HANDLE MOUNT SUPPORT GOCHE SOPORTE MANIJA IZQ SUPPORTO SINISTRO

R. |CODE BESCHREIBUNG DESCRIGAO DOS CODIGOS KODFORKLARING BESCHRIJVING VAN DE CODES

02 |W000231197 |GLEICHRICHTER RECTIFICADOR LIKRIKTARE GELIJKRICHTER

08 |W000236120 |SPEISEKABEL CABO DE ALIMENTACAO MATNINGSKABEL AANSLUITKABEL

09 |W000352067 |KABLEKLEMME BORNE DE CABO KABELKLAMMER KABELKLEM

11 |W000352028 |SCHALTER COMUTADOR STROMSTALLARE SCHAKELAAR

12 |W000352049 | AUSGANGSANSCHLUB CONEXAO DE SAIDA ELUTTAG AANSLUITSTUK UITGANG

13 |W000352003 | DREHKNOPF POTENCIOMETRO (RODA) POTENTIOMETER (HJUL) POTENTIOMETER (WIELTJE)

13.1 | W000352083 | KAPPE CUPULA HUV AFDEKKAP

14 | W000227833 |MOTORVENTILATOR UNIDADE VENTILADORA FLAKTENHET VENTILATIE EENHEID

23 | W000227430 |UMSCHALTER COMUTADOR DE PASSO STEGSTROMSTALLARE STAPPEN SCHAKELAAR

24 | W000236178 | TRANSFORMATOR TRANSFORMADOR TRANSFORMATOR TRANSFORMATOR

26 |W000231393 |LUFTERRAD VENTILADOR FLAKT VENTILATOR

27 |W000352051 |KONTROLLAMPE INDICADOR LUMINOSO DIOD DIODE

29 |W000231351 |FESTRAD RODA FIXA FASTHJUL VAST WIELTJE

34 |W000227551 |ELEKTR. SCHALTUNG PLACA PERIFERICA KRETSKORT PRINTPLAAT

35 |W000232122 |DRAHTVORSCHUB-MOTOR UNIDADE DE AVANGO DO FIO TRADMATNINGSENHET EENHEID VOOR DRAADAANVOER

41 |W000232615 |HILFSTRANSFORMATOR TRANSFORMADOR AUXILIAR HJALPTRANSFORMATOR HULPTRANSFORMATOR

43 | W000232409 |MITTIGER ANSCHLUB CONEXAO CENTRAL CENTRALANSLUTNING CENTRALE AANSLUITING

46 | W000050104 |MAGNETVENTIL VALVULA SOLENOIDA SOLENOIDVENTIL SOLENOIDE VENTIEL

47 |W000233885 |SCHUTZ CONTACTOR KONTAKTOR MAGNEETSCHAKELAAR

50 |W000231888 |FLANSCH FLANGE FLANS FLENS

53 |W000231343 | DREHBARES RAD RODA MOVEL RORHJUL ZWENKWIELTJE

57 | W000050130 |SPULEN HALTER MANDRIL DO PANO PLAT BOBEN SOCKET

58 |W000352065 |SCHARNIER GRAMPO SPANNE KLEM

59 | W000352047 |VERSCHLUSS BUJAO TATNINGSRING SLUITING

62 |W000352029 |SICHERUNGSHALTER SUPORTE DE FUSIVEIS SAKRINGSHALLARE ZEKERINGHOUDER

62.1 | W000352030 |KAPPE CUPULA DE FUSIVEIS SAKRINGSHALLARE HUV ZEKERINGHOUDER AFDEKKAP
HANDTAG / HANDTAG FOR HOGRA HANDVAT / HANDGREEP VOOR RE-

72 |W000236183 |HALTERUNG HANDGRIFF RECHTS | SUPORTE DIR DA PEGA HANDEN CHTERHAND

74 |W000236184 |HALTERUNG HANDGRIFF LINKS | SUPORTE ESQ DA PEGA :ﬁmgéﬁe / HANDTAG FOR VANSTRA Eg:my / HANDGREEP VOOR LINK-




SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES

RESERVDELAR / WISSELSTUKKEN / LISTE AF RESERVEDELE / LISTE OVER RESERVEDELER / VARAOSALUETTELO / LISTA PIESE COMPONENTE
ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DILU / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH
KATAAOTOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHD 3AMACHBIX YACTEN

MAXISTAR 280T

R. |CODE DESCRIERE CODE POPIS KODOV POPIS KODU KODOK LEIRASA

02 |W000231197 |REDRESOR USMERNOVAC USMERNOVAC EGYENIRANYITO

08 |W000236120 |CABLU DE ALIMENTARE NAPAJACI KABEL NAPAJECI KABEL BETAP KABEL

09 |W000352067 |CLAMA DE CABLU KABLOVA SVORKA KABELOVA SVORKA KABEL ALJZAT

11 |W000352028 |INTRERUPATOR PREPINAC PREPINAC ATKAPCSOLO

12 |W000352049 |CONECTOR AL BORNEIDE IESIRE | VYSTUPNE PRIPOJENIE VYSTUPNE PRIPOJENI KIVEZETO CSATLAKOZTATAS
13 |W000352003 |BUTON ROTATIV POTENCIOMETER POTENCIOMETR POTENCIOMETER (KEREK)
13.1 | W000352083 | CAPAC KRYT KRYT SISAK

14 | W000227833 | UNITATE A VENTILATORULUI VENTILACNA JEDNOTKA VENTILACNI JEDNOTKA SZELLOZTETO EGYSEG

23 |W000227430 |COMUTATOR KROKOVY PREPINAC KROKOVY PREPINAC LEPES ATKAPCSOLO

24 |W000236178 | TRANSFORMATOR TRANSFORMATOR TRANSFORMATOR TRANSZFORMATOR

26 | W000231393 |VENTILATOR VENTILATOR VENTILATOR VENTILLATOR

27 |W000352051 |LED DIODA DIODA DIODA

29 | W000231351 |ROATA FIXA PEVNE KOLIESKO PEVNE KOLECKO MEREV KEREK

34 |W000227551 |PLACA DE CIRCUITE OBVODOVA DOSKA OBVODOVA DESKA PEREM LAP

35 |W000232122 |UNITATE DE AVANSA AL SARMEI PODAVANIE DROTU JEDNOTKA PODAVANI DRATU DROTTOVABBITO EGYSEG
41 |W000232615 | TRANSFORMATOR AUXILIAR POMOCNY TRANSFORMATOR POMOCNY TRANSFORMATOR SEGEDTRANSZFORMATOR
43 | W000232409 |CONEXIUNE CENTRALA USTREDNE PRIPOJENIE USTREDNI PRIPOJENI KOZPONTI CSATLAKOZTATAS
46 | W000050104 |VALVA ELECTROMAGNETICA SOLENOIDOVY VENTIL SOLENOIDOVY VENTIL SZOLENOID SZELEP

47 | W000233885 |INTRERUP. CU ELECTROMAGNET STYKAC STYKAC MAGNESKAPCSOLO

50 |W000231888 |FLANSA PRIRUBA PRIRUBA PEREM

53 |W000231343 |ROATA A APARATULUI DE TURNAT | POHYBLIVE KOLIESKO POHYBLIVE KOLECKO MOZGO KEREK

57 |W000050130 |SUPORT DE ROLA TRN PLACHTY TRN PLACHTY A PONYVA TUSKEJE

58 |W000352065 |CLEMA SPONA SPONA CSATT

59 | W000352047 |INCHIDERE UZAVER UZAVER ELZARO

62 | W000352029 |SUPORTUL SIGURANTEI DRZIAK POISTKY DRZAK POJISTEK BISZTOSITEK TARTO

62.1 |W000352030 |CAPAC SIGURANTEI KRYTKA POISTKY KRYT POJISTEK BISZTOSITEK TARTO FEDEL
72 |W000236183 |MANER PENTRU MANA DREAPTA PRAVE DRZADLO RUKOJET / DRZADLO PRAVE MARKOLAT / JOBB KEZES MARKOLAT
74 |W000236184 |MANER PENTRU MANA STANGA LAVE DRZADLO RUKOJET / DRZADLO LEVE MARKOLAT / BAL KEZES MARKOLAT
R. |CODE OPIS KODOW KQAIKAZ MEPIFPAOH ONUCAHMWE KOLOB

02 |W000231197 |PROSTOWNIK ANOPOQOTHX BbIMPAMUTESb

08 |W000236120 |KABEL ZASILANIA KAAQAIO TPOQOAOZIAZ KABETb MUTAHWA

09 |W000352067 |ZACISK KABLA ZOIFKTHPAZ KAAQAIOY KABETbHbIN 3AXNM

11 |W000352028 |PRZELACZNIK AIAKONTHX KOHTAKTOP MPEN/bIBbIV

12 |W000352049 | PRZYLACZE WYJSCIA BYXMA EZ0AQY NMOOKMKOYEHWE HA BbIXOOE

13 |W000352003 | POTENCJOMETR (KOECZKO) Koymni MOTEHLIMOMETP (KONMECWKO)

13.1 |W000352083 | MASKA (OSIONA POTENCJOMETRU) NPOXTATEYTIKO KAAYMMA LUNEM (KPbILUKA MOTEHLIMOMETPA)
14 | W000227833 | JEDNOSTKA WENTYLACYJNA MONAAA ANEMIZTHPA BEHTUNALWNOHHAA YACTb

23 |W000227430 |PRZELACZNIK STOPNIOWY AIAKOMTHZ ANAZTPOOHZ LIAFOBbIV NEPEKNIOYATEND

24 |W000236178 | TRANSFORMATOR METAZXHMATIZTHX TPAHCOOPMATOP

26 | W000231393 |WENTYLATOR ANEMIZTHPAZ BEHTWUINATOP

27 | W000352051 |DIODA ENAEIKTIKH AYXNIA KOHTPOSTbHbIV MHOMKATOP

29 | W000231351 |KOLKO STALE STAGEPOX TPOXOX TBEPOOE KONECKKO

34 |W000227551 |PLYTKA OBWODOW MAAKETA KYKAQMATOX MNATA YNPABNEHWA

35 |W000232122 |JEDNOSTKA PODAWANIA DRUTU MONAAA TPOOOAOZIAYL £YPMATOX NOOAKOLWNN MEXAHA3M MPOBOSOKN
41 |W000232615 | TRANSFORMATOR POMOCNICZY BOHOHTIKOXZ METAXXHMATIZTHX PE3EPBHbI TPAHCOOPMATOP

43 | W000232409 |PRZYtACZE CENTRALNE KENTPIKH XYNAEZH LIEHTPAJTbHOE NOOKMIOYEHNE

46 | W000050104 |ZAWOR SOLENOIDOWY HAEKTPOMAINHTIKH BAABIAA BEHTWIb CONEHONOA

47 | W000233885 |STYCZNIK HAEKTPOMAINHTIKOX AIAKOMTHX KOHTAKTOP

50 |W000231888 |KOLNIERZ ONANTZA ONAHEL

53 |W000231343 |KOtKO RUCHOME POAAKI NOOBMXHOE KONECKKO

57 |W000050130 |SWORZEN SZPULI SYTKPATHZH KAPOYAIOY CEPOEYHMK

58 |W000352065 |SPINKA MENTEXEX LUMOHKA

59 | W000352047 |ZAMKNIECIE NOMA KPBbILLKA

62 | W000352029 |UCHWYT BEZPIECZNIKOW KATOXE CPYAMIAA NEPXATENb NPEOOXPAHUTENEN
62.1 | W000352030 | MASKA BEZPIECZNIKOW KAAYITIPA GPYAMIAA LUNE NPEOOXPAHUTENEN

72 |W000236183 |TRZONEK/UCHWYT NA PRAWA REKE AE=1 XTHPIFMA XEIPOAABHZ KPEMNEHWE PYKOATKM [N1A MPABLLN
74 |W000236184 | TRZONEK/UCHWYT NA LEWA REKE APIXTEPO XTHPI'MA XEIPOAABHX KPEMNEHWE PYKOATKW 1A NEBLUA

Vi




SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES

RESERVDELAR / WISSELSTUKKEN / LISTE AF RESERVEDELE / LISTE OVER RESERVEDELER / VARAOSALUETTELO / LISTA PIESE COMPONENTE
ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DILU / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH

KATAAOTOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHD 3AMACHBIX YACTEN

R. |CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION DESCRIZIONE
0f  |W000352063  |THRUST RING NUT DOUILLE DE POUSSEE VIROLA DE EMPUJE CUNEO FISSAGGIO
02 |W000352054 |WIRE PRESSER BEARING LEVER |LEVIER COUSSINET SERRE-FIL |PALANCA DEL COJINETE DEL PRENSACABLE ti\é’:ﬂﬁlfoomgm
03 |W000232109 |UBOLT CAVALIER PERNO DE EU CAVALLOTTO
04  |W000233909 |CLAMP BORNE BORNE MORSETTO
WO000232006 | MOTOR 24V MOTEUR 24V MOTOR 24V MOTORE 24V
05 |W000232972 |WIRE FEED TIEROD TIRANT POUR AVANCE FIL TIRANTE DEL ARRASTRE DEL ALAMBRE TIRANTE PER TRAINAFILO
06 |W000232110 | WIRE FEED ROLLERD. 0,8 GALET AVANCE FILD. 08 RODILLO DE ARRASTRE DEL CABLED. 0.8 |RULLO TRAINAFILO D. 0.8
06 |W000352065 | WIRE FEED ROLLER D. 1,0 GALET AVANCE FILD. 1,0 RODILLO DE ARRASTRE DEL CABLED. 1,0 |RULLO TRAINAFILO D. 1,0
10 |W000352068 |HANDWHEEL DIA. 25 VOLANT D. 25 VOLANTE D. 25 VOLANTINO D.25
11 |W000352061  |SPRING RESSORT MUELLE MOLLA
R. |CODE BESCHREIBUNG DESCRICAO KODFORKLARING BESCHRIJVING
01 |W000352053 |NUTMUTTER PORCA DO ANEL DE IMPULSO MUTTER PA TRYCKSRING MOERTJE VOOR DRUKRING
02 |W000352054 ?Eg&gg"'TN'EDERHAL’ ’F\IL(;\VANCA DOMANCAL DAPRENSADE || » GERHANDTAG PA TRADPRESS LAGERHENDEL VOOR DRAADPERS
03 |W000232109 |BUGELBOLZEN PARAFUSO EMU U- SKRUV SCHROEF VOOR BEUGEL
04 |W000233909  |KLEMME GRAMPO KLAMMER KLEM
W000232096 | MOTOR 24V MOTOR 24V 24V MOTOR 24V MOTOR
ZUGSTANGE FUR DRAHT- . ; P SCHROEFDRAAD VOOR AANTREK-
05 |Wooo2se9t2 |\ al TIRANTE DA TRACGAO DE FIO GANGA FOR TRADSPANNING KEN VAN DE DRAAD
- . : AANGEEFGELEIDINGSWIELTJE
06  |W000232110 |VORSCHUBROLLE D.0,8 |ROLETE DATRACGAODEFIOD.08 |TRADMATNINGSHJUL MED @ PA 0,8 VOOR DRAAD 80
- . : AANGEEFGELEIDINGSWIELTJE
06  |W000352055 |VORSCHUBROLLED.1,0 |ROLETE DATRACGAODEFIOD.1,0 |TRADMATNINGSHJUL MED @ PA 1,0 VOOR DRAAD 81,0
10 |W000352068 |HANDRAD D. 25 VOLANTE DIA. 25 JUSTERINGSHJUL MED @ PA 25 INSTELWIELTJE 0 25
11 |W000352061 |FEDER MOLA FJADER VEER

Vil




SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES

RESERVDELAR / WISSELSTUKKEN / LISTE AF RESERVEDELE / LISTE OVER RESERVEDELER / VARAOSALUETTELO / LISTA PIESE COMPONENTE

Z0ZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DiLU / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH
KATAAOTOZANTAAAATIKQN / TEPEYEHb 3AMACHbIX YACTEM

R. |CODE DESCRIERE POPIS POPIS KODOK LEIRASA
01  |W000352053  |PIULITA A INELULUI OPRITOR |MATICA ODTLACOVACIEHO KRUZKU [MATICE ODTISKOVACIHO KROUZKU|AZ ELTOLO KARIKA ANYAJA
02  |W000352054 'L,ERYE':E géj SLQF?GQ PENTRU LOZISKOVA PAKA LISU DROTU LOZISKOVA PAKA LISU DRATU CSAPAGYAS KAR A HUZAL PRESBEN
03 |W000232109 |SURUBINU STRMENOVA SKRUTKA TRMENOVY SROUB KENGYEL CSAVAR
04  |W000233909 |CLAMA SVORKA SVORKA SZORITO

W000232096  |MOTOR DE 24V 24V MOTOR 24V MOTOR 24V MOTOR

BARA DE LEGATURA A ALI- : N R N T .
05 |\W000232912 ||\ o io "o Ak ZAVIT UTAHOVANIA DROTU ZAVIT UTAHOVANi DRATU A HUZAL LESZORITO MENET
06  |W000232110 g}\L"RTA[}\Rg gESAL'MENTARE CU KL ADKA PODAVANIA DROTU @ 0,8 |KLADKA PODAVANIDRATU@ 0,8  [HUZALTOVABBITO GORGO @ 0,8 HUZALRA|
06  [W000352055 g}\L"RTA[}\Rg ?EOAL'MENTARE U kLaDKa PODAVANIADROTU @ 1,0  |KLADKA PODAVANIDRATU@ 1,0  |HUZALTOVABBITO GORGO @ 1,0 HUZALRA
10 |W000352068 ROATA DE MANA CU DI REGULACNE KOLIESKO @ 25 REGULACNI KOLECKO @ 25 SZABALYOZO KEREK @ 25
AMETRUL DE 25

11 |W000352061 |ARC PRUZINA PRUZINA RUGO
R, |CODE 0PIS ATATA=H TPOOOAOTH YPMATOY OTACARVE
01  |W000352053 |NAKRETKA PIERSCIENIA ROZPIERAJACEGO  |KYKAIKO MEPIKOXAIO ME ETKOTEX YMOPHAA TAVIKA
02 |W000352054 |DZWIGNIA tOZYSKA PRASY DRUTU MOXAOZ ME KOYZINETO MIEZHS YPMATOX PbIYAT HAXVMHOT O BATIVKA
03 |W000232109 |GWINT STRZEMIENIOWY KABANAPHS MOOKOBOOBPASHBIV BONT
04  |W000233909  |ZACISK SOITKTHPAS 3AKUM

W000232096 |24V SILNIK KINHTHPAS. 24V SINEKTPOMBUIATENb, 24 B
05 |W000232912 |GWINT DO PRZYCIAGANIA DRUTU PABAOS ENTATHPAZ A THN NPOQGHEH SYPMATOSX  |[TATA NOOAYY TPOBOJIOKM
06 |W000232110 |ROLKA PODAJNIKA DRUTU @ 0,8 PAOYAO MPONGHSHS YPMATOS A. 0.8 BAIT TOOAYM NPOBOMOKM 0,8
06  |W000352055 |ROLKA PODAJNIKA DRUTU @ 1,0 PAOYAO NMPOQOGHEHS YPMATOS A. 1,0 BAN NMOOAYM NMPOBOMOKM 1,0
10 |W000352068  |POKRETLO @ 25 XEIPOSTPODAAOS AIAM. 25 MAXOBWK DIA. 25
11 |W000352061  |SPREZYNA EAATHPIO MPY>XVIHA

Vil



WIRING DIAGRAM / SCHEMA ELECTRIQUE / ESQUEMA ELECTRICO / SCHEMA ELETTRICO / STROMLAUFPLAN / ESQUEMAS ELECTRICOS
ELSCHEMOR / ELEKTRISCHE SCHEMA'S / TILSLUTNINGSSKEMA / KOBLINGSSKJEMA / KYTKENTAKAAVIO / SCHEMA ELECTRICA
ELEKTRICKA SCHEMA / ELEKTRICKA SCHEMA / BEKOTESI RAJZ / SCHEMAT ELEKTRYCZNY / HAEKTPIKO AIATPAMMA / 9NIEKTPUMECKAA CXEMA
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DECLARATION OF CONFORMITY / DECLARATION DE CONFORMITE / DECLARACION DE CONFORMIDAD / DICHIARAZIONE DI CONFORMITA / KONFOR-
MITATSERKLARUNG / DECLARACAO DE CONFORMIDADE / KONFORMITETSFORKLARING / CONFORMITEITSVERKLARING / KONFORMITETSERKLARING /

ERKL/ERING OM OVERENSSTEMMELSE / TODISTUS STANDARDINMUKAISUUDESTA / DECLARATIE DE CONFORMITATE / VYHLASENIE O ZHODE /
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EN

It is hereby declared that the manual welding generator Type MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T - Number W000263726 / W000263727 conforms to the
provisions of Low Voltage (Directive 2006/95/EC), as well as the CEM Directive (Directive 2004/108/EC) and the national legislation transposing it; and more-
over declares that standards:

* EN 60 974-1 “Safety regulations for electric welding equipment. Part 1: Sources of welding current”.

* EN 60 974-10 “Electromagnetic Compatibility (EC) Products standard for arc welding equipment” have been applied.

This statement also applies to versions of the aforementioned model which are referenced. This EC declaration of conformity guarantees that the equipment
delivered to you complies with the legislation in force, if it is used in accordance with the enclosed instructions. Any different assembly or modifications renders
our certification void. It is therefore recommended that the manufacturer be consulted about any possible modification. Failing that, the company which makes
the modifications should ensure the re certification. Should this occur, the new certification is not binding on un in any way whatsoever. This document should
be transmitted to your technical or purchasing department for record purposes.

FR

Il est déclaré ci-apres que le générateur de soudage manuel Type MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T -Numéro W000263726 / W000263727 est conforme
aux disposition des Directives Basse tension (Directive 2006/95/EC), ainsi qu'a la Directive CEM (Directive 2004/108/EC) et aux Iégislations nationales la
transposant; et déclare par ailleurs que les normes:

* EN 60 974-1 “Regles de sécurité pour le matériel de soudage électrique. Partie 1: Sources de courant de soudage.”

* EN 60 974-10 “Compatibilité Electromagnétique (CEM). Norme de produit pour le matériel de soudage a 'arc.” ont été appliquées.

Cette déclaration s'applique également aux versions dérivées du modele cité ci-dessus. Cette déclaration CE de conformité garantit que le matériel livré re-
specte la Iégislation en vigueur, s'il est utilisé conformément a la notice d'instruction jointe. Tout montage différent ou toute modification entraine la nullité de
notre certification. Il est donc recommandé pour toute modification éventuelle de faire appel au constructeur. A défaut, I'entreprise réalisant les modifications
doit refaire la certification. dans ce cas, cette nouvelle certification ne saurait nous engager de quelque fagon que ce soit. Ce document doit etre transmis a
votre service technique ou votre service achat, pour archivage.

ES

Se declara a continuacion, que el generador de soldadura manual Tipo MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T - Nimero W000263726 / W000263727 es con-
forme a las disposiciones de las Directivas de Baja tension (Directiva 2006/95/EC), asi como de la Directiva CEM (Directiva 2004/108/EC) y las legislaciones
nacionales que la contemplan; y declara, por otra parte, que se han aplicado las normas:

* EN 60 974-1 “Reglas de seguridad para el equipo eléctrico de soldadura. Parte1: Fuentes de corriente de soldadura.”

* EN 60 974-10 “Compatibilidad Electromagnética (CEM). Norma de producto para el equipo de soldadura al arco.”

Esta declaracion también se aplica a las versiones derivadas del modelo citado més arriba. Esta declaracion CE de conformidad garantiza que el material
que se la ha enviado cumple con la legislacion vigente si se utiliza conforme a las instrucciones adjuntas. Cualquier montage diferente o cualquier modificacion
anula nuestra certificacion. Por consiguiente, se recomienda recurrir al constructor para cualquier modificacion eventual. Si no fuese posible, la empresa que
emprenda las modificaciones tiene que hacer de nuevo la certificacion. En este caso, la nueva certificacién no nos compromete en ningtin modo. Transmita
este documento a su técnico o compras, para archivarlo.

IT

Si dichiara qui di seguito che il generatore di saldatura manuale Tipo MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T - Numero W000263726 / W000263727 e conforme
alle disposizioni delle Direttive bassa tensione (Direttiva 2006/95/EC), CEM (Direttiva 2004/108/EC) e alle legislazioni nazionali corrispondenti, e dichiara inol-
tre:

* EN 60 974-1 “Regole di sicurezza per il materiale di saldatura elettrico. Parte1: sorgenti di corrente di saldatura”.

* EN 60 974-10 “Compatibilita elettromagnetica (CEM) Norma di prodotto per il materiale da saldatura ad arco” sono state applicate.

Questa dichiarazione si applica anche alle versioni derivate dal modello sopra indicato. Questa dichiarazione di conformita CE garantisce che il materiale sped-
itoleLe, se utilizzato nel rispetto delle istruzioni accluse, e conforme alle norme vigenti. Un’installazione diversa da quella auspicata o qualsiasi modifica, com-
porta 'annullamento della nostra certificazione. Per eventuali modifiche, si raccomanda pertanto di rivolgersi direttamente all’azienda costruttrice. Se
quest’ultima non viene avvertita, la ditta che effettuera le modifiche dovra procedere a nuova certificazione. In questo caso, la nuova certificazione non rap-
presentera, in nessuna eventualita, un'impegno da parte nostra. Questo documento dev'essere trasmesso al servizio tecnico e Acquisti della Sua azienda per
archiviazione.

DE

Nachstehend wird erklért, daB der manuelle SchweiBgenerator Typ MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T - Nummer W000263726 / W000263727 den Verfi-
gungen der Vorschriften fir Schwachstrom (Vorschrift 2006/95/EC), sowie der FBZ-Vorschrift (Vorschrift 2004/108/EC) und der nationalen, sie transponier-
enden Gesetzgebung entspricht; und erklért andererseits, daB die Normen:

* EN 60 974-1 “Sicherheitsbestimmungen fiir elektrisches SchweiBmaterial. Teil 1: SchweiBungs-Stromquellen.”

* EN 60 974-10 “Elektromagnetische Kompatibilitat (FBZ) Produktnorm fiir das WIG-SchweiBmaterial” angewandt wurden.

Diese Erklarung ist auch gltig fiir die vom vorstehenden Modell abgeleiteten Versionen. Mit vorliegender EG-Konformitétserkldrung wird garantiert, dass das
Ihnen gelieferte Material, sofern es geman beiliegender Gebrauchsanleitung benutzt wird, den gliltigen Rechtsvorschriften entspricht. Jegliche Anderung beim
Aufbau beim Aufbau b.z.w. jegliche andere Abwandlung fiir zur Nichtigkeit unserer Erklarung. Wir raten daher, bei allen eventuellen Anderungen den Hersteller
heranzuziehen. In Ermangelung eines Besseren ist dia Anderung vornehmende Untemehmen dazu gehalten, eine emeute Erklérung abzufassen. In diesem
Fall ist neue Bestatigung fiir uns in keinster Weise bindend. Das vorliegende Schriftstiick muB zur Archivierung an ihre technische Abteilung, b.z.w. an ihre
Einkaufsabteilung weitergeleitet werden.

PT

Se declara abaixo que o generador de soldadura manual Tipo MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T - Nimero W000263726 / W000263727 esta em confor-
midade com as disposicoes das Directivas Baixa Tensao (Directiva 2006/95/EC), assim como com a Directiva CEM (Directiva 2004/108/EC) e com as legis-
lagoes nacionais que a transpoem; e declara ainda que as normas:

* EN 60 974-1 “Regras de seguranca para o material de soldadura eléctrico. Parte 1: Fontes de corrente de soldadura.”

* EN 60 974-10 “Compatibilidade Electromagnética (CEM). Norma de produto para o material de soldadura por arco” foram aplicadas.

Esta declaragao aplica-se igualmente as versoes derivadas do modelo acima citado. Esta declaragao CE de conformidade garante que o material entregue
respeita a legislagao em vigor, desse que utilizado de acordo com as instrugoes anexas. Qualquer montagem diferente ou qualquer modificacao acarreta a
anulacao do nosso certificado. Por isso recomenda-se para qualquer modificacao eventual recorrer ao construtor. Ou caso contrario, a empresa que realiza
as modificacoes deve fazer novamente um certificado. Nesse caso, este novo certificado nao pode nos comprometer de nenhuma maneira. Esse documento
deve ser transmitido ao seu servigo técnico ou servico compras, para ser arquivado.

SV

Man férklarar hdrmed att generatorn for manuell svetsning Typ MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T - Nummer W000263726 / W000263727 tillverkats i ve-
rensstdmmelse med direktiven om lagspénning (Direktiv 2006/95/EC), samt direktivet CEM (Direktiv 2004/108/EC) och de nationella lagar som motsvarar det;
och forklarar fér dvrigt att normema:

* EN 60 974-1 “Sékerhetsregler for elsvetsningsmateriel. Del 1: Kéllor fér svetsningsstrom.”

* EN 60 974-10 “Elektromagnetisk kompatibilitet (CEM) Produktnorm for bagsvetsningsmateriel.” har tillampats.

Denna férklaring géller &ven de utféranden som avletts av ovanndmnda modell. Detta EU-intyg om verensstmmelse garanterar att levererad utrustning upp-
fyller i gllande lagstiftning, om den anvnds i enlighet med bifogade anvisningar. Varje avvikande montering eller &ndring medfdr att vart intyg ogiltigférklaras.
For varje eventuell &ndring bdr duarfor tillverkaren anlitas. Om sa ej sker, ska det foretag som genomfdr &ndringarna Idmna ett intyg. detta nya intyg kan vi pa
nagot sétt ta ansvar for. Denna handling ska dverlamnas till er tekniska avdelning eller inképsavdelning for arkivering.
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INL |Men verklaart hierbij dat de handlasgenerator Type MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T - Nummer W000263726 / W000263727 conform de bepalingen is
van de Richtlijnen betreffende Laagspanning (Richtlijn 2006/95/EC), en de EMC Richtlijn CEM (Richtlijn 2004/108/EC) en aan de nationale wetgevingen met
betrekking hiertoe; en verklaart voorts dat de normen:

* EN 60 974-1 “Veiligheidsregels voor elektrische lasapparatuur. Deel 1: Lasstroombronnen.”

* EN 60 974-10 “Elektromagnetische Compatibiliteit (EMC). Produktnorm voor booglas-apparatuur* zijn toegepast.

Deze verklaring is tevens van toepassing op versies die van bovengenoemd model zijn afgeleid. Deze EG verklaring van overeenstemming garandeert dat
het geleverde aan u materiaal voldoet aan de van kracht zijnde wetgeving indien het wordt gebruikt volgens de bijgevoegde handleiding. Het monteren op
iedere andere manier dan die aangegeven in voomoemde handleiding en het aanbrengen van wijzigingen annuleert automatisch onze echtverklaring. Wij
raden U dan ook contact op te nemen met de fabrikant in het geval U wijzigingen wenst aan te bregen. Indien dit niet geschiedt, moet de onderneming die de
wijzingen heeft uitgevoerd een nieuwe echtverklaring opstellen. Deze nieuwe echtverklaring zal echter nooit en te nimmer enige aansprakelijkheid onzerzids
met zich mee kunnen brengen. Dit document moet ann uwtechnische dienst of the afdeling inkopen worden overhandigd voor het archiveren.

DA |Hermed erkleeres, at den manuelle svejsegenerator type MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T — nummer W000263726 / W000263727 er i overensstemmelse
med forordninger om lavspeending (direktivet 2006/95/ES), samt ogsa med CEM direktivet (direktivet 89/336/EHS) og med de indenrigs lovlige forskrifter, som
transponerer dem; og desuden erkleeres, at normer:

* EN 60 974-1 "Sikkerhedsforskrifter for de elektriske svejseudstyr. Del 1: Kilde af svejsestrammen’.

* EN 60 974-10 ,Normen for den elektromagnetiske kompatibilitet (EC) af produkter for udstyr til buesvejsning“ ger sig geeldende.

Denne meddelelse har forbindelse med den ovennaevnte model, til hvilken henvises til.

Denne ES erklaering om konformiteten garanterer, at udstyr, som vi leverer til jer, er i overensstemmelse med de geeldende lovlige forskrifter, under forud-
seetning af, at det bruges i overensstemmelse med den vedlagte betjeningsvejledningvejledning. Enhver anden montage eller reparation forarsager ugyldighed
af vores attester. Derfor kan det anbefales, at man i tilfaelde af enhver mulig reparation kontakterer producenten. Hvis det ikke sker, firmaet, som udferer rep-
aration, skulle sikre en ny certifation. Hvis det sker, er certifikationen ikke bindende for produktet eller ingen af dets del. Dette dokument skal foreleegges il
jeres teknisk- eller handelsafdeling for at fare dokumentation.

NO Med dette erkleeres det herved at den manuelle sveisegeneratoren av type MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T - nummer W000263726 / W000263727 stem-
mer overens med bestemmelsene om lav spenning (retningslinje 2006/95/ES), og videre med retningslinje CEM (retningslinje 89/336/EHS) og med innenland-
ske rettslige forskrifter, som transponerer dem; og i tillegg til dette, erkleerers det at normene:

* EN 60 974-1 "Sikkerhetsmessige forskrifter for elektrisk sveiseutstyr. Del 1: Sveisestrammens kilder.

* EN 60 974-10 ,Norm om elektromagnetisk kompatibilitet (EC) produkter for utstyr til sveising i bue” gjelder.

Denne kunngjgringen gjelder versjonene av den overfor anfarte modellen, som den henviser til.

Denne EU-erkklzeringen om konformitet garanterer at det utstyret vi leverer er i overensstemmelse med gjeldende rettslige forskrifter under forutsetning av at
den anvendes i trdd med den medfelgende betjeningsanvisningen. En hvilken som helst annen montering eller justering medforer at vare attester blir ugyldige.
Derfor anbefales det at De i tilfelle hvilke som helst justeringer farst sper produsenten til rads om disse. Hvis dette ikke skjer, ber det selskapet som har utfort
justeringene, sarge for ny sertifisering. Selv om dette skjer, er ikke sertifiseringen bindende for verken produktet som helhet eller for noen enkeltdel. Dette
dokumentet er det nedvendig & legge fram for Deres teknisk ansvarlige eller innkjopsavdelingen med det formal & registere.

F1 |Téaten vakuutamme, etta hitsausgeneraattori tyyppi MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T - numero W000263726 / W000263727 vastaa matalajénnitelaitteita
koskevia maarayksia (direktiivi 2006/95/EY), EMC-direktiivia (direktiivi 89/336/ETY) ja néité laitteita koskevia kansallisia lakisadnnoksid; ja lisaksi vakuu-
tamme, etté laite tayttad standardit:

* EN 60 974-1 "Hitsauslaitteiden turvallisuusvaatimukset. Osa 1: Hitsausvirtalahteet".

* EN 60 974-10 ,Kaarihitsaukseen tarkoitettujen laitteiden sahkémagneettinen yhteensopivuus (EC)“.

Téma ilmoitus koskee ylempana mainitun mallin versioita, joihin iimoituksessa viitataan.

Tamé todistus EY-standardinmukaisuudesta takaa sen, etté toimittamamme laite vastaa voimassaolevia lakisa&nndksié silld edellytykselld, etta sitd kdytetadan
sen mukana toimitettavan kéyttéohjeen mukaisesti. Todistus ei p&de, jos laite asennetaan tai jos siihen tehd&én muutoksia mill& tahansa muulla kuin ohjeiden
mukaisella tavalla. Siksi suosittelemme konsultointia valmistajan kanssa kaikissa laitteen muutoksiin liittyvissé kysymyksissa. Ellei néin tehdd, on muutokset
tekevén yrityksen huolehdittava uudesta sertifioinnista. Téllaisessa tapauksessa sertifikaatti ei ole valmistajaa velvoittava tuotteen tai mink&an sen osan suh-
teen. Tam4 todistus on annettava yrityksenne tekniselle tai hankintaosastolle merkintéjen tekemisté varten.

RO Se declara ca generatorul pentru sudurd manuala Tip MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T - Numar W000263726 / W000263727 e conform cu dispozitiile din
Directivele Joasa Tensiune (Directiva 2006/95/EC), CEM (Directiva 2004/108/EC) si cu legislatia nationala

corespunzatoare si se declara, de asemenea:

* EN 60 974-1"Reguli de siguranta pentru materialul de sudura electric. Partea 1: surse de curent de sudura".

* EN 60 974-10 "Compatibilitate electromagnetica (CEM) Norma de produs pentru materialul de sudura cu arc" au fost aplicate.

Aceastd declaratie se aplica si la versiunile derivate din modelul mai sus mentionat. Aceasta declaratie de conformitate CE garanteaza c& materialul ce
v-a fost expediat, dacd e utilizat respect<ndu-se instructiunile anexate, e conform cu normele in vigoare. O instalare diferita de cea indicatd sau orice
modificare duce la anularea certificérii noastre. Pentru eventualele modificéri, se recomanda sa va adresati direct firmei producatoare.

Daca aceasta din urma nu este avertizata, firma care va efectua modificarile va trebui sa se ocupe de noua certificare. In acest caz, noua certificare nu
va reprezenta, in nicio eventualitate, un angajament din partea noastra.

Acest document trebuie transmis serviciului tehnic si Achizitii al firmei dv., pentru arhivare.

SK |Nasledne sa vyhlasuje, ze generétor manuaineho zvarania Typ MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T - Cislo W000263726 / W000263727 je zhodny so zari-
adeniami Smernice nizkeho napétia (Smernica 2006/95/EC), CEM (Smernica 2004/108/EC) a prisluSnym nérodnym zakonodarstvom vyhlasuje okrem toho:
* EN 60 974-1“Bezpecnostné predpisy pre materialy elektrického zvarania. Cast ¢.1: zdroje zvéracieho pridu”.

* EN 60 974-10 “Elektromagneticka kompatibilita (CEM) Norma vyrobku pre material na zvaranie oblikom” boli pouzité.

Toto vyhlasenie sa pouziva aj vo verziach odvodenych od horeuvedeného modelu. Toto vyhldsenie o zhode CE zaruuje, materidl Vam prineseny, ak sa podfa
prilozenych pokynov je zhodny s platnymi normami. Instaldcia odli$na od tej poZadovanej alebo urobend akékolvek zmena bude mat za nasledok zrusenie
nasho certifikétu. Pre pripadné zmeny sa doporucuje obrétit sa priamo na vyrobn firmu. ak tato nebude oboznamend, tak podnik, ktory vykona zmeny bude
musiet urobit novy certifikat. V tomto pripade novY certifikat nebude v Ziadnom pripade predstavovat zavézok z nasej strany. Tento dokument sa musi odoslat
technickému servisu a nakupnému oddeleniu vasho podniku pre archivovanie.

CS |Timto se prohladuje, Ze ruéni svéFeci generator typu MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T - ¢islo W000263726 / W000263727 je v souladu s ustanovenimi o
nizkém napéti (smérnice 2006/95/ES), jakoz i se smérici CEM (smérnice 89/336/EHS) a s vnitrostatnimi pravnimi pfedpisy, které je transponuiji, a kromé
toho se prohlasuje, ze normy: 5

* EN 60 974-1 "Bezpecnostni predpisy pro elektricka svafeci vybaveni. Cést 1: Zdroje svareciho toku*

* EN 60 974-10 ,Norma elektromagnetické kompatibility (EC) produktt pro vybaveni ke svareni obloukem* se uplatriuji.

Toto ozndmeni se vztahuje na verze vye uvedeného modelu, na ktery se odkazuje.

Toto prohlaeni ES o shodé zarucuije, Ze vybaveni, které vam dodavame, je v souladu s platnymi pravnimi pfedpisy, za pfedpokladu, Ze je pouzivano v souladu
s pfilozenym navodem k obsluze.

Jakékoli jind montéz ¢i jiné Upravy zneplatriuji naSe osvédéeni. Proto se doporucuje, abyste se v pfipadé jakychkoli moznych tprav nejprve poradili s vyrobc-
em. Nestane-li se tak, méla by spole¢nost, ktera Upravy vykond, také zabezpecit opétovnou certifikaci. Pokud se tak stane, certifikace neni zavazna pro
vyrobek ani Zadnou jeho ¢ést. Tento dokument je tieba predlozit vasemu technickému ¢i nakupnimu oddéleni pro Ucely vedeni zéznamd.
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HU

Ezennel kijelentjiik, hogy a MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T tipusu W000263726 / W000263727 kézi hegeszt6-generator megfelel az alacsony feszillt-
ségre vonatkoz6 eléirdsoknak (2006/95/EK irdnyelv), illetve a CEM (89/336/EGK) el6irasoknak, és az ide vonatkozé belfdldi jogszabalyoknak; tovabba ezen
felll kijelentjik, hogy a kévetkez6 szabvanyok hasznalatosak:

* MSZ EN 60 974-1 ,lvhegeszt6 berendezésekre vonatkozd biztonségi el6irasok. 1. rész: Hegeszt6-aramforrésok"

*MSZ EN 60 974-10 ,Ivhegeszté berendezésekre vonatkozd eldirasok - elektroméagneses dsszeférhetdségi (EMC) kdvetelmények (IEC)*

Ez az értesités, melyben a fentebb emlitett modellre hivatkozunk, ezen modell egyéb valtozataira is vonatkozik.

Ezen EK megfelel@ségi tandsitvany garantdlja, hogy az énnek szallitott berendezés megfelel az érvényes jogszabalyoknak azon feltételek mellett, hogy a
mellékelt hasznalati Gtmutatonak megfeleléen van hasznalva.

Bérmilyen egyéb dsszeszerelés vagy atalakitas tanusitvanyaink érvénytelenitédését vonja maga utan. Ezért ajanljuk, hogy barmilyen lehetséges atalakitas
esetében konzultaljon a gyartéval. Amennyiben nem igy torténik, a véltoztatast végzd tarsaségnak kellene bebiztositania a tovabbiakban érvényes tandsitva-
nyt. Amennyiben ez az eset all fenn, a tandsitvany nem kotelezéen érvényes a termékre sem annak barmelyik részére. Ezt a dokumentumot nydjtsa be a
technikai vagy beszerzési osztalynak jegyzékvezetési, archivélasi célokra.

PL

Deklarujemy niniejszym, ze reczny generator spawalniczy Typu MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T -Numer W000263726 / W000263727 jest zgodny z roz-
porzadzeniami Dyrektyw o niskich napigciach (Dyrektywa 2006/95/EC), o Kompatybilnosci Elektromagnetycznej (Dyrektywa 2004/108/ EC) i z odpowiednimi
krajowymi przepisami prawnymi, ponadto deklarujemy, ze zostaty zastosowane:

* norma EN 60 974-1“Bezpieczenstwo sprzetu elektrycznego do spawania. Czes$¢ 1: spawalnicze zrédta energii”.

* norma EN 60 974-10 “Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (CEM) Norma produkeyjna dla sprzetu do spawania tukowego”.

Niniejszg deklaracje stosuje sie réwniez do wersji pochodnych od powyzej podanego modelu. Deklaracja zgodnosci CE gwarantuje, ze sprzet do Pafstwa
wystany, jesli jest uzywany wedtug zataczonych instrukcji, jest zgodny z obowigzujgcymi normami. Instalacja inna od przewidzianej lub jakiekolwiek mody-
fikacje powodujg utrate certyfikacji. Dlatego w przypadku ewentualnych modyfikacji, zaleca sie zwrdcenie sie bezposrednio do producenta. W przypadku nie
poinformowania producenta firma przeprowadzajgca modyfikacje musi wystapic o nowy certyfikat. W tej sytuacji nowy certyfikat nie jest, pod zadnym pozorem,
wigzacy dla naszej firmy. Niniejszy dokument nalezy przekazaé do dziatu technicznego i Zakupdw Panstwa firmy w celu archiwizacji.

EL

Aiox Tou TToPOVTOC dNAGVETON OTI N YEVVATPIO XeIPOKIvATNG ouyKOAAnong Tumou MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T - Api6uoc W000263726 / W000263727
eivou ouppopoupevn wg mpog TIc diardéeic mepi XapnAng Taong (Odnyio 2006/95/EK), ka®ag kau v Odnyiot CEM [HAektpopoyvnTikig ZupBorotnTog]
(Odnyio 89/336/EOK) kau TN vopoBeaian Tou Kp&TOUC TTou TN PETODEPE!- Kl EMMAEOV SnAGVE! OTI To TIPOTUTTON:

* EN 60 974-1 “Safety regulations for electric welding equipment. Part 1: Sources of welding current” («Kavoviopoi aoddileiog yior nAekTpikd e€omAiopd
ouykOAnong. Mépog 1: Mnyég pelpaTog ouykOANong»)

*EN 60 974-7

* EN 60 974-10 “Electromagnetic Compatibility (EC) Products standard for arc welding equipment” («Mpéturo Mpoidvtwv: HAektpopoyvnTik ZupBorornTa
(EC) yiox e€orhiopd ouykOAANoNg TOZou») Ex0UV EGAPHOOTEI.

Auti} n dRAwon IoxUe! emiong yio eKOOTEIC TOU TTPOOVAPEPDEVTOC LOVTEAOU TTIOU GVOIPEPOVTOII.

AuTi) n dhfAwon ouppdpdwong TNG EK eyyuarar 611 0 e€omAiopdc mou 6a 6o¢ MapadoBei eivail GUPHOPPOUHEVOG TIPOG TNV 10XUOUCK VOUOBEDIX, EAV
XPNolpomoleiTal OUPPLVOL pe TIC 0wKAeIoTEC 0dnyieg. OmoiadrmoTe JIGGOPETIKA CUVOPHOAGYNON 1) OTIOIEGSNTIOTE TPOTOTIOINCEIC KABIOTOUV TNV TIOTOTOINGN
HOG GKUPN. ZUVIOTOTAI OUVETIWG VO {NTEIT 1 OUPBOUAT TOU KOTOOKEUGOTH) Yiok kGiBe mBavr) Tportoroinon. Av 8¢ yivel auTo, n eToupia TTou TipoPaivel OTIG
TpOMOTIoINCEIC TIPETEI VO EXadOAIOE! TNV EMAVATTIOTOMOINGN. AV GUHBEI AUTO, N vEX TaToToiNan de Hag deapelel ka®' olovonToTe TpoTo. To mopodv Eyypado
TIPETIEN VOL OTTOOTOE] OTO TEXVIKO OO TUAKO! I) OTO THAHA BlyOPGV YIOk VOL KOTOXWPNOE OTON BpXEic.

RU

HacroAwmm 3asBnAem, yto reHepatop anA pyuHoit ceapkv Tun MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T - Homep W000263726 / W000263727 ynoenetsopAeT
TpeboBanmAam [upexTus o H13KoM HanpsxeHum (Dupektuea 2006/95/EC), CEM (Oupektuea 2004/108/EC), a Takxe COOTBETCTBYHOLMM rOCYAAPCTBEHHbIM
3aKoHaM. 3afBnAeM TakKe, UTo BbiNu MPUMEHEHbI CIEQYHOLYME HOPMbI:

* EN 60 974-1 “HopMbl TeXHWKM 6€30MacHOCTI SMEKTPUYECKOro CBAPOYHOTO 060pYyA0BaHMA. YacT1: UCTOUHMKN CBAPOYHOTO TOKa”.

* EN 60 974-10“OnextpomarnutHan coemectumocTs (CEM) Hopma, pacnpocTpaHstoLanca Ha 060pyaoBaHm1e ana AyroBoi ceapku’.

HacronLee 3aABneHME OTHOCUTCA TaKXKe K BapuaHTam WCMOMHEHWA, M3rOTOBNEHHBIM Ha OCHOBaHWM BbiLLeykasaHHOM Mopenu. HacTosAwee 3aABnexme o
cooTBETCTBUM HopmaM EQC rapaHTupyet, uto noctaBineHHoe 060pyaOBaHME OTBEYAET AEMCTBYHOLWWUM HOpPMaM, Npu YCNOBUK 3KCMyaTalun ero B
COOTBETCTBUW C NPUNOXKEHHBIMU MHCTPYKLMAMU. HecooTBETCTBYHOWAA NPeAoCTaBNEHHbIM yKa3aHNAM YCTaHOBKA MMM BbINOMHEHWE NHOBOro M3MeHeHMA
aHHYNMPYET Hallle 3asBneHue. B cBA3W ¢ 3TuM, B cnyyae He06X0AMMOCTY BbIMOSHEHWA KakUX-NMB0 M3MEHEHM, PEKOMEHLYETCA 0BpaLLaThCA K U3roTOBUTENH).
B npotvBHOM cnyyae, dbupma, ocyLliecTBRAtoLan AaHHbIe U3MEHeHUA 06A3aHa NPeNoCTaBuTL HOBYHO cepTudukaumto. B aTom cnyyae, Hoas cepTudmkauma
He Hanaraet Ha Hac Hukakue 06a3aTensCTBa. HacTOALMIA QOKYMEHT DOMKEH BbiTb NEpenaH B TEXHUYECKMIA OTAEN UKW B OTAEN CHabXeHMA NoKynaTens.

| QSZQ%M¢7
a

P. ADELLACH
Welding Operations Services Slovakia - Luzianky (SK)
3. November 2008
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EN

Hereby declares that the equipment Type MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T - Number W000263726 / W000263727

is compliant to the DIRECTIVE 2002/95/EC OF THE EUROPEAN PARLIAMENT AND OF THE COUNCIL of 27 January 2003 (RoHS) on the restriction of the
use of certain hazardous substances in electrical and electronic equipment while:

Il The parts do not exceed the maximum concentrations of 0.1% by weight in homogenous materials for lead, mercury, hexavalent chromium, polybrominated
biphenyls (PBB) and polybrominated diphenyl ethers (PBDE), and 0.01% for cadmium, as required in Commission Decision 2005/618/EC of 18 August 2005.

FR

Déclare ci-aprés que I'appareil Type MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T - Numéro W000263726 / W000263727

est conforme & la DIRECTIVE 2002/95/CE DU PARLAMENT EUROPEEN ET DU CONSEIL du 27 janvier 2003 (RoHS) relative & Ia limitation de l'utilisation
de certaines substances dangereuses dans les équipements électriques et électroniques car:

[l Les éléments nexcedent pas la concentration maximale dans les matériaux homogenes de 0,1 % en poids de plomb, de mercure, de chrome hexavalent,
de polybromobiphényles (PBB) et de polybromobiphényléthers (PBDE) ainsi qu'une concentration maximale de 0,01 % en poids de cadmium comme exigé
par DECISION DE LA COMMISSION 2005/618/EC du 18 Ao(it 2005.

ES

Declara que el equipo Tipo MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T - Niimero W000263726 / W000263727

es conforme a la DIRECTIVA 2002/95/CE DEL PARLAMENTO EUROPEOQ Y DEL CONSEJO del 27 de enero de 2003 (RoHS) relativa a la limitacién de la
utilizacion de algunas substancias peligrosas en los equipos eléctricos y electrénicos ya que:

Il Los elementos no exceden la concentracion méxima en los materiales homogéneos de 0,1 % en peso de plomo, de mercurio, de cromo hexavalente, de
polibromobifenilos (PBB) y de polibromobifeniléteres (PBDE) asi como una concentracion maxima de 0,01 % en peso de cadmio como lo exige la DECISION
DE LA COMISION 2005/618/EC del 18 de agosto de 2005.

IT |Dichiara qui di seguito che 'apparecchiatura Tipo MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T - Numero W000263726 / W000263727
rispetta la DIRETTIVA 2002/95/EC DEL PARLAMENTO EUROPEO E DEL CONSIGLIO del 27 Gennaio 2003 (RoHS) sulla restrizione dell'uso di determinate
sostanze pericolose nelle apparecchiature elettriche ed elettroniche:
Il | componenti non eccedono la concentrazione massima in materiali omogenei del 0.1% in peso di piombo, mercurio, cromo esavalente, bifenili polibromurati
(PBB) o etere di difenile polibromurato (PBDE) e lo 0.01% di cadmio, come richiesto nella decisione della Commissione 2005/618/EC del 18 Agosto 2005.

DE |Erklért hiermitm dass das Gerat Typ MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T - Nummer W000263726 / W000263727
entspricht RICHTLINIE 2002/95/EG DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND DES RATES vom 27. Januar 2003 (RoHS) in Bezug auf die Beschrankung
der Benutzung bestimmter gefahrlicher Substanzen in elektrischen und elektronischen Geraten, da:
[l die Elemente, wie in der KOMMISSIONSENTSCHEIDUNG 2005/618/EG vom 18. August 2005 gefordert, je homogenem Werkstoff die Hochstkonzentrat-
ionen von 0,1 Gewichtsprozent Blei, Quecksilber, sechswertigem Chrom, polybromierten Biphenylen (PBB) und polybromierten Diphenylethern (PBDE) sowie
die Héchstkonzentration von 0,01 Gewichtsprozent Cadmium nicht tiberschreiten.

PT |Declara que o aparelho Tipo MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T - Nimero W000263726 / W000263727
é conforme a DIRECTIVA 2002/95/CE DO PARLAMENTO EUROPEU E DO CONSELHO de 27 de Janeiro de 2003 (RoHS) relativa a restricéo de uso de
determinadas substancias perigosas em equipamentos eléctricos e electrénicos porque:
Il Os elementos ndo excedem a concentragdo méaxima em materiais homogéneos de 0,1 % em massa, de chumbo, mercurio, crdmio hexavalente, bifenilos
polibromados (PBB) e éteres difenilicos polibromados (PBDE), bem como uma concentragdo maxima de 0,01 %, em massa de cadmio, tal como exigido pela
DECISAO DA COMISSAQ 2005/618/EC de 18 de Agosto de 2005.

SV |Forsékrar hérmed att utrustningen Typ MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T - Nummer W000263726 / W000263727
odverensstammer med Europaparlamentets och radets direktiv 2002/95/EG av den 27 januari 2003 (RoHS) om begrénsning av anvéndningen av vissa farliga
&mnen i elektriska och elektroniska produkter, eftersom:
[l bestandsdelara inte Gverstiger en maxikoncentration pa 0,1 viktprocent for bly, kvicksilver, sexvart krom, polybromerade bifenyler (PBB) och polybro-
merade difenyletrar (PBDE) i homogena material och en maxikoncentration pa 0,01 viktprocent fér kadmium i homogena material enligt kraven i kommission-
ens beslut 2005/618/EG av den 18 augusti 2005.

INL |Verklaart hierna dat de apparatuur Type MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T - Nummer W000263726 / W000263727
is in overeenstemming met de RICHTLIJN 2002/95/CE VAN HET PARLEMENT EN DE RAAD van 27 januari 2003 (RoHS) betreffende de beperking van het
gebruik van bepaalde gevaarlijke stoffen in de elektrische en elektronische apparaten, want:
Il De homogene materialen van de onderdelen overschrijden niet de maximale concentratie van 0,1 gewichtsprocenten lood, kwik, zeswaardig chroom,
polybromobifenylen (PBB) en polybromobifenylethers (PBDE) noch een maximale concentratie van 0,01 gewichtsprocenten cadmium, zoals vereist BlJ BES-
LISSING VAN DE COMMISSIE 2005/618/EG van 18 Augustus 2005.

D A |Hermed erkleeres, at udstyr af type MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T - nummer W000263726 / W000263727
er i overensstemmelse med DIREKTIVET 2002/95/ES af EUROPA-PARLAMENTET OG DET EUROP/ISKE RAD fra d. 27. januar 2003 (RoHS) om ind-
skraenkning af brug af bestemte farlige stoffer i elektriske og elektroniske anleeg, pé betingelse af, at:
Il Stoffer ikke overskrider den maksimale koncentration 0,1 % af veegten af de homogene materialer, nar det geelder bly, kviksglv, krom 6-forbindelser, poly-
bromerede biphenyler (PBB) og polybromerede diphenylethere (PBDE), og 0,01 % nar det geelder kadmium, som det kreeves i afgerelsen af Europa-Kommis-
sionen 2005/618/ES fra d. 18. august 2005.

N O | Med dette erkiaeres det at utstyret av typen MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T - nummer W000263726 / W000263727
er i overensstemmelse med EU-PARLAMENTET OG EUROPARADETS RETNINGSLINJE 2002/95/ES av den 27. januar 2003 (RoHS) om begrensninger i
anvendelsen av bestemte farlige stoffer i elektrisk og elektronisk utstyr, under forutsetning av at:
[l Delene ikke overstiger maks. konsentrasjon som er 0,1 % av homogene materialers vekt, dersom det dreier seg om bly, kvikksalv, krom, polybromerte
bifenyler (PBB) og polybromert difenyleterer (PBDE), a 0,01 % kadmium, slik det kreves i Kommisjonens bestemmelse 2005/618/ES av den 18. august 2005.

F| |Taten vakuutamme, etté laite tyyppi MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T - numero W000263726 / W000263727
vastaa EUROOPAN PARLAMENTIN JA NEUVOSTON DIREKTIIVIA 2002/95/EY, annettu 27 paivana tammikuuta 2003 (RoHS), tiettyjen vaarallisten aineiden
kéyton rajoittamisesta sahko- ja elektroniikkalaitteissa, jonka ehtojen mukaan:
[l Laitteiden osat eivét saa siséltdd missdan homogeenisessa aineessa enempaa kuin 0,1 painoprosenttia lyijyd, elohopeaa, kuuden arvoista kromia, poly-
bromibifenyylia (PBB) ja polybromidifenyylieetterid (PBDE), eivatka enempaé kuin 0,01 % kadmiumia. Ndma vaatimukset on esitetty Komission paatoksessa
2005/618/EY, tehty 18 paivan elokuuta 2005.

RO |Declari in cele ce urmeaza cé aparatul Tip MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T - Numéar W000263726 / W000263727

este conformal cu DIRECTIVA 2002/95/CE A PARLAMENTULUI EUROPEAN Sil A CONSILIULUI din 27 ianuarie 2003 (RoHS) cu privire Ia restrCngerea
folosirii anumitor substantle periculoase En aparatele electrice sli electronice deoarece:

[l Elementele nu depalslesc concentratha maX|ma| En materiale omogene de 0,1% plumb, mercur, crom hexavalent, polibromobifenili (PBB) sli polibromo-
bifenileteri (PBDE) ca sii concentratiia maximal de 0,01% cadmiu asia cum este prevaizut prin DECIZIA COMISIEI 2005/618/EC din 18 august 2005.
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SK

Zarovei deklarujem to, Ze toto zariadenie Typ MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T - Cislo W000263726 / W000263727

vyhovuje SMERNICI 2002/95/ES EUROPSKEHO PARLAMENTU A EUROPSKEJ RADY z 27. januara 2003 (RoHS) tykajlicej sa obmedzenia a pouzivania
urcitych nebezpeénych latok v elektrickych a elektronickych zariadeniach, pretoze:

Il prvky v homogénnych materialoch nepresahuji maximéalnu koncentréciu 0,1% hmotnosti olova, ortuti, $estmocného chrému, polybrémbifenylov (PBB) a
polybrémbifenyléterov (PBDE) ako aj maximalnu koncentraciu 0,01 % hm. kadmia, ako to vyzaduje ROZHODNUTIE KOMISIE 2005/618/ES z 18. augusta
2005.

CS

Souc¢astné deklaruiji to, Ze tohle zafizeni Typ MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T - Cislo W000263726 / W000263727

vyhovuje SMERNICI 2002/95/ES EUROPSKYHO PARLAMENTU A EUROPSKEJ RADY z 27. ledna 2003 (RoHS) tykajici se omezeni a uzivani urcitych
nebezpecnych latek v elektrickych a elektronickych zafizenich, protoze:

Il prvky v homogénnich materidld nepfesahuji maximaini koncentraci 0,1% hmotnosti olova, rtuti, Sestimocniho chromu, polybrombifenyl (PBB) a polybro-
mbifenyléter( (PBDE) jako i maximalni koncentraci 0,01 % hm. kadmia, jako to vyZaduje ROZHODNUTI KOMISE 2005/618/ES z 18. srpna 2005.

HU

Ezennel kijelentjiik, hogy a MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T tipusu, W000263726 / W000263727 szamu

berendezés megfelel az Eurépai Parlament és a Tandcs 2002/95/EK 2003. janudr 27-i (RoHS) egyes veszélyes anyagok elektromos és elektronikus beren-
dezésekben valé alkalmazésanak korlatozaséra vonatkoz6 irdnyelvének, az alabbi feltételek mellett:

[l 2z alkotéelemek nem haladhatjak meg a homogén anyagok témegének 0,1%-at az dlom, higany, hatos vegyérték krém, polibrémozott bifenilek (PBB) és
polibrémozott difeniléterek (PBDE) esetében, illetve 0,01%-at a kadmium esetében, mint ahogyan azt a Bizottsdg 2005/618/EK 2005. augusztus 18-i hataroz-
ata eldirja.

PL

Deklaruje niniejszym, ze urzadzenie Typu MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T - Numer W000263726 / W000263727

jest zgodny z DYREKTYWA 2002/95/CE PARTAMANETU EUROPEJSKIEGO | RADY z dnia 27 stycznia 2003 (RoHS), dotyczaca ograniczenia wykorzysty-
wania niektérych substancji niebezpiecznych znajdujacych sie w urzadzeniach elektrycznych i elektronicznych, poniewaz:

[l Elementy nie przekraczajg stezenia maksymalnego w materiatach jednorodnych: 0,1% wagowo dla ofowiu, rteci, chromu sze$ciowartosciowego, polibro-
mowego difenylu (PBB) i polibromowego eteru fenylowego (PBDE), oraz 0,01% wagowo dla kadmu, zgodnie z postanowieniami DECYZJI KOMISJI EUROPE-
JSKIEJ 2005/618/WE z dnia 18 sierpnia 2005.

EL

Aiax Tou apovTog dnAwver 611 To idog e¢omhiopol Tumou MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T - Apiepog W000263726 / W000263727

eival ouppopdoupevo we mpog Tv OAHTTIA E.E. 2002/95/EC TOY EYPQMAIKOY KOINOBOYAIOY KAI TOY ZYMBOYAIOY tn¢ 27n¢ lavouapiou 2003
(RoHS) oxeTikd pe Tov TiepIOPIopO TNG XPIONG OPICUEVWV ETTIKIVOUVWY OUCIQV OF €idN NAEKTPIKOU KOl NAEKTPOVIKOU £€OMAIOHOU V)

l To e€opmporar Gev umepPaivouv yiok Tow opoIoyevr) UNIKG T péyiotn ouykévTpwon Tou 0.1% komd Bdpog oe pohupdo, udpdpyupo, e€aabevég xpwpio,
roAuBpwpodipouvulio (PBB) kou moAuBpwpodipaivulaibepeg (PBDE) kai Tou 0.01% og kddpio, omwg amouTeitou omd Tnv Anddaon Tng Emmporrc 2005/618/
EC tn¢ 18n¢ AuyouoTou 2005.

RU

HNanbwe 3anensaeT, yto’obopynosanme Tun MAXISTAR 250T / MAXISTAR 280T - Homep W000263726 / W000263727

cooteetcTByeT OVPEKTVBE 2002/95/CE EBPOMEMCKOrO MAPITAMEHTA 1 COBETA ot 27 axBapa 2003 ropa (RoHS) oTHocuTensHO orpannyeHua
1CMONb30BaHNA HEKOTOPLIX OMACHbIX BELLECTB B NEKTPUYECKOM W 3NEKTPOHHOM 060pyHoBaH!M, TaK Kak:

Il MakcumanbHan BeCOBaA KOHLIEHTpaLMA CBUHLA, PTYTH, LIECTUBANEHTHOrO Xpoma, nonnbpombudenunos (MBB) n nonnbpombudernnadupos (MBOJ) B
O[HOPOAHbIX MaTepuanax anemeHToB He npesbilwaeT 0,1%, a Takke MakcumanbHaa BecoBas KOHLIEHTpaumA kaamua He npesbilwaet 0,01%, Kak Toro Tpebyet
PELIEHWE KOMUCCWW 2005/618/EC ot 18 Asrycta 2005 roga.

\g 907
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P. ADELLACH
Welding Operations Services Slovakia - Luzianky (SK)
3. November 2008
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CEMIONT

* SHOULD YOU WISH TO MAKE A COMPLAINT, PLEASE QUOTE THE CONTROL NUMBER SHOWN HERE ®
* EN CAS DE RECLAMATION VEUILLEZ MENTIONNER LE NUMERO DE CONTROLE INDIQUE ®
* EN CASO DE RECLAMACION, SE RUEGA COMUNICAR EL NUMERO DE CONTROL INDICADO AQUI
¢ IN CASO DI RECLAMO PREGASI CITARE IL NUMERO DI CONTROLLO QUI INDICATO ®
* BEI REKLAMATIONEN BITTE DIE HIER AUFGEFUHRTE KONTROLLNUMMER ANGEBEN *
* EM CASO DE RECLAMAGAQ, E FAVOR MENCIONAR O NUMERO DE CONTROLO AQUI INDICADO ®
* BIJ HET INDIENEN VAN EEN KLACHT WORDT U VERZOCHT OM HET HIER AANGEGEVEN CONTROLENUMMER TE VERMELDEN ¢
* | HANDELSE AV REKLAMATION, VAR GOD UPPGE DET HAR ANGIVNA KONTROLLNUMRET *
* IN CAZUL UNEI RECLAMATII PRECIZATI NUMARUL DE CONTROL INDICAT ¢
* \/ PRIPADE REKLAMACIE PROSIM UVEDTE TU ZAZNACENE CiSLO KONTROLY ®
* \/ PRIPADE REKLAMACE PROSIM UVEDTE TOHLE CiSLO KONTROLY ®
* ESETLEGES REKLAMACIO ESETEN KEREM ADJA MEG AZ ITT FELTUNTETETT ELLENORZESI SZAMOT ¢
* W RAZIE REKLAMACJI PROSIMY PODAC ZNAJDUJACY SIE TUTAJ NUMER KONTROLNY ®
* YE MEPINTQIH NAPAMONQN, NMAPAKAAEIZOE NA ANAQEPETE TON MAPAKATQ APIOMO EAEFXQY
* B CITYYAE NPEOBABNEHNA PEKITAMALIMN COOBLLUMTE YKASAHHBI HXKE KOHTPOSIbHbI HOMEP ®

|
AIR LIQUIDE
)

WELDING

www.airliquidewelding.com
Air Liquide Welding - 13, rue d’Epluches - BP 70024 Saint-Ouen
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