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1T | ITALIANO

cato e costantemente addestrato. Tutte le nostre macchine ed

Premessa 2 apparecchiature sono soggette ad un continuo sviluppo. Dob-
biamo quindi riservarci modifiche riguardanti la costruzione e
Descrizione 2 la dotazione.
Dati tecnici 2 —
Limiti d’uso (IEC 60974-1) 3 | Descrizione
Metodi di sollevamento dell'impianto 3 Saldatrici semiautomatiche, a filo continuo, ad alimentazione
trifase, con regolazioni a commutatore, con trascinatore incor-
Assemblaggio della saldatrice 3 porato, adatte per essere utilizzate con miscela di gas o CO2 e
] con fili animati con e senza gas; idonee per I'impiego nelle
’:I Installazione 4 medie carpenterie e autocarrozzerie, in agricoltura e per la
’:l ) . ) manutenzione. Le principali caratteristiche degli impianti di sal-
Allacciamento alla linea di utenza 4 datura COMPACT sono:
c ® Eccezionali caratteristiche di saldatura con tutti i materiali
’:‘ ollegamento del gas 4 grazie all’induttanza di livellamento;
) e Ottime prestazioni di saldatura su lamiere sottili;
’:I Norme d’uso 4. Fornite di serie di carrello portabombola e robuste ruote per
Collegamento della torcia e del cavo di massa 5 facilitarne la movimentazione; .
e Struttura portante in metallo con pannello frontale in appo-
Caricamento del filo 5  sita fibra antiurto; , , ,
* Robusta maniglia per una facile movimentazione;
Saldatura 5 ¢ Ampio spazio interno per alloggiare comodamente anche
bobine metalliche (Max 300 mm - Max 20 kg);
Saldatura dell’alluminio 6 e Connessione Euro della torcia;
¢ Un motoriduttore a corrente continua a 42 V con regolazione
Manutenzione 6 elettronica delle velocita di avanzamento del filo;
- ] . T . ¢ Un gruppo trascinamento del filo a due rulli;
D Rilievo di eventuali inconvenienti e loro eliminazione 7 e Un’elettrovalvola del gas;
. . e Un deviatore per la selezione delle funzioni 2 tempi e 4
Tavola ricerca guasti 7 tempi;
Difetti di saldat 7 ¢ Un potenziometro per la regolazione della velocita del filo;
et a1 saldatura ¢ Un potenziometro per la regolazione del BURN-BACK;
Regolazione scheda elettronica 75 ° Un potenziometro per la regolazione della rampa di partenza
motore;
D Schema elettrico (Compact 270-310) 76 ° Ee%%%tz?ﬂgmgmaco” interruttore per la regolazione del
Schema elettrico (Compact 360) 77
1
Legenda schema elettrico 78 | Dati tecnici
’:I Legenda colori 8 | dati tecnici generali dell'impianto sono riassunti nella
Significato dei simboli grafici riportati sulla macchina 80 tabella 1.

D Significato dei simboli grafici riportati sulla targa dati 81 Tabella 1
D Lista ricambi 83-88 [Modello compact
270 310 360
|| Meccanismo di trascinamento g9 |Alimentazione 50/60 Hz Y 2307400
Campo di regolazione A | 25+250 | 30+300 | 45+350
D Rulli di trascinamento 90 [Potenza di installazione KVA| 61 83 11
D Ordinazione dei pezzi di ricambio 91 |Fusibile ﬁ 13 Ezggy) 52 gg%
Fattore di potenza cos(p 0,97
] Tensione secondaria a vuoto Vv 1738 | 18+43,5| 18,5+45
Corrente utilizzabile al 100% A 140 170 200
,_I Premessa Corrente utilizzabile al 60% A 180 225 260
Vi ringraziamo per |'acquisto di un nostro prodotto. Per otte- Corrente utilizzabile al 35% A 250 300 350
nere dall'impianto le migliori prestazioni ed assicurare alle sue [Diametro del filo mm 0,6-1,2
:
manﬁale e alle norme di sicurepzza contenute nel fagcicolo Grado di protezione P23
allegato. Se I'impianto necessitasse di manutenzione o diun  |Dimensioni ({1 mm 860-790-540
intervento di riparazione questo manuale vi aiutera a trovare la  [pgsg kg 68 | 72 | 83

soluzione piu adatta a risolvere tutti i vostri problemi, tuttavia si
consiglia alla clientela di far eseguire la manutenzione ed even-
tualmente la riparazione dell'impianto, presso le officine della
nostra organizzazione di assistenza, in quanto provviste di
appropriate attrezzature e di personale particolarmente qualifi-
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| Limiti d’uso (IEC 60974-1)

L'utilizzo di una saldatrice & tipicamente discontinuo in quanto
composto da periodi di lavoro effettivo (saldatura) e periodi di
riposo (posizionamento pezzi, sostituzione filo, operazioni di
molatura, ecc.). Queste saldatrici sono dimensionate per ero-
gare la corrente |12 max nominale (250 ampéere COMPACT 270,
300 ampere COMPACT 310, 350 ampére COMPACT 360), in
tutta sicurezza, per un periodo di lavoro in percentuale (35%)
rispetto al tempo di impiego totale. Le norme in vigore stabili-
scono in 10 minuti il tempo di impiego totale. Superando il
ciclo di lavoro consentito si provoca I'intervento di una prote-
zione termica che preserva i componenti interni della salda-
trice da pericolosi surriscaldamenti. L’intervento della prote-
zione termica € segnalato dell’accensione del LED giallo del
termostato posta sul pannello rack della macchina. Dopo qual-
che minuto la protezione termica si riarma in modo automatico
(LED giallo spento) e la saldatrice € nuovamente pronta all’'uso.

Metodi di sollevamento
dell'impianto

Prima di sollevare I'impianto aprire I’apposito sacchetto golfari
(allegato alla macchina), estrarre e poi montare sulla parte
superiore del coperchio i due golfari completi di rondelle in
fibra.

IMPORTANTE: Sollevare da terra I'impianto esclusivamente
mediante I'uso degli appositi golfari.

La saldatrice & dotata di una maniglia, posta sul pannello fron-
tale, che serve esclusivamente per il trasporto manuale della
macchina.

NOTA: Questi dispositivi di sollevamento e trasporto sono con-
formi alle disposizioni prescritte dalle norme europee. Non
usare altri dispositivi come mezzi di sollevamento e trasporto.

1
| Assemblaggio della saldatrice

La composizione standard di questo impianto di saldatura

costituita da:

e Generatore COMPACT 270 0 310 o 360;

¢ Cavo di massa integrato nella macchina lunghezza 3m
(COMPACT 310-360: optional).

La dotazione include anche le ruote anteriori e posteriori per la

movimentazione della saldatrice, una catena per poter fissare

comodamente la bombola del gas al carrello portabombola,
una maniglia che serve esclusivamente per il trasporto
manuale della macchina, due golfari che servono per sollevare
la macchina da terra.

Eseguire le seguenti operazioni al ricevimento della macchina:

e Togliere il generatore di saldatura e tutti i relativi accessori-
componenti dall'imballo;

e Controllare che I'impianto di saldatura sia in buono stato o
altrimenti segnalarlo immediatamente al rivenditore-distribu-
tore;

e Controllare che tutte le griglie di ventilazione siano aperte e
che non vi siano oggetti che ostruiscano il corretto passag-
gio dell'aria;

¢ Assemblare la macchina seguendo le indicazioni riportate
nella figura A.

Fig. A

2000H917
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| Installazione

Il luogo di installazione della saldatrice deve essere scelto con

cura, in modo da assicurare un servizio soddisfacente e sicuro.

Prima di installare la saldatrice I'utilizzatore deve tenere in con-

siderazione i potenziali problemi elettromagnetici dell’area di

lavoro. In particolare, suggeriamo di evitare che I'impianto sia

installato nella adiacenza di:

e cavi di segnalazione, di controllo e telefonici;

® trasmettitori e ricevitori radiotelevisivi;

e computers o strumenti di controllo e misura;

e strumenti di sicurezza e protezione.

La saldatrice non deve essere posta su piani inclinati superiori

ai 10°.

Queste saldatrici sono raffreddate mediante circolazione for-

zata di aria e devono quindi essere disposte in modo che |'aria

possa essere facilmente aspirata ed espulsa dalle aperture

praticate nel telaio.

L'unita di saldatura & caratterizzata dalle seguenti classi:

e Classe di protezione IP 23 indica che il generatore puo
essere usato sia in ambienti interni che all'aperto;

¢ Classe di utilizzo "S" significa che il generatore pud essere
usato in ambienti con rischio accresciuto di scosse elettri-
che.

1
| Allacciamento alla linea di utenza

L’allacciamento della macchina
alla linea di utenza é un'opera-
zione che deve essere eseguita
solo ed esclusivamente da per-
sonale qualificato.

Tutti i collegamenti devono essere
eseguiti in conformita alle vigenti
norme e nel pieno rispetto delle
leggi antinfortunistiche (vedi norme
CEIl 26-10 CENELEC HD 427).
Prima di collegare la saldatrice
alla linea di utenza, controllare
che i dati di targa della stessa
corrispondano al valore della
tensione e frequenza di rete e
che l’interruttore di linea della
saldatrice sia sulla posizione

220/230/240 V

Blu-Bleu-Blue-Blau

Rosso-Red-Rouge-Rot

380/400/415 V
Blu-Bleu-Blue-Blau

e

Rosso-Red-Rouge-Rot
Fig. B

Tabella 2

COMPACT

Modello 310 360

270

12 Max nominale (35%)* A 250 300 350

Potenza di installazione kVA 6,1 8,3 11

Corrente nominale fusibili
ritardati

U1=220V-230V-240V A 16 25
U1=380V-400V-415V A 10 16

Cavo allacciamento rete
Lunghezza m 3,5 4
Sezione mm?2 4x2,5 4x2,5

“o!!.

Queste saldatrici possono funzio-
nare a piu tensioni di alimentazione e vengono normalmente
fornite collegate per la tensione piu elevata indicata sulla targa
dati. Verificare che questa tensione corrisponda a quella di
rete; in caso contrario togliere il coperchio e collegare il corri-
spondente connettore rosso o blu, a seconda della tensione di
rete, come indicato in fig. B. L'allacciamento alla rete deve
essere eseguito mediante cavo quadripolare in dotazione alla
saldatrice, di cui:
¢ tre conduttori servono per il collegamento della saldatrice
alla rete;
e il quarto, di colore GIALLO-VERDE, serve per eseguire il col-
legamento di "TERRA".
Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata
(3p+t) di portata adeguata e predisporre una presa di rete
dotata di fusibili o interruttore automatico; I’apposito ter-
minale di terra deve essere collegato al conduttore di terra
(GIALLO-VERDE) della linea di alimentazione.
La tabella 2 riporta i valori di portata consigliati per fusibili di
linea ritardati scelti in base alla corrente massima nominale
erogata dalla saldatrice e alla tensione nominale di alimenta-
zione.

* Fattore di servizio

1
| Collegamento del gas

Le unita vengono fornite con un riduttore
di pressione per la regolazione della pres-
sione del gas utilizzato in saldatura. Le
bombole del gas (optional) devono essere
posizionate sul pianale posteriore porta-
bombola della saldatrice e legate con
I'apposita catena fornita in dotazione.
Devono essere installate in modo tale da
non compromettere |'instabilita
dell'impianto di saldatura. | collegamenti
fra bombola, riduttore e tubo gas, che fuo-
riesce dal pannello posteriore della salda-
trice, devono essere eseguiti come mostra
la figura C.

Aprire la bombola del gas e regolare il flus-
sometro a circa 8/12 I/min.

ATTENZIONE: Controllare che il gas usato
sia compatibile con il materiale da saldare.

Fig. C

1
| Norme d’uso

APPARECCHI DI COMANDO E CONTROLLO (fig. D-E)
Pos. 1 Interruttore acceso/spento.

Pos.2 LED verde. L'accensione di questo LED indica che la
saldatrice € in tensione e pronta a funzionare.
Potenziometro per la regolazione della velocita del
filo.

Deviatore processo di daldatura. Puo essere regolato
sulle seguenti due posizioni:

Pos. 3
Pos. 4

e 2 tempi. In posizione 1 1 occorre mantenere premuto il
pulsante torcia per tutto il tempo di saldatura.

e 4 tempi. In posizione $ ¢ ¢ sufficiente premere e rila-
sciare il pulsante torcia per iniziare la saldatura; per inter-
romperla dare un altro impulso.

Potenziometro con interruttore per la regolazione del

tempo di puntatura.

Potenziometro per la regolazione del BURN-BACK.

Potenziometro per la regolazione della rampa di par-

tenza motore. Se la velocita del motore € al massimo

della regolazione, non selezionare la rampa al di sotto
della posizione 2. Una protezione per la salvaguardia
delle spazzole del motore inibisce questo funziona-
mento.

LED giallo protezione termostatica. L'accensione del

LED indica l'intervento della protezione termica. Si

sta lavorando al di fuori del ciclo di lavoro (vedi "Limiti

d'uso"). Attendere qualche minuto prima di conti-
nuare a saldare.

Commutatore a piu posizioni per la regolazione fine

della tensione di saldatura.

Commutatore di scala per la selezione dei campi di

regolazione della tensione di saldatura.

Attacco centralizzato torcia.

Attacco rapido di connessione del cavo di massa.

Queste saldatrici offrono la possibilita di selezionare

due valori di induttanza al fine di modificare il bagno

Pos. 5

Pos. 6
Pos. 7

Pos. 8

Pos. 9
Pos.

Pos. 11
Pos. 12



di saldatura variando le caratteristiche dinamiche del
generatore. La scelta si effettua in funzione della cor-
rente di saldatura (passare dalla posizione £~ alla
Y\ al'aumentare della corrente).

5

e Infilare il capo del filo nella guida posteriore (pos. 1, fig. F) sul
meccanismo di trascinamento.
e Alzare il rullo folle (pos. 7 fig. F) sbloccando il dispositivo di
pressione dei rulli (pos. 5, fig. F). Controllare che il rullo
motore (pos. 3, fig. F) porti stampigliato sulla faccia esterna il
diametro corrispondente al filo usato.
Infilare il filo nel
guidafilo
dell’attacco cen-
tralizzato (pos. 4,
fig. F) per qualche
centimetro.

Abbassare il brac-

cetto porta rullo F 3
folle assicuran- i
dosi che il filo entri

nella cava del rullo
motore. Eventual-
mente regolare la
pressione tra i rulli
agendo sull’appo-
sita vite (pos. 5,
fig. F). La pres-
sione corretta &
quella minima che
non consente ai 7

rull di sittare sul |19+ F
filo. Una pressione eccessiva € causa di deformazione del
filo e di aggrovigliamenti all’ingresso della guaina, una pres-
sione insufficiente porta come conseguenza irregolarita di
saldatura.

1
| Saldatura

IMPORTANTE: Prima di accendere la saldatrice, verificare
nuovamente che la tensione e la frequenza della rete di alimen-
tazione corrispondano ai dati di targa.

e Mettere in funzione la saldatrice premendo l'interruttore
e luminoso (COMPACT 270-310 pos. 1, fig. D) o ruotando il

Fig. D

commutatore di scala (COMPACT 360 pos. 10, fig. D) sulla
posizione 1.
e [’accensione del LED verde (pos. 2, fig. D) segnala che la
. saldatrice ¢ in funzione e pronta all’'uso.
I| Collegamento della torcia e del ¢ Predisporre il commutatore di tensione di saldatura (pos. 9,
. fig. D) sulla posizione piu adatta al lavoro da eseguire.
cavo di massa ¢ Togliere I'ugello guidagas e guidafilo dalla torcia per permet-

e Collegare I'estremita posteriore della torcia di saldatura tere, durante il caricamento, la libera fuoriuscita del filo. Si
all’attacco centralizzato posto sul pannello frontale (pos. 11, ~ ficorda che I'ugello guidafilo deve corrispondere al diametro
fig. E). del filo usato.

* Inserire il cavo di massa nell’attacco rapido (pos. 12, fig. E). ® Regolare il potenziometro della velocita filo (pos. 3, fig. D)
sulla posizione 3.

— e Azionare il pulsante della torcia sino alla fuoriuscita del filo
. . dalla torcia.
| Caricamento del filo e Riavvitare I'ugello guidafilo all’estremita della torcia.
— - - — - ¢ Applicare il corretto ugello guidagas.
* Aprire il coperchio parte mobile ed infilare la bobina (& 300 e Proteggere I'ugello guidagas e I'ugello guidafilo della torcia

mm) sull’apposito supporto in modo tale che il filo si svolga dagli spruzzi di saldatura.
in senso orario e centrando il riferimento sporgente del sup- Collegare la pinza del cavo di massa al pezzo da saldare
porto con il rispettivo foro della bobina. (vedi fig. G).




Fig. G

2000H918

e | a saldatrice € pronta per saldare.

¢ Per iniziare la saldatura avvicinarsi al punto di saldatura e
premere il pulsante della torcia.

¢ Una volta terminata |'operazione di saldatura rimuovere le
scorie, spegnere la macchina e chiudere la bombola del gas.

SALDATURA CONTINUA

Scegliere le regolazioni di tensione e di velocita filo piu adatte,
azionando i rispettivi comandi, in funzione del tipo di lavoro da
svolgere. Premere il pulsante torcia per dare inizio alla corrente
di saldatura e all’avanzamento filo. Eseguire il lavoro di salda-
tura. Terminato il ciclo di saldatura, rilasciando il pulsante tor-
cia, il motore avanzamento filo si arresta immediatamente
mentre il generatore rimane in tensione per un tempo suffi-
ciente a bruciare I’eccedenza di filo fuoriuscito dalla torcia.
L’elettrovalvola gas resta aperta per provvedere al manteni-
mento dell’atmosfera inerte attorno alla zona di saldatura.
Questa funzione prende il nome di “Burn-back” ed ¢ regola-
bile. Il circuito di controllo rimane in tensione pronto per il pros-
simo ciclo di saldatura.

PUNTATURA

Questo tipo di saldatura &€ raccomandato per lavori di ripara-
zione in carrozzeria.

e Sostituire 'ugello guidagas col tipo
specifico per puntatura (fig. H).

e |Impostare tramite il potenziometro
(pos. 5, fig. D) il tempo di puntatura. -

e Scegliere le regolazioni di tensione | Fig. H

e di velocita filo piu adatte, azio-
nando i rispettivi comandi, in funzione del tipo di lavoro da
svolgere.

* Appoggiare perpendicolarmente I'ugello guidagas sul pezzo
da saldare.

* Premere il pulsante torcia per dare inizio alla corrente di sal-
datura e all’avanzamento filo.

e Trascorso il tempo di puntatura impostato, I’avanzamento
del filo si arresta automaticamente.

¢ Ripremendo il pulsante torcia si da inizio a un nuovo ciclo di
saldatura.

¢ Rilasciare il pulsante torcia.

1
| Saldatura dell’alluminio

Per la saldatura dell’alluminio operare come segue:

e Sostituire i rulli motore con gli appositi per filo di alluminio.

e Utilizzare una torcia con cavo da 3 m e guaina in materiale
carbon teflon.

¢ Regolare al minimo la pressione dei rulli di trascinamento
agendo sull’apposita vite.

e Usare gas argon alla pressione di 1-1,5 bar.

1
| Manutenzione

IMPORTANTE: L'eventuale manutenzione deve essere
eseguita solo da personale esperto e qualificato. La garan-
zia decade se I'utilizzatore finale ha provato a riparare, da
solo, il guasto occorso alla macchina.

ATTENZIONE: Prima di eseguire qualsiasi ispezione all’interno
delle macchine, assicurarsi che sia tolta la tensione del circuito
di alimentazione della stessa.

GENERATORE

La manutenzione di questi apparecchi si limita alla pulizia
dell’interno del telaio e ad un’ispezione periodica al fine di con-
trollare I’eventuale presenza di cavi logori 0 connessioni allen-
tate. Ad intervalli regolari, con la saldatrice disinserita dalla
rete, rimuovere il coperchio ed asportare eventuali accumuli di
sporco e polvere servendosi di aria compressa secca. Durante
questa operazione usare I’accortezza di non dirigere il getto
d’aria sui componenti elettronici. Verificare che il circuito del
gas sia completamente libero da impurita e che le connessioni
dello stesso siano ben serrate e prive di perdite. A questo pro-
posito particolare riguardo va riservato all’elettrovalvola. Con-
trollare periodicamente i rulli di trascinamento e sostituirli
quando 'usura compromette il regolare avanzamento del filo
(slittamento, ecc.).

TORCIA

La torcia € sottoposta a temperature elevate ed ¢ inoltre solle-

citata a trazione e a torsione. Si raccomanda quindi di evitare

piegature brusche del cavo e di non usare la torcia come cavo

di traino per spostare la saldatrice. A causa di quanto sopra, la

torcia richiedera frequenti revisioni quali:

¢ pulitura del diffusore gas dagli spruzzi di saldatura, al fine di
consentire il corretto passaggio del gas;

e sostituzione del puntale di contatto quando il foro di passag-
gio del filo & deformato;

¢ pulizia della guaina guidafilo mediante trielina o solventi spe-

cifici;

verifica dell’isolamento e delle connessioni del cavo di

potenze; i collegamenti devono essere elettricamente e

meccanicamente in buone condizioni.

SOSTITUZIONE SCHEDA ELETTRONICA

ATTENZIONE: La statica pu6 danneggiare le schede! E
consigliabile indossare dei "bracciali antistatici" prima di
maneggiare le schede ed i loro componenti.

Procedere nel modo seguente:
e Aprire il coperchio parte mobile lato destro mediante I'uso
degli appositi chiavistelli.




¢ Rimuovere il coprischeda in fibra nera svitando le 3 viti
mediante I'uso di un cacciavite adeguato (fig. I).

scheda.

N®3 TCC AF AB@4,8x13

appropriata.

— o =y

e Estrarre i connettori elettrici per il collegamento della

e Togliere i tappi delle manopole posizionate sul pannello rack
frontale e poi rimuoverle mediante I'uso di una chiave a tubo

¢ A questo punto e possibile togliere la scheda e sostituirla.
¢ Per il montaggio della scheda procedere in senso inverso.

Rilievo di eventuali inconvenienti e
loro eliminazione

segue:

Alla linea di alimentazione va imputata la causa dei piu fre-
quenti inconvenienti. In caso di guasto procedere come

1) Controllare il valore della tensione di linea;

2) Verificare che i fusibili di rete non siano bruciati o allentati;

3) Controllare il perfetto allacciamento del cavo di rete alla
spina e all'interruttore;

4) Controllare se sono difettosi:
¢ |'interruttore e la presa a muro che alimenta la macchina;
¢ |a spina del cavo linea;

2000H919 Fig. | ¢ l'interruttore della saldatrice.
1
| Tavola ricerca guasti
Difetto Causa Rimedio

o | fusibili di linea bruciano chiudendo l'inter-
ruttore di linea

¢ Allacciamento errato

¢ Controllare seguendo le istruzioni di allac-
ciamento

Motore ventilatore in cortocircuito

¢ Riparare o sostituire il motore

¢ | fusibili di linea bruciano azionando il
pulsante torcia

¢ Raddrizzatore in cortocircuito

o Sostituire il raddrizzatore

Avvolgimenti del trasformatore principale in
cortocircuito

o Sostituire il trasformatore

| fusibili di linea bruciano dopo un periodo
di tempo di lavoro

e Fusibili di portata non sufficiente

e Installare fusibili di portata adeguata
all'assorbimento di linea

La saldatrice non eroga corrente

¢ Allacciamento errato

¢ Controllare seguendo le istruzioni di allac-
ciamento

Fusibili di linea bruciati

¢ Ricercare la causa quindi sostituirli

Circuito aperto sui cavi di saldatura

¢ \erificare che i cavi di saldatura non siano
rotti

Corrente di saldatura incostante

¢ Variazioni di tensione in linea

¢ Controllare la tensione di linea con un volt-
metro

Cavi di allacciamento alla linea di sezione
insufficiente

¢ Sostituire con cavi di sezione adeguata

Connessioni allentate

¢ Controllare le connessioni alla linea di
utenza e al circuito di saldatura e provve-
dere al loro serraggio

1
| Difetti di saldatura

Difetto

Causa

Rimedio

* Porosita (esterna o interna)

¢ Filo difettoso

e Cambiare filo

¢ Insufficiente efflusso gas

¢ Regolare I'efflusso

¢ Elettrovalvola difettosa

¢ Controllare

¢ Ugello guidafilo intasato

e Pulire I'ugello

Fori di efflusso gas intasati

¢ Soffiare con aria

Correnti d'aria

Schermare il posto di lavoro

e Cricche di ritiro

Filo o pezzo sporchi od arrugginiti

Sostituire filo o pulire pezzo

Cordone troppo piccolo

Aumentare la corrente

Cordone troppo concavo

Ridurre la tensione

Cordone troppo penetrato

Ridurre la tensione e la corrente

¢ |ncisioni laterali

Velocita di passata troppo elevata

Rallentare

Corrente troppo bassa con tensione d'arco
elevata

¢ Aumentare velocita filo e diminuire la ten-
sione

e Spruzzi eccessivi

Tensione troppo alta

Regolare la tensione

Ugello guidafilo intasato

Pulire I'ugello

Torcia troppo inclinata

Inclinare correttamente
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1
| Description

Semiautomatic three-phase continuous wire welder with

switch adjustments and incorporated feeder, suitable for use

with a gas mixture or CO2 and with cored wires with and

without gas; suitable for use in medium carpentry and body

shops, in agriculture and for maintenance.

The main features of COMPACT welders are:

¢ Exceptional welding characteristics with all materials as a
result of inductance levelling;

¢ Excellent welding performance on thin metal sheets;

¢ Provided with standard gas cylinder trolley with sturdy whe-
els to facilitate movement;

¢ Free-standing metal structure with front panel in special
shockproof fibre;

¢ Tough handle for ease of movement;

¢ Adequate internal space for conveniently storing metal spo-
ols (Max 300 mm - Max 20 kg);

e Euro torch connection;

42 V D.C. geared motor with electronic control of wire

speed;

2 roll wire drawing unit;

A gas solenoid valve;

Switch for selecting 2-step and 4-step modes;

Potentiometer for the wire speed adjustment;

Potentiometer for BURN BACK with external adjustment;

Potentiometer for motor start-up adjustment;

Potentiometer with switch for adjusting spot-welding times.

1
| Technical data

The technical data for this equipment is summarized in the
table 1.

Wiring diagram (Compact 270-310) 76 Table 1
Wiring diagram (Compact 360) 77 |Model COMPACT
) . 270 310 360
D Key to the electrical diagram 78 [Three phase 50/60 Hz v 2307400
Setting range A | 25+250 | 30+300 | 45+350
) Colour key 78 Instaliation power KA 61 83 77
Meaning of graphic symbols on machine 80 |rise A 16 (230V) 25 (230V)
A 10 (400V) 16 (400V)
D Meaning of graphic symboles on rating plate 81  Power factor CosQ 097
Spare parts list 83-88 Open circuit voltage Vv 17+38 | 18+43,5| 18,5+45
Usable current at 100% A 140 170 200
Entrainment mechanism 89 |Usable current at 60% A 180 225 260
. . Usable current at 35% A 250 300 350
Drive mechanism 90 Wire dimensions mm 0,6-1,2
Ordering spare parts 91 |[Insulation class H
Degree of protection IP 23
— Dimensions NalRl\E mm 860-790-540
| Introduction Weight kg 68 | 72 | 8

Thank you for purchasing one of our products. Please read
instructions on use in this manual as well as the safety rules
given in the attached booklet and follow them carefully to get
the best performance from the plant and be sure that the parts
have the longest service life possible. In the interest of custo-
mers, you are recommended to have maintenance and, where
necessary, repairs carried out by the workshops of our service
organisation, since they have suitable equipment and specially
trained personnel available. All our machinery and systems are
subject to continual development. We must therefore reserve
the right to modify their construction and properties.

1
| Usage limits (IEC 60974-1)

The use of a welder is typically discontinuous, in that it is made
up of effective work periods (welding) and rest periods (for the
positioning of parts, the replacement of wire and underflushing
operations etc). This welding machine is dimensioned to sup-
ply I2 max nominal current (250 ampére COMPACT 270, 300
ampere COMPACT 310, 350 ampere COMPACT 360), in com-
plete safety, for a work period amounting to (35%) of total
usage time. The regulations in force establish the total usage
time to be 10 minutes. If the permitted work cycle time is exce-




eded, an overheat cut-off occurs to protect the components
around the welder from dangerous overheating. The yellow
thermostat LED located on the machine rack panel lights up
when the overheating protection trips. After several minutes
the overheat cut-off rearms automatically (Yellow LED off) and
the welder is ready for use again.

1
| How to lift up the system

Before lifting the unit, open the bag containing the eyebolts
(attached to machine), remove the two eyebolts complete with
fibre washers and mount them on the upper part of the cover.
IMPORTANT: Only lift the unit using the two eyebolts.

The wire-feeder has a handle and a hook so that it can be hung
up.

NOTE: The lifting and transporting devices conform with Euro-
pean regulations. Do not use other equipment to lift or tran-
sport the feeder.

1
| Assembling the welding machine

The standard composition of this welding installation consists

of:

e COMPACT 270 o 310 o 360 generator;

e Ground lead integrated with the machine 3 m long (COM-
PACT 310-360: optional);

The supply also includes the front and rear wheels for moving

the welder, a chain for securing the gas cylinder to the cylinder

trolley, a handle for moving the machine by hand and two eye-

bolts for lifting the machine.

Perform the following operations before using the machine:

* Remove the welding generator and all relative accessories
and components from the packaging;

* Check that the welding apparatus is in good condition, othe-
rwise immediately inform the retailer or distributor;

e Check that all ventilation grilles are open and that no objects
obstruct the free passage of air;
e Assemble the machine as shown in figure A.

1
| Installation

Select the location of the machine to ensure satisfactory and

reliable service. Before installing the welding set the user must

take into account possible electromagnetic problems of the

working area. In particular, we suggest installing the equipment

away from:

¢ signalling, control and telephone cables;

¢ radiotelevision transmitters and receivers;

e computers or controlling and measuring instrument;

¢ safety and protection devices.

The welder must not be rested on a slant of more than 10°.

These welding machines are cooled through air forced-circula-

tion. That is why they must be disposed to facilitate the suction

and the emission of air through the slots of the frame.

The welding unit is characterized by the following classes:

¢ |P 23 protection class indicates that the generator can be
used in both interior and exterior environments;

e The “S” usage class indicates that the generator can be
employed in environments with a high risk of electrical
shocks.

Fig. A

2000H917




1

| Connection to the electrical supply

Connection of the machine to
the user line (electrical current)
must be performed by qualified
personnel.

All connections must be made in
conformity with existing regulations
while fully respecting the accident-
prevention laws (see CEIl 26-10
CENELEC HD 427 regulations).
Before connecting the welding
equipment to the mains supply
check that the data on the
machine plate correspond to the
supply voltage and frequency
and that its main switch is on the
“0O” position.

These welders can work at different
voltages and are normally supplied
to work at the highest voltage
shown on the data plate. Check that this voltage corresponds
to the mains supply. If not, remove the cover and connect up
the corresponding red or blue wire, according to the mains vol-
tage, as indicated in fig. B. Connection to the mains supply
must be carried out using a quadrupole wire supplied with the
welder, of which:

e three wires the supply;

¢ the fourth one, yellow-green, to earth.

Connect a suitable plug to the primary cable and fix to a
socket fitted with fuses or automatic switch; the proper
earth terminal must be connected to the earth connector
(vellow-green) of the main supply.

Table 2 indicates the values of current carrying capacity sug-
gested for time dalay fuses chosen in accordance with the
maximum rated welding current supplied by the welding
machine and with the rated mains voltage.

220/230/240 V
Blu-Bleu-Blue-Blau

Rosso-Red-Rouge-Rot

380/400/415V
Blu-Bleu-Blue-Blau

e

Rosso-Red-Rouge-Rot
Fig. B

Table 2
COMPACT
Model 270 | 310 | 360
ll2 Max nominal (35%)* A 250 300 350
Installation power kVA 6,1 8,3 11
Rated current of delayed
fuses
U1=220V-230V-240V A 16 25
U1=380V-400V-415V A 10 16
Mains supply cable
Length m 35 4
Section mm? 4x2,5 4x2,5
Factor of efficiency Fig. D 6
1
| Gas connection —

The units are supplied with a pressure
reducer complete with pressure gauge for
adjustment of the pressure of the gas used
in welding. The gas cylinders (optional)
must be placed on the rear cylinder-sup-
port platform of the welding machine and
secured with the chain supplied. They
must be installed in a way that does not
interfere with the stability of the welding
machine. The connections between the
gas tank, reducer and gas pipe, from the
back panel of the welder, to be made as
shown in fig. C. Open the gas cyclinder
and regulate the flowmeter to about 8/12
I/min.

ATTENTION: Check that the gas used is

| Instructions for use

COMMAND AND CONTROL UNITS (fig. D-E)

compatible with the material to be welded.

Pos. 1 On/off switch.
Pos.2 Green LED. This LED lights up when the welder is
powered and ready to work.
Pos. 3 Potentiometer for adjustment of wire speed.
Pos. 4 Welding process switch. It can be set to the following
positions:
e 2 strokes. In position 4 1 the torch key must be kept
pressed down throughout the entire welding procedure.
¢ 4 strokes. In position i you only have to press and
then release the torch key to start welding; press again to
stop.
Pos. 5 Poter?tiometer with switch for regulating the spot wel-
ding time.
Pos. 6 Potentiometer for adjusting BURN-BACK.
Pos. 7 Potentiometer for adjusting motor startup (RAMP). If

motor speed is set to maximum, do not select the

10



ramp under position 2. A motor brush protection
device prevents this from happening.

Pos. 8 Yellow thermostat protection LED. This LED lights up
when the overheating protection trips. You are
working beyond the work cycle (see “Limits of use”).
Wait a few minutes before continuing the welding.

Pos. 9 Multi-position switch for fine adjustment of welding
voltage.

Pos. 10 Welding voltage selection switch.

Pos. 11 Centralized torch connection.

Pos. 12 Snap-in connector for ground line. These welders
offer the possibility of selecting two inductance
values so as to modify the welding bath by altering
the dynamic characteristics of the generator. The
selection is made in function of the welding current
(pass from position /~\ to Y™\ on increasing the
current).

i Connection of torch and ground
wire

¢ Thread the end of the wire into the rear guide (pos. 1, fig. F)
on the drive mechanism.

¢ Raise the idle roller (pos. 7 fig. F) to release the roller pres-
sure device (pos. 5, fig. F). Check that the diameter of the
wire used is punched on the outer face of the drive roller
(pos. 3, fig. F).

* Thread a few centimetres of wire into the wire guide of the
centralised connector (pos. 4, fig. F). Lower the idle roller
arm making sure the wire enters the drive roller cavity. If
necessary, adjust the pressure between the rollers by turning
the relative screw (pos. 5, fig. F). The correct value is the
minimum pressure preventing the rollers from slipping on the
wire. Excessive pressure can deform the wire and cause it to
get tangled at the sheath entrance while insufficient pressure
leads to irregular welding.

Fig. F

L
| Welding

e Connect the rear end of the welding torch to the centralized
connector on the front panel (pos. 11, fig. E).
e Insert the ground wire in the snap connector (pos. 12, fig. E).

1
| Loading wire

e Open the moving part of the cover and fit the coil (& 300
mm) onto the support in such a way that the wire unwinds in
a clockwise direction and centres the projecting reference of
the support with the matching hole in the coil.

IMPORTANT: Before welding, check that the data on the
power source plate correspond to the supply voltage and fre-
quency.

e Start the welder by pressing the luminous switch (COMPACT
270-310 pos. 1, fig. D) or turning the scale switch (COM-
PACT 360 pos. 10, fig. D) to 1.

e The green LED (pos. 2, fig. D) lights up to show that the wel-
der is working and ready to use.

¢ Turn the welding voltage switch (pos. 9, fig. D) to the most
suitable position for the work to perform.

Fig. G

. 2000H918
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¢ Remove the gas-guide and wire-guide nozzles, allowing the
wire to flow freely during loading. Remember that the con-
tact tip must correspond to the wire diameter.

¢ Set the wire speed potentiometer on position 3 (pos. 3, fig.
D).

¢ Push the torch push button or the motor check push button
until the wire end comes out from the torch.

¢ Tighten the contact tip on the torch.

e Attach the correct gas-guide nozzle.

e Protect the gas-guide nozzle and the wire-guide nozzle of
the torch from sprays of solder.

e Connect the clamp of the ground lead to the piece to be wel-
ded (see fig. G).

* The welding machine is ready for welding.

¢ To begin welding, approach the point to be welded and
press the button on the torch.

e When you have finished welding, remove the waste, turn off
the machine and close the gas cylinder.

CONTINUOUS WELDING

Select the most suitable wire tension adjustment and speed,
using the respective controls, in function of the type of work to
be carried out. Press the torch button to start the welding cur-
rent and advancement of the wire and perform welding. After
completely the weld, release the torch button to stop the wire
advancement motor immediately. The generator is powered for
a few seconds, long enough to burn the excess wire emerging
from the torch. The gas solenoid remains open to provide for
maintaining an inert atmosphere around the welding zone. This
function is called “burn-back” and is adjustable. The control
circuit is powered, ready for the next welding cycle.

SPOT WELDING
This type of welding is recommended for repairs in automobile

impurities and that the connections are tight and that there are
no leaks. Carefully check that the electric valve does not leak.
Check the wire feeder rolls periodically and replace them when
wear impairs the regular flow of the wire (slipping etc).

TORCH

The torch is subjected to high temperatures and is also stres-
sed by traction and torsion. We recommend not to twist the
wire and not to use the torch to pull the welder. As a result
oftheabovethetorchwill requirefrequent maintenance such as:
e cleaning welding splashes from the gas diffuser so that the
gas flows freely;
e substitution of the contact point when the hole is deformed;
cleaning of the wire guide liner using trichloroethylene or
specific solvents;
check of the insulation and connections of the power cable;
the connections must be in good electrical and mechanical
condition.

REPLACEMENT OF THE ELECTRONIC CARD

ATTENTION: Static can damage the circuit boards! It is
advisable to wear an “antistatic bracelet when working
with the circuit boards or their components.

Proceed as follows:

¢ Open the moving part of the cover on the right-hand side
using the relative bolts.

¢ Remove the black fibre board cover by unscrewing the 3
screws with a suitable screwdriver (fig. |).

body shops.
* Replace the gas-guide nozzle with
the special type for spot welding ::'

(see fig. H)
e Set the spot welding time with the

potentiometer (pos. 5, fig. D) Fig. H

e Select the most suitable tension
and speed adjustment, using the respective controls, in fun-
ction of the type of work to do.

® Press the gas-guide nozzle perpendicular to the part to be
welded.

® Press the torch button to start the welding current and
advancement of the wire.

* At the end of the set spot welding time, the wire stops
advancing automatically.

¢ Pressing the torch button again begins a new welding cycle.

* Release the torch button.

1
| Aluminium welding

— o =y

N®3 TCC AF AB@4,8x13

2000H919

Fig. |

To weld with aluminum wire proceed as follows:

* Replace the drive rolls with special ones for aluminium wire;

e Use a torch with a 3m cable and a carbon Teflon sheath;

e Set the pressure between the drive rollers at the minimum,
by turning the screw provided;

e Use argon gas at a pressure of 1-1,5 bar.

1
| Maintenance

IMPORTANT: Any eventual maintenance must be carried
out by expert, qualified personnel. The guarantee is invali-
dated if the final user attempts to repair any damage done
to the machine by himself.

ATTENTION: Before carrying out any inspection of the inside
of the generator, disconnect the system from the supply.

GENERATOR

The maintenance of this equipment is limited to the cleaning of
the inside of the frame and periodic inspection of worn cables
or loose connections. At regular intervals disconnect the wel-
der from the mains, take off the cover and use dry compressed
air to remove possible accumulations of dirt and dust. During
this operation do not direct the jet of air onto electronic com-
ponents. Check, that the gas circuit is completely free from

¢ Remove the circuit board connectors.

¢ Take the plugs off the handles located on the front rack
panel and then remove them with a suitable box wrench.

e The circuit board can now be removed and replaced;

¢ Reverse the procedure to fit the new card.

1
| Possible problems and remedies

The detection of eventual problems and their solution. The
power supply line is the major source of problems. In the
event of a fault proceed as follows:
1) Check the voltage of the supply;
2) Check the state of the line connection at the plug and the
main switch;
3) Check that the main fuses are not burnt out or loose;
4) Check the following for defects:
e The switch and wall outlet that power the machine
e The plug and mains cable
e The welder switch

12



1
| Troubleshooting table

Problem

Cause

Remedy

¢ The line fuses burn out and close the line
circuit breaker

Wrong connection

¢ Check and follow the instructions for con-
nection

Short circuit on fan motor

¢ Repair or replace the motor

¢ The line fuses burn out when the torch but-

ton is pressed

Wrong connection of the voltage change
connector

¢ Check and follow the instructions for con-
nection

Short circuit on main transformer winding

¢ Replace transformer

¢ The line fuses burn out after working for
some time

Fuses not high enough capacity

¢ Use fuses of adequate capacity for the line
absorption

¢ The welder does not emit current

Wrong connection

¢ Check and follow the instructions for con-
nection

Line fuses burnt out

¢ Find the cause and replace

Circuit open on welding cables

¢ Check the welding cables for breakage

¢ \Welding current unsteady

Variations of voltage on the line

¢ Check the line voltage with a voltmeter

Section of connecting cables too small

¢ Replace with cables of adequate section

Loose connections

¢ Check connections to the power mains and
welding circuit and tighten if necessary

1
| Welding defects
Problem Cause Remedy
¢ Porosity (external or internal) * Defective wire ¢ Change wire
¢ |nsufficient gas flow ¢ Adjust flow
¢ Defective solenoid ¢ Check

Wire guide nozzle clogged

¢ Clean nozzle

Gas flow holes clogged

Clean with jets of air

Drafts of air

Screen the workplace

o Withdrawal cracks

Wire or piece dirty or rusty

Replace wire or clean piece

Bead too small

Increase current

Bead too concave

Reduce voltage

Bead too penetrating

Reduce voltage and current

¢ Lateral incisions ¢ Pass speed too high ¢ Slow down

e Current too low and voltage too high ¢ Increase wire speed and reduce voltage
¢ Excessive splashing ¢ \oltage too high ¢ Adjust voltage

¢ Wire guide nozzle clogged ¢ Clean nozzle

Torch tilted too much

Tilt correctly

13
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sonnel est particulierement bien formés. Toutes nos machines

D Avant-propos 14 et nos appareils sont sujets a un développement continu. Par
conséquent nous devons modifier les données concernant la

D Description 14 construction et I’équipement.

D Caracteristique tecniques 14 —

|| Limites d'utilisation (IEC 60974-1) 15 | Description

D Méthodes de levage de I'installation 15 Soudeuses semi automatiques, a fil continu, a alimentation tri-
phasée, avec réglages a commutateur, avec mécanisme

D Assemblage de la soudeuse 15 d’entrainement incorporé, adaptées a I'utilisation avec
mélange de gaz ou CO2 et avec fils en mouvement avec et

’:I Installation 16 sans gaz; aptes a I'emploi dans les ateliers de charpentiers et

] o L carrosseries, en milieu agricole et pour I’entretien.
’:I Branchement a la ligne d’utilisation 16 | es caractéristiques principales des installations de soudage
D . COMPACT sont:
Connexion du gaz 16 o Caractéristiques exceptionnelles pour souder tous les maté-
) . riaux grace a I'inductance de nivellement;
’:I Mode d’emploi 16 ., Excellentes prestations de soudure sur des toles trés fines;;
’:l Connexion de la torche et du cable de masse 17 ° Livrées avec chariot porte-bombonne et roues robustes
pour en faciliter le déplacement;
’: Chargement du fil 17 * Structure portante en métal avec panneau frontal en fibre
antichoc spéciale;

D Soudage 17 * Robuste poignée pour un déplacement facile;
® Large espace a I'intérieur pour y placer commodément des

D Soudure a I'aluminium 18 bobines métalliques (Max 300 mm - Max 20 kg);
e Branchement Euro de la torche;

D Entratien 18 e Un moto-réducteur a courant continu a 42V avec réglage

Relevé d'inconvénients éventuels et élimination de ce

UX-Ci 19
D Tableau de recherche des pannes 19
D Défauts de soudure 19
D Réglage fiche électronique 75
D Schéma électrique (Compact 270-310) 76
’: Schéma électrique (Compact 360) 77
D Légende schéma électrique 78
D Légende couleurs 78

Interprétation des symboles graphiques reportés sur la

électronique de la vitesse d’avancement du fil;

¢ Un groupe d'entrainement du fil a deux rouleaux;

e Une électrovanne du gaz;

e Un déviateur pour la sélection des fonctions 2 temps et 4
temps;

¢ Un potentiometre pour le réglage de la vitesse du fil;

e Un potentiométre pour le réglage du BURN BACK;

e Un potentiometre pour le réglage de la rampe de démarrage
moteur;

e Un potentiomeétre avec interrupteur pour le réglage du temps
de soudure par points.

1

| Caracteristique tecniques

Les données techniques générales de I'installation sont résu-
mées sur le tableau 1.

machine 80 Tableau 1
D Interprétation des symboles graphiques sur la plaque de  |Modele COMPACT
données 81 210 310 360
Alimentation triphasée 50/60 Hz V 230/400
’: Liste pieces de rechange 83-88 [Plage de réglage A | 25+250 | 30+300 | 45+350
’:I Mécani , N Puissance installation kVA| 6,1 8,3 11
écanisme d’entrainement 89 T A 16 230V) 25 030V)
D Galets d’entrainement 90 A 10 (400V) 16 (400V)
Facteur de puissance cos® 0,97
D Commade des piéces de rechange 91 [Tension secondaire a vide V | 17-38 [ 18:43,5| 18,5+45
Courant exploitable au 100% A 140 170 200
— Courant exploitable au 60% A 180 225 260
Courant exploitable au 35% A 250 300 350
| Avant-propos Diamétre du T mm 0612
Nous vous remercions d’avoir acheté notre produit. Veuillez lire Clas§e de |solat|9n H
attentivement et respecter scrupuleusement le mode d’emploi  [Degre de protection P23
de ce manuel et les mesures de sécurité du fascicule joint  |pimensions \al . mm 860-790-540
afin de garantir de meilleures performances a I'installation et la i
durée maximum de ses éléments. Dans I'intérét de la clientele, |Poids kg 68 [ 72 | 83

nous conseillons de faire suivre la maintenance ainsi que les
éventuelles réparations, aux ateliers de notre organisation
d’assistance, car ils ont tout I'’équipement nécessaire et le per-
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1
| Limites d’utilisation (IEC 60974-1)

L'utilisation typique d’'une soudeuse n’est pas continue, car
elle a des périodes de travail effectif (soudures) et des périodes
de repos (positionnement piéces, substitution fil, opérations de
meulage, etc.). La dimension de ces soudeuses est calculée
de fagon a fournir un courant |2 max nominal (250 ampére
COMPACT 270, 300 ampere COMPACT 310, 350 ampeére
COMPACT 360), en toute sireté, pour un temps de travail en
pourcentage (35%) par rapport au temps d’empiloi total. Les
normes en vigueur établissent a 10 min. le temps d’utilisation
total. En dépassant le cycle de travail admis, I'intervention de
protection thermique qui préserve les composants internes de
la soudeuse d’échauffements dangereux se déclenche. Linter-
vention de la protection thermique est indiquée par I'allumage
du LED jaune du thermostat situé sur le panneau rack de la
machine. Apres quelques minutes la protection thermique
s’actionne a nouveau automatiquement (LED jaune éteint) et la
soudeuse est a nouveau préte a I’emploi.

Méthodes de levage de
'installation

Avant de soulever la machine ouvrir le sachet des boulons a
ceil (joint a la machine), extraire puis monter sur la partie supé-
rieure du couvercle les deux boulons a ceil munis de rondelles
de fibre.

IMPORTANT: Soulever de terre la machine en utilisant exclusi-
vement les boulons a ceil spéciaux.

Le traineur est muni d’une poignée qui facilite le transport
manuel et d’un crochet qui permet de le lever et de le suspen-
dre a un support.

REMARQUE: Ces dispositifs pour soulever et transporter
I'appareil sont conformes aux dispositions prescrites par les
normes européennes. N'utilisez pas d’autres dispositifs
comme moyens de levage et de transport.

1
| Assemblage de la soudeuse

La composition standard de cet appareil a souder est consti-

tuée par:

e Générateur COMPACT 270 ou 310 ou 360;

e Cable de masse intégré dans I'appareil longueur 3m (COM-
PACT 310-360: optional).

L'équipement comprend aussi les roues antérieures et posté-

rieures pour le déplacement de la soudeuse, une chaine pour

pouvoir fixer aisément la bouteille de gaz au chariot porte bou-
teille, une poignée qui sert exclusivement au transport manuel
de la machine, deux boulons a ceil qui servent a soulever de
terre la machine.

Effectuer les opérations suivantes au moment de la réception

de 'appareil:

¢ Retirer de ’'emballage le générateur de soudure et tous les
accessoires et composants relatifs;

e Controler que I'installation de soudure est en bon état, en
cas contraire le signaler immediatement au revendeur- distri-
buteur;

e Controler que toutes les grilles de ventilation soient ouvertes
et qu’il n’y ait aucun jet qui obstrue le passage correct de
Iair;

e Assembler la machine suivant les indications illustrées dans
la figure A.

Fig. A

2000H917
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1
| Installation

Le lieu d’installation de la soudeuse doit étre choisi avec soin,

afin d’assurer un service satisfaisant et sir. Avant d’installer la

soudeuse, I'utilisateur doit tenir en considération les potentiels

problemesélectromagnétiques de la zone de travail. En parti-

culier nous conseillons d’éviter que la machine soit installée

aupres de:

e cables de signalisation, de contrdle et téléphoniques;

e émetteurs et récepteurs radio et télévision;

e ordinateurs ou instruments de mesure et de controle;

¢ instruments de sécurité et de protection.

La soudeuse ne doit pas étre placée sur un plan incliné supé-

rieur a 10°.

Ces soudeuses sont refroidies au moyen d’une circulation d’

air forcée et doivent donc étre placées de fagon que I'air

puisse étre facilement aspiré et expulsé par les orifices aména-

gés dans le chassis.

L'unité de soudure est caractérisée par les classes suivantes:

e Classe de protection IP 23 indique que le générateur peut
étre utilisé aussi bien a I'intérieur qu’a I'extérieur;

¢ Classe d’utilisation "S" signifie que le générateur peut étre
utilisé dans des milieux a risque accru de secousses électri-
ques.

1
| Branchement a la ligne d’utilisation

Tableau 2

Modéle

COMPACT
310

270 360

I2 Max nominale (35%)*

A 250 300 350

Puissance installation

kVA 6,1 8,3 11

Courant nominal des fusibles
retardés
U1=220V-230V-240V
U1=380V-400V-415V

16
10

25
16

Cable branchement réseau
Longueur
Section

3,5

mm 4x2,5 4x2,5

* Facteur de rendement

1
| Connexion du gaz

Les unités sont fournies avec un réducteur
de pression pour le réglage de la pression
du gaz utilisé en soudure. Les bombonnes
de gaz (option) doivent étre placées sur le
plan postérieur du porte-bombonne de la
soudeuse et fixées avec la chaine spéciale
fournie avec I'appareil. Elles doivent étre
installées de fagon a ne pas compromettre

la stabilité de I'installation de soudure. Les

Le branchement de I’appareil sur
le réseau est une opération qui
ne doit étre effectuée que par un
personnel qualifié et exclusive-
ment par celui-ci.

Tous les branchements doivent
étre effectués conformément aux
normes en vigueur et dans le plein
respect des lois de prévention con-
tre les accidents du travail (voir
normes CEIl 26-10 CENELEC HD
427).

Avant de brancher la soudeuse a
la ligne d’utilisation controler
que les données indiquées sur la
plaque de la soudeuse corres-
pondent a la valeur de la tension

220/230/240 V
Blu-Bleu-Blue-Blau

Rosso-Red-Rouge-Rot

380/400/415 V
Blu-Bleu-Blue-Blau

e

Rosso-Red-Rouge-Rot
Fig. B

connexions entre la bouteille, le réducteur
et le tube de gaz, qui sort du panneau pos-
térieure de la soudeuse, doivent étre effec-
tuées comme le montre la fig. C.

Ouvrir la bombonne de gaz et régler le
fluxmeétre a environ 8/12 I/min.

ATTENTION: Vérifier que le gaz utilisé soit
compatible avec le matériel a souder.

Fig. C

1
| Mode d’emploi

Pos.
Pos.

et de la fréquence de réseau et

que linterrupteur de ligne de la

soudeuse est sur la position ”0”.

Pour le chargement detension d’alimentation on procédera

comme suit: Ces soudeuses peuvent fonctionner a plusieurs

tensions d’alimentation et sont normalement livrées branchées

pour la tension plus élevée indiquée sur I'étiquette des don-

nées. Vérifier que cette tension corresponde a celle du réseau;

En cas contraire, enlevez le couvercle et branchez le connec-

teur correspondant, rouge ou bleu, selonlatensiondu secteur,

delafagon indiquée sur la figure B. Le branchement au réseau

doit se faire avec un céble quadripolaire équipé a la soudeuse,

dont:

e deux conducteurs servent pour le branchement de la
machine au réseau

¢ |e quatrieme, de couleur vert-jaune, sert pour effectuer la
mise a la terre.

Brancher au cable d’alimentation une fichenormalisée

(3p:t) de portée appropriée et une fiche de réseau dotée de

fusibles ou un interrupteur automatique: le terminal spécial

de terredoitétrebranché a la borne-de terre (jaune-vert) de

la ligne d’alimentation.

Le tableau 2 indique les valeurs conseillées pour fusibles de

ligne retardés , choisis selon le courant nominal maximal pro-

duit par la soudeuse et la tension nominale d’alimentation.

Pos.
Pos.

Pos.

Pos.
Pos.

Pos.

Pos.
Pos.

Pos.
Pos.
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1

2
3
4

10

11
12

APPAREILS DE COMMANDE ET DE CONTROLE (fig. D-E)

Interrupteur allumé/éteint.

LED vert. L'allumage de ce LED indique que la sou-
deuse est sous tension et préte a fonctionner.
Potentiométre pour le réglage de la vitesse du fil.
Deviateur du procédé de soudage. Pouvant étre réglé
sur les 3 positions suivantes:

e 2 temps. En position 3 1 continuez d'appuyer sur le
bouton-poussoir chalumeau pendant toute la durée de la
soudure.

e 2 temps. En position 2 ¥ ¢ilvous suffit d'appuyer sur le
bou-tonpoussoir chalumeau et de le libérer pour com-
mencer la soudure. Appuyez a nouveau pour l'interrom-

re.

Po%entiométre avec interrupteur pour régler le temps

de pointage.

Potentiométre pour le réglage du BURN-BACK.

Potentiométre pour le réglage du démarrage moteur.

Si la vitesse du moteur est réglée au maximum, ne

sélectionnez pas la rampe au-dessous de la position

2. Une protection de sauvegarde des brosses du

moteur interdit ce fonctionnement.

LED jaune protection thermostatique. L'allumage du

LED indique l'intervention de la protection thermique.

Le travail s’effectue en-dehors du cycle de travail

(voir "Limites d’utilisation"). Attendre quelques minu-

tes avant de continuer a souder.

Commutateur a plusieurs positions pour le réglage fin

de la tension de soudure.

Commutateur d’échelle pour la sélection des zones

de réglage de la tension de soudure.

Prise centralisée torche.

Prise rapide de connexion du cable de masse.

Ces soudeuses offrent la possibilité de sélectionner

deux valeurs d’inductance afin de modifier le bain de

soudure variant les caractéristiques dynamiques du



générateur. Le choix s’effectue en fonction du cou-
rant de soudure (passer de la position ~\ ala posi-
tion Y™\ a 'augmentation du courant).

Connexion de la torche et du cable
de masse

Connecter | ’extrémité postérieure de la torche de soudure a
la prise centralisée sur le anneau frontal (pos. 11, fig. E)
Insérer le cable de masse dans la prise rapide (pos. 12, fig.
E).

1
| Chargement du fil

Ouvrir le couvercle de la partie mobile et enfiler la bobine (&
300 mm) sur son support de sorte que le fil se déroule dans
le sens des aiguilles d’une montre et en centrant la référence
en saillie du support avec le trou correspondant de la
bobine.

Enfiler I'extrémité
du fil dans le guide
postérieur (pos. 1,
fig. F) sur le méca-
nisme d’entraine-
ment.

Elever le rouleau
libre (pos. 7 fig. F)
en débloquant le
dispositif de pres-
sion des rouleaux
(pos. 5, fig. F).
Contréler que sur
le rouleau moteur
(pos. 3, fig. F) est
estampillé sur le
coté extérieur le
diamétre corres-
pondant au fil uti-
lisé. :
Enfiler le fil dans le Fig. B
guide-fil de la fixation centralisée (pos. 4, fig. F) sur quelques
centimétres. Abaisser le bras porte rouleau libre en s’assu-
rant que le fil entre dans la rainure du rouleau moteur. Even-
tuellement régler la pression entre les rouleaux en agissant
sur la vis correspondante (pos. 5, fig. F). La pression cor-
recte est la minimale qui ne permet pas aux rouleaux de glis-
ser sur le fil. Une pression excessive provoque la déforma-
tion du fil et d’enchevétrements a I’entrée de la gaine, une
pression insuffisante a comme conséquence des irrégulari-
tés de soudure.

1
| Soudage

17

IMPORTANT: Avant de procéder au soudage, vérifier que le
générateur soit alimenté avec une tension de réseau corres-
pondant aux valeurs de sa plaque.

Mettre en fonction la soudeuse en appuyant sur l'interrup-
teur lumineux (COMPACT 270-310 pos. 1, fig. D) ou en tour-
nant le commutateur d’échelle (COMPACT 360 pos. 10, fig.
D) sur la position 1.

L’allumage du LED vert (pos. 2, fig. D) signale que la sou-
deuse est en fonction et préte a I'utilisation.

Placer le commutateur de tension de soudage (pos. 9, fig. D)
sur la position la plus adaptée au travail a exécuter.

Retirer la petite tuyére guide-gaz et le guide-fil de la torche
afin de permettre, pendant le chargement, que le fil sorte
librement. Se rappeler que le tube contact doit correspondre
au diametre du fil utilisé

Régler le potentiométre de la vitesse du fil sur la position 3
de son échelle (pos. 3, fig. D).

Presser le boutonpoussoir de la torche ou celui pour le test
moteur jusqu’a la sortie du fil de la torche.

¢ Revisser le tube contact sur I'extrémité de la torche.
e Appliquer la petite tuyere guide-gaz appropriée.

Protéger la petite tuyére guide-gaz et celle guide-fil de la tor-
che des éclats de soudure.

Relier la pince du cable de masse a I'objet a souder (voir

fig. F).

La soudeuse est préte a souder.



Fig. F

2000H918

e Pour commencer la soudure s’approcher du point de sou-
dure et appuyer sur le bouton de la torche.

e Une fois I'opération de soudure terminée, retirer les scories,
éteindre I'appareil et refermer la bombonne de gaz.

SOUDURE CONTINUE

En fonction du type de travail a effectuer, choisir le réglage de
tension et de vitesse du fil les mieux adaptées, en actionnant
les commandes respectives. Appuyer sur le bouton poussoir
de la torche pour amorcer le courant de soudure et débuter
I’avance du fil et effectuer la soudure. Une fois le cycle de sou-
dure terminé, en relachant le bouton poussoir de la torche, le
moteur qui commande |'avance du fil s’arréte immeédiatement
alors que le générateur reste en tension pour un laps de temps
suffisant pour fondre I'excédence de fil sorti de la torche.
L'électrovanne de gaz reste ouverte pour veiller au maintien
d’une atmosphere inerte autours de la zone de soudure. Cette
fonction est dénommée “Bum-back” et peut étre réglée. Le
circuit de contréle reste en tension prét pour le prochain cycle
de soudure.

POINTAGE

Ce type de soudure est recommandé pour des travaux de

réparation en carrosserie.

e Remplacer le gicleur guide-gaz
avec le type spécifique pour poin-
tage (voir fig. G).

e Définir a I'aide du potentiometre
(pos. 5, fig.D) le temps de pointage.

e En fonction du type de travail a
effectuer, choisir le réglage de tension et de vitesse du fil les
mieux adaptées, en actionnant les commandes respectives.

* Appuyer perpendiculairement le gicleur gui-de- gaz sur la
piéce a souder.

* Appuyer sur le bouton poussoir de la torche pour amorcer le
courant de soudure et débuter I'avance du fil.

e Terminé le temps de pointage, I"avance du fil s’arréte auto-
matiquement.

e En appuyant a nouveau sur le bouton torche on lance un
nouveau cycle de soudure.

¢ Relacher le bouton poussoir de la torche.

Fig. G

1
| Soudure a I'aluminium

Pour la soudure avec un fil d’aluminium opérer de la maniére

suivante:

* Remplacer le galet moteur avec celui pour fil d’aluminium;

e Utiliser une torche avec cable de 3 m et gaine en matériau
carbone téflon;

e Régler au minimum la pression entre les galets d’entraine-
ment en agissant sur la vis prévue a cet effet;

e Utiliser ’Argon a la pression de 1-1,5 bars.

1
| Entratien

IMPORTANT: L’entretien éventuel ne doit étre effectué que
par un personnel expert et qualifié. La garantie n’est plus
valable si I'utilisateur final a essayé de réparer seul la
panne subie par I'appatreil.

ATTENTION: Avant d’effectuer n’importe quelle inspection a
l’intérieur du générateur, enlever I'alimentation a I'installation.

GENERATEUR

L’entretien de ces soudeuses se limite au nettoyage de I'inté-
rieur du chassis et a une inspection périodique pour contréler
qu’il n’y ait pas de cables usés ou de branchements mal ser-
rés. Régulierement, lorsque la soudeuse est débranchée, 6ter
le capot et enlever les éventuels dépots de saleté, poussiere
avec de I'air comprimé sec. Fendant cette opération faire bien
attention de ne pas diriger le jet d’air vers des composants
électroniques. Contrdler que le circuit de gaz n’ait aucune
impureté et que ses branchements soient bien serrés et: sans
fuites, en insistant particulierement sur I'électrovanne. Vérifier
périodiquement les galets d’entrainement et les remplacer dés
que I'usure compromet I’avance du fil (patinage etc.).

TORCHE

La torche est soumise a des températures élevées et de plus

elle est sollicitée par des tractions et des torsions. Il est recom-

mandé donc d’éviter des pliages nets du céble et de ne pas

utiliser la torche comme céble de trainage pour déplacer la

soudeuse. Pour ces raisons, la torche requiert des révisions

fréquentes telles que:

¢ nettoyage du diffuseur de gaz pour les projections de sou-
dure, a fin de consentir un passage correct du gaz;

e substitution de I’embout de contact lorsque le trou de pas-
sage du fil est déformé;

¢ nettoyage de la gaine guidefil a I’'aide de triclinique ou de
solvants spécifiques;

e vérification de I’isolation des connessions du cable de puis-
sance; les connessions doivent étre électriquement et méca-
niquement en bon état.

REMPLACEMENT DE LA FICHE ELECTRONIQUE

ATTENTION: La statique peut endommager les fiches! On
conseille d’endosser des "bracelets antistatiques" avant
de manier les fiches et leurs composants.

Procéder ainsi:

e Quuvrir le couvercle de la partie mobile cété droit au moyen
des verrous correspondants.

¢ Retirer le couvercle de la carte en fibre noire en dévissant les
3 vis avec un tournevis adapté (fig. I).

e Extraire les connecteurs électriques de raccordement de la
carte.

¢ Retirer les bouchons des boutons placés sur le panneau
rack frontal puis retirer ceux-ci avec une clef a tube appro-
priée.
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* A ce point il est possible de retirer la carte et de la remplacer.
e Pour remonter la nouvelle carte, refaire les opérations en
sens inverse.

Relevé d'inconvénients éventuels
et élimination de ce ux-ci

La ligne d'alimentation est presque toujours la cause des
inconvénients les plus fréquents. En cas de panne, procé-
der comme suit:

1) Contréler la valeur de la tension de la ligne
2) Controler que le branchement du cable de réseau a la prise
et a l'interrupteur ne présente pas d'imperfections
3) Vérifier que les fusibles de réseau ne sont pas brdlés ou
desserrés.
4) Vérifier que les parties suivantes ne montrent pas d'imper-
fections:
¢ |'interrupteur et la prise murale qui alimente la machine
e |a fiche du céble ligne
2000H919 Fig. H ¢ l'interrupteur de la soudeuse
1
| Tableau de recherche des pannes
Defaut Cause Remede
e Les fusibles de ligne brllent arrétant I'inter- e Branchement incorrect e Contrdler en suivant les instructions de
rupteur de ligne branchement
¢ Moteur ventilateur en court-circuit ¢ Réparer ou remplacer le moteur
¢ Les fusibles de ligne brllent actionnantle ¢ Connexion incorrecte du connecteur ¢ Contréler en suivant les instructions de
bouton torche change tension branchement
¢ Redresseur en court-circuit e Remplacer le redresseur
¢ Enroulement du transformateur principal en e Remplacer le transformateur
court-circuit
e Les fusibles de ligne brilent aprés une ¢ Fusible de portée insuffisante e Installer des fusibles de portée appropriés
période de temps de travail a |'absorption de ligne
¢ La soudeuse ne débite pas de courant ¢ Carte électronique défectueuse e Controler en suivant les instructions de
branchement
e Fusibles de ligne brilés o Vérifier que les cables de soudure ne soient
pas cassés
¢ Courant de soudure non-constant e Circuit ouvert sur les cables de soudure e Contrdler la tension de ligne avec un volt-
metre
¢ Variations de tension en ligne ¢ Remplacer avec des cables de section
appropriée

Cables de soudure de section insuffisants e

et trop longs

Controbler les connexions a la ligne d'usage
et au circuit de soudure et procéder a leur
serrage

1
| Défauts de soudure

Defaut

Cause

Remede

¢ Porosité (externe ou interne)

Fil défectueux

e Changer le fil

Arrivée de gaz insuffisant o

Régler I'arrivée

Soupape électrique

défectueuse ¢ Controler

Gicleur guide-fil encrassé o

Nettoyer le gicleur

Trou de coulée encrassé

Souffler avec de I'air

Courants d'air

Protéger des courants d'air le poste de tra-
vail

¢ Criques de retrait

Fil ou piéce sales ou rouillés

Remplacer le fil ou nettoyer la piéce

Cordon trop petit

Augmenter le courant

Cordon trop concave

Réduire la tension

Cordon trop pénétré

Réduire la tension et le courant.

¢ Incisions latérales

¢ Rapidité de passe trop élevée ¢ Ralentir
e Courant trop bas avec tension de I'arc éle- ¢ Augmenter la rapidité du fil et diminuer la
vée tension

¢ Eclaboussures excessives

Tension trop haute

Régler la tension

Gicleur guide-fil encrassé

Nettoyer le gicleur

Torche trop inclinée

Incliner correctement
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Personal mittels der geeignetsten Ausristung lhre Anlage am
besten pfegen wird. Da wir mit den neuesten Stand der Tech-
nik Schritt halten wollen, behalten wir uns das Recht vor,
unsere Anlagen und deren Ausristung zu andern.

1
| Beschreibung

Halbautomatische SchweiBmaschine mit durchgehendem

Draht, dreiphasig, mit Umschalterregulierungen, mit eingebau-

tem Mitnehmer, fir die Verwendung mit Gas- oder COz2-

Mischungen und mit Fiilldraht mit und ohne Gas geeignet; sie

eignen sich zum Einsatz in mittelgroBen Bautischlereien und

Autokarrosseriewerkstatten, in der Landwirtschaft und fir die

Instandhaltung. Die wesentlichen Eigenschaften der COM-

PACT-SchweiBanlagen sind:

¢ AuBergewdhnliche SchweiBeigenschaften mit allen Materia-
lien dank der Nivellierungsinduktivitat;

e Optimale SchweiBleistungen auf diinnen Blechen;

¢ SerienmaBig geliefert werden Gasflaschenwagen und
robuste Rader, um den Transport zu erleichtern;

e Tragende Metallstruktur mit Frontpaneel aus stoBfester
Fiber;

¢ Robuster Griff fir leichten Transport;

e Genligend Innenraum, um bequem auch Metallspulen unter-
zubringen (Max 300 mm - Max 20 kg);

e Euro-Anschluss des Lotkolbens;

¢ Getriebemotor mit elektrischer Belelung der Steuerung fur
die Drahgeschwindigkeit;

¢ Drahtschleppgruppe mit 2 Walzen;

e Einer Gasmagnetventil;

¢ Ein Wechselschalter fir die Wahl der 2- und 4-Takt-Funktio-
nen;

e Einem Potentiometer fir die Einstellung der Drahtvorschub-
geschwindigkeit;

e Einem Potentiometer fir die Einstellung der BURN BACK;

e Einem Potentiometer fiir die Einstellung der MotoranlaB3-
rampe;

e Ein Potentiometer mit Schalter firr die Einstellung der Punkt-
schweiBzeit.

1
| Technischen Daten

Bedeutung der grafischen Symbole auf der Maschine 80

Bedeutung der grafischen Symbole auf

Die allgemeinen technischen Daten der Anlage sind in Tabelle
1 aufgefihrt.

dem Datenschild 81 Tabelle 1
D E il Modelle COMPACT
rsatzteilliste 83-88 270 | 310 | 360
D Schleppmechanismus gg |Drehstromversorgung 50/60 Hz  V 2307400
Regelbereich A | 25+250 | 30+300 | 45+350
|| Mitnehmerrollen 90 [Installierte Teistung KVA[ 6.1 83 X
D Bestellung Ersatzeile 91 |Sicherung 2 lg Ezgga ?g Eigga
Leistungsfaktor COoSsO| 0,97
Leerlaufsekundérspannung Vv 17+38 | 18+43,5| 18,5+45
| Vorwort Brauchbarer Strom bei 100% A 140 170 200
) . Brauchbarer Strom bei 60% A 180 225 260
W.Ir danken Ihnen far die Ans.chaffung unseres Prodgktes. Um Brauchbarer Strom bei 35% A 550 300 350
mit d_er Anllggge die bestmdglichen Leistungen zu er2|ele[j uncj Ceftungsdurchmesser mm 0672
um eine méglichst lange Lebensdauer aller Teile zu gewahrleis- h il
ten, muss die in diesem Handbuch enthaltene Bedienungsan-  [Solationsklasse H
leitung sorgfiltig gelesen und beachtet werden, ebenso wie Schutzgrad P23
die Sicherheitsvorschriften des beiliegenden Handbuchs.
Im Interesse unserer Kundschaft empfet?len wir, alle Wartung- Abmessungen D1 mm 860-790-540
arbeiten und nétigenfalls alle Reparaturarbeiten bei unseren Gewicht kg| 68 | 72 | 83

Servicestellen durchfiihren zu lassen, wo speziell geschultes
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1
| Anwendugsbereich (IEC 60974-1)

Eine SchweiBmaschine wird in der Norm diskontinuirlich
gebraucht, da Betriebsperioden (Schweissen) und Stillstand-
zeiten (Positionieren, Drahtwechsel, Schleifarbeiten u.s.w.)
abwechseln. Diese SchweiBaparate haben die AusmaBe, um
maximalen Nominal-12-Strom (250 ampere COMPACT 270,
300 ampere COMPACT 310, 350 ampére COMPACT 360) in
aller Sicherheit abzugeben, und zwar Uber einen Arbeitszeit-
raum in Prozent (35%) beziglich der Gesamt-Einsatzzeit. Den
gultigen Normen nach darf die Gesamteinsatzzeit 10 Minuten
betragen. Wird der zulaBige Betriebszeitzyklus liberschritten,
so schaltet eine thermische Absicherung ein, welche die
Innenbestandteile der SchweiBmaschine vor gefahrlichen
Uberhitzungen schitzt. Das Ansprechen des Wérmeschutzes
wird durch das Einschalten der gelben LED des Thermostaten
am Rackpaneel der Maschine gemeldet. Nach wenigen Minu-
ten schaltet sie automatisch aus (Gelbe LED ausgeschaltet)
und die SchweiBmaschine ist wieder einsatzbereit.

i Methoden fiir das Heben der
Anlage

Bevor die Anlage angehoben wird, den dazugehérigen Beutel
mit Transportdsen (liegt der Maschine bei) 6ffnen, die beiden
Transportdsen komplett mit Faserunterlegscheiben entnehmen
und am oberen Teil des Deckels anmontieren.

VORSICHT: Die Anlage nur unter Verwendung der Transporté-
sen vom Boden anheben.

Der Mitnehmer hat einen Griff, um den manuellen Transport zu
erleichtern und eine Kupplung zum Anheben und Aufh&ngen
an einem Trager.

HINWEIS: Diese Hebe- und Transportvorrichtungen entspre-
chen den vorgeschriebenen europdischen Normen. Fir das
Anheben und Transportieren keinesfalls andere Vorrichtungen
benutzen.

i Zusammenbauen des
SchweiBapparats

Die Standard-Zusammensetzung dieser Schwei3-Anlage

besteht aus:

e Generator COMPACT 270 oder 310 oder 360;

¢ In die Maschine integriertes Erdungskabel Lange 3m (COM-
PACT 310-360: optional).

Die Lieferung umfasst auch die beiden Vorder- und Hinterrader

fiir die Bewegung der SchweiBmaschine, eine Kette zur

bequemen Befestigung der Gasflasche an dem Flaschentra-
gerwagen , einen Griff, der ausschlieBlich fir den Transport der

Maschine von Hand dient, zwei Transportdsen zum Anheben

der Maschine vom Boden.

Bei Erhalt der Maschine sind folgende Operationen durchzu-

fuhren:

e Den SchweiBgenerator und samtliches Zubehor-Bestand-
teile aus der Verpackung nehmen;

e Kontrollieren, dass die SchweiBanlage in gutem Zustand ist,
andernfalls sofort mit dem Handler-GroBhandler Kontakt
aufnehmen;

e Kontrollieren, dass sdmtliche Belliftungsgitter offen sind und

dass der korrekte Luftdurchlass nicht verstopft ist;

Die Maschine unter Beachtung der Angaben in Abb. A

zusammenbauen.

Abb. A

2000H917
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1
| Installation

Der Standort der Maschine sollte sorgfaltig gewahlt werden,

um eine zufriedenstellende und sichere Funktion zu gewahr-

leisten. Vor der Installation der SchweiBmaschine hat der

Benutzer die mdglicherweise am Standort auftretenden elek-

tromagnetischen Stérungen in Erwagungzuziehen. Im einzel-

nen ist von einer Installation abzuraten in der Nahe von:

¢ Signal-, Kontroll- oder Telefonkabeln;

¢ Rundfunksendern und -empféngern;

e Computern oder Kontroll- und MeBgeréaten;

e Sicherheits- oder Schutzeinrichtungen.

Das SchweiBgeréat darf nicht auf Flachen mit einer Neigung von

mehr als 10° aufgestellt werden.

Die SchweiBmaschinen verfligen Uber eine Kiihlung durch

Luftzwangsumlauf. Sie missen daher so aufgestellt werden,

daB die Luft von den im Rahmen befindlichen Offnungen leicht

angesaugt und ausgestoBen werden kann.

Die SchweiBeinheit zeichnet sich durch folgende Klassen aus:

e Schutzklasse IP 23 zeigt an, dass der Generator sowohl in
Innen- als auch in AuBenrdumen verwendet werden kann;

¢ Verwendungsklasse "S" bedeutet, dass der Generator in
R&umen mit erhéhtem StromstoB-Risiko eingesetzt werden
kann.

1
| Netzanschluss

Der Anschluss der Maschine an
die Benutzerlinie ist ein Vorgang,
der einzig und allein durch Fach-
personal durchgefiihrt werden
darf.

Samtliche Verbindungen sind
gemaB den geltenden Normen und
unter Beachtung der vor Unféllen
schiutzenden Gesetze durchzufiih-
ren. (siehe Vorschriften CEl 26-10
CENELEC HD 427).

Priifen Sie vor dem Stro-
manschluB der SchweiBma-
schine, ob die auf dem Daten-
schild aufgefiihrten Angaben mit
den Spannungs- und Frequenz-
werten des Netzes libereinstim-
men und der Betriebsschalter
der SchweiBmaschine auf “0”
steht.

Diese Schweissmaschinen kénnen unter verschiedenen
Speise spannungen funktionieren; inder Norm wird bei der Lie-
feung die héchste in dem Maschinenschild angegebene Span-
nung voreingestellt. Es ist zu priufen, ob solche Spannung der
Netzspannung entspricht; andernfalls den kleinen Deckel auf
der rechtenSeitevondem Hauptdeckelabnehmenundje nach
der Netzspannung den roten oder den blauen Verbinder
anschliessen wie in der Figur B. Der Netzanschluss erfolgt mit-
tels des mitgelieferten vierpoligen Kabels, wovon:

e drei Leiter dienen dem NetzanschluB der Maschine;

e der vierte gelb-griine Leiter dient der Erdung.

SchlieBen Sie das Versorgungskabel an einen normierten
Stecker (3p+E) geeigneter Stromfestigkeit an und bereiten
Sie eine mit Sicherungen oder einem IS-Schalter ausge-
stattete Netzsteckdose vor: Der entsprechende Erdungs-
schuh muB an die Erdungsklemme (gelb-griin) der Versor-
gungsleitung angeschlossen werden.

Tabelle 2 gibt die auf der Grundlage des von der SchweiBma-
schine abgegebenen maximalen Nennstroms und der Versor-
gungsnennspannung ausgewahlten, flr trage Leitungssiche-
rungen empfohlenen Stromfestigkeitswerte wieder.

220/230/240 V
Blu-Bleu-Blue-Blau

Rosso-Red-Rouge-Rot

380/400/415 V
Blu-Bleu-Blue-Blau

~af—

Rosso-Red-Rouge-Rot
Abb. B

Tabelle 2

COMPACT
Modelle 270 | 310 | 360
12 Max Nennwert (35%)* A 250 300 350
Installierte Leistung kVA 6,1 8,3 11
Nennstrom trage Sicherungen
U1=220V-230V-240V A 16 25
U1=380V-400V-415V A 10 16
Leitungskabel
Lénge m 3,5 4
Durchmesser mm?2 4x2,5 4x2,5
* Wirkfaktor

1
| GasanschluBB

Die Anlage wird mit einem Druckreduzierer
zur Einstellung des Gasdrucks geliefert.
Die Gasflaschen (optional) missen an der
hinteren Gasflaschen-Pritsche des
SchweiBapparats angebracht und mit der
eigens dazu vorgesehenen Kette befestigt
werden, die mitgeliefert wird. Sie sind so
zu installieren, dass die Stabilitat der
SchweiBanlage nicht beeintrachtigt wird.
Die Anschliisse zwischen Gasflasche,
Reduzierer und Gasleitung an der hinteren
Abdeckung der SchweiBmaschine sind
wie in Abb. C durchzufiihren.

Die Gasflasche 6ffnen und den Mengen-
messer auf circa 12 I/min regulieren.

WICHTIG: Kontrollieren, dass das verwen-
dete Gas nicht mit dem zu schweiBenden
Material kompatibel ist.

1
| Bedienungsanleitung

STEUER- UND KONTROLLEINRICHTUNGEN (Abb. D-E)
Pos.1 Schalter EIN/AUS.

Pos.2 Grlne LED. Das Einschalten dieser LED zeigt an,
dass die SchweiBmaschine unter Spannung steht
und betriebsbereit ist.

Potentiometer zum Einstellen der Drahtgeschwindig-
keit.

Wechselschalter SchweiBverfahren. Kann auf eine
der 2 folgenden Positionen eingestellt werden:

Pos. 3
Pos. 4

o 2 Takt: in Position T muss die Brennertaste die ganze
SchweiBzeit gedriickt gehalten werden.

* 4 Takt: in Position $ % muss die Brennertaste nur
gedriickt und wieder losgelassen werden, um mit dem
SchweiBen zu beginnen. Zum Unterbrechen erneut dru-

cken.
Pos. 5 Potentiometer mit Schalter fiir die Einstellung der
Heftpunkizeit.
Pos. 6 Potentiometer zum BURN -BACK - Einstellen.

Pos. 7 Potentiometer zur Einstellung des Motorstarts. Wenn
die Motorgeschwindigkeit auf der Héchsteinstellung
steht, die Rampe nicht unter Position 2 wéhlen. Ein
Schutz zur Schonung der MotorbUrsten verbietet die-
sen Betrieb.

Gelbe LED thermostatischer Schutz. Das Einschalten
der LED zeigt das Ansprechen des Warmeschutzes
an. Es wird auBerhalb des Arbeitszyklus gearbeitet
(siehe “Gebrauchseinschrankungen”). Ein paar Minu-
ten warten, bevor weiter geschwei3t wird.
Mehrstelliger Umschalter zur Feineinstellung der
SchweiBspannung.

Skalenumschalter zum Wahlen der Verstellbereiche
von der SchweiBspannung.

ZentralanschluB fir Brenner.

SchnellanschluB fiir das Erdungskabel. Diese
SchweiBmaschinen bieten die Méglichkeit zur Wahl
zweier Drosselwerte zur Umwandlung des Schweif3-
bades Uber die Verdnderung der dynamischen Eigen-

Pos. 8

Pos. 9
Pos.

Pos. 11
Pos. 12
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schaften des Generators. Die Wahl hangt vom
SchweiBstrom ab (bei Stromerhéhung von Position

N\ auf Y wechseln).

Abb. E

AnschluB3 von Brenner und
Erdungskabel

e SchlieBen Sie das hintere Ende des SchweiBbrenners an den
ZentralanschluB auf der Fronttafel an (pos. 11, Abb. E).

e Stecken Sie das Erdungskabel in den SchnellanschluB3 (pos.
12, Abb. E).

1
| Einlegen des Drahts

¢ Den beweglichen Deckelteil 6ffnen und die Spule ( & 300
mm) so auf den entsprechenden Trager setzen, dass sich
der Draht im Uhrzeigersinn abwickelt und dabei den vorste-
henden Bezugspunkt des Trégers mit dem entsprechenden
Loch der Spule trifft.

¢ Das Drahtende in die hintere Fiihrung (Pos. 1, Abb. R) auf
den Mithehmermechanismus setzen.

¢ Die Losrolle (Pos. 7, Abb. F) anheben und die Druckvorrich-
tung der Rollen entsperren (Pos. 5, Abb. F). Priifen, ob an
der Treibrolle (Pos. 3, Abb. F) an der AuBenseite der Durch-
messer aufgedruckt ist, der dem verwendeten Draht ent-
spricht.

Den Draht in die
Drahtflihrung der
Mittelverbindung
(Pos. 4, Abb. F)
einige Zentrimeter
lang einsetzen.
Den Losrollentra-
gerarm senken und
sich vergewissern,
dass der Draht in
die Nut der Treib-
rolle eintritt.
Eventuell den
Druck zwischen
den Rollen durch
die dafir vorgese-
hene Schraube
regulieren (Pos. 5,
Abb. F). Der kor-
rekte Druck ist der
Mindestdruck, bei

dem die Rollen

nicht auf dem Draht gleiten kdnnen. Ein zu hoher Druck fuihrt
zur Verformung des Drahtes und zu Verwicklungen am Man-
teleingang, ein unzureichender Druck hat SchweiBunregel-
maBigkeiten zur Folge.

1
| Schweissen

VORSICHT: Uberpriifen Sie nochmals, ob die Daten des Leis-
tungsschildes mit der vorhandenen Spannung und Frequenz
tibereinstimmen.

¢ Die SchweiBmaschine in Betrieb setzen, indem der Leucht-

schalter (COMPACT 270-310 Pos. 1, Abb. D) gedriickt oder

der Skalenumschalter (COMPACT 360 Pos. 10, Abb. D) auf

Position 1 gedreht wird.

Das Einschalten der griinen LED (Pos. 2, Abb. D) zeigt an,

dass die SchweiBmaschine eingeschaltet und betriebsbereit

ist.

Den SchweiBspannungsumschalter (Pos. 9, Abb. D) auf die

Position einstellen, die sich am besten fir die auszufihrende

Arbeit eignet.

¢ Die Gas- und Drahtschienendise des Létkolbens abneh-

men, um ein ungehindertes Austreten des Drahts wéahrend

der Aufladung zu ermdéglichen. Uberpriifen, ob das Kontak-

trohr dem verwendeten Drahtdurchmesser entspricht.

Die Drahtvorschubgeschwindigkeit durch das entspre-

chende Potentiometer in Stellung 3 bringen (pos. 3, Abb. D).

¢ Den Brennerschalter bzw. den Schalter firr die Uberprifung
des Vorschubmotors betatigen, bis der Draht aus dem Bren-
nerkopf herauskommt.

¢ Das Kontaktrohr einschrauben.

Die korrekte Gasschienendlise anwenden.

¢ Die Gasschienendiise und die Drahtschienendise des L6t-
kolbens vor SchweiB3spritzern schiitzen.
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Abb. G

2000H918

Die Klemme des Erdungskabels mit dem SchweiBstlick ver-
binden (siehe Abb. G).

Der SchweiBapparat ist zum SchweiBen bereit.

Um den SchweiBvorgang zu beginnen, an den Schweif3-
punkt herantreten und den Knopf des Létkolbens driicken.
Sobald der SchweiBvorgang beendet ist, den Abfall beseiti-
gen, die Maschine ausschalten und die Gasflasche schlie-
Ben.

NAHTSCHWEISSEN

Stellen Sie die geeignete Spannung und Drahtgeschwindigkeit
fuir die auszuflihrende Arbeit an den entsprechenden Reglern
ein. Betéatigen Sie den Brennerschalter, um den Schwei3strom
und den Drahtvorschub zu aktivieren und die SchweiBarbeit
ausfuhren zu kénnen. Nach AbschluB des SchweiBzyklus las-
sen Sie den Brennerschalter los; der Vorschubmotor flir den
Draht wird sofort stillgesetzt, wdhrend der Generator noch
lange genug betriebsbereit bleibt, um den aus dem Brenner
ausgetretenen DrahtlberschuB zu verbrennen. Das Gaselekt-
roventil bleibt offen, um die Schutzatmosphére rund um den
SchweiBbereich aufrechtzuerhalten. Diese Funktion wird
“Burn-back” genannt und kann eingestellt werden. Die Uber-
wachungsschaltung bleibt fiir den langsten SchweiBzyklus
betriebsbereit.

HEFTSCHWEIBEN
Diese SchweiBart empfiehlt sich flr Reparaturarbeiten in der
KFZ-Werkstatt.

e Tauschen Sie die Gasflihrungs-
diise gegen die spezifische Heft-
schweiBdUse aus (siehe Abb. H).

e Stellen Sie am Potentiometer (Pos.
5, Abb. D) die HeftschweiBzeit ein.

Abb. H

e Stellen Sie die geeignete Spannung
und Drahtgeschwindigkeit fiir die auszufiihrende Arbeit an
den entsprechenden Reglern ein.

¢ |egen Sie die Gasflihrungsdise senkrecht auf das Werk-
stlick.

e Betatigen Sie den Brennerschalter, um den SchweiBstrom
und den Drahtvorschub zu aktivieren.

e Nach AbschluB der eingestellten HeftschweiBzeit wird der
Drahtvorschub automatisch stillgesetzt.

e Bei erneutem Drlicken des Létkolbenknopfs wird ein erneu-
ter SchweiBzyklus in Gang gesetzt.

¢ Lassen Sie den Brennerschalter los.

1
| SchweiBen mit Aluminiumdraht

Fir das SchweiBen mit Aluminiumkabel gehen Sie wie folgt
vor:
¢ Die Antriebsrolle durch spezielle fiir Aluminium ersetzen;

¢ Einen Brenner mit 3 m-Kabel und Carbon -Teflon-Mantel
verwenden;

e Den AnpreBdruck der Drahtférderrollen mit Hilfe der Dau-
menschraube auf das Minimum einstellen;

¢ ArgonGas bei einem Druck von 1-1,5 bar verwenden.

1
| Wartung

VORSICHT: Die etwaige Wartung darf nur von Fachperso-
nal ausgefiihrt werden. Die Garantie verféllt, wenn der
Endverbraucher versucht hat, allein den an der Maschine
aufgetretenen Schaden zu reparieren.

WICHTIG: Vor jeglichen Wartungsarbeiten im Generatorinnern
Strom ausschalten.

GENERATOR

Die Wartung dieser Maschinen beschrénkt sich auf die innere
Reinigung des Chassis und auf regelméBige Inspektionen zur
Uberpriifung auf verschlissene Kabel oder gelockerte Verbin-
dungen. In regelmaBigen Abstanden an der vom Netz abge-
klemmten Maschine den Deckel abnehmen und das Gerat mit-
tels trockenen PreBluft von Staub und Schmutz befreien. Dabei
achten Sie darauf, daB der Luftstrahl nicht direkt auf die elek-
tronischen Komponenten gerichtet wird. Uberpriifen Sie, ob
der Gaskreislauf véllig frei von Verunreinigungen ist, und ob
dessen AnschlUsse festsitzen und dicht sind. Uberprifen Sie
mit besonderer Sorgfalt die Funktionstiichtigkeit des GasMag-
netventils. In regelmaBigen Absténden kontrollieren Sie die
Drahtférderrollen und ersetzen Sie sie, falls die regelméaBige
Foérderung des Drahtes nicht mehr gewéhrleistet wird.
(Schlupf, usw.)

BRENNER

Der Brenner ist hohen Temperaturen ausgesetzt und Belastun-

gen wie Zug und Drehung unterworfen. Vermeiden Sie daher

plotzliches Knicken des Kabels und verwenden Sie den Bren-

ner nicht als Schleppkabel fur die SchweiBmaschine. Folgende

Kontrollen sind regelmaBig durchzufiihren:

e Entfernen der SchweiBspritzer vom Gasverteiler, um einen
korrekten GasfluB zu gewéhrleisten;

¢ bei verformter Drahtdurchgangsbohrung Austausch der
Kontaktspitze;

® Reinigung des Drahtfihrungsmantels mit Trichlorathylen
oder spezifischem Lésemittel;

¢ Uberprufen der Isolierung und der Anschlisse des Leis-
tungskabels; die Anschlisse missen elektrisch und mecha-
nisch in gutem Zustand sein.

ERSETZUNG DER ELEKTRONISCHEN STEUERUNG

WICHTIG: Die Statik kann die Karten beschédigen! Es wird
geraten, “antistatische Armbéander” zu tragen, bevor die
Karten und deren Komponenten beriihrt werden.
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FolgendermaBen vorgehen:

¢ Den beweglichen Deckelteil rechte Seite durch die entspre-
chenden Riegel 6ffnen.

¢ Die Kartenabdeckung aus schwarzer Faser abnehmen,
indem die 3 Schrauben mit einem geeigneten Schraubenzie-
her abgeschraubt werden (Abb. I).

e Die Stromverbinder fiir den Anschluss der Karte herausneh-
men.

¢ Die Pfropfen der Drehgriffe an dem vorderen Rackpaneel
entfernen und sie dann mit einem geeigneten Aufsteck-
schlissel abnehmen.

® An diesem Punkt kann die Karte entnommen und ausge-
tauscht werden

e Zum Anbringen der Steuerplatine folgen Sie dem gleichen
Verfahren umgekehrt.

i Madgliche Stérungen und deren
Abhilfe

Die haufigsten Stérungen sind fast immer auf die Versor-
gungsleitung zuriickzufiihren. Im Stérungsfall gehen Sie
bitte folgendermaBen vor:

1) Uberprtiifen Sie den Spannungswert der Leitung.

2) Kontrollieren Sie den korrekten AnschluB des Versorgungs-
kabels an Stecker und Schalter.

Uberpriifen Sie, ob die Netzsicherungen durchgebrannt
oder lose sind.

3)

e e

N®3 TCC AF AB@4,8x13

2000H919 Abb. |

4) Uberpriifen Sie auf fehlerhafte Funktion:
e den Betriebsschalter und die Wandsteckdose, aus der
die Maschine gespeist wird
¢ den Stecker des Leitungskabels
e den Schalter der SchweiBmaschine

1
| Storungstabelle

Stérung Ursache Abhilfe
* Die Sicherungen brennen durch und schlie- e Falscher Anschlu ¢ AnschluB Uberprifen
Ben den Betriebsschalter * KurzschluB des Liiftermotors .

Motor reparieren oder austauschen

¢ Die Sicherungen brennen durch und betéati-

gen den Brennerschalter Spannungsénderung

Falscher AnschluB des Verbinders fiir .

AnschluB Uberpriifen

transformators

KurzschluB der Wicklungen des Haupt- o

Transformator austauschen

e Die Sicherungen brennen nach gewisser e

Arbeitszeit durch tigkeit

Sicherungen mit unzureichender Stromfes-

Sicherungen mit einer der Entnahme ent-
sprechenden Stromfestigkeit installieren

¢ Die SchweiBmaschine gibt keinen Strom ab ¢ Falscher AnschluB

¢ AnschluB Uberprifen

Sicherungen durchgebrannt

Ursache suchen und austauschen

Offene Schaltung an den SchweiBkabeln o

SchweiBkabel auf Bruch Uberpriifen

¢ Unbestandiger SchweiBstrom

Spannungsénderungen in der Leitung o

Spannung mit einem Voltmeter Gberprifen

schnitt

AnschluBkabel mit unzureichendem Durch- e

Durch Kabel mit geeignetem Durchschnitt
ersetzen

Gelockerte Anschllisse

Anschllsse an Netz und Schweistrom-
kreis Uberprif und gegebenfalls befestigen

1
| Schweilfehler

Stérung Ursache Abhilfe
¢ Porositat (innen o Defekter Draht ¢ Draht austauschen
oder auBen) ¢ Unzureichende Gaszufuhr * Zufuhr einstellen

o Elektroventil defekt o Uberprifen
¢ Drahtleiterduse verstopft ¢ Duse reinigen
¢ Gaszuleitungen verstopft o Mit Luft ausspriihen
e Zugluft ¢ Arbeitsplatz abdichten

e Schwundrisse ¢ Draht oder Werkstlick verschmutzt oder gerostet e Draht austauschen oder Werkstlick sdubern

¢ Naht zu klein

o Strom erhéhen

¢ Naht zu konkav

¢ Spannung verringern

¢ Naht zu eingebrannt

e Spannung und Strom verringern

e Seitliche Einschnitte e Zu hohe Arbeitsgeschwindigkeit

¢ |angsamer arbeiten

e Zu niedriger Strom bei zu hoher Bogenspannung ¢

Drahtgeschwindigkeit erhdhen und Spannung verringern

¢ UbermaBige Spritzer ¢ Zu hohe Spannung

e Spannung einstellen

¢ Drahtleiterdlse verstopft

¢ Duse reinigen

¢ Brenner zu sehr geneigt

¢ Mit richtiger Neigung arbeiten

25




ES| ESPANOL

D Preliminares 26
D Descripcion 26
D Datos técnicos 26
D Limites de uso (IEC 60974-1) 27
D Meétodo de levantamiento de la instalacion 27
D Ensamblaje de la soldadora 27
D Instalacion 27
D Conexion a la linea de corriente eléctrica 28
D Conexion del gas 28
D Normas de uso 28
D Conexion de la antorcha y del cable de masa 28
’: Carga del hilo 29
D Soldadura 29
’: Soldadura del aluminio 30
D Mantenimiento 30

Averiguacién de posibles averias y sus eliminaciones 31

cialmente capacitado. Todas nuestras maquinas y equipos
estan sujetos a un continuo desarrollo. Por lo tanto nos reser-
vamos el derecho de modificar partes de la construccion y de
las dotaciones.

L
| Descripcion

Soldadoras semiautomaticas, de hilo continuo, con alimenta-

Cion trifasica, regulaciones por conmutador y arrastrador

incorporado, adecuadas para ser utilizadas con una mezcla de

gas o COz2, con hilos alimentados con y sin gas; ideal para las

medianas carpinterias y auto-carrocerias, en agricultura y para

el mantenimiento.

Las principales caracteristicas de los equipos de soldadura

COMPACT son:

¢ Excepcionales caracteristicas de soldadura con todos los
materiales gracias a la inductancia de nivelacion;

e Optimas prestaciones de soldadura en chapas finas;

e Suministradas de serie: carro portabotella y robustas ruedas
para facilitar el movimiento;

e Estructura portante de metal con panel frontal realizado con
fibra antigolpes;

¢ Robusta manilla para una facil manipulacion;

e Amplio espacio interno para colocar comodamente también
bobinas metalicas (Max 300 mm - Max 20 kg);

e Conexion Euro de la antorcha;

¢ Un motorreductor de corriente continua a 42 V, con regula-
cion electronica de la velocidad de avance del hilo;

e Grupo arrastre del hilo de 2 rodillos;

¢ Una electrovalvula del gas;

Tabla de investigacién averias 31 * Undesviador para la seleccion de las funciones 2 tiempos y
4 tiempos;
Defectos de soldadura 31 ¢ Un potencidémetro para la regulacion de la velocidad del hilo;
¢ Un potenciémetro para la regulacién del BURN BACK;
Regulacion tarjeta electronica 75 * Un potencidometro para la regulacion de la rampa de arran-
que del motor;
Esquema eléctrico (Compact 270-310) 76 e Un potencidometro con interruptor para la regulacion del
. tiempo de soldadura por puntos.
Esquema eléctrico (Compact 360) 77
1
Leyenda esquema eléctrico 78 | Datos técnicos
’:I Leyenda colores 78 Los datos técnicos generales del sistema se encuentran resu-
Significado de los simbolos gréficos referidos en la midos en la tabla 1.
magquina 80 Tabla 1
Significado de los simbolos referido en la chapa datos81 COMPACT
9 P Modelo 270 | 310 | 360
Lista repuestos 83-88 |Alimentacidn trifasica 50/60 Hz v 230/400
M . d t 89 Campo de regulacion A | 25+250 | 30+300 | 45+350
ecanismo de arrastre Potencia de instalacion KVA| 6,1 83 iK
Rodillos de arrastre 90 |Fusibile A 16 (230V) |25 (230V)
A 10 (400V) 16 (400V)
Pedido de las piezas de repuesto 91  [Factor de potencia CoSQ 0,97
Tension secundaria en vacio V | 17+38 [18+43,5] 18,5+45
Corriente aprovechable al 100% A 140 170 200
| Preliminares Corriente aprovechable al 60% A 180 225 260
Corriente aprovechable al 35% A 250 300 350
Les agradecemos por la compra de nuestro producto. Para Diametro del hilo mm 06-12
obtener del equipo las mejores prestaciones y asegurar a sus Clase de aislamiento : H :
partes la maxima duracién, hay que leer detenidamente y res- Gradod — P23
petar escrupulosamente las instrucciones para el empleo con- |rado de proteccion
tenidas en este manual, asi como las normas de seguridad Dimensiones {1100 mm 860-790-540
contenidas en el fasciculo adjuntado. En el interés de la
clientela se aconseja hacer efectuar el mantenimiento y, en Peso kg 68 | 72 [ 83

caso fuera necesario, la reparacion de la instalacion en un
taller de nuestra organizacion de asistencia, dado que los mis-
mos cuentan con los equipos adecuados y con personal espe-
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1
| Limites de uso (IEC 60974-1)

El uso de una soldadora es tipicamente discontinuo dado que
esta compuesto de periodos de trabajo efectivo (soldadura) y
periodos de reposo (colocacion de las piezas, cambio del
alambre, operaciones de amolado, etc.). Estas soldadoras se
han dimensionado para suministrar la corriente 12 max. nomi-
nal (250 ampere COMPACT 270, 300 ampére COMPACT 310,
350 ampere COMPACT 360), con toda seguridad, por un
periodo de trabajo en porcentaje (35%) respecto al tiempo de
utilizacion total. Las normas vigentes establecen en 10 minu-
tos el tiempo de empleo total. Superado el ciclo de trabajo
permitido se provoca la intervencién de una proteccién tér-
mica que preserva los componentes internos de la soldadora
contra recalentamientos peligrosos. La intervencién de la pro-
teccion térmica esta sefalada por el encendido del Indicador
luminoso amarillo del termostato situado en el panel rack de la
maquina. Después de algunos minutos, la proteccion térmica
se rearma de manera automatica (Indicador Luminosos amari-
llo apagado) y la soldadora queda nuevamente lista para ser
utilizada.

Método de levantamiento de la
instalacion

Antes de levantar el equipo, hay que abrir la bolsa de las arme-
llas (adjuntada a la maquina), sacar y luego montar en la parte
superior de la tapadera las dos armellas con arandelas de
fibra.

IMPORTANTE: Para levantar el equipo del suelo hay que utili-
zar exclusivamente las apropiadas armellas.

Para facilitar el transporte manual, el arrastrador esta dotado
de una manija y de un enganche que tiene la finalidad de
levantarlo y poder colgarlo en un soporte.

NOTA: Estos dispositivos de elevacion y transporte son con-
formes a las disposiciones prescritas por las normas europeas.

No use otros dispositivos como medios de levantamiento y
transporte.

1
| Ensamblaje de la soldadora

La composicién estandar de esta instalacién de soldadura

esta constituida por:

e Generador COMPACT 270 o 310 o 360;

¢ Cable de masa integrado en la maquina largo 3m (COM-
PACT 310-360: optional).

El equipamiento incluye también las ruedas anteriores y poste-

riores para la manipulacién de la soldadora, una cadena para

poder fijar codmodamente la bombona del gas al carro porta-
bombona, una manilla que sirve exclusivamente para el trans-
porte de la maquina y dos armellas que sirven para levantar la
maquina del suelo.

Efectuar las siguientes operaciones cuando se recibe la

maquina:

e Sacar el generador de soldadura y todos los correspondien-
tes accesorios -componentes del embalaje;

e Controlar que la instalacion de soldadura esté en buenas
condiciones, si no es asi, contactar inmediatamente al
revendedor- distribuidor;

e Controlar que todas las rejillas de ventilacion estén abiertas
y que no haya objetos que obstruyan el correcto pasaje del
aire;

e Ensamblar la maquina siguiendo las indicaciones que se
muestran en la figura A.

1
| Instalacion

Se recomienda que elijan cuidadosamente el lugar donde se
va a instalar la soldadora para que asegure un servicio satis-
factorio y seguro. Antes de instalar la soldadora el utilizador
debe tomar en cuenta los posibles problemas electromagnéti-
cos del area de trabajo. En particular, se sugiere evitar la insta-
lacién del equipo en la cercania de:

e cableado de sefialacion, de control y telefonico;

¢ transmisoras y receptoras radio-televisivas;

Fig. A

2000H917
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e ordenadores o instrumentos de control y medida;
e instrumentos de seguridad y proteccién.
La soldadora no se tiene que poner sobre planos inclinados

superiores a los 10°.

Estas soldadoras son refrigeradas por circulacion forzada de
aire y por lo tanto deben estar puestas de manera que las
aberturas del armazén pueden facilmente aspirar y expulsar el

aire.

La unidad de soldadura estéa caracterizada por las siguientes

clases:

¢ Clase de proteccion IP 23 indica que el generador puede ser
usado tanto en ambientes internos como al aire libre;

e Clase de utilizacion "S" significa que el generador puede ser
usado en ambientes con riesgo aumentado de sacudidas

eléctricas.

Conexion a la linea de corriente

eléctrica

El enlace de la maquina a la linea
usuarios es una operacion que
tiene que ser efectuada sélo y
exclusivamente por personal
calificado. Todas las conexiones
se tienen que llevar a cabo en con-
formidad con las normas vigentes
y respetando completamente las
leyes de prevencién de accidentes
(véase normas CEI 26-10 CENE-
LEC HD 427).

Antes de conectar la soldadora a
la linea de los usuarios, controlar
que hay correspondencia entre
los datos de la placa de la
maquinay el valor de la tensidon y
frecuencia de red y asegurarse
también que el interruptor de
linea de la soldadora esta en la

220/230/240 V
Blu-Bleu-Blue-Blau

Rosso-Red-Rouge-Rot

380/400/415 V
Blu-Bleu-Blue-Blau

~ag—

Rosso-Red-Rouge-Rot

Fig. B

posicion «0». Estas soldadoras pueden funcionar con varias
tensiones de alimentacion y se entregan normalmen-te conec-
tadas para la tension mas elevada indicada en la chapa de los
datos. Verificar que esta tension corresponda a la de la red; en
caso contrario remover la tapa y conectar el correspondiente
conector rojo o azul, segun la tension de red, como indicado
en fig. B. La conexion a la red se debe efectuar a través de un
cable cuadripolar que se entrega junto con la soldadora, de la

siguiente manera:

e tres conductores sirven para la conexion de la maquina a la

red;

e el cuarto, de color amarillo-verde, sirve para la conexion a

“Tierra”.

Conecten un enchufe normalizado de adecuada capacidad
al cable de alimentacion (3p+T) y predispongan una toma
de red equipada defusibles e interruptor automatico: el
apropiado terminal de tierra tiene que estar conectado al
borne de tierra (Amarillo-Verde) de la linea de alimenta-
cién. La tabla 2 ilustra los valores de capacidad aconsejada
para fusibles de linea atrasados elegidos segun la corriente
maxima nominal erogada por la soldadora y la tensiéon nominal

de alimentacion.

1
| Conexién del gas

Las unidades son provistas con un reductor
de presién para la regulacién de la presién del
gas empleado en soldadura. Las botellas de
gas (optional) se tienen que colocar en el
plano posterior del portabotella de la solda-
doray se tienen que atar con la correspon-
diente cadena en dotacion. Se tienen que ins-
talar de manera que no inestabilice la instala-
cion de soldadura. Las conexiones entre el
cilindro, reductor y tubo de gas, que sale del
panel posterior de la soldadora, se deben rea-
lizar como muestra la fig. C.

Abrir la botella de gas y regular el flujometro
aproximadamente 8/12 I/min.

ATENCION: Controlar que el gas usado sea compatible con el
material que se tiene que soldar.

1
| Normas de uso

APARATOS DE MANDO Y CONTROL (fig. D-E)

Pos. 1 Interruptor conectado/apagado.

Pos. 2 Indicador luminosos verde. El encendido de este indi-
cador luminoso indica que la soldadora en tension
estd lista para funcionar.

Pos. 3 Potencidmetro para la regulaciéon de la velocidad del
hilo.

Pos. 4 Desviador del proceso de soldadura. Puede ser regu-
lado en las siguientes 2 posiciones:

e 2 tiempos. En posicion it hay que mantener apretado
el pulsador del portaélectrodo durante todo el tiempo de
soldadura.

¢ 4 tiempos. En posicion $ 3 s suficiente apretar y soltar
el pulsador del portaélectrodo para iniciar la soldadura:
para interrumpirla dar otro impulso.

Pos.5 Potenciémetro con interruptor para la regulacién del
tiempo de soldadura por puntos.

Pos. 6 Potenciémetro para la regulacion del BURN-BACK.

Pos. 7 Potencidmetro para la regulacién del arranque del
motor. Si la velocidad del motor esta al tope de la
regulacién, no seleccionar la rampa por debajo de la
posicion 2. Una proteccion para la salvaguarda de las
escobillas del motor inhibe este funcionamiento.

Pos. 8 Indicador Luminoso amarillo de proteccion termosta-
tica. El encendido del Indicador Luminoso indica la
intervencion de la proteccion térmica. Se esta traba-
jando fuera del ciclo de trabajo (véase "Limites de
uso"). Esperar algunos minutos antes de continuar a
soldar.

Pos. 9 Conmutador con varias posiciones para la regulacion
fina de la tension de soldadura.

Pos. 10 Conmutador de escala para la seleccion de los cam-
pos de regulaciéon de la tension de soldadura.

Pos. 11 Conexion centralizada de la antorcha.

Pos. 12 Unién rapida de conexion del cable de masa. Estas
soldadoras ofrecen la posibilidad de seleccionar dos
valores de inductancia con el fin de modificar el bafio
de soldadura va-riando las caracteristicas dinamicas
del generador. La eleccion se realiza en funcion de la
corriente de soldadura (pasar de la posicion /\ ala
Y\ con el aumento de la corriente).

| Conexiéon de la antorcha y del

Tabla 2

COMPACT
Modelo 270 | 310 | 360
l2 Max nominal (35%)* A 250 300 350
Potencia de instalacion kVA 6,1 8,3 11
Corriente nominal de los fusi-
bles retardados
U1=220V-230V-240V A 16 25
U1=380V-400V-415V A 10 16
Cable de conexion con la red
Largo m 3,5 4
Seccién mm2 4x2,5 4x2,5

* Factor de servigo

cable de masa

e Conectar el extremo posterior de la antorcha de soldadura a
la toma centralizada sobre el panel frontal (pos. 11, fig. E).
¢ Insertar el cable de masa en la toma rapida (pos. 12, fig. E).
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1
| Carga del hilo

e Abrir la tapadera de la parte mévil e introducir la bobina (300

mm) en el apropiado soporte, de forma que el hilo se desen-
rolle en el sentido de las agujas del reloj, centrando la refe-
rencia que sobresale del soporte con el respectivo agujero
de la bobina.

Introducir el extremo del hilo en la guia posterior (pos. 1, fig.
F) del mecanismo de arrastre.

Levantar el rodillo loco (pos. 7 fig. F) desbloqueando el dis-
positivo de presion de los rodillos (pos. 5, fig. F). Controlar
que el rodillo del motor (pos. 3, fig. F) lleve impreso en la
cara exterior el diametro correspondiente al hilo usado.
Introducir el hilo en
la guia del
empalme centrali-
zado (pos. 4, fig. F)
unos centimetros.
Bajar el brazo porta
rodillo loco asegu-
randose de que el
hilo haya entrado
en la muesca del
rodillo motor. Even-
tualmente, hay que
regular la presion
entre los rodillos
utilizando el espe-
cifico tornillo (pos.
5, fig. F).

La presion correcta
es la minima pues
no permite a los
rodillos deslizarse
sobre el hilo.

¢ Una presion excesiva puede causar la deformacion del hilo y

enredos en la entrada de la vaina.

¢ Una presion insuficiente comporta irregularidades en la sol-

dadura.

1
| Soldadura

IMPORTANTE: Antes de empezar a soldar verifiquen que el
generador esté alimentado regularmente por la tension de red
correspondiente a los datos nominales.

e Para poner en funcionamiento la soldadora hay que pulsar el

interruptor luminoso (COMPACT 270-310 pos. 1, fig. D) o
girar el conmutador de escala (COMPACT 360 pos. 10, fig.
D) hacia la posicion 1.

¢ El encendido del Indicador Luminoso verde (pos. 2, fig. D)

sefiala que la soldadora esta en funcionamiento y esta lista
para ser utilizada.

e Hay que predisponer el conmutador de tension de la solda-

dura (pos. 9, fig. D) en la posicion mas adecuada para el tra-
bajo que hay que efectuar.

¢ Extraer la boquilla guia-gas y guia-hilo de la antorcha para

permitir, durante la carga, la libre salida del hilo. Recuerden
que la boquilla guia hilo tiene que corresponder al diametro
del hilo utilizado.

¢ Regulen el potenciémetro de la D hilo en la posicién 3 de la

escala relativa (pos. 3, fig. D).

e Accionen el pulsador de la antorcha o el pulsador prueba

motor hasta que el hilo salga de la antorcha.

e Vuelvan a atornillar la boquilla guia hilo en la extremidad de

la antorcha.

¢ Colocar correctamente la boquilla guia-gas.

Proteger la boquilla guia gas y la boquilla guia-hilo de la
antorcha de las salpicaduras de soldadura.

Conectar la pinza del cable de masa a la pieza que se tiene
que soldar (véase fig. H).

La soldadora esta lista para soldar.

Para comenzar la soldadura acercarse al punto de soldadura
y pulsar el botdn de la antorcha.

e Una vez que se haya terminado la operacion eliminar los
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SOLDADURA CONTINUA

Elegir la regulacién de tensién y de velocidad del hilo méas ade-
cuadas, accionando los respectivos mandos, en funcién del
tipo de trabajo a desarrollar. Apretar el pulsador de la antorcha
para dar comienzo a la corriente de soldadura y al avance del
hilo para realizar el trabajo de soldadura. Terminado el ciclo de
soldadura, soltando el pulsador de la antorcha, el motor de
avance del hilo se detiene inmediatamente mientras el genera-
dor queda con tensién por un tiempo suficiente para quemar el
exceso de hilo que salié de la antorcha. La electrovalvula del
gas queda abierta para proveer al mantenimiento de la atmos-
fera inerte alrededor de la zona de soldadura. Esta funcién se
denomina “Burn-back” y es regulable. El circuito de control
queda con tensioén, listo para el préximo ciclo de soldadura.
PUNTEADO

Se aconseja este tipo de soldadora para trabajos de repara-
cién de carrocerias.

e Reemplazar la boquilla guia gas
con el tipo especifico para pun- ::'

teado (ver fig. G).
¢ Fijar por medio del potenciometro

(pos. 5, fig. D) el tiempo de pun- Fig. G

teado.

¢ Elegir las regulaciones de tension y de velocidad del hilo
mas adecuadas, accionando los respectivos mandos, en
funcion del tipo de trabajo a desarrollar.

e Apoyar perpendicularmente la boquilla guia gas sobre la
pieza a soldar.

e Apretar el pulsador de la antorcha para dar comienzo a la
corriente de soldadura y al avance del hilo.

e Pasado el tiempo de punteado fijado, el avance del hilo se
detiene automaticamente.

¢ Pulsando nuevamente el boton de la antorcha se comienza
con un nuevo ciclo de soldadura.

e Soltar el pulsador de la antorcha.

1
| Soldadura del aluminio

Para soldar con alambre de aluminio obren de la manera

siguiente:

* Reemplacen el rodillo motor con el tipo especial para alam-
bre de aluminio;

e Hay que utilizar un portaelectrodo con un cable de 3 metros
y una vaina de material carbon teflon;

e Regulen la presion entre los rodillos de arrastre al minimo,
girando el tornillo especial;

e Utilicen gas argén con presion de 1-1,5 bar.

1
| Mantenimiento

IMPORTANTE: El eventual mantenimiento tiene que ser
efectuado por personal experto y calificado. La garantia
caduca si el utilizador final probo reparar por su cuenta la
averia de la maquina.

ATENCION: Antes de efectuar cualquier inspeccion en el inte-
rior del generador quitar la alimentacion eléctrica de la instala-
cion.

GENERADOR

La manutencion de estos aparatos se limita a limpiar el interior
del chasis e inspecciones periddicas para controlar la presen-
cia eventual de cables desgastados o de conexiones afloja-
das. Con regularidad y con el soldador desconectado de la
red, quiten la tapa y saquen la eventual basura y polvo utili-
zando aire comprimido seco. Durante esta operacion no dirijan
el chorro de aire hacia los componentes electronicos. Com-
prueben que el circuito de gas esté completamente libre de
impuridades y que las conexiones estén bien ajustadas y no
tengan pérdidas. Tengan cuidado sobre todo con la electroval-
vula Controlen periédicamente los rodillos de arrastre y susti-
tlyanlos cuando el desgaste perjudique el avance regular del
alambre (resbalar, etc.).

ANTORCHA

La antorcha esta sometida a temperaturas elevadas y ademas

solicitada a traccién y a torsion. Se recomienda de evitar plie-

gues bruscos del cable y de no emplear la antorcha como

cable de tiro para desplazar la soldadora. A causa de lo antes

indicado, la antorcha necesitara frecuentes revisiones como:

¢ limpieza del difusor del gas de las salpicaduras, con el fin de
permitir un correcto pasaje del gas;

e reemplazo del puntal de contacto cuando el agujero de
pasaje del hilo se deformo;

¢ limpieza de la vaina guia hilo por medio de tricloroetileno o
solventes especificos;

e verificacion del aislante y de las conexiones del cable de
potencia; las uniones deben estar eléctricamente y mecani-
camente en buenas condiciones.

SUBSTITUCION DE LA FICHA ELECTRONICA

ATENCION: La estdtica puede dariar las placas. Se acon-
seja llevar "brazaletes antiestaticos" antes de tocar las
tarjetas y sus componentes.

Obren de la manera siguiente:

¢ Abrir la tapadera de la parte mévil en el lado derecho
mediante los apropiados pestillos.

¢ Quitar el cubre-tarjeta de fibra negra destornillando los 3 tor-
nillos mediante un destornillador adecuado (fig. I).

Fig. H

2000H918
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¢ Quitar los tapones de los pomos colocados en el panel rack

frontal y luego desmontarlos utilizando una llave de tubo
apropiada. Después de todas estas operaciones se puede
quitar y sustituir la tarjeta

¢ Para el montaje de la ficha efectlien las operaciones anterio-
res al revés.

— o =y

N®3 TCC AF AB@4,8x13

Averiguacion de posibles averias y
sus eliminaciones

La linea de alimentacion es a menudo la causa de la mayo-

ria de los problemas. En caso de averia, seguir las indica-

ciones a continuacion:

1) Controlar el valor de la tensién de linea;

2) Controlar que el cable de red esté perfectamente conec-
tado al enchufe y al interruptor;

3) Verificar que los fusibles de red no se hayan quemado o

aflojado;
4) Controlar si tienen defectos:
2000H919 Fig. | * ¢l interruptor y la toma de corriente de pared para la ali-
mentacioén de la maquina
* Sacar los conectores eléctricos para la conexion de la tar- e el enchufe del cable linea
jeta. e el interruptor de la soldadora
1
| Tabla de investigacién averias
Problema Causa Solucén
¢ Los fusibles de linea queman cerrando el ¢ Conexidn incorrecta ¢ Controlar siguiendo las instrucciones de
interruptor de linea conexion
¢ Motor ventilador en cortocircuito e Reparar o sustituir el motor
¢ Los fusibles de linea queman accionando el ¢ Conexién incorrecta del conectador de e Controlar siguiendo las instrucciones de
botén antorcha cambio tension conexion
¢ Arrolamientos del transformador primario ¢ Sustituir el transformador
en cortocircuito
¢ Los fusibles de linea queman después de  ® Fusibles de capacidad insuficiente ¢ |nstalar fusibles de capacidad adecuada a
un periodo de trabajo la absorcion de linea
¢ | a soldadora no suministra corriente e Conexion incorrecta ¢ Controlar siguiendo las instrucciones de
conexion
e Fusibles de linea quemados ¢ Investigar la causa y luego sustituirlos
e Circuito abierto en los cables de soldadura e Verificar que los cables de soldadura no
estén desgastados
¢ Corriente de soldadura inconstante ¢ Cambio de tensidn en linea ¢ Controlar la tension de linea con un voltime-
tro
e Cables de conexion a la linea de seccion ¢ Sustituir con cables de seccién adecuada
insuficiente
¢ Conexiones aflojadas e Controlar las conexiones a la linea de utili-
zacién y al circuito de soldadura e proveer a
su apretamiento
1
| Defectos de soldadura
Problema Causa Solucén
¢ Porosidad (exterior o interior) ¢ Hilo defectuoso e Sustituir el hilo
¢ Flujo de gas insuficiente ¢ Regular el flujo
e Valvula solenoide defectuosa e Controlar
e Tobera guiahilos obstruida ¢ Limpiar la tobera
¢ Agujeros de descarga gas atascados ¢ Soplar con aire

Corrientes de aire

Hilo o pieza sucios u oxidados
¢ Corddn demasiado pequefio
Cordon demasiado céncavo Disminuir la tension

¢ Corddn demasiado penetrado Disminuir la tensién y la corriente
Velocidad de pasada demasiado elevada ¢ Moderar

Corriente demasiado baja con tensionde ¢ Aumentar la velocidad del hilo y disminuir la
arco elevada tension

Tension demasiado alta Regular la tensién
Tobera guiahilos obstruida Limpiar la tobera
Antorcha demasiado inclinada Inclinar correctamente

Proteger el sitio de trabajo
Sustituir el hilo o limpiar la pieza
Aumentar la corriente

¢ Grietas de contraccion

o Cortes laterales

¢ Salpicaduras excesivas
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L
| Inleiding

Wij danken u voor de aankoop van ons produkt. Om de instal-
latie de beste prestaties te laten verrichten en zeker te zijn van
een maximale levensduur van de onderdelen moeten de
instructies voor het gebruik die in deze handleiding staan, als-
mede de veiligheidsvoorschriften in het bijgevoegde dos-
sier, gelezen en nauwkeurig in acht genomen worden. Deson-
danks wordt het de klant aangeraden om het onderhoud en de
eventuele reparaties van de installatie te laten uitvoeren door
de werkplaatsen van onze servicecentra, omdat deze over de

passende apparatuur beschikken en over speciaal gespeciali-
seerd en constant bijgeschoold personeel. Al onze apparaten
en machines zijn onder-worpen aan doorlopende ontwikkeling.
Wij houden ons daarom het recht voor wijzigingen aan te bren-
gen voor wat betreft de constructie en de uitrusting.

1
| Beschrijving

Halfautomatische lasapparaten, voorzien van doorlopende

draad, van driefase, van regelingen met omschakelaar, van een

ingebouwd aanzuigmedium. Ze zijn voorzien om te worden

gebruikt met gasmengsel of met CO2 en met draden die voor-

zien zijn met of zonder gas. Geschikt voor het gebruik in mid-

delgrote timmer- en carrosseriewerkplaatsen, in de landbouw

en voor onderhoud.

De voornaamste kenmerken van de lasapparaten COMPACT

zijn:

¢ Uitmuntende laseigenschappen met alle materialen dankzij
de zelfinductie van de nivellering;

¢ Uitstekende lasprestaties op dunne platen;

e Serielevering bestaande uit gastankwagen en robuuste wie-
len ter vereenvoudiging van de verplaatsing;

* Metalen draagstructuur met voorpaneel bestaand uit speci-
ale schokbestendige vezel;

e Stevig handvat dat een gemakkelijke beweging toelaat;

e Grote interne ruimte voor het plaatsen van ook metalen
spoelen (Max 300 mm - Max 20 kg);

e Euro-verbinding van de brander;

¢ Een motorreductor met gelijkstroom van 42 V en electroni-
sche instelling van de oortbewegingssnelheid van de draad;

e Aandrijfinrichting van de draad met 2 rollen;

¢ Een electroklep van het gas;

e Een keerschot voor de keuze van de functies 2 tijden en 4 tij-
den;

* Een potentiometer voor de instelling van de draadsnelheid;

¢ Een potentiometer voor de instelling van de BURN-BACK;

e Een potentiometer voor de instelling van de optreksnelheid
van de motor;

¢ Een potentiometer met schakelaar voor het regelen van de
hechtingstijd.

1
| Technische gegevens

De algemene technische gegevens van het apparaat zijn in
tabel 1 weergegeven.

Tabel 1
COMPACT
Model 270 | 310 | 360
Driefasige voeding 50/60 Hz V 230/400
Lasstroombereik A | 25:250 | 30+300 | 45+350
Insttallatie spanning kVA 6,1 8,3 11
. A 16 (230V) 25 (230V)
Zekering A 10 (400V) |16 (400V)
Cos phi bij max lasstroom cos@® 0,97
Secondaire nullastspanning V 17:38 [ 18:43,5] 18,5:45
Inschakelduur bij 100% A 140 170 200
Inschakelduur bij 60% A 180 225 260
Inschakelduur bij 35% A 250 300 350
Draaddiameter mm 0,6-1,2
Isoleringsklasse H
Beschermingsklasse IP 23
Afmetingen (DD mm 860-790-540
Gewicht kg 68 | 72 | 8
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1
| Gebruikslimieten (IEC 60974-1)

LET OP: Deze hef- en transportsystemen voldoen aan de voor-
schriften van de Europese normen. Gebruik geen andere werk-
tuigen voor het optillen en het vervoer.

Het gebruik van de soldeerder is niet doorlopend omdat het
bestaat uit effectieve werkperiode’s (soldeeren) afgewisseld
met rustpauzes.(positionering delen, vervangen draad, slijpen
etc.). Deze lasmachines zijn ingesteld voor de afgifte van een
max. nominale stroom I2 (250 ampere COMPACT 270, 300
ampéere COMPACT 310, 350 ampere COMPACT 360), onder
volledig veilige omstandigheden, gedurende een percentuele
werkperiode (35%) ten opzichte van de totale gebruikstijd. De
van kracht zijnde normen hebben 10 minuten vastgesteld van
de totale bezigheidstijd. Overtredeing van dit tijdsinterval ver-
oorzaakt de tussenkomst van de thermische protectie die de
interne bestandsdelen van de soldeerder tegen overvehitting
beschermt. De tussenkomst van de thermische bescherming
aangeduid door het aangaan van de gele LED van de thermos-
taat die geplaatst is op het rack-paneel van de machine. Na
enkele minuten stopt de thermische protectie en is de soldeer-
der opnieuw klaar voor gebruik (gele LED uit).

i Methodes van optillen van de
installatie

1
| Assemblage van de lasmachine

De standaardsamenstelling van deze lasinstallatie bestaat uit:

¢ Generator COMPACT 270 of 310 of 360;

¢ In de machine opgenomen massakabel, lengte 3m (COM-
PACT 310-360: optional).

Bij de uitrusting zijn ook de voorste en achterste wielen inbe-

grepen voor het bewegen van het lasapparaat, een ketting die

een gemakkelijk vastbinden toelaat van de gasfles aan de gas-

fleshouder, een handvat dat enkel en alleen wordt gebruikt

voor het handmatig transport van de machine, twee beugels

die dienen om de machine van de grond op te tillen.

Voer de volgende handelingen uit bij ontvangst van de

machine:

¢ Verwijder de lasgenerator en alle bijpbehorende accessoires
en componenten uit de verpakking;

e Controleer of de lasinstallatie in goede staat verkeert, zo niet
meldt dit dan onmiddellijk aan de verkoper-distributeur;

e Controleer of alle ventilatieroosters open zijn en er geen
objecten zijn die de luchtstroom kunnen belemmeren;

¢ De machine assembleren door het volgen van de aanwijzin-

Vooraleer het apparaat lop te tillen dient men de daartoe voor-
ziene zak met beugels (bijgevoegd bij de machine) te openen,
deze eruit te halen en daarna de twee beugels met inbegrip
van de ringen in vezel te monteren op het bovenste gedeelte
van het deksel.

BELANGRIJK: Het apparaat van de grond tillen enkel en alleen
bij middel van het gebruik van de daartoe voorziene beugels.

De draadaanvoerder is voorzien van een handgreep voor het
handmatig vervoer, en een haak waarmee het opgetild en aan
een steun kan worden gehangen.

gen die zijn aangebracht in figuur A.

1
| Installatie

De plaats van de installatie van het lasapparaat moet zorgvul-
dig worden gekozen om een goede en veilige werking. Voor de
installatie van het lasapparaat dient de gebruiker rekening te
houden met mogelijke elektromagnetische problemen in de
werkzone. Wij raden u in het bijzonder af het lasapparaat te
installeren in de buurt van:

Fig. A

2000H917

33




¢ signaleer-, besturings- en telefoonkabels;

¢ radio- en televisiezenders en -ontvangers;

e computers of meet- en schakelinstrumenten;

¢ veiligheids- en beveiligingsinstrumenten.

Het lasapparaat mag niet op een ondergrond met een helling

van meer dan 10° rusten.

Deze lasapparaten zijn d.m.v. geforceerde luchtkoeling

gekoeld en moeten daarom zo geplaatst worden dat de lucht

gemakkelijk door de in de kast aangebrachte gaten kan wor-

den aangezogen en afgevoerd.

De lasunit wordt gekenmerkt door de volgende klassen:

* beschermingsklasse IP 23 geeft aan dat de generator zowel
in gesloten ruimtes als in de open lucht gebruikt kan worden;

e Gebruiksklasse "S" betekent dat de generator gebruikt kan
worden in ruimtes met een hoger risico op elektrische
schokken.

1
| Aansluiting aan de gebruikslijn

De aansluiting van de machine
op de gebruikslijn is een hande-
ling die uitsluitend door gekwali-
ficeerd personeel uitgevoerd
mag worden. Alle aansluitingen
moeten tot stand gebracht worden
in naleving van de heersende voor-
schriften en in overeenstemming
met de wetten inzake de ongeval-
lenpreventie (zie de normen CEIl
26-10 CENELEC HD 427). Voor-
dat u het lasapparaat aansluit
moet u kontroleren, of de gege-
vens van het typeplaatje over-
eenkomen met de waarde van de
netspanning en de netfrequentie
en dat de hoofdschakelaar van

220/230/240 V
Blu-Bleu-Blue-Blau

Rosso-Red-Rouge-Rot

380/400/415V
Blu-Bleu-Blue-Blau

S~

Rosso-Red-Rouge-Rot

het lasapparaat op de “0” stand Fig. B

staat. Deze soldeerbouten kunnen
onder meerdere voedingsspanningen functioneren en worden
in normaal geval geleverd verbonden voor de hoogste op het
naambordje aangegeven spanning. Nagaan ofdat deze span-
ning met de netspanning corrispondeert, mocht dit niet het
geval zijn verwijder dan het deksel en sluit, afhankelijk van de
netspanning, de overeenkomstige rode of blauwe connector
aan, zoals Fig. B laat zien. De aansluiting aan het net dient te
worden uitgevoerd met behulp van de bij de soldeerbout gele-
verde quadripolaire kabel, van welke:
e drie leidingen dienen voor de verbinding van de machine op
het stroomnet;
e de vierde leidingen, geel/groen, dient voor de aardeverbin-
ding.
Een genormaliseerde stekker (3p+1) met passend vermo-
gen op de voedingskabel aansluiten en een met zekerin-
gen uitgerust stopcontact of automatische schakelaar
voorbereiden; de speciale aardingsaansluitklem moet op
de aardingsklem (Geelgroen) van de voedingslijn worden
aangesloten. Tabel 2 geeft de aanbevolen vermogenswaarden
voor de vertraagde lijnzekeringen op grond van de maximum
nominale stroom, die door het lasapparaat wordt wordt opge-
nomen en van de nominale netspanning.

Tabel 2

COMPACT
Model 270 | 310 | 360
I2 Max nominaal (35%)* A 250 300 350
Insttallatie spanning kVA 6,1 8,3 11
Nominaalstroom vertraagde
zekeringen
U1=220V-230V-240V A 16 25
U1=380V-400V-415V A 10 16
Kabel netaansluiting
Lengte m 35 4
Doorsnede mm2 4x2,5 4x2,5

* Nusfactor

1
| Gasaansluiting

De eenheden worden geleverd met een druk-
reductor voor de regeling van de gasdruk die
tijdens het lassen gebruikt wordt. De gas-
tanks (optional) moeten op het achterpaneel
van de gastankhouder van de lasmachine
geplaatst worden en vastgezet worden met
de daarvoor bestemde bijgeleverde ketting.
Ze moeten zo geinstalleerd worden dat de
stabiliteit van de lasinstallatie niet gecompro-
mitteerd wordt. De aansluiting van gasfles,
reductor en gasbuis die uit het achterpaneel
van het lasapparaat komt, moet uitgevoerd
worden zoals in Fig. C is aangegeven.

Open de gastank en stel de stroommeter in
op ongeveer 8/12 I/min.

BELANGRIJK: Controleer of het gebruikte
gas compatibel is met het te lassen materiaal.

1
| Gebruiksvoorschriften

BEDIENINGS- EN CONTROLEAPPARATUUR (Fig. D-E)
Pos.1 Onderbreker aan-uit.

Pos.2 Groene LED. Het aangaan van deze LED duidt aan
dat het lasapparaat onder spanning klaar is om in
werking te gaan.

Potentiometer voor de regeling van de draadsnelheid.
Deviator lasproces:

Pos. 3
Pos. 4

¢ Indestand £ 1 moet men de toorts ingedrukt houden
tijdens de hele lascyclus.

¢ Inde stand £ ¥ is het voldoende de toortsknop in te
drukken en dan los te laten om het lassen te beginnen;
om het weer te onderbreken is het voldoende de knop
één keer in te drukken.
Potentiometer met schakelaar voor de instelling van
de puntlastijd.
Potentiometer voor de instelling van de BURN-BACK.
Indien de snelheid van de motor op de maximaal
instelbare waarde staat, mag het snelheidsverloop
niet onder positie 2 gekozen worden. Een beveiliging
ter bescherming van de motorborstels belemmert
deze werking.
Potentiometer voor de regeling van de motorstart.
Gele LED thermostatische bescherming. Het aan-
gaan van deze LED duidt de tussenkomst aan van de
thermische bescherming. Er wordt dan buiten de
werkcyclus gewerkt (zie "Gebruiksbeperkingen").
Wacht enkele minuten alvorens verder te gaan met
het lassen.
Omschakelaar met meerdere posities voor de ver-
fijnde regulering van de soldeerspanning.
Omschakelaar op schaal voor het selecteren van de
reguleringsvelden van de soldeerspanning.
Gecentraliseerde toortsaansiluiting.
Snelkoppeling voor de verbinding aan de massaka-
bel. Deze lasapparaten geven de mogelijkheid om
twee inductiewaarden te kiezen om het lasbad te
veranderen en dus de kenmerken van de generator.
De keuze wordt uitgevoerd volgens de lasstroom (van
stand ~\ tot /Y™ brengen in geval van stroomto-
eneming).

Pos. 5
Pos. 6

Pos. 7
Pos. 8

Pos. 9
Pos. 10

Pos. 11
Pos. 12

i Aansluiting van de toorts en van de
massakabel

* Het uiteinde van de achterkant van de lastoorts aan de
gecentraliseerde aansluiting op het frontpaneel verbinden
(Pos. 11, Fig. E).

¢ De massakabel in de snellekoppeling doen (Pos. 12, Fig. E).
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1
| Draadoplading

¢ Het beweeglijk deel van het deksel openen en de spoel ( 300
mm) aanbrengen op de daartoe voorziene steun op zoda-
nige wijze dat de draad zich met de klok mee afwikkelt en de
uitstekende referentie van de steun centrerend met de res-
pectieve opening van de spoel.

Het begin van de
draad inbrengen in
de achterste gelei-
der (Pos. 1, Fig. F)
op het voortsle-
pingsmechanisme.

De niet-aangedre-

ven rol optillen F )
(Pos. 7 Fig. F) en op ‘_Z'__
die manier de druk- <

inrichting van de
rollen weer op gang
laten komen (Pos.
5, Fig. F). Contro-
leer of de motorrol
(Pos. 3, Fig. F)
afdrukken maakt
op de buitenkant
en of de diameter
overeenstemt met .

de gebruikte draad. Fig. F

De draad een paar

cm inbrengen in de draadleiding van de middelste (Pos. 4,
Fig. F) aanhechting. Het armpje van de drager van de niet-
aangedreven rol laten zakken en controleren of de draad in
de opening van de aandrijfrol komt. Eventueel de druk tus-
sen de rollen regelen door in te werken op de daartoe voor-
ziene schroeven (Pos. 5, Fig. F). De juiste druk is de mini-
male druk die de rollen niet op de draad laat slippen. Een
overdreven druk veroorzaakt een vervorming van de draad
en het in de war raken aan de ingang van het omhulsel. Een
onvoldoende druk heeft een onregelmatig lassen als gevolg.

1
| Lassen

BELANGRIJK: Alvorens het lasapparaat aan te zetten,
opnieuw controleren dat de netspanning en de netfrequentie
overeenkomen met de gegevens van de plaat.

¢ Het lasapparaat in werking stellen door de lichtschakelaar in
te drukken (COMPACT 270-310 Pos. 1, Fig. D) of door de
omschakelaar met schaal (COMPACT 360 Pos. 10, Fig. D)
tot in de positie 1 te draaien.

Het aansteken van de groene LED (Pos. 2, Fig. D) duidt aan
dat het lasapparaat in werking is en klaar is voor gebruik.
De omschakelaar van lasspanning instellen (Pos. 9, Fig. D)
op de positie pi die aangepast is aan het uit te voeren werk.
Verwijder de gasgeleider en de draadgeleider van de brander
zodat de draad tijdens het laden vrij naar buiten kan komen.
Er wordt herinnerd dat het mondstuk van de draadleider
dezelfde diameter als de gebruikte draad moet hebben.

De potentiometer van de draadsnelheid op stand 3 plaatsen
(Pos. 3, Fig. D).

De toortsknop aan zetten totdat de toortsdraad is uitgeko-
men.

Het mondstuk van de draadleider weer opschroeven aan het
uiteinde van de toorts.

* Breng de juiste gasgeleider aan.

¢ Bescherm de gasgeleider en de draadgeleider van de bran-
der tegen lasspetters.

Sluit de klem van de massakabel aan op het te lassen werk-
stuk (zie Fig. G).

® De lasmachine is gereed om te lassen.

¢ Om het lassen te beginnen nadert u het laspunt en drukt u
op de knop van de brander.

Is het lassen klaar dan verwijdert u het afval, schakelt u de
machine uit en sluit u de gastank.
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Fig. G

2000H918

CONTINU LASSEN

De juiste spanning en draadsnelheid kiezen, door de resp.
knoppen aan te zetten, voor het uit te voeren werk. De toorts-
knop indrukken om de lasstroom aan te zetten en om de
draadvoortstuwing te starten en met het laswerk beginnen. Als
de lascyclus is geéindigd, door het loslaten van de toortsknop
zal de draadvoortstuwingsmotor meteen stoppen terwijl de
generator in spanning zal blijven voor de tijd die nodig is om de
overmaat aan draad te verbranden. De elektroklep van het gas
zal open blijven ter handhaving van de inerte atmosfeer rond
de laszone. Deze functie heet “Burn-back” en kan geregeld
worden. Het controlecicuit blijft in spanning klaar voor de vol-
gende lascyclus.

PUNTLASSEN
Dit soort laswerk wordt aanbevolen voor carrosseriewerk.

¢ Het mondstuk van de gasleider ver-
vangen met een meer specifiek ::'

soort voor puntlassen (zie Fig. H).
e Door middel van potentiometer de

Fig. H

puntlastijd instellen (Pos. 5, Fig. D).

¢ De juiste spannings- en draadsnel-
heidsregeling kiezen, door het aanzetten van de resp. knop-
pen, voor het uit te voeren werk.

¢ Het mondstuk van de gasleider loodrecht op het te lassen
stuk plaatsen.

¢ De toortsknop indrukken om de lasstroom en de draadvoort-
stuwing te starten.

e Wanneer de ingestelde lastijd afgelopen is zal de draad-
voortstuwing vanzelf stoppen.

e Druk opnieuw op de knop van de brander voor het starten
van een nieuwe lascyclus.

® De toortsknop loslaten.

1
| Aluminiumlassen

Voor laswerkzaamheden met aluminiumdraad gaat u als volgt

te werk:

¢ Vervang de motorrol door de speciale rol voor aluminium-
draad;

¢ Een laspoot gebruiken met een kabel van 3 m en met een
ombhulsel in carbon teflon-materiaal;

¢ 4 stel de minimum druk tussen de aandrijfrollen in met
behulp van de speciale schroef;

e Gebruik argon gas met een druk van 1-1,5 bar.

1
| Onderhoud

BELANGRIJK: Het eventuele onderhoud mag alleen uitge-
voerd worden door ervaren en gekwalificeerd personeel.
De garantie vervalt wanneer de eindgebruiker, alleen,
geprobeerd heeft een defect van de machine te repareren.

BELANGRIJK: Alvorens enige inspectie te verrichten aan de
binnenkant van de generator de voeding van de aansluiting
halen.

GENERATOR

Het onderhoud van deze apparaten beperkt zich tot het intern
reinigen van het frame en een periodieke controle om vast te
stellen of er versteten kabels of losse verbindingen zijn. Verwij-
der regelmatig het deksel van het lasapparaat, losgekoppeld
van het elektriciteitsnet, om met behulp van droge perslucht
eventuele ophopingen van vuil en stof te verwijderen. Zorg er
tijdens deze handeling voor dat u de luchtstraal niet direct op
de elektronische componenten richt. Controleer of het gascir-
cuit geheel vrij is van onzuiverheden en dat de verbindingen
goed vastzitten en geen lekkages vertonen. Wat dit laatste
aangaat, moet u vooral de elektroklep controleren. Controleer
de aandrijfrollen regelmatig en vervang ze wanneer ze wegens
slijtage de draadbeweging in gevaar brengen. (slippen enz.)

TOORTS

De toorts is onderhevig aan hoge temperaturen en heeft voort-

durend te maken met trekkracht en verbuigingen. Daarom

wordt aanbevolen de kabel niet plotseling te verbuigen of als

voortsleepkabel te gebruiken om het lasapparaat te verplaat-

sen. Om deze redenen vergt de toorts veelvuldige controles

zoals:

* Het verwijderen van de lasspatten op de gasverspreider om
een juiste gasdoorlaatbaarheid te bereiken;

¢ De contactpunt vervangen wanneer de opening waardoor de
draad passeert vervormd is;

¢ Het schoonmaken van het omhulsel van de draadleider door
middel van trieline of specifieke oplosmiddelen;

¢ Controle van de isolatie en de verbindingen van de vermo-
genskabel; de verbindingen moeten elektrisch en mecha-
nisch in goede staat verkeren.

VERVANGING ELEKTRONISCHE KAART

BELANGRIJK: De statische elektriciteit kan de kaarten
beschadigen! Het wordt geadviseerd om “antistatische
armbanden” te dragen voordat u de kaarten en de compo-
nenten daarvan manoeuvreert.

Ga als volgt te werk:
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¢ Het beweeglijk deel van het deksel, rechterkant, openen bij
middel van gebruik van de daartoe voorziene grendels.

¢ Het deksel van de fiche in zwarte vezel weghalen door de 3
schroeven los te draaien aan de hand van een aangepaste
schroevedraaier (Fig. ).

¢ De electrische connectors weghalen voor de aansluiting van
de fiche.

¢ De doppen afhalen van de handvaten geplaatst aan de voor-
kant van het rack-paneel en deze daarna verwijderen aan de
hand van een sleutel met aangepaste leiding.

¢ Op dit moment is het mogelijk om de fiche weg te halen en
deze te vervangen.

¢ Ga voor het hermonteren in omgekeerde volgorde te werk.

2000H919

N®3 TCC AF AB@4,8x13

— o =y

i Opsporen en oplossen van
eventuele storingen

als volgt te werk:
2)

3)
4)

den

Fig. |

1
| Paneel voor defectopsporing

De voedingsleiding is de oorzaak van de meest voorko-
mende storingen. Mocht er een defect optreden, ga dan

1) Controleer de spanningswaarde van de leiding;

Controleer of de netkabel goed op de stekker en de scha-
kelaar is aangesloten;

Controleer of de netzekeringen niet zijn doorgebrand.
Controleer of de volgende onderdelen een defect vertonen:
e De schakelaar en het stopkontakt die de machine voe-

¢ De stekker van de netkabel
e De schakelaar van het lasapparaat.

Defect

Oorzaak

Oplossing

¢ De netzekeringen slaan door en sluiten de
netschakelaar af

¢ Verkeerde aansluiting

Controleren volgens de aansluitingsaanwij-
zingen

Ventilatormotor in kortsluiting

De motor repareren of vervangen

¢ De netzekeringen slaan door bij het aanzet-
ten van de toortsschakelaar

¢ Verkeerde aansluiting van wisselstroomcon-
nector

Controleren volgens de aansluitingsaanwij-
zingen

¢ Hoofdtransformatorwinding in kortsluiting

De transformator vervangen

¢ De netzekeringen slaan door na een
bepaalde werktijd

¢ Zekeringen van niet voldoende draagvermo-
gen

Zekeringen installeren van het juiste draag-
vermogen voor netabsorbtie

¢ Het lasapparaat verspreidt geen stroom

¢ Verkeerde aansluiting

Controleren volgens de aansluitingsaanwij-
zingen

Netzekeringen doorgebrand

Oorzaak opsporen en dan vervangen

¢ Opencircuit op laskabels

Controleren dat de laskabels niet kapot zijn

¢ Geen constante lasstroom

Spanningsveranderingen in het net

De netspanning controleren met een voltme-
ter

Netaansluitingskabels van onvoldoende
doorsnede

Vervangen met kabels van de juiste door-
snede

Verslapte verbindingen

De aansluiting aan gebruikersnet en aan las-
circuit controleren en zorgen voor goede
aansluiting

1
| Lasdefecten

Defect Oorzaak Oplossing
¢ Porositeit (extern of intern) ¢ Defecte draad ¢ Draad vervangen
¢ Onvoldoende gasuitstroming ¢ Uitstroming regelen
¢ Defect elektroventiel ¢ Controleren
¢ Verstopte draadgeleider ¢ Draadgeleider reinigen
¢ Verstopte gasuitstromingsgaten o Met lucht blazen
¢ [uchtstromingen ¢ De werkplaats afschermen
¢ Terugtrekkende spleten ¢ Draad of stuk, vuil of geroest ¢ Draad vervangen of stuk schoonmaken
¢ Naad te klein ¢ Stroom verhogen
¢ Naad te gebogen ¢ Spanning verminderen
¢ Naad te veel doorgedrongen ¢ Spanning en stroom verminderen
e Zij-insnijdingen ¢ Snelheid te hoog o \ertragen
(] [ ]

Stroom te laag met te hoge boogspanning

Draadsnelheid verhogen en spanning ver-
minderen

¢ Te grote stralen

Spanning te hoog

Spanning regelen

Verstopte draadgeleider

Draadgeleider schoonmaken

Toorts te ver gebogen

Goed buigen
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de pessoal particularmente treinado. Todas as nossas maqui-

Introducéo 38 nas e aparelhagens sdo objeto de continuos desenvolvimen-
tos. Logo, nos reservamos o direito de fazer modificagcbes em
Descricao 38 relacéi a construcéo e a dotagéo.
Dados técnicos 38 —
Limitagbes de uso (IEC 60974-1) 39 | Descricao
Métodos de levantamento 39 Soldas semi-automaticas, de fio continuo, de alimentac&o tri-
fasica, com regulagdes mediante comutador, com arrastador
’:I Montagem da soldadora 39 incorporado, indicadas para se utilizar com mistura de gas ou
- COz2 e com fios animados com ou sem gas, idéneas para
: Instalagdo 40 serem utilizadas nas carpintarias e carrocarias médias de
Ligagéo a corrente elétrica 40 autos. P L . ~
As caracteristicas principais das instalagdes de soldagem
A . COMPACT séo:
’:I Ligagao do gas 40 e Caracteristicas de soldagem excepcionais com todos os
Modos de uso 40  Materiais gragas a indutancia de nivelamento;
e Optimas performances de soldadura em chapas finas;
Ligacao da tocha e do cabo de massa 41 * Fornecidas de série com car’rinho, portaigarrafa e robustas
rodas para poder movimenta-la com facilidade;
Carregamento do fio 41 e Estrutura portante de metal com painel dianteiro em fibra

Soldadura 41

Soldadura do aluminio 42

Manutencéo

42

Deteccéo de eventuais inconvenientes e suas elimina-

anti-choque para o efeito;

e Punho robusto para uma facil movimentacéo;

Amplo espago dentro para colocar comodamente também

as bobinas metélicas (Max 300 mm - Max 20 kg);

e Conexdo Euro do ferro de soldar;

¢ Um motor de engrenagem em corrente continua de 42 V
com regulacdo electrénica da velocidade de avangcamento
do fio;

cbes 43 e Grupo arrastamento do arame de 2 rolos;
] o ] e Uma valvula de solendide do gas;
’:I Tabela de identificagéo de avarias 43 e Um desviador para selecionar as fungdes 2 tempos e 4 tem-
. pos;
’: Defeitos de soldadura 43« Um potenciémetro para a regulagdo da velocidade do fio;
~ - e Um potenciémetro para a regulagdo do BURN-BACK;
Regulagao da placa electronica [ Um potencidometro para a regulagdo da rampa de partida do
L . motor;
’:I Esquema eléctrico (Compact 270-310) 76 e Um potencidémetro com interruptor para a regulagédo do
Esquema eléctrico (Compact 360) 77  tempo de soldagem por pontos.
Legenda do esquema eléctrico 78
Legenda cores 78 ,_I Dados técnicos
Significado dos simbolos grafocos existentes na Os dados técnicos gerais do equipamento estdo resumidos na
maquina 80 tabela 1.
Tabela 1
Significado dos simbolos graficos da placa de dados 81
- . COMPACT
Lista de pegés de substituicao 83-88 |Modelo 270 310 360
Mecanismo de arrastamento gg [Alimentagao tr|faS|(~:a 50/60Hz V 230/400
Campo de regulagao A | 25+250 | 30+300 | 45+350
Rolos de transporte 90 [Poténcia de instalagado kVA 6,1 8,3 11
. A 16 (230 25 (230
Requisicéo de pecas sobressalentes 91 |Fusivel A 10 EZOO& 16 E400y)
Factor de poténcia cos(p 0,97
— Tensao secundaria em vazio Vv 17+38 | 18+43,5| 18,5+45
= Corrente utilizavel a 100% A 140 170 200
J_I IntrOdugao Corrente utilizavel a 60% A 180 225 260
Agradecemos por haver comprado um dos nossos produtos. Cgrrente utiIiz.éveI a35% A 250 300 350
Recomenda-se que leia e siga escrupulosamente as instru- Diametro do filo mm 0,6-1,2
¢Oes para o uso que estdo escritas neste manual assim como  [Classe de isolamento H
as normas de segurancga contidas no fascic_:ulo anexado Grua de proteccao P23
para se obter a melhor performance da maquina e fazer com - -
que as suas pegas durem o maximo possivel. No interesse da  |Dimensdes b mm 860-790-540
clientela € aconselhavel fazer a manutengéo, se necessario, 0s  [Peso kg 68 | 72 | 83

reparos da instalagéo nas oficinas da nossa organizagéo de
assisténcia enquanto dotadas de ferramentas apropriadas e
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i Limitacoes de uso

(IEC 60974-1)

A utilizagdo de uma soldadora é tipicamente descontinua
enquanto composta de periodos de trabalho efetivos (solda-
dura) e periodos de repouso (posicionamento de pegas, subs-
tituicdo do fio, operagdes de amolagéo, etc.). Estas soldado-
ras sdo dimensionadas para fornecer corrente maxima nomi-
nal I2 (250 ampere COMPACT 270, 300 ampéere COMPACT
310, 350 ampere COMPACT 360), com a maxima segurancga,
durante um periodo de funcionamento em percentagem (35%)
em relagdo ao tempo de emprego total. As normas em vigor
estabelecem em 10 minutos o tempo de uso total. Superando
o ciclo de trabalho permitido se provoca a intervencéo de uma
protecado térmica que conserva os componentes internos da
soldadora de perigosos super aquecimentos. Intervencéo da
proteccdo térmica sinalizada pelo acendimento do LED ama-
relo do termdstato posto no painel rack da maquina. Depois
de qualquer minuto a protegéo térmica se carrega de novo de
forma automatica (LED amarelo desligado) e a soldadora é
novamente pronta para ser usada.

1

| Métodos de levantamento

Antes de levantar a instalag&o, abra a propria sacola dos
olhais (entregue com a maquina), retire-os e, em seguida,
monte na parte superior da tampa os dois olhais completos de
anilhas em fbra.

IMPORTANTE: Levante a instalagdo do chdo, empregando
exclusivamente os proprios olhais.

A soldadora possui uma alga, colocada no painel frontal, que
serve exclusivamente para transportar manualmente a
maquina.

NOTA: Estes dispositivos de levantamento e transporte sdo
conforme as disposigoes prescritas pelas normas europeias.
Néo utilize outros dispositivos como meios de levantamento e
transporte.

1
| Montagem da soldadora

A composicéo padréo desta instalagdo de soldadura é consti-

tuida por:

e Gerador COMPACT 270 ou 310 ou 360;

e Cavo de massa integrado na maquina 3 m de comprimento
(COMPACT 310-360: optional).

Entregues com a maquina ha também: as rodas dianteiras e

traseiras para a movimentag&o da solda, uma corrente para

poder fixar comodamente a garrafa do gas ao carrinho porta-

garrafa, um punho que serve exclusivamente para o transporte

manual da maquina e dois olhais para levantar a maquina do

chao.

Execute as seguintes operagdes ao receber a maquina:

¢ Retire o gerador de soldadura e todos os relativos acesso-
rios componentes da embalagem;

¢ Controle se a instalagao de soldadura esta em boas condi-
¢oes sendo avise imediatamente o revendedor - fornecedor;

e Controle se todas as grades de ventilagdo estdo abertas e
se ndo ha saidas que impegam a passagem certa do ar;

e Assemble a maquina seguindo as indicagdes da figura A.

Fig. A
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1
| Instalacao

O local da instalagdo da maquina de soldar deve ser escolhido

com cuidado, de modo que seja garantido um servico satisfa-

tério e seguro. Antes de instalar a maquina de soldar, o utiliza-

dor deve tomar em consideracéo os eventuais problemas

electromagnéticos na area de trabalho. Em particular, sugeri-

mos evitar que o sistema seja instalado na proximidades de:

e cabos de sinalizagéo, de controles e telefonicos;

e transmissores e receptores radiotelevisivos;

e computadores ou instrumentos de controle e medida;

¢ instrumentos de seguranca e proteccao.

A solda nao tem de ser posta em planos inclinados superiores

a10°.

Estas maquinas de soldar séo arrefecidas mediante circulacao

forgcada de ar e devem ser posicionadas de tal modo que o ar

possa ser facilmente aspirado e expulso pelos orificios efectu-

ados na armagéo.

A unidade de soldadura é caracterizada pelas seguintes clas-

ses:

e Classe de proteccgéo IP 23 indica que o gerador pode ser
usado quer em ambientes internos quer do lado de fora;

¢ Classe de utilizagao "S" significa que o gerador pode ser
usado em ambientes que possuem um maior risco de cho-
ques eléctricos.

1
| Ligacao a corrente elétrica

A ligacao da maquina a linha do
utilizador é uma operacao que
deve ser executada s6 e exclusi-
vamente por pessoas qualifica-
das tecnicamente.
Todas as ligagdes devem ser reali-
zadas conforme as normas vigen-
tes e respeitando as leis contra
infortunios (veja normas CEl 26-10
CENELEC HD 427).
Antes de ligar a maquina de sol-
dar na linha de alimentacéao,
controle que os dados da placa
da mesma correspondam com o
valor da tensao e frequéncia da
rede de alimentacao e que o
interruptor de linha da maquina
de soldar esteja em posicao “0”.
Essas maquinas de solda podem
funcionar com varias tensdes de alimentacao e sdo normal-
mente fornecidas internamente ligadas para a tensao mais ele-
vada indicada na placa de dados técnicos. Verificar que essa
tensao corresponda aquela da rede, em caso contrario retire a
tampa e ligue o conector correspondente, vermelho ou azul,
segundo a ten-séo de rede, conforme indicado na fig. B. A
ligagdo na rede deve ser executada por meio de um cabo qua-
dripolar em dotagdo a maquina de solda, entre os quais:
e trés condutores servem para a ligagdo da maquina a rede;
e 0 quarto, de cor amarelo-verde, serve para efectuar a liga-
cao a “Terra”.
Ligue ao cabo de alimentacdo uma ficha normalizada de
capacidade adequada e predisponha uma tomada de rede
que possua fusiveis ou interruptor automatico: o respec-
tivo terminal de terra deve ser ligado ao borne de terra
(amarelo-verde) da linha de alimentacao.
A tabela 2 indica os valores de capacidade aconselhados para
fusiveis de linha de acgéo retardada escolhidos com base na
corrente nominal maxima distribuida pela maquina de soldar e
na tensdo nominal de alimentacgéao.

220/230/240 V
Blu-Bleu-Blue-Blau

Rosso-Red-Rouge-Rot

380/400/415V
Blu-Bleu-Blue-Blau

ol —

Rosso-Red-Rouge-Rot
Fig. B

Tabela 2

Modelo COMPACT

270 310 360
12 Max nominale (35%)* A 250 300 350
Potencia de installagéo kVA 6,1 8,3 11
Corrente nominal fusiveis
retardados
U1=220V-230V-240V A 16 25
U1=380V-400V-415V A 10 16
Cabo de ligagéo a rede
Comprimento m 3,5 4
Seccgéo mm2 4x2,5 4x2,5

* Factor de servigo

1
| Ligacao do gas

As unidades s&o fornecidas com um redu-
tor de pressao para a regulagdo da pres-
séo do gas utilizado na soldadura. As gar-
rafas do gas (optional) devem ficar posici-
onadas na plataforma posterior porta-gar-
rafa da soldadora e ligadas com a corrente
apropriada que foi fornecida junto. Devem
ser instaladas de tal maneira que ndo
comprometam a desestabilizacao da ins-
talacdo de soldadura. As ligagdes entre
garrafa, redutor e tubo do gas, que sai do
painel posterior da maquina de soldar,
devem ser efectuadas como indicado na
fig. C.

Abra a garrafa do gas e regule o fluxdbme-
tro em aproximadamente 8/12 I/min.

ATENCAO: Controle se o gds usado é
compativel com o material a ser soldado.

1
| Modos de uso

APARELHOS DE COMANDO E DE CONTROLO (fig. D-E)

Pos. 1 Interruptor ligado/desligado.

Pos. LED verde. O acendimento deste LED indica que a
solda em tenséo esta pronta para funcionar.
Potenciémetro para a regulacéo da velocidade do fio.
Comutador do processo de soldadura:

¢ Na posicao 4 1 deve-se manter pressionado o botdo
da tocha durante todo o ciclo de soldadura.

¢ Na posicao 2 ¢ ¢ suficiente pressionar e soltar o botao
para iniciar a soldadura; para interrompela, basta dar
outro impulso.

Potencidmetro com interruptor para a regulagdo do

tempo para colocar os pontos.

Potenciémetro para a regulagdo do BURN-BACK.

Potencidémetro para a regulagdo do arranque do

motor. Se a velocidade do motor estiver no maximo

da regulacdo, ndo seleccione a fase de arranque

abaixo da posi¢éo 2. Uma proteccgdo para guardar as

escovas do motor impede este funcionamento.

LED amarelo de protecgéo termostatica. O acendi-

mento do LED indica a intervengéo da protecgao tér-

mica. Se estiver trabalhando fora do ciclo de funcio-

namento (veja "Limites de uso"). Espere alguns minu-

tos antes de continuar a soldar.

Comutador com varias posi¢des para a regulagcao

fina da tenséo de solda.

Comutador de escala para a selegdo dos campos de

regulacdo da tens&o de solda.

Conexao centralizada da tocha.

Conexao rapida de ligagdo do cabo de massa. Estas

maquinas de soldar oferecem a possibilidade de

seleccionar dois valores de indutancia a fim de modi-

ficar o banho de soldadura variando as caracteristi-

cas dinamicas do gerador. A escolha é feita em

fungéo da corrente de soldadura (passar da posi¢ao

2
Pos. 3
Pos. 4

Pos. 5

Pos. 6
Pos. 7

Pos. 8

Pos. 9
Pos. 10

Pos. 11
Pos. 12
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Fig. D

i Ligacao da tocha e do cabo de

massa

Ligar a extremidade posterior da tocha de soldadura a cone-
x&o centralizada do painel frontal (pos. 11, fig. E).
Inserir o cabo de massa na conexao rapida (pos. 12, fig. E).

1

| Carregamento do fio

"\ 2 posicéo Y™\ de acordo com o aumento da
corrente).

Fig. E

41

Abra a tampa da parte movel e introduza a bobina (300 mm)
no préprio suporte de forma que o fio se enrole no sentido
dos ponteiros do reldgio, centrando a referéncia saliente
com o respectivo furo da bobina.

Enfie a extremi-
dade do fio na guia
posterior (pos. 1,
fig. F) no meca-
nismo de arrasta-
mento.

Levante o cilindro
em ponto-morto
(pos. 7 fig. F) des-
bloqueando o dis-
positivo de pres-
sdo dos cilindros
(pos. 5, fig. F). Veri-
figue que o cilindro
motor (pos. 3, fig.
F) tenha impresso
na face externa o
diametro corres-
pondente ao fio
usado.

Introduza o fio por
alguns centimetros na guia-fios da pega centralizada (pos. 4,
fig. F). Abaixe o pequeno brago porta-cilindro em ponto-
morto, assegurando-se de que o fio entre na ranhura do
cilindro motor. Eventualmente regule a presséo entre os
cilindros agindo no préprio parafuso (pos. 5, fig. F). A pres-
sdo correcta é aquela minima que nao permite aos cilindros
de escorregar no fio. Uma pressao excessiva provoca a
deformagéo do fio e emaranhamentos no ingresso da bai-
nha, por conseguinte, uma pressao insuficiente provoca irre-
gularidades de soldadura.

Fig. F

1
| Soldadura

IMPORTANTE: Antes de ligar a maquina de soldar, certificarse
novamente que a tenséo e a frequéncia da rede de alimenta-
¢do correspondam aquelas da placa de dados.

Accione a solda carregando no interruptor luminoso (COM-
PACT 270-310 pos. 1, fig. D) ou virando o comutador de
escala (COMPACT 360 pos. 10, fig. D) para a posigéo 1.

O acendimento do LED verde (pos. 2, fig. D) sinaliza que a
solda em funcéo esta pronta para o uso.

Predisponha o comutador de tensdo de soldagem (pos. 9,
fig. D) na posigao mais adequada para o trabalho a executar.
Retire o bico guia-gas e guia-fio do macgarico para permitir
que o fio saia livremente durante o carregamento. Lembrar
que o furo guia do fio deve corresponder ao diametro do fio
utilizado.

Regular o potencidometro da velocidade do fio na posicéo 3
(pos. 3, fig. D).

e Accionar o botdo da tocha até que o fio saia desta.

Roscar novamente o furo guia do fio na extremidade da
tocha.

¢ Aplique o bico guia-gas certo.
¢ Proteja o bico guia-gés e o bico guia-fio do macarico contra

os borrifos de soldadura.
Conecte a pinga do cabo de massa na peca a ser soldada
(veja fig. G).

¢ A soldadora esta pronta para soldar.

Para iniciar a soldadura aproxime-se do ponto de soldadura
€ pressione o botdo do macarico.



Fig. G
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e Depois de ter terminado de soldar retire as escérias, desli-
gue a maquina e feche a garrafa do gas.

SOLDADURA CONTINUA

Escolher a regulagdo da tens&o ou das velocidades do fio
mais adequadas, accionando os comandos correspondentes,
dependendo do tipo de trabalho a ser executado. Premer o
botdo da tocha para dar inicio a corrente de soldadura € ao
avancamento do fio e efectuar a soldadura. Apos terminar o
ciclo de soldadura, soltando o botao da tocha, o motor de
avancamento do fio para imediatamente e o gerador perma-
nece sob tenséo por um tempo suficiente para queimar o
excesso do fio que saiu da tocha. A electrovalvula do gas per-
manece aberta para manter inerte a atmosfera ao redor da
zona de soldadura. Esta fungédo é chamada “Burn-back” e é
regulavel. O circuito de controlo permanece sob tenséo,
pronto para o préximo ciclo de soldadura.

SOLDA POR PONTOS

Este tipo de solda é recomendado para trabalhos de repara-
¢ao em carrocerias.

¢ Substituir o bico guia do gas com
um tipo especifico para solda por ::'

pontos (ver fig. H).
e Programar, através do potenciéme-
tro (pos. 5, fig. D) o tempo de solda

Fig. H

por pontos.

e Escolher as regulagdes de tensao e de velocidade do fio
mais adequadas, accionando os relativos comandos, de
acordo com o tipo de trabalho a ser efectuado.

e Apoiar perpendicularmente o bico guia do gas na pega a
soldar.

e Pressionar o botdo da tocha para dar inicio a corrente de
soldadura e ao avangamento do fio.

e Transcorrido o tempo programado de solda por pontos, o
avangamento do fio para au-tomaticamente.

* \oltando a pressionar o magarico inicia um novo ciclo de
soldadura.

e Soltar o botdo da tocha.

1
| Soldadura do aluminio

Para a solda com o fio de aluminio se opera corno segue:

e Substituir o rolo motor corno aquele do fio de aluminio;

e Utilize um magarico com cabo de 3 m e bainha em material
carbon teflon;

e Regular ao minimo a pressao entre OS rolos de condugéo

acionando sobre OS parafusos;

Utilizar gas argon na presséo de 1-1,5 bar.

1
| Manutencao

IMPORTANTE: A eventual manutencao deve ser realizada
somente por pessoas especializadas e qualificadas. A
garantia decai se o utilizador final tentou consertar, sozi-
nho, uma avaria da maquina.

ATENCAO: Antes de efetuar qualquer inspecéo dentro do
gerador desligar da corrente elétrica.

GERADOR

A manutencgéo desta maquina se limita na limpeza do interiar
da carcaga e a uma inspecgéao periodica afim de controlar as
eventuais presencas de cabos estragados ou conexdes soltas.
A intervalos regulares, com a maquina desligada da réde ele-
trica, tirar a tampa e limpar OS eventuais acumulos de poeira
utilizando ar comprimido seco. Durante esta operagédo nao
dirigir o ar comprimido sobre OS componentes eletronicos.
Verificar que o circuito de gas, esteja completamente livre de
impurezas e que estas conexdes estejam bem apertadas e
sem vazamento. Nesta operacdo, uma atencéao particular sera
reservada a eletrovalvula. Controlar periodicamente OS rolos
de conducgéo e substituilos quando o gasto deles pode com-
prometer a saida regular do fio (deslrzamento, etc).

TOCHA

A tocha é submetida a temperaturas elevadas e, além disso,

sofre tracgdes e torgdes. Recomendase, portanto, evitar

dobrar bruscamente o cabo e ndo usar a tocha como cabo de

traccdo para deslocar a maquina de soldar. Por isso, a tocha

necessita de revisdes frequentes, a saber:

¢ limpeza dos borrifos de solda no difusor de gas, a fim de
permitir uma passagem correcta do gas;

¢ substituicdo da ponta de contacto quando o furo de passa-
gem do fio estiver deformado;

¢ limpeza dos revestimentos de guia do fio com trielina ou
com solventes especificos;

¢ verificagdo do isolamento e das conexdes do cabo de
poténcia; as ligagcdes devem estar eléctrica e mecanica-
mente em boas condicdes.

SUBSTITUIGAO DO CIRCUITO ELETRONICO

ATENCAO: A eststica pode danificar as placas! Reco-
menda-se vestir "bracadeiras anti estaticas" antes de
manusear as placas e os seus componentes.

Proceder no modo seguinte:
¢ Abra a tampa da parte moével do lado direito empregando os
proprios ferrolhos.
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¢ Retire o revestimento em fibra preta desaparafusando os 3
parafusos mediante o uso de uma chave de parafusos ade-
quada (fig. |).

e e

N®3 TCC AF AB@4,8x13

2000H919 Fig. |

L
| Tabela de identificagao de avarias

e Arranque os conectores eléctricos para ligar o cartao.

® Reire as tampas dos punhos postos no painel rack dianteiro
e, depois, remova-os empregando uma chave de soquete
adequada.

e Agora é possivel retirar o cartdo e substitui-lo.

e Para a montagem do circuito, proceder no sentido contrario.

i Deteccao de eventuais
inconvenientes e suas eliminacoes

A linha de alimentacao é culpada pelos mais freqilientes

problemas. No caso de estragos proceder como segue:

1) Controlar o valor da tensao de linha;

2) Controlar a perfeita ligagdo do cabo de rede a tomada e ao
interruptor Verificar que os fusiveis de rede n&o estejam
queimados ou frouxos;

3) Verificar que os fusiveis de rede ndo estejam queimados ou
frouxos;

4) Controlar que ndo estejam com defeito:

e O interruptor e a tomada de parede que alimenta a
maquina

¢ aficha do cabo da linha

e o interruptor da maquina de soldar

Defeito Causa

Solucao

¢ Os fusiveis de linha se queimam, fechando e Ligag&o incorrecta

¢ Verificar, seguindo as instru¢des de ligagao

o interruptor de linha * Motor do ventilador em curto circuito * Reparar ou substituir o motor

¢ Os fusiveis de linha se queimam, accio- ¢ Conexdo incorrecta do conector de troca e Verificar, seguindo as instrugdes de ligagdo

nando o botéo da tocha de tensao

em curto circuito

Enrolamentos do transformador principal e Substituir o transformador

¢ Os fusiveis de linha se queimam apés um e A capacidade dos fusiveis & insuficiente e Instalar fusiveis de capacida Substituir a

periodo de tempo de trabalho

placa de adequada a absorgéo de linha

¢ A méaquina de soldar néo fornece corrente ¢ Ligag&o incorrecta

Verificar, seguindo as instrugdes de ligagédo

Fusiveis de linha queimados

Descobrir a causa e substitui-los

Circuito aberto nos cabos de soldadura ¢ Certificarse que os cabos de soldadura ndo

estejam rompidos

¢ Corrente de soldadura ndo constante ¢ VariagOes de tensdo na linha

Verificar a tensao de linha com voltimetro

ficiente

Cabos de ligagdo a rede com seccgdo insu- ¢ Substituir com cabos de sec¢do adequada

Conexoes desapertadas

Verificar as conexdes na linha de utilizagéo
e no circuito de soldadura e aperta-las

1
| Defeitos de soldadura

Defeito Causa

Solucao

¢ Porosidade ¢ Fio defeituoso

¢ Trocar o fio

(interna ou externa) s"Efiuxo de gas insuficiente

¢ Regular o efluxo

¢ Electrovalvula defeituosa

o Verificar

e Furo guia-fio obstruido

e Limpar o furo

e Furos de efluxo de gés obstruidos

Soprar com ar

e Correntes de ar

Blindar o lugar de trabalho

¢ Rachas ¢ Fio ou peca suja ou enferrujada

Substituir o fio ou limpar a pega

e Cordao muito pequeno

Aumentar a corrente

¢ Cordao muito concavo

Reduzir a tensao

e Cordao muito penetrado

Reduzir a tenséo e a corrente

¢ Incisdes laterais ¢ \elocidade de passagem muito elevada

Diminuir a velocidade

¢ Corrente muito baixa com tensao de arco elevada ¢ Aumentar a velocidade do fio e diminuir a tensdo

¢ Borrifos excessivos e Tensao muito alta

Regular a tensdo

¢ Furo guia-fio obstruido

Limpar o furo

¢ Tocha muito inclinada

Inclinar correctamente
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DK| DANSK

Forord 44
oror -
| Beskrivelse
Beskrivelse 44
Semiautomatiske svejsemaskiner, med massiv trad, med tre-
Tekniske specifikationer 44 fase-streamforsyning, med drejeafbryder-regulering, med ind-
bygget opruller, egnet til brug med gasblanding eller CO2 eller
Anvendelsesgraenser (IEC 60974-1) 44 med fyldt trdd med og uden gas. Velegnet til brug i mellem-
store snedker- og mekanikervaerksteder, i landbruget og til

’:I Loftemetoder 45 vedligeholdelsesarbejder.

’:l ] ] De vigtigste karakteristika for COMPACT-svejseapparater er:
Montering af svejseapparatet 45« Exceptionelle svejseegenskaber ved alle materialer takket
Installati 45 veere induktans-udligningen;
nstaflation * Fremragende svejsepraestationer med tynde plader;
Tilslutning til forsvningslinien 46 ° Medfalgende vogn til gasflasken med robuste hjul, som ger

9 yningsting den let at beveege;
. : e Baerende struktur i metal med frontpanel i slagfast fiber;

’:I Tilslutning af gas 46 e Staerkt handtag, der sikrer, at apparatet let kan flyttes;
Forskrifter vedrerende brug 46 * Rigelig indvendig plads, der ogsa nemt rummer metalspoler

(Maks. 300 mm - Maks. 20 kg);
Tilslutning mellem svejsebraender og jordkabel 46 * Euro-tilkobling af svejsebreenderen;
e Et 42 V motorstyret jeevnstramsreduktionsgear med elektro-
Indszettelse af svejsetrad 47 nisk regulering af tradens fremfgringshastighed;
. ¢ Fuldstaendig traekmekanisme 2 ruller;
Svejsning 47 e En gasmagnetventil;
o . ¢ En diverter til valg af funktionerne 2-takt og 4-takt;
’:I Svejsning af aluminium 48 o En styrkeregulator til regulering af tradens hastighed;
. ¢ En styrkeregulator til regulering af BURN-BACK;
Vedligeholdelse 48 o En styrkeregulator til regulering af motorens teendingsanord-
. . ' . ning;
Bemzerkning af fejl og fiernelse af disse 49 ., Et potentiometer med afbryder til regulering af tradhastig-
Fejifindingsskema 49  hed.
Svejsedefekter 49 [ 1
Justering af elektronisk kort 75 ,—I Tekniske specmkatloner
Forbindelsesdiagram (Compact 270-310) 76 De veesentligste tekniske specifikationer vedrerende anlaegget
er angivet i tabellen 1.
Forbindelsesdiagram (Compact 360) 77 Tabel 1
Nggle til forbindelsesdiagrammet 78 COMPACT
Model 270 | 310 | 360
Legenda cores 78 i |
Trefaset stromforsyning 50/60 Hz ~ V 230/400
D Betydning af symboler p& apparat 80 [Reguleringsfelt A | 25+250 | 30+300 | 45+350
) . } Installationsstyrke kVA| 6,1 8,3 11
Betydning af symboler pa typeskilt 81 Siking A 16 (230V) 25 [230V)
Liste over reservedele 83-88 A 10 (400V) 16 (400V)

D Styrkefaktor cosQ 0,97

Traeekmekanisme 89 i i
\')’ézkﬁ')”r:;:negk“”daer spENding | 47.38 (18:43,5|18,5:45
’: Fremforervalser 90 Strom der kan anvendes 100% A 140 170 200
Bestilling af reservedele 91 [Strem der kan anvendes 60% A 180 225 260
Strom der kan anvendes 35% A 250 300 350
Ledningsdiameter mm 0,6-1,2
Isoleringsklasse H
| Forord Beskyttelsesgrad P23
Vi takker Dem for at have valgt et apparat af vor produktion. Dimensions {111 mm 860-790-540
For at opn4, at anlaegget yder de bedst mulige prasstationer, Veegt kg 68 | 72 | 83

og sikre maksimal varighed for anlaeggets dele er det nadven-
digt at leese og felge denne manuals brugervejledninger
omhyggeligt, samt at overholde sikkerhedsreglerne i den
vedlagte brochure. Hvad vedligeholdelse og eventuelle repa-
rationer til apparatet angar, raddes kunden at henvende sig til et
vaerksted som er autoriseret af vor Assistance Service hvor en
passende udrustning og et faguddannet personale stér til hans
radighed. Alle vore maskiner og apparater bliver vedvarende
udviklet og forbedret. Som felge af dette forbeholder vi retten
til mulige eendringer hvad motoren og tilbehgr angar.

1
| Anvendelsesgraenser (IEC 60974-1)

Karakteristisk til en svejsemaskine er at dens udnyttelse altid
er afbrudt, da dens virksomhed er sammensat af perioder af
effektiv arbejde (svejsning) og perioder af pause (placering af
stykket, udskiftning af traden, slibearbejde, 0.s.v.). Disse svej-
seapparater er udformet med henblik pa at give den nominelle
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maskimalstrem |2 (250 ampére COMPACT 270, 300 ampere
COMPACT 310, 350 ampere COMPACT 360) med fuld sikker-
hed i en procentvis arbejdsperiode (35%) i forhold til den sam-
lede brugstid. De gaeldende normer fastseetter hele anvendel-
sestiden til 10 minuter. Hvis den tilladte arbejdscyklus overskri-
des, provokeres den termostatiske beskyttelse, som vaerner
svejsemaskinens indre bestanddele mod farlig overophedning.
Indtreeden af varmebeskyttelse angives ved teending af termo-
statens gule LED-lampe placeret pa maskinens rackpanel.
Efter nogle minutter holder den termostatiske beskyttelse
automatisk op at fungere (Gul LED-lampe slukket) og svejse-
maskinen er pany Klar til brug.

1
| Loftemetoder

Inden apparatet loftes skal den dertil indrettede pose med lof-
teringe abnes (vedlagt maskinen), tag de to lefteringe med
fiberrondeller ud og monter pa den gvre del af Idget sammen
med fiberrondellerne.

VIGTIGT: Loft kun apparatet fra jorden ved hjaelp af de dertil
egnede lofteringe.

Svejsemaskinen er forsynet med et handtag pa forpanelet, der
udelukkende er beregnet til manuel transport af maskinen.
BEMAERK: Disse lofte- og transportanordninger er i overens-
stemmelse med bestemmelserne i EU-lovgivningen. Anvend
ikke andre anordninger til loft og transpot.

1
| Montering af svejseapparatet

Standardsammenseetningen af dette svejseanleeg bestar af

folgende:

e Generator COMPACT 270, 310 eller 360;

¢ Jordledning indbygget i maskinen, leengde 3m (COMPACT
310-360: optional).

Udstyret omfatter ogsé: for- og baghjul til bevaegelse af svejse-

maskinen, en kaede til let fastgerelse af gasflasken pa flaske-

vognen, et handtag der udelukkende er beregnet til manuel

transport af maskinen, to lafteringe til brug for at haeve maski-

nen fra jorden.

Folg nedstdende instruktioner, ndr maskinen modtages:

* Fjern svejsegeneratoren og alle de tilherende komponenter
fra emballagen.

o Efterse, at svejseanlaegget er i god stand. Hvis det ikke er til-
feeldet, meddeles dette straks til forhandleren/distributaren.

e Kontrollér, at alle ventilationsriste er dbne, og at der ikke er
genstande, som blokerer for en korrekt luftgennemstrom-
ning.

¢ Maskinen skal samles ved at folge anvisningerne angivet i
figur A.

1
| Installation

Stedet hvor svejsemaskinen skal installeres ber vaelges med
omhu, s man er sikker pa en tilfredsstillende og sikker betje-
ning af den. For end svejsemaskinen installeres skal forbruge-
ren tage hensyn til de mulige elektromagnetiske problemer
indenfor arbejdsomradet. Iseer ma vi tilrdde at undgé at anleeg-
get bliver anbragt i neerheden af:

Fig. A

2000H917
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¢ signaliserings- kontrol-eller telefonkabler;

¢ radio-eller fiernsynssendere eller modtagere;
e computers eller kontrol- og maleinstrumenter;
¢ sikkerheds- og beskyttelses instrumenter.

Svejsemaskinen ma ikke anbringes pé flader, der haelder mere

end 10°.

Disse svejsemaskiner bliver afkolede med tvungen luftomigb
og skal derfor anbringes séledes at luften nemt kan blive suget

ud og komme ud af &bningerne i chassiset.
Svejseenheden er karakteriseret ved falgende klasser:

¢ Beskyttelsesklasse IP 23 indikerer, at generatoren kan bru-

ges bade indendgrs og udenders.

¢ Anvendelsesklasse "S" betyder, at generatoren kan bruges i

omgivelser med gget risiko for elektrisk sted.

1
| Tilslutning til forsyningslinjen

Maskinens tilkobling til bruger-
ledningen ma udelukkende fore-
tages af fagfolk. Samtlige tilkob-
linger skal udfgres i overensstem-
melse med de gaeldende normer
og under fuld hensyntagen til reg-
lerne for ulykkesforebyggelse (se
normerne CEIl 26-10 CENELEC HD
427). Tilslutning til stremnettet

220/230/240 V
Blu-Bleu-Blue-Blau

Rosso-Red-Rouge-Rot

1
| Tilslutning af gas

Enhederne leveres med en trykreduktions-
ventil til justering af gastrykket i forbin-
delse med svejsning. Gasflaskerne (ekstra-
udstyr) skal szettes pa svejseapparates
bagside og fastgeres med den medfal-
gende keede. De skal installeres, séledes
at de ikke gor svejsanleegget ustabilt. Til-
slutningerne mellem gasflaske, trykreduk-
tionsventil og gasslange, der kommer ud
fra svejseapparatets bageste panel, skal
udferes som vist i fig. C.

Abn gasflasken og reguler fluxmeteret til
cirka 8/12 I/min.

MZERK: Kontroller at den anvendte gas er
kompatibel med det materiale, der skal

svejses.

1
| Forskrifter vedrorende brug

STYRE- OG KONTROLAPPARATER (fig. D-E)

Afbryder On/Off.

Gron LED-lampe. Teendes denne LED-lampe indike-
rer det, at svejsemaskinen har det rette spaendingsni-
veau og er Klar til drift.

Potentiometer til regulering af svejsetradens hastig-
hed.

Omskifter til svejseprocessen:

e | positionen 11 skal knappen pa svejsebraenderen hol-
des trykket nede i forbindelse med hele svejsecyklussen.

¢ | positionen 23 erdet tilstreekkeligt at trykke pa svejse-
braenderens knap og herefter slippe den for at indlede
svejsningen. Svejsningen afbrydes ved at trykke pa
knappen pa ny.

Potentiometer med afbryder til regulering af haefte-

svejsetiden.

BURN-BACK-potentiometer.

Potentiometer til regulering af motorstart. Hvis moto-

rens hastighed star p& maksimal regulering, ma man

ikke veelge rampe under position 2. En sikkerhedsan-

ordning til beskyttelse af motorens berster hindrer

denne funktion.

Gul LED-lampe varmebeskyttelse. Teendes denne

LED-lampe indikerer det, at varmebeskyttelsen er

tradt i kraft. Der arbejdes uden for arbejdscyklussen

(se "Anvendelsesbegraensninger"). Vent nogle minut-

ter inden svejsningen fortseettes.

Omskifter med flere positioner for en ngjagtig regule-

ring af svejsespaending.

Kommutator for stremtrin til valg af felter til regulering

af svejsespaending.

Centralkobling svejsebraender.

Lynkobling til tilslutning af jordkabel. Disse svejseap-

parater har to forskellige induktansvaerdier, hvilket ger

det muligt at eendre smeltebadet. Herved varieres

generatorens dynamiske karakteristika. Valget sker

pé baggrund af svejsestrammen (ga fra position N\

til Y™ for at @ge stremmen).

1
| Tilslutning mellem svejsebraender

Inden svejsemaskinen tilsluttes 380/400/415 V Pos. 1
til forbrugerledningen, skal man Blu-Bleu-Blue-Blau Pos. 2
kontrollere at de opgivelser der
star pa typeskiltet pa maskinen
svarer til nettets spzending og Pos. 3
frgkvens og at stmma;bryderen
pa svejsemaskinen star i “0” stil- Pos. 4
ling. Disse svejsemaskiner kan F.ROSSgRed'RO“ge'ROt
virke ved flere tilforselsspaendinger; 19.
ved levering er de normalt sluttet til
den hgjeste spaending anfert pa typepoaden. Kontrollér at
denne spaending tilsvarer netspaendingen; om ikke, gar som
felger: fiern det lille l1ag, som findes pa hejre side af dekselet
0g, alt efter netspaendingen, tilslut den tilsvarende rgde eller
bl& konnektor, sddan vist fig. B. Tilslutning til netstrommen m&a P0s. 5
udfgres ved hjaelp af en firepolet kabel, som hgrer til anleegget,
hvoraf: Pos. 6
e tre tr&de tjener til at tilslutte maskinen til nettet; Pos. 7
e den fijerde, der er Gul-Grgn tjener til OJordOforbindelsen.
Tilslut tilfersels-ledningen et normaliseret stik (3p+t) af
passende styrke og indret en kontakt, der har sikringer
eller automatisk afbryder. Den dertil indrettede jordtermi-
nal skal tilsluttes jord-klemskruen (Gul-Gron) pa energitil-  Pos. 8
forsels ledningen. Tabel 2 giver de tilrddede styrkeveerdier for
forsinkelsesreleeer pa grundlag af den maksimale nominelle
stom, der gives af svejsemaskinen, og af tilforselsstemmens
nominelle spaending.
Pos. 9
Tabel 2
Pos. 10
Model COMPACT
270 310 360 Pos. 11
l2 Max nominel (35%)" A | 250 300 350 | Pos.12
Installationsstyrke kVA 6,1 8,3 11
Nominel stremstyrke traege sik-
ringer
U1=220V-230V-240V A 16 25
U1=380V-400V-415V A 10 16
Kabel tilslutning til stramnettet
Leengde m 35 4
Tveersnit mm? 4x2,5 4x2,5

* Servicefaktor

og jordkabel

¢ Slut svejsebreenderens bageste del til centralkoblingen pa
frontpanelet (pos. 11, fig. E).
¢ Indsaet jordkablet i lynkoblingen (pos. 12, fig. E).
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Fig. D

Fig. E

1
| Indsaettelse af svejsetrad

« Abn den aftagelige del af Iaget og indszet tradspolen (@ 300
mm) pa det dertil indrettede leje, sdledes at trdden rulles ud
med uret, og séledes at spolen sidder udfor tradnarvets sty-
retap.

Indseet tradenden i det bageste indlgbsstyr (pos. 1, fig. F) pa
tradlineren.

Left den tradrullen (pos. 7, fig. F) ved at udlgse rullernes
presseanordning (pos. 5, fig. F).

Kontroller at trykrullen (pos. 3, fig. F) har et stempel pa yder-
siden med angivelse af diameteren, der svarer til den
anvendte trad.
Indszet trdden nogle
centimeter ind i sty-
rehullet i den cen-
trale tilslutningsen-
hed (pos. 4, fig. F).
Nedseenk trykar-

men for tradrullen

og kontroller at tra- &
den gér ind i trykrul- s
lens hul. b,

Reguler eventuelt
trykket mellem rul-
lerne ved at dreje
den dertil egnede
skrue (pos. 5, fig. F).
Den korrekte til-
speendingskraft er
den mindste, der
ikke tillader rullerne
at glide pé& traden. Fig. F
For hgijt et tryk er
arsag til deformering af trdden og sammenfiltring ved ind-
gangen til kappen; for lavt et tryk farer til uregelmaessigheder
i svejsningen.

1
| Svejsning

VIGTIGT: Kontrollér igen, at elnettets spaending og frekvens
svarer til data pd typeskiltet, inden svejseapparatet igangsaet-
tes.

¢ Teend for svejsemaskinen ved at trykke pa den lysende

afbryder (COMPACT 270-310 pos. 1, fig. D) eller ved at dreje

trinomskifteren (COMPACT 360 pos. 10, fig. D) om pé posi-

tion 1.

Hvis den grenne LED taendes (pos. 2, fig. D), signalerer det,

at svejsemaskinen er i drift og klar til brug.

Forudindstil trinomskifteren for svejsespaending (pos. 9, fig.

D) p& den bedst egnede position til det stykke arbejde, der

skal udferes.

Fjern dysen fra gastilfarslen og tradfareren, sa traden kan

lebe frit under opladningen. Vaer opmaerksom p4, at svejse-

trédgns dyse skal svare til diameteren for den anvendte svej-

setrad.

Drej potentiometeret for svejsetradens hastighed til pos. 3

(pos. 3, fig. D).

¢ Tryk pa knappen pa svejsebraenderen, indtil svejsetraden
kommer ud af svejsebraenderen.

¢ Fastspeend svejsetrddens dyse i enden af svejsebraenderen.

Andvend den korrekte dyse til gastilforslen.

Beskyt dysen til gastilferslen og tradfereren pa svejsebraen-

deren mod sprgijt fra svejsningen.

Forbind jordledningens klemme til stykket, der skal svejses

(se fig. G).

Svejseapparatet er klar til svejsning.

¢ For at pabegynde svejsningen skal man nzerme sig svejse-

punktet og trykke p& knappen pa svejsebraenderen.

Nar svejsearbejdet er feerdigt, fiernes affaldet, maskinen

slukkes og gasflasken lukkes.

TRINLGS SVEJSNING

Veelg en passende hastighed for svejsetrdden og en passende
spaending i forhold til arbejdet, der skal udfares. Dette sker ved
hjeelp af styreanordningerne. Tryk pa knappen pa svejsebraen-
deren for at tilslutte svejsestrammen og for at fremtrackke svej-
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Fig. G

2000H918

setrdden og indlede arbejdet. Efter afslutning af svejsecyklus-
sen slippes knappen pa svejsebraenderen. Motoren for frem-
traekning af svejsetrad afbrydes straks, hvorimod generatoren
fortsat tilferes spaending, sdledes at den overskydende svejse-
trad fra svejsebreenderen kan breendes. Elektroventilen for gas
forbliver i &ben position, sdledes at betingelserne i svejseomra-
det forbliver uforandrede. Denne funktion kaldes “Burn-back”
og kan justeres. Kontrolkredslgbet tilfares fortsat spaending,
saledes at det er parat til den efterfelgende svejsecyklus.

PUNKTSVEJSNING
Denne type svejsning anbefales i forbindelse med svejsning af
karrosserier.

e Udskift gasdysen med specialdysen til punktsvejsning (se
fig. H).

¢ |ndstil punktsvejsetiden ved hjeelp
af potentiometeret (pos. 5, fig. D).
* Veelg en passende hastighed for

svejsetraden og en passende -
speending i forhold til arbejdet, der | Fig. H
skal udfgres. Dette sker ved hjeelp
af styreanordningerne.

¢ Anbring gasdysen vinkelret pa arbejdsemnet.

¢ Tryk pa knappen pa svejsebreenderen for at tilslutte svejse-
strom og fremtreekke svejsetraden.

¢ Nar den indstillede punktsvejsetid er forlgbet, afbrydes frem-
treekningen af svejsetraden automatisk.

¢ Nar knappen pa svejsebranderen trykkes ned igen, starter
en ny svejsecyklus.

¢ Slip knappen pa svejsebreenderen.

1

| Svejsning af aluminium

For at svejse med aluminiumstrad skal man ga séledes frem:

e Udskift motrorullen med den rulle, der er specielt beregnet til
aluminiumstrad,;

¢ Brug en breender med et kabel p4 3 meter og indkapsling i
kulteflon;

e Indstil trykket mellem sleeberullere sa lavt som muligt ved at
skrue pa skruerne til regulering;

¢ Brug argongas med tryk p& 1-1,5 bar.

1
| Vedligeholdelse

VIGTIGT: Eventuel vedligeholdelse ma udelukkende foreta-
ges af kvalificerede fagfolk. Garantien frafalder, hvis den
seneste bruger selv har forsegt at reparere en skade pa
maskinen.

MZAERK: Inden nogen form for indvendig eftersyn i generatoren
udferes, ma anleegget kobles fra forsyningslinien.

GENERATOR

Vedligeholdelse af disse apparater begraenser sig til rensning
inde i chassiset og en periodisk gennemgang for at kontroll-
lere, om der skulle veere slidte kabler eller gse overgange. Med
regelmaessige mellemrum, med stremmen slaet fra svejseap-
paratet, skal man tage laget af og fierne snavs og stev med tor
trykluft. N&r man udferer denne operation, skal man veere
opmaerksom pa ikke at rette luftstrélen pa de elektroniske dele.
Kontroller at gaskredslebet er fuldsteendigt: frit for snavs og at
dets overgange er godt strammede og at der ikke er udslip.
Med hensyn til dette, skal man vaere szerlig opmaerksom pa
elektroventilen. Kontroller periodisk slaberullerne og usdkift
dem, nér de er sa slidte, at det betyder at trdden ikke leengerer
rykker jeevnt frem (den glider, 0.s.v.).

SVEJSEBRANDER
Svejsebraenderen udseettes for hgje temperaturer og pavirkes
af treekkraefter og voldsomme vridninger. Det anbefales derfor
at undga pludselige bgjninger af kablet og at undga anvende
svejsebreenderen som traekkabel for at flytte svejseapparatet.
Pa baggrund af ovennaevnte skal felgende kontroller udferes
hypplgt pa svejsebreenderen:
¢ Rengering af gasdyse for svejsegnister, séledes at der sikres
en korrekt gasgennemstremning.
¢ Udskiftning af kontaktspidsen, nar hullet for svejsetraden er
deformeret.
¢ Rengering af beklaedningen pa svejsetradens dyse ved
hjeelp af triklorethylen eller specifikke oplasningsmidler.
e Kontrol af effektkablets isolering og tilslutninger. Tilslutnin-
gerne skal vaere mekanisk og elektrisk korrekte.

UDSKIFTNING AF ROM

MZ/ERK: Statikken kan beskadige kortene! Det tilrddes at
man iforer sig "antistatiske armband", inden man héndte-
rer kortene og deres komponenter.

Ga frem pi folgende made:
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« Abn den aftagelige heijre del af l1aget ved brug af de dertil
e Fjern deekpladen i sort fiber ved at lasne de tre skruer med

e Udtag stremstikkene til tilslutning af kredslgbskortet.

¢ Fjern propperne péa grebene pé det forreste rackpanel og
fiern derefter grebene med en egnet topnagle.

¢ Nu kan kredslgbskortet fijernes og udskiftes.

e For at szette et nyt i, gor de samme ting i modsat rzekke-

i Bemaerkning af fejl og fjernelse af

egnede laserigler.

en egnet skrutraekker (fig. I).

folge.

disse

Elnettet er naesten altid arsag til de storste problemer. Ved

forstyrrelser, gores folgende:

o=

1
2
3
4

Kontrollér netspaendingens vaerdi.

Kontrollér elkablets tilslutning til stikket og til omkobleren.
Kontrollér, at sikringerne ikke er breendte eller lasnede.

Kontrollér, om falgende dele er defekte:

e Stremafbryder og stikkontakt til start af apparatet

e Stikket til netkablet

1
| Fejlfindingsskema

— o =y

N®3 TCC AF AB@4,8x13

2000H919 Fig. |

e Svejseapparatets stremafbryder

Fejl

Arsag

Afhjaelpning

Netsikringerne braender, nér netafbryderen
lukkes

Forkert tilslutning

Kontrollér i overensstemmelse med anvis-
ningerne for tilslutning

Ventilatorens motor er kortsluttet

Reparér eller udskift motoren

Netsikringerne braender, nar der trykkes pa
knappen for svejsebraenderen

Forkert tilslutning af konnektor for spaen-
dingsvariation

Kontrollér i overensstemmelse med anvis-
ningerne for tilslutning

Hovedtransformatorens vikling er kortslut-
tet

Udskift transformatoren

Netsikringerne braender efter en kort drifts-
periode

Sikringernes kapacitet er ikke tilstraekkelig

Installér sikringer med passende kapacitet i
forhold til netforbruget

Svejseapparatet udsender ikke strem

Forkert tilslutning

Kontrollér i overensstemmelse med anvis-
ningerne for tilslutning

Netsikringerne er braendte

Find arsagen og udskift sikringerne

Kredslgbet pa svejsekablerne er dbent

Kontrollér, at svejsekablerne ikke er beska-
digede

Skiftende svejsestrom

Spaendingsvariationer i nettet

Kontrollér netspaendingen ved hjeelp af et
voltmeter

Netkablerne har ikke tilstraekkeligt tvaersnit

Udskift med kabler med passende tvaersnit

Tilslutningerne er lose

Kontrollér brugernettets og svejsesyste-
mets tilslutninger og fastspaend

1
| Svejsedefekter

Fejl

Arsag

Afhjeelpning

Porgsitet (indvendigt eller udvendigt)

Svejsetraden er defekt

Udskift svejsetraden

Utilstraekkelig gastilfersel

Justér tilfarslen

¢ Elektroventilen er defekt e Kontrollér
 Svejsetradens dyse er tilstoppet ¢ Renger dysen
¢ Huller for gastilforsel er tilstoppede ¢ Blaes med luft

Vindsted

Afskeerm arbejdspladsen

Brud i forbindelse med tilbagetraekning

Svejsetrad eller arbejdsemne er snavset
eller rustent

Udskift svejsetraden eller rengor
arbejdsemnet

Svejsefugen er for lille

@g stremmen

Svejsefugen er for krum

Reducér spaendingen

Svejsefugen er for dyb

Reducér spaendingen og stremmen

¢ Sideindsnit ¢ Hastigheden ved passage er for hgj ¢ Nedseet hastigheden
¢ Strgmmen for lav med for kraftig spaen- ¢ (g ledningens hastighed og reducér spaen-
dingsbue dingen
¢ Kraftige gnister ¢ Spzendingen er for hgj ¢ Justér speendingen

Svejsetradens dyse er tilstoppet

Renger dysen

Svejsebraenderen hzelder for meget

Anbring svejsebraenderen korrekt
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1
| Beskrivning

Halvautomatiska svetsmaskiner med kontinuerlig trad, trefasig

matning, med kommutatorreglage och inbyggd drivmekanism,

lAmpliga fér anvéndning med gasblandningar eller CO2 och

med karntradar med eller utan gas; lampliga fér anvandning pa

medelstora snickerier eller bilverkstader, pa lantbruk och for

underhall.

COMPACT svetsanlaggningarnas huvudsakliga egenskaper ar:

e Utomordentliga svetsegenskaper med alla material tack vare
nivelleringsinduktansen;

¢ Utmarkta svetsprestationer pa tunna platar;

¢ Vagn till gasbehallaren och stadiga hjul for att underlatta for-
flyttning ingar som standardutrustning;

e Barande struktur i metall med frampanel i slagfast fibermate-
rial;

¢ Robust handtag for att underlatta forflyttningen;

e Stort inre utrymme for att enkelt kunna séatta in &ven metalls-
polar (max 300 mm - max 20 kg);

e Euro-anslutning till svetsbrénnaren;

* En vxelmotor som drivs med likstrém 42 V med elektronisk

reglering av trddens matningshastighet;

Total dragmekanism 2 rullar;

En elektrisk gasventil;

En véljare for val av 2 takts- och 4-taktsfunktion;

En potentiometer for justering av tradhastigheten;

En potentiometer for justering av BURN-BACK;

En potentiometer for justering av motorns startramp;

En potentiometer med omkopplare fér reglering av punkt-

svetstiden.

1
| Tekniska data

Elektiska schema (Compact 270-310) 76 Apparatens allmanna tekniska data har sammanfattats i
tabell 1.
Elektiska schema (Compact 360) 77 Tabell 1
D Forklaring av elektriska schema 78 COMPACT
Modell 270 | 310 | 360
Nagle til farver 78 ]
Trefasmatninge 50/60 Hz V 230/400
Forklaring av grafiska symboler pa apparaten 80 [Regleringsfalt A | 25+250 | 30+300 | 45+350
’:I . . ] . Installationsstyrka kVA 6,1 8,3 11
Fco)rklérlng oav grafiska symboler fér data P A 6 230V) 25 230V)
Reservdelslista g3-gg |cffektfaktor cose 0,97
Sekundar tomgangspanning Vv 17+38 | 18+43,5| 18,5+45
Dragmekanism 89 |Anvandbar strom vid 100% A 140 170 200
’:l M I Anvandbar strém vid 60% A 180 225 260
atarrullar 90 [Anvandbar strom vid 35% A | 250 | 300 | 350
Bestallning af reservdelar 91 [Tradens diameter mm 06-1,2
Isoleringsklass H
Skyddsgrad P23
Inledni Matt (OO mm 860-790-540
;—I niedning Viktkg kg 68 | 72 | 8

Vi tackar Er for inkdpet av var produkt. For att erhdlla basta
prestanda pa anlaggningen och garantera maximal livslangd
pa dess delar bér du noggrant lasa och folja bruksanvisning-
arna som finns i denna manual samt i sdkerhetsféreskrif-
terna i bilagan. Med tanke p4 klientens basta rader vi honom
att vid utférandet av dversyn eller eventuell reparation av
anlaggningen vanda sig till vara servicestationer med riktig
utrustning och med specialiserad personal. Alla vara produkter
ar under standig utveckling. Vi bor sdledes reservera oss for
férandringar géllande konstuktion och utrustning.

Regler for anvandning
(IEC 60974-1)

Arbete med svets k&nnetecknas av oregelbundenhet, perioder
av effektiv anvandning (svetsning) och perioder i vila (placering
av delar, traddbyte, slipning etc.). De har svetsaggregaten &r
dimensionerade for distribution, pa ett sakert satt, av max
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nominell strém 12 (250 ampére COMPACT 270, 300 ampére
COMPACT 310, 350 ampére COMPACT 360) under en arbets-
tid i procent (35%) i forhallande till den totala anvandningsti-
den. P& 10 minuter stabiliseras det totala anvandningsforlop-
pet. Vid 6verskridning av det tilldtna arbetsforloppet aktiveras
en skyddsmekanism som skyddar de inre komponenterna i
svetsen fran skadlig 6verhettning. Nar 6verhettningsskyddet
avltses tands den gula LED-lampan pa termostatet pa maski-
nens panel. Efter ndgra minuter avkopplas automatiskt det ter-
miska skyddet (Gul LED sl&ckt) och svetsen &r ater klar for
anvéndning.

1
| Transportsatt

Innan apparaten lyfts upp, 6ppna pasen som innehaller lyftog-
lor (levereras med maskinen), ta ut de tva lyftéglorna som ar
forsedda med fiberbrickor och montera dem sedan pa lockets
dvre sida.

VIKTIGT: Lyft apparaten fran marken endast med hjélp av de
dértill avsedda lyftéglorna.

Svetsaggregatet har ett handtag pa frontpanelen som uteslu-
tande ar till f6r manuell transport av maskinen.

MARK: De hdr lyft- och transportanordningarna 6verensstim-
mer med féreskrifterna i de europeiska normerna. Anvénd inga
andra anordningar for lyft och transport.

1
| Svetsaggregatets sammansattning

Standardsammansattningen av detta svetsaggregat bestar av:

e Generator COMPACT 270 eller 310 eller 360;

¢ Jordledningskabel integrerad i maskinen, 1angd 3m (COM-
PACT 310-360: optional).

| leveransen ingar dven fram- och bakhjul for att forflytta svets-

maskinen, en kedja for att behandigt kunna fasta gasflaskan

vid kérran, ett handtag som ska anvéndas endast for att trans-

portera maskinen for hand, tva lyftoglor som behovs for att

lyfta upp maskinen fran marken.

Utfor foéljande operationer nér du tar emot maskinen:

e Tag ut svetsgeneratorn och alla medféljande tillbehér/kom-
ponenter frdn emballaget;

e Kontrollera att svetsaggregatet ar i gott skick, underratta i
annat fall aterforsaljaren/distributéren omedelbart;

e Kontrollera att alla ventilationsgaller & dppna och att inga
stralar hindrar korrekt luftflode;

e Montera maskinen enligt anvisningarna i bild A.

Fig. A

2000H917
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1
| Installation

Platsen for installationen av svetsen ska véljas noga, s att en

tillfredsstéllande och saker drift kan garanteras. Fore installe-

ring av svetsen maste anvandaren uppskatta de potentiella

elektromagnetiska problemen pé arbetsplatsen. Framforallt

foreslas att undvika installering av utrustningen i narheten av:

e Signal-, kontroll- och telefonkablar;

e Sandare och mottagare for radio och TV;

e Datorer och kontroll- och métinstrument;

e Sé&kerhets- och skyddsinstrument.

Svetsaggregatet far inte placeras pa underlag vars lutning

Overstiger 10°.

Svetsarna &r flaktkylda och bor darfor placeras sa luften latt

tas in och avleds genom &ppningar i stommen.

Svetsaggregatet knnetecknas av féljande klasser:

¢ Skyddsklass IP 23 anger att generatorn kan anvéandas bade
inomhus och utomhus;

¢ Anvandningsomrade "S" innebar att generatorn kan anvan-
das i miljéer med 6kad risk for elektrisk urladdning.

1
| Anslutning till forbrukningsnatet

Anslutning av maskinen till for-
sorjningslinjen ar en operation 220/230/240 V
som endast och uteslutande far Blu-Bleu-Blue-Blau
utféras av kvalificerad personal.
Alla anslutningar ska utforas enligt
gallande normer och helt i dverens-
stdmmelse med olycksforebyg-
gande lagar (se normerna CEIl 26-
10 CENELEC HD 427).

Fore anslutning till anvandarna- 380/400/415V
tet, kontrollera att data pa mark- Blu-Bleu-Blue-Blau
platen éverensstimmer med

spanningsvirdet och natfrekven-
sen. Svetsens natbrytare skall
vara i lage “0”.

Dessa svetsmaskiner fungerar
aven med flerspannig energitillfor-

Rosso-Red-Rouge-Rot

Rosso-Red-Rouge-Rot
Fig. B

sel och de utrustas vanligen féren-

bara med den hégsta stromstyrkan

som namns pa informationsbrickan. Férsékra dig om att denna
spénning motsvarar den som anvands i ndtet, i annat fall, tag
bort locket och anslut motsvarande kontaktdon, rétt eller blatt
beroende pa natspanningen, enligt vad som visas i fig. B. For-
bindelsentilindtet borutférasmedanvandning av en fyrpolar
kabel med utrustning for svetsning:

e tre ledare hor till apparatens natanslutning;

e den fjarde, som ar gul-gron, hor till jordanslutningen.

Anslut en lamplig standard stickkontakt (3f+j) till ndtkabeln
och forbered ett uttag med automatiska sakringar eller
brytare. Anpassad jordterminal ska anslutas till jordklam-
man (gul-gron) fran elnatet.

Tabell 2 visar de rekommenderade vardena for tréga natsak-
ringar valda efter den maximala nominella strémmen som svet-
sen avger och den nominella natspanningen.

Tabell 2

COMPACT
Modell 270 | 310 | 360
l2 Max nominell (35%)* A 250 300 350
Installationsstyrka kVA 6,1 8,3 11
Nominell strédm for trogsék-
ringar
U1=220V-230V-240V A 16 25
U1=380V-400V-415V A 10 16
Kabel till ndtansluting
Léngd m 3,5 4
Tvérsnitt mm2 4x2,5 4x2,5
* Intermittensfaktor

Fig. D

1
| Gasanslutning

Apparaterna levereras med en tryckregula-
tor for reglering av det gastryck som
anvands vid svetsningen. Gasbehallarna
(tillval) ska placeras pa den bakre delen av
gasbehallarbordet pd svetsaggregatet och
bindas fast med den avsedda kedjan som
medfoljer. De ska installeras pa sa satt att
svetsaggregatets stabilitet inte kompro-
metteras. Anslutningarna mellan gasbehal-
lare, tryckregulator och gasslang, vilken
sticker ut fran svetsapparatens bakpanel,
méste utféras som fig. C visar.

Oppna gasbehallaren och reglera flédes-
maétaren till cirka 8-12 I/min.

OBS: Kontrollera att den gas som anvénds
adr kompatibel med det material som ska svetsas.
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¢ Lyft upp den odrivna rullen (pos. 7 fig. F) genom att frigéra
rullarnas tryckanordning (pos. 5, fig. F). Kontrollera att dia-
metern for trdden som anvands finns ingraverad pé utsidan
av motorrullen (pos. 3, fig. F).

¢ FOr in trdden nagra centimeter i tradféraren pa den centrali-
serade héllaren (pos. 4, fig. F). S&nk ned den odrivna rullens
héllararm och sakerstéll att traden gér in sparet pa motorrul-
len. Justera vid behov trycket mellan rullarna genom att vrida
pa den dartill avsedda skruven (pos. 5, fig. F). Trycket ar ratt
nar det ar det minsta majliga som hindrar rullarna fran att
glida pa traden. Ett for stort tryck orsakar deformation av tra-
den och trasslar till den vid holjets ingang, ett otillrackligt
tryck leder till oregelbundet svetsresultat.

L
| Bruksanvisning

KOMMANDO- OG KONTROLLAPPARATER (fig. D-E)

Pos.1 Strombrytare p&/avkopplad.
Pos.2 Gron LED. Nar den har LED-lampan lyser ar svetsma-
skinen spanningssatt och fardig fér anvéandning.
Pos. 3 Potentiometer for reglering av tradhastigheten.
Pos. 4 Kopplare for svetsningsprocessen:
o 11ige $ T méste man halla skérbrannarens manéver-
knapp nedtryckt under hela arbetsperioden.
* Ilage $¥ racker det att trycka ned och sedan slappa Fig. F
mandverknappen for att satta i gang svetsningen; for att
stoppa den trycker ni en géng till.
Pos.5 Potentiometer med brytare for reglering av punkt-
svetsningstiden.
Pos. 6 Potentiometer for reglering av BURN-BACK. i
Pos. 7 Potentiometer for startreglering av motorn. Sécéll inte ,_I Svetsnmg
rampen under lage 2 om motors varvtal &r pa maxi- o . R .
mal Fi)nstéillning. Egn sékerhetsanordning sor‘r? skyddar  VIKTIGT: Innan ni sétter pa svetsapparaten maste ni pa nytt
motorborstarna detta funktionssitt. kontro//era__att spénning och frekvens pa matarnétet motsvarar
Pos.8 Gul LED for termostatiskt skydd. N&r den har LED- ~ 9ata pd mérkplaten.
lampan lyser har 6verhettningsskyddet utldsts. Du e Sitt igdng svetsmaskinen genom att trycka pé ljusomkopp-
arbetar utanfor arbetscykeln (se "Begrénsningar for laren (COMPACT 270-310 pos. 1, fig. D) eller vrida kommu-
anvéandning"). Vanta i nagon minut innan du fortsatter tatorn (COMPACT 360 pos. 10, fig. D) till laget 1.
att svetsa. ¢ Nar den grona LED-lampan tands (pos. 2, fig. D) betyder det
Pos. 9 Strombrytare med flera positioner for fininstallining av att svetsmaskinen &r i funktion och féardig fér anvandning.
svetsstyrkan. ¢ Placera svetsspanningens kommutator (pos. 9, fig. D) pa det
Pos. 10 Stegstrombrytare for fininstélining av tryck i svets- mest lampliga laget fér arbetet som ska utféras.
ningen. ¢ Tag bort munstycket och tradledaren fran svetsbrannaren fér
Pos. 11 Centralt uttag for skérbrannaren. att mojliggora fri utmatning av trdden under laddningen.
Pos. 12 Hurtigkopling for tilkopling av jordledning. Denne Kom ihdg att detta maste passa till trddens diameter .
type sveisemaskiner har to induktansverdier for & ¢ Reglera tradhastigheten pa potentiometern till pos. 3 (pos. 3,
kunne velge og modifisere sveisebadet ved a foran- fig. D).
dre pa generatorens dynamiske egenskaper. Valget ¢ Tryck pé skarbrannarens mandverknapp tills trdéden kommer
ma gjeres i samsvar med sveisestremmen (gafra ut ur skarbrannaren.
posise,jon N tilposision /~y™ ettersom stremmen  © Skruva p& utloppsmunstycket igen i anden pa skarbranna-
oker). ren.
o Sitt pa ratt gasmunstycke.
¢ Skydda gasmunstycket och trédmunstycket pa svetsbran-
. naren fran svetsstank.
l:l Anslutning av skarbrannare och * Anslut jordledningsklZmman till stycket som ska svetsas (se
jordkabel fig. G).

e Svetsaggregatet ar klart for svetsning.

e For att starta svetsningen, ndrma dig punkten som ska svet-
sas och tryck pa knappen pa svetsbrannaren.

e Nar svetsningen har avslutats, avldgsna resterna, stang av
maskinen och stédng gasbehallaren.

SOMSVETSNING
Vélj installning av 1ampligaste spanning och tradhastighet for

det arbete som ska utféras genom att anvénda respektive
manéverknappar. Tryck pa skarbrannarens mandéverknapp for

* Anslut svetsapparatens skérbrannare med dess bakre ande
till det centrala uttaget pa frontpanelen (pos. 11, fig. E).
e Satt in jordkabeln i snabbuttaget (pos. 12, fig. E).

1
| Laddning av svetstrad

* Oppna locket pa den rérliga sidan och fér in spolen ( 300
mm) pa stodet s att trdden rullas upp medsols och genom
att centrera stddets utskjutande marke med spolens hal.

¢ Tra in trddéndan i den bakre tradféraren (pos. 1, fig. F) pa
drivmekanismen.

att satta pa svetsstrom och mata fram trdd och utfér sedan
svetsningen. D3 arbetet ar utfort, trycker ni tillbaka skarbran-
narens manéverknapp. Tradmatarmotorn stoppar omedelbart
medan generatorn har kvar spanning tillrackligt I&nge for att
branna den 6verflodiga trdd som matats fram ur skarbranna-
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Fig. G

2000H918

ren. Den elektromagnetiska gasventilen férblir &ppen for att se
till att luften i svetsningsomgivningen héller sig inert Denna
funktion kallas fér “Efterbrand tid” och kan regleras. Styrkret-
sen har kvar spénning fér nasta svetsperiod.

PUNKTSVETSNING

Denna typ av svetsning rekommenderas for reparation av
karosserier.

e Byt ut utloppsmunstycket fér gas
till det speciella som anvands fér
punktsvetsning (se fig. H).

e Stall in tiden for punktsvetsningen
med potentiometern (pos. 5, fig. D).

Fig. H

¢ V43lj instélining av [Amplig spénning
och tradhastighet med respektive mandéverknappar, bero-
ende pa vad for slags arbete som ska utféras.

e Stall tradutloppsmunstycket lodrétt pa den del som ska
svetsas.

¢ Tryck pé& skarbrannarens mandverknapp for att satta igang
svetsstrom och frammatning av trad.

¢ D& den tid som stéllts in for punktsvetsning har gatt ut, stop-
pas framdragningen av trdden automatiskt.

¢ Nar du trycker in svetslageknappen igen startas en ny svets-
cykel.

e Stang av skarbrdnnarens mandverknapp.

1
| Svetsning av alluminium

For att svetsa med alluminium trad ar arbetsmementet foI-

jande:

* Byt motorrullen till den som anvéands till alluminium tréd;

¢ Anvand en pistol med 3 m ledning och hdlje i kolteflon;

* Reglera till minska tryck mellan 16p rullarna genom att vrida
péa skruvarna;

¢ Anvand argongas till ett tryck av 1-1,5 bar.

1
| Underhall

VIKTIGT: Eventuellt underhdll ska enbart utféras av yrkes-
utbildad och kvalificerad personal. Garantin foérfaller om
den slutgiltige anvandaren sjélv har férsékt att reparera
ett fel som uppstatt pgd maskinen.

OBS: Innan du inspekterar de inre delarna av generatorn se till
att strémtillférseln &r bortkopplad.

GENERATORN

Vid underhall av dessa apparater s& ska bara strommen rengé-
ras och en periodisk kontroll av ledningar och kontakter bor
goras. Under periodica underhdll da svetsaggregatet inte Ar
kopplad till nat ta bort locket och eliminera smuts och damm
med anvandning av torr tryckluft. Under denna operation ska
man se till att inte luftstrlen kommer &t de elektroniska
delarna. Kontrollera att gaskretseln Ar helt fri frdn smuts och
att kontakterna Ar val tillslutna och utan gas utslapp. Till denna
speciella uppmarksamhet blir reserverat till elektroventilen.
Kontrollera periodvis 16p rullarna och byt ut dem nér det &r
slitna.

SKARBRANNAREN

Skarbrannaren utsatts fér hdga temperaturer och darutover

aven dragning och vridning. Vi rekommenderar darfor att ni

undviker héftiga béjningar av kabeln och att ni inte anvénder

skarbrénnaren vid forflyttning av svetsapparaten. Av dessa

orsaker behdver skérbrénnaren ses dver ofta for:

¢ rengdring av svetssténk i gasspridaren s& att gasen kan pas-
sera obehindrat;

e utbyte av metalspets nér trddens passage har deformerats;

¢ rengdring av trddmatarverket med trikloretylen eller andra
speciella I6sningsmedel;

¢ kontrollera isoleringen och starkstrdmskabelns anslutningar;
anslutningarna maste vara i perfekt tillstand vad géller det
elektriska och mekaniska.

UTBYTE AV ELEKTRONISKA SCHEMA

OBS: Statik kan skada korten! Det ar tillradligt att sédtta pa
sig "antistatiska armband" innan man hanterar korten och
deras komponenter.

Utfédrandet enligt féliande:

¢ Oppna den rérliga delens lock pa hogra sidan med hjélp av
de dartill avsedda nycklarna.

¢ Avlagsna det svarta fiberskyddet genom att lossa pa de 3
skruvarna med hjélp av en lamplig skruvmejsel (fig. ).

e Ta ut kortets elektriska anslutningsdon.

¢ Avlagsna propparna fran frampanelens knoppar med hjalp
av en lamplig hylsnyckel.

¢ Nu kan kortet tas bort och bytas.

e Schemat monteras genom att géra tvartom.
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1
| Fels6kning och atgarder

— o =y

omkopplaren.

Elnatet ar nastan alltid orsaken till de storsta problemen.
Vid stérningar, gér som féljande:

Kontrollera natspanningens varde.

Kontrollera elkabelns anslutning till stickkontakten och till

Kontrollera att sakringarna inte &r brénda eller har lossat.
Kontrollera om féljande delar &ar defekta:

e strdmbrytare och vaggkontakt fér apparaten

e natkabelns stickpropp

e svetsapparatens strémbrytare

2000H919 Fig. |
1
| Felsokningstabell
Fel Orsak Atgard
¢ Linjesdkringarna smélter né&r man stdnger ¢ Kopplingsfel ¢ Kontrollera med kopplingsinstruktionerna

av natrstrémbrytaren

Kortslutning i flaktmotorn

Reparera eller byt ut motorn

Linjes&kringarna smélter nér man trycker
pa skarbrénnarens knapp

Felanslutning till kontakt for spanningsénd-
ring

Kontrollera kopplingsinstruktionerna

Sékringarnas markstrém ej tillrécklig

Byt ut transformatorn

Linjesakringarna smalter efter viss arbets-
period

Linjesakringarna har smalt

Installera sékringar med avpassad mérk-
strém fér n&tinmatningen

Svetsapparaten ger inte strdm

Avbrott pa svetskablarna

Kontrollera med kopplingsinstruktionerna

Variationer i linjespédnningen med en volt-
meter

Ta reda pé orsaken och byt ut dem

Kablarna fér nétkoppling har for liten aria

Kontrollera att svetskablarna inte ar ska-
dade

Svetstrdmmen inte konstant

Kopplingskablarna har for liten aria eller &r
for langa

Kontrollera linjesp&nningen

Anslutningarna har glappkontakt

Byt ut till kablar med avpassad aria

Kopplingsfel

Kontrollera anslutningarna till distributions-
ledningen och till svetskretsen och se till att
de sluter tatt samman

1
| Svetsningsfel

Fel Orsak Atgard

¢ Porositet (yttre och inre) e Bristféllig sladd e Byt sladd
e Otillrackligt gasutflode ¢ Reglera utflédet
¢ Bristfallig fluxmeter ¢ Kontrollera fluxmetern
¢ Elsékringen &r bristféllig ¢ Kontrollera

Stopp i kabelledarmuffen

Rengdr munstycket

Stopp i gasutflédets dppningar

Blas rent med luft

Luftdrag

Skérma av arbetsplatsen

¢ Krympsprickor e Trad/del &r smutsiga/rostiga ¢ Byt ut trad/del och rengor del delen
* For liten svetselektrod ¢ Oka strdémmen
e Svetselektroden ar for urgropt ¢ Minska spé&nningen
¢ Svetselektroden har tréngt in for mycket ¢ Minska spanning/ strém

e Sidoskaror ¢ For hég passeringshastighet ¢ Minska ner hastigheten

For lag strdm med hojd bagspanning

Oka tradens hastighet och minska span-
ningen

For mycket stank

For hdg spanning

Reglera spénningen

Stopp i kabelledarmuffen

Rengdér muffen

Skérbrannaren lutar for mycket

Kontrollera att den har rétt lutning
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Puoliautomaattiset hitsauslaitteet jatkuvalla langalla, jossa kol-

Tekniset tiedot 56 mivaihe, saadodt kommutaattorilla seka sisdédnrakennettu veto-
mekanismi, sopivat kéytettdvaksi kaasusekoitusten tai CO2

Kéayton rajoitukset (IEC 60974-1) 57 kanssa, ytimelld varustetuilla langoilla kaasun kanssa tai ilman

j kaasua; sopivat kaytettavaksi keskisuurissa metallitehtaissa ja

’:I Nostomenetelmét 57 autokorjaamoissa, maanviljelyssa ja huoltotoimenpiteissa.

’:l ] . COMPACT-hitsauslaitteiden pddominaisuudet ovat:
Hitsauslaitteen kokoonpano 97 e Erinomaiset hitsausominaisuudet kaikilla materiaaleilla tasoi-
A 58 tusinduktanssin ansiosta;

’:‘ Sennus e Erinomainen ohuiden peltien hitsauskyky;

Liittyminen kayttélinjaan 58 ° Va}klovarusteena.kaasgpullon kérry ja tukevat pyorat liikutta-
misen helpottamiseksi;
5 e Kantava rakenne metallia ja etupaneeli iskunkestavaa kuitua;

’:I Kaasukytkenta o8 e Tukeva kadensija helppoa liikuttamista varten;
Kayttésaannokset 58 * Suuri sisétila, johon voidaan asettaa helposti myds metalli-

keloja (Max 300 mm - Max 20 kg);

Polttimen ja maadoituskaapelin kytkenta 58 e Polttimen Euro-liitin;

e 42 V:n tasavirralla kdyvd hammasvaihdemoottori, joka on
Langan asetus 58 varustettu langan etenemisnopeuden elektronisella sdadoll&;

. e Koko hinausmekanismi kasittaa 2 rullaa;
Hitsaus 59 e Kaasun magneettiventiili;
. ] e Valitsin 2-tahti ja 4-tahti toimintojen valitsemista varten;
’:I Alumiinilangalla hitsaus 60 e potentiometri langan nopeuden saitamiseen;

¢ Potentiometri BURN-BACK:in sdatdmiseen;

: Huolto 60 o Potentiometri moottorin lahtérampin saatamiseen:
Vianetsints ja vikojen koryaus 61 ° Potentiometri, jossa pistehitsausajan saatokytkin.
Vianetsintataulukko 61
Hitsaushairiot 61 J_I Tekniset tiedot
Elektronisen kortin saataminen 75 Laitteen yleiset tekniset tiedot on esitelty taulukossa 1.

Taulukko 1
Sahkokaavio (Compact 270-310) 76
. ] Malli COMPACT
Sé&hkokaavio (Compact 360) 77 |Malll 270 | 310 | 360
Sahkdkaavion merkinnat 7g [Kolmivaiheinen virransy6ttd 50/60 Hz  V 230/400
Saatamisen taajuus A [25+250{30+300{45+350
Fargeforklaring 78 |[Asennusteho kVA| 6,1 8,3 11
. . . . 25
D Laitteessa olevien symbolien selitykset 80 A 16 (230V) (230V)
Sulake
Tietokyltissa olevien symbolien selitykset 81 A 10 (400V) (4(1)8\/)
’: Varaosaluettelo 83-88 [Tehotekija cosQ 0,97
Koko hinausmekanismi kasittda 89 Tyh jlon "sgku?daaruan.r.nte" . V| 1738 [18:43,518,5:45
Kéaytettavissa oleva séhkovirta
L A | 140 170 200
Vetorullat 90 |100%:ssa toiminnassa
- Kaytettavissa oleva sihkovirta
’:l Varaosien tilaus 91 |60%:ssa toiminnassa A 180 1 225 | 260
Kag/tt.ettawsga pleva saéhkdvirta A 250 300 350
— 35%:ssa toiminnassa
Esi h Johtimer halkaisija mm 0,6-1,2

| Esipuhe Eristysiuokka H

Kiitamme Teita, etta olette hankkineet tuotteemme. Laitteiston Suojaluokka IP 23

parhaan mahdollisen suorituskyvyn ja sen pitkan kayttéian mvitat (OO mm 860-790-540

takaamiseksi tulee lukea huolellisesti tdman kayttéoppaan Pai K 68 i) 53

sisaltamat ohjeet ja noudattaa niita sek4 liitteen olevia tur- [~2M° 9 | |

vallisuusmaarayksia. Asiakaskunnan edun mukaisesti suosi-
tellaan, ettd laitteen huolto, ja tarvittaessa korjaus, suoritute-
taan meidan merkkikorjaamoilla, jotka on varustettu sopivilla
laitteilla ja asiantuntevalla henkildkunnalla. Kaikki meidan
koneet ja laitteet ovat jatkuvan tuotekehityksen alla. Siten mei-
dan taytyy tehda varauma koskien valmistuksen ja varusteiden
muutoksia.
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i Kayton rajoitukset
(IEC 60974-1)

Hitsauslaitteen kayttd on tyypillisesti katkeilevaa, koska tyds-
kentely muodostuu tehokkaan tydskentelyn jaksoista (hitsaus)
ja lepovaiheista (osien asettaminen, langan vaihtaminen, hion-
tatoimenpiteet jne). Nama hitsauslaitteet on mitoitettu kehitta-
maan turvallisesti max. nimellisvirtaa 12 (250 ampére COM-
PACT 270, 300 ampere COMPACT 310, 350 ampére COM-
PACT 360) tydjakson ajan, joka on 35% kokonaiskayttdajasta.
Vallitsevat normit maarittelevat 10 minuuttia kokonaiskaytto-
ajaksi. Ylitettdesssa sallittu tydskentelyjakso aiheutetaan lam-
posuojauksen valiintulo, joka suojaa hitsauslaitteen sisaisia
osia vaaralliselta ylikuumenemiselta. Ylikuumenemissuojan
lauetessa syttyy termostaatin keltainen LED, joka sijaitsee
koneen paneelissa. Muutaman minuutin kuluttua lAmpd&suo-
jaus menee pois paalt4 automaattisesti (Keltainen LED sam-
mutettu) ja hitsauslaite on uudelleen kayttévalmis. Alk&a hit-
sako sateessa.

1

| Nostomenetelmat

Ennen laitteen nostamista avaa pussi, jossa on nostosilmukat
(toimitetaan koneen mukana), ota ulos kaksi kuitualuslaatoilla
varustettua nostosilmukkaa ja asenna ne kannen yldosaan.

TARKEAA: Nosta laite maasta kéyttdmalld ainoastaan asian-
mukaisia nostosilmukoita.

Hitsauslaite on varustettu kahvalla, joka sijaitsee etupaneelissa
ja jota kdytetddn ainoastaan koneen kuljettamiseen késin.

HUOMAA: Ndmé nosto ja kuljetuslaitteet vastaavat eurooppa-
laisten normien méaérayksia. Aléd kdytd muita laitteita nosto- tai
kuljetuslaitteina.

1

| Hitsauslaitteen kokoonpano

T&mén hitsauslaitteen standardikokoonpano on seuraava:

e Generaattori COMPACT 270 tai 310 tai 360;

¢ Laitteeseen liitetty maadoitusjohto, jonka pituus on 3m
(COMPACT 310-360: optional).

Toimitukseen kuuluvat myos etu- ja takapydrat, joiden avulla

hitsauslaitetta voidaan siirtad, ketju, jolla kaasupullo voidaan

kiinnittda katevéasti kaasupullon karryyn, kéddensija, jota kédyte-

tadn ainoastaan laitteen kuljettamiseen kasin, kaksi nostosil-

mukkaa, joiden avulla laite voidaan nostaa maasta.

Suorita seuraavat toimenpiteet, ennen laitteen kayttdéonottoa:

¢ Poista hitsausgeneraattori ja kaikki siihen kuuluvat varus-
teet-komponentit pakkauksesta;

¢ Tarkista, ettd hitsauslaitteisto on hyvéssa kunnossa ja ellei
ndin ole, ilmoita valittdmasti jalleenmyyijalle;

e Tarkista, ettd kaikki tuuletusritilat ovat auki ja etta tiella ei ole
ilman virtausta estavia suuttimia;

e Asenna kone noudattamalla kuvassa A olevia ohjeita.

Kuva A

2000H917
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1
| Asennus

1
| Kaasukytkenta

Hitsauskoneen tila on syyté valita huolellisesti, jotta koneen

toiminta olisi toivotun mukaista ja turvallista. Erityisesti suosit-

telemme etta laitteistoa ei sijoiteta tiloihin, joiden laheisyy-

dessé on:

e viestitys-, valvonta- tai puhelinkaapeleita;

¢ radio- ja televisioldhettimi& ja vastaanottimia;

¢ tietokoneita tai valvonta- tai mittausvalineit3;

e turvallisuus- ja suojeluvélineita.

Hitsauskonetta ei pidd asettaa 10° ylittaville kalteville pinnoille.

N&ma hitsauskoneet jadhdytetdanpaineilmankierrollajasiten ne

tulee sijoittaa niin etté ilma paasee helposti kulkemaan sisdan

ja ulos rungossa olevien aukkojen kautta.

Hitsausyksikkd on luokiteltu seuraavasti:

e Suojausluokka IP 23 osoittaa, ettd generaattoria voidaan
kayttaa seka sisatiloissa ettd ulkona;

o Kayttdluokka "S" tarkoittaa, ettéd generaattoria voidaan kayt-
ta4 sellaisissa ympaéristdissa, joissa sdhkdiskujen vaara on
suuri.

1
| Liittyminen kayttolinjaan

Laitteen liittdminen sadhkoverk-
koon on toimenpide, joka tulee
suorittaa ainoastaan patevan
henkilékunnan toimesta.

Kaikki liitdnnat tulee suorittaa voi-
massaolevien normien mukaisesti
ja noudattamalla lain asettamia tur-
vallisuusmaarayksia (ks. normit CEl
26-10 CENELEC HD 427).

Liitanta kayttéverkkoon Ennen
kuin hitsauskone liitetdan kaytto-
verkkoon tulee tarkistaa, etta
koneen merkkilaattojen arvot
vastaavat sdhk6verkon jannitetta
ja taajuutta. Tarkistakaa myos
ettd hitsauskoneen verkkokat-
kaisin on asennossa “O”.

220/230/240 V

Blu-Bleu-Blue-Blau

Rosso-Red-Rouge-Rot

380/400/415 V
Blu-Bleu-Blue-Blau

S~ —

Rosso-Red-Rouge-Rot
Kuva B

N&ma hitsauskoneet toimivat myos

monijannitteisellé energiajohdolla ja

niitd kaytetaan tavallisesti virtavoimakkuudella joka mainitaan
aluslaattalla. Varmistaettatalla jannitteellaonvastaavaisuussii-
hen mita verkossa kaytetdan, jos ei poista siihen tarkoitukseen
sopivaa, Painvastaisessa tapauksessa poistakaa suojalevy ja
littdk&a vastaava punainen tai sininen kytkin verkon jannitteen
mukaan kuten fig. B osoittaa. Yhtyminen verkkoon on tehtavéa
kayttdmalla nelipolaarinen kaapeli joka sopii hitsaukseen:

¢ kolme kaapelin séietta laitteen liittAmiseen s&hkdverkkoon

¢ neljds kaapelin, keltavihred sdie maadoitusta varten.
Liittdkaa sopiva, vakioitu pistoke (3 vaihetta+maa) sahko-
kaapeliin ja valmistelkaa sulakkeilla tai varustettu verkko-
vastike: erityinen maadoitusliitédntaruuvi tulee liittda sahko-
verkon maadoitusliittimeen (keltavihrea).

Taulukko 2 esittda uloimmat ohjearvot viivelinjasulakkeille,
jotka on valittu hitsauskoneen tuottaman enimmaisnimellisvir-
ran ja verkon nimellisjannitteen perusteella.

Yksikot toimitetaan paineenalentimen
kanssa, jonka avulla hitsauksessa kaytetyn
kaasun painetta voidaan saataa. Kaasu-
pullot (lisdvaruste) tulee asettaa hitsaus-
laitteen pullonpitimen taka-alustaan ja kiin-
nittda sité varten olevalla mukana toimitet-
tavalla ketjulla. Ne tulee asentaa siten, etta
hitsauslaitteisto pysyy tasapainossa. Kaa-
supullon, paineenalentimen ja hitsauslait-
teen takapaneelista ulos tyéntyvan kaasu-
putken valiset kytkennat tulee suorittaa
kuvan C osoittamalla tavalla.

Avaa kaasupullo ja sa&da virtausmittari
noin 8/12 I/min.

HUOMAA: Tarkista, ettd kaasu, jota kdyte-
tdén on yhteensopiva hitsattavan materiaa-
lin kanssa.

1
| Kaytt6saannokset

OHJAUS- JA VALVONTALAITTEET (kuva. D-E)

Koh. 1 K&ynnissd/sammutettu -katkaisija.
Koh. 2 Vihred LED. Kun tdma LED-valo palaa, hitsauslaite on
toimintavalmis.
Koh. 3 Langan nopeuden s&addn potentiometri.
Koh. 4 Hitsausprosessin kytkin:
¢ Pida polttimen painike painettuna koko hitsausjakson
ajan kun katkaisin on asennossa it

¢ Katkaisimen ollessa asennossa H riittad, etta painat
polttimen painiketta ja vapautat sen hitsauksen aloittami-
sen yhteydessa. Keskeyta hitsaus painamalla painiketta
uudelleen.

Koh. 5 Potentiometri, joka on varustettu pistehitsausajan
saatdkytkimella.

Koh. 6 Potentiometri BURN-BACK:in sdatamista varten.

Koh. 7 Moottorin kdynnistyksen sdadon potentiometri. Jos
moottorinopeus sijaitsee maksimiin, alkaa valitko ajo-
luiskaa paikan alla, 2. Moottorikayttdinen harjansuo-
jelulaite ehkéaisee tdméan tapahtumasta.

Koh. 8 Termostaattisen suojan keltainen LED. Kun t&dma
LED-valo palaa, ylikuumenemissuoja on lauennut. On
ylitetty tydjakson rajat (ks. "Kayttdrajoitukset"). Odota
muutama minuutti, ennen kuin jatkat hitsaamista.

Koh. 9 Monivaiheinen katkaisija s&datdmé&an hitsauspainetta.

Koh. 10 Vaihekatkaisija sdatdmaéan paine hitsauksessa.

Koh. 11 Keskelld oleva polttimen kytkentaliitin.

Koh. 12 Maadoituskaapelin kytkennan pikaliitin. Hitsauslait-

teemme tarjoavat kahden induktointiarvon valinnan
mahdollisuuden, jottahitsauslammikkoa voidaan
vaihtaa generaattorin dynaamisia ominaisuuksia
muuttamalla. Valinta tulee suorittaa hitsausvirran
perusteella (siirry asennosta £~ asentoon ~y™\
virran lisdéntyessé).

Taulukko 2 | Polttimen ja maadoituskaapelin

. COMPACT =
Malli 570 310 360 kytkenta
[2 Nimellinen Max (35%)* A 250 300 350 ¢ Kytke hitsauspolttimen takap&a etupaneelin keskellé olevaan
Asennusteho KVA 6,1 8,3 11 kytkentaliittimeen (Kohta11, Kuva E).
Hitaiden sulakkeiden nimeliis- e Aseta maadoituskaapeli pikaliittimeen (Kohta12, Kuva E).
virta
U1=220V-230V-240V A 16 25
U1=380V-400V-415V A 10 16 | Langan asetus
Vgrkkokaapell e Avaa liikkuvan osan kansi ja aseta puola ( 300 mm) sita var-
Pituus m 3,5 4 ten olevaan pitimeen siten, etta lanka rullautuu auki myo6ta-
Hikaisija mm?2 4x2,5 4x2,5 paivaan ja keskittamalla pitimen ulkoneva osa puolan vas-

* Tuotannontekijé

taavaan reik&an.
¢ Vie langan pa& siirtomekanismin takaohjaimeen (Kohta1,
kuva F).
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¢ Vie muutama senttimetri lankaa keskitetyn kiinnikkeen
(Kohta4, kuva F) langan ohjaimeen. Laske alas joutorullan
kannatinvarsi varmistaen, etta lanka menee moottorin rullan
syvennykseen. Sdada mahdollisesti rullien valista painetta
asianmukaisen ruuvin avulla (Kohta5, kuva F). Paine on
sopiva, kun rullat eivat pdase liukumaan langalla. Liian suuri
paine aiheuttaa langan epdmuodostumista ja sen sotkeutu-
misen vaipan sisdantulossa, liilan pieni paine taas aiheuttaa
epasaanndllistd hitsausjélked.

Kuva F

1
| Hitsaus

TARKEAA: Tarkista uudelleen ennen hitsauslaitteen kdynnisti-
misté, ettd sdhkéverkon jdnnite ja taajuus vastaavat tietokyltissé
olevia arvoja.

e Kéaynnisté hitsauslaite painamalla valokytkintd (COMPACT
270-310 Kohta1, kuva D) tai kddntamalla asteikkokommu-
taattori (COMPACT 360 Kohta10, kuva D) asentoon 1.

Jos vihred LED syttyy (Kohta2, kuva D), hitsauslaite on kyt-
ketty paélle ja toimintavalmis.

Aseta hitsausjannitteen kommutaattori (Kohta9, kuva D)
sopivimpaan asentoon suoritettavaa tyoté varten.

Poista kaasun ohjaussuutin ja langan ohjain polttimesta,
jotta lanka p&édsee vapaasti ulos taytdn aikana. Varmista,
ettd langanohjaimen suutin vastaa kéytettdvan langan lapi-
mittaa.

Saada langan nopeuden potentiometri asentoon 3 (kohta 3,
kuva. D).

Paina polttimen painiketta, kunnes polttimen lanka tulee
ulos.

Kuva E

¢ Nosta joutorulla (Kohta7 kuva F) vapauttamalla rullien paine-
laite (Kohta5, kuva F). Tarkista, ettd moottorin rullan ulko-
osaan (Kohta3, kuva F) on painettu kdytetyn langan halkai-
sija.

Ruuvaa langanohjaimen suutin takaisin paikoilleen polttimen
paahan.

e Asenna sopiva kaasun ohjaussuutin.

Suojaa kaasun ohjaussuutin ja polttimen langanohjaussuutin
hitsausroiskeilta.

Liitd maadoitusjohdon pihti hitsattavaan kappaleeseen (ks.
kuva G).

Hitsauslaite on valmis hitsaukseen.

Aloita hitsaaminen lahestymalla hitsauspistetta ja paina polt-
timen painiketta.

Kun hitsaustoimenpide on suoritettu, poista jatteet, kytke
virta laitteesta ja sulje kaasupullo.

JATKUVA HITSAUS

Valitse paras mahdollinen langan nopeus ja jannite suoritetta-
van tydtehtdvén mukaisesti tédhan tarkoitukseen olevien
ohjauslaitteiden avulla. Paina polttimen painiketta jolloin sah-
kén tulo ja langan eteneminen kéynnistyvat ja aloita hitsaus.
Vapauta polttimen painike hitsauksen suorittamisen jéalkeen.
Langan etenemismoottori sammuu valittémasti, kun taas
generaattori pysyy jannitteen alaisena sen ajan, etta poltti-
mesta ulos tydntyva ylimaérainen lanka palaa. Kaasun solenoi-
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Kuva G

AN

2000H918

diventtiili pysyy auki, jotta hitsausalueen ymparillé oleva ilma
pysyy inerttind. T&ta toimintoa kutsutaan nimella “Burn-back”
ja sitd voidaan saitaa. Ohjausvirtapiiri pysyy jannitteen alai-
sena ja valmiina uuteen hitsausjaksoon.

PISTEHITSAUS
Taman tyyppinen hitsaus sopii erittdin hyvin silloin, kun suoritat
korjauksia auton koreihin.

¢ Vaihda kaasuohjaimen suutin piste-
hitsaukseen sopivaan suuttimeen ::'

(katso kuva H).
¢ Aseta pistehitsauksen aika poten-

Kuva H

tiometria (kohta 5, kuva D) kaytta-

malla.

¢ Valitse paras mahdollinen langan nopeus ja jénnite suoritet-
tavan ty6tehtavan mukaisesti tdhan tarkoitukseen olevien
ohjauslaitteiden avulla.

¢ Aseta kaasuohjaimen suutin kohtisuoraan hitsattavaa ty6-
kappaletta vasten.

¢ Paina polttimen painiketta jolloin sdhkdn tulo ja langan ete-
neminen kaynnistyvat.

¢ Langan eteneminen pysdhtyy automaattisesti, kun pistehit-
saukselle asetettu aika on kulunut umpeen.

¢ Painamalla uudelleen polttimen painiketta aloitetaan uusi hit-
sausjakso.

¢ Vapauta polttimen painike.

1
| Alumiinilangalla hitsaus

Alumiinilangan kanssa hitsattaessa toimi seuraavasti:

¢ Vaihda moottorin tela asiaankuuluvaan alumiinilankaan sopi-
vaan telaan;

e Kayta hitsauspistoolia, joka on varustettu 3 m johdolla ja hii-
liteflonvaipalla;

e S3ada kuljetustelojen vélinen paine minimiin liikkuttaen asi-
aankuuluvaa ruuvia;

o K&yta argon kaasua 1-1,5 baarin paineella.

1
| Huolto

TARKEAA: Mahdollinen huolto tulee suorittaa ainoastaan
erikoistuneen ja pdtevan henkilékunnan toimesta. Takuu
lakkaa, jos lopullinen kayttaja on yrittianyt itse korjata lait-
teeseen tulleita vikoja.

HUOMAA: Ennen mitdén generaattorin sisélld tehtdvad tarkas-
tusta irroita laite sdhkéverkosta.

GENERAATTORI

Naiden koneiden huolto rajoittuu rungon siséosien puhdistuk-
seen ja maaraajoin tapahtuviin tarkistuksiin, joissa kontrolloi-
daan mahdollisten vioittuneiden johtojen tai I6ystyneiden liitos-
ten olemassaolo. S4&nndllisin valiajoin, hitsauslaite irti virrasta,
irroita kansi ja imuroi mahdolliset lika ja pélykasaumat kayttaen
kuivaa paineilmaa. Taman toimenpiteen aikana tulee olla varo-
vainen eika ilmavirtaa tule kohdistaa séhkdisia osia kohden.
Tarkrsta, ettd kaasun kulkuvaylé on tavsin vapaa kaikista epé-
puhtauksista ja ettd sen kiinnitykset ovat huolella suljettu ja
ettei vuotoja esrinny. Erityisen huolella tulee tarkistaa sahko-
venttiili. Tarkista maaréajoin sydttdkoneiston telat ja vaihda ne,
kun kuluminen haittaa langan sdanndéllista etenemista (liukumi-
nen jne).

POLTTIMEN

Poltin joutuu alttiiksi korkeille Iampédtiloille seka vedolle ja

vaannodlle. Valta tdman vuoksi kaapelin taivuttelua ja &3 kayta

poltinta vetokaapelina hitsauslaitetta siirtdessasi. Ylla mainittu-

jen tekijéiden vuoksi poltin tuleekin huoltaa usein seuraavasti:

¢ puhdista kaasusekoitin hitsauksen aikana syntyneista rois-
keista, jotta kaasu pdasee kulkemaan vapaasti.

¢ vaihda kosketuskarki uuteen silloin, kun lanka ei padse enaa
kulkemaan vapaasti;

¢ puhdista langanohjaimen suojaputki trikloorieteenia tai erityi-
sid liuotinaineita kayttamalla;

e tarkista voimakaapelin eristys ja kytkennat. Kytkentdjen tulee
olla sekd séhkoisesti ettd mekaanisesti hyvakuntoisia.

ELEKTRONISEN KORTIN VAIHTO

HUOMAA: Staattinen sdhké voi vahingoittaa kortteja! On
suositeltavaa kayttiaa "antistaattisia kdsivarsinauhoja"
ennen korttien ja niiden komponenttien kasittelya.

Toimi seuraavalla tavafla:

¢ Avaa oikean puoleisen liikkuvan osan kansi kayttamalla
asianmukaisia avaimia.

¢ Poista mustaa kuitua oleva kortin suojus kiertdmalla auki 3
ruuvia sopivan ruuvitaltan avulla (kuva I).

¢ Ota ulos séhkdiset kortin littdmisté varten olevat liittimet.

e Poista etupaneelissa olevien nuppien tulpat ja poista ne
kayttdmalla sopivaa hylsyavainta.

¢ Nyt kortti voidaan poistaa ja vaihtaa.

e Kortin asettamiseksi paikalleen etene kdénteisesti.
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| Vianetsinta ja vikojen koryaus

— o =y

N®3 TCC AF AB@4,8x13

I6ystyneet.

Kuva |

1
| Vianetsintataulukko

Sdhkoverkko on useimmiten suurimpien vikojen syy. Viko-
jen ilmaantuessa toimikaa seuraavasti:

Tarkistakaa sahkojannitteen arvo.

Tarkistakaa, ettd sdhkdkaapeli on liitetty kunnolla pistok-
keeseen ja katkaisimeen.

Varmistakaa, etteivat verkon sulakkeet ole palaneet tai

Tarkistakaa, ovatko seuraavat osat viallisia:

e |aitteen virtakatkaisin ja seinan pistorasia;

e kaapelin verkkopistoke;

¢ Tarkista, ettd sdhkdkaapeli on liitetty kunnolla pistokkee-
seen ja hitsauslaitteen katkaisimeen.

Hairié

Syy

Korjaus

¢ Verkon sulakkeet palavat kun verkon kat-
kaisin suljetaan

¢ Kytkentd on suoritettu vaarin

¢ Tarkista kytkenta ohjeita seuraamalla

Tuulettimen moottori oikosulussa

¢ Korjaa tai vaihda moottori

¢ Verkon sulakkeet palavat kun polttimen
kaynnistintd painetaan

¢ Jannitteen vaihtajan liittimen kytkent& vir-
heellinen

¢ Tarkista kytkenta ohjeita seuraamalla

P&&muuntimen k&&mitys oikosulussa

Vaihda muunnin

¢ Verkon sulakkeet palavat tydskentelyn kes-
tettyd jonkin aikaa

¢ Sulakkeiden kapasiteetti ei ole riittdva

Asenna verkon sdhkonkulutukseen suh-
teessa riittédvan kapasiteetin omaavat
sulakkeet

¢ Hitsauslaite ei anna sdhkovirtaa

Kytkent& on vaara

Tarkista kytkentd ohjeita seuraamalla

Verkon sulakkeet palaneet

Etsi syy ja vaihda sulakkeet

Hitsauskaapeleiden piiri auki

Tarkista etteivét hitsauskaapelit ole rikki

¢ Hitsaussahko ei ole tasainen

Verkon jannitteen heilahteluja

Tarkista verkon jénnite volttimittarilla

Verkon kytkent&kaapeleiden halkaisija on
riittdmé&ton

Vaihda riittdvén halkaisijan omaaviin kaape-
leihin

Liittimet ovat 16ystyneet

Tarkista kytettdvaén verkkoon ja hitsaus-
piiriin menevat kytkennét ja kirista niité tar-
vittaessa

1
| Hitsaushairiot

Hairié

Syy

Korjaus

¢ Huokoisuus (siséinen tai ulkoinen)

¢ Lanka viallinen

¢ Vaihda lanka

Kaasun virtaus puutteellinen

e Saada virtausta

o Sahkdventtiili viallinen ¢ Tarkista
¢ Langanohjaimen suutin tukossa ¢ Puhdista suutin
¢ Kaasunvirtauksen reiat tukossa ¢ Puhalla ilmalla

limavirtauksia

Suojaa tydskentelypaikka seindmilld

o Kutistushalkeamia

Lanka tai kappale likaisia tai ruostuneita

Vaihda lanka tai puhdista kappale

Sauma liian pieni

Lisaa jannitetta

Sauma liian kovero

Véhennd jannitetta

Sauma menee likaa sisdén

Véhennd jannitettd ja s&hkodd

e Sivulla olevia naarmuja

Tybskentelynopeus liian korkea

Hidasta

Virta liian matala ja kaaren jénnite liian kor-
kea

Lisa4 langan nopeutta ja vdhenna jannitetta

¢ Liikaa roiskeita

Jénnite liilan korkea

S&ada jannitetta

Langanohjaimen suurin tukossa

Puhdista suutin

Poltin liian kallellaan

Kallista poltin oikeaan asentoon
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Forord 62
oror -
| Beskrivelse
Beskrivelse 62
Halvautomatiske sveiseapparat, med kontinuerlig trad, trefase-
Tekniske dataene 62 strom, med kommutatorreguleringer, med innebygget trekkea-
nordning, egnet til bruk med gassblanding eller CO2 og med
Bruksomrader (IEC 60974-1) 62 kjernede ledninger med og uten gass. Egnet til bruk i middels
store snekkerverksted og bilverksted, innen jordbruk og ved
D Loftemetoder 63 vedlikehold.
’:l ] ] Hovedtrekkene til sveiseanleggene COMPACT er:
Montering av sveiseapparatet 63 o Eksepsjonelle sveiseegenskaper med alle materialer takket
Installasi 64 vaere nivéafiksert indusert motstand;
’: nstaflasjon e Utmerkete sveiseprestasjoner pa tynne blikkplater;
Kooling til elnettet 64 ° Levert klar med gassbeholderstativ og robuste hjul for &
pling gjare det enkelt & bevege den;
. : e Baerestruktur i metall med frontpanel i egnet antistetfiber;
’:I Tilkopling av gassen 64 ¢ Robust handtak for & kunne bevege den pa en enkel mate;
Veiledning 65 ©® Stor plass innvendig for bekvemmelig oppbevaring, ogsa
metallspoler (Maks 300 mm - Maks 20 kg);
Tilkopling av brenner og jordet ledning 65 * Eurokopling av brenneren;
¢ Et motordrevet likestroms reduksjonsgear, 42V, med elek-
Innsetting sveisetrad 65 trisk regulering av trddmatehastigheten;
— e Dramekanisme 2 ruller;
Sveising 65 e En elekirisk gassventil;
. . ¢ En bryter for valg av funksjonene tofarts og firefarts;
’:I Sveising av aluminium 66 e« En spenningsmaler for & kunne regulere tradens hastighet;
. ¢ En spenningsmaler for & kunne regulere BURN-BACK;
Vedlikehold 66 '« En spenningsmaler for & kunne regulere motorstarteren;
. . . ¢ En spenningsmaler med bryter for & regulere punktsveiseti-
Feilsgking og tiltak 67 den.p 9 ry 9 P
Tabell for feilsaking 67
1
_J Sveisefel 67 | Tekniske dataene
’:I Regulering av det elektroniske kortet 5 De tekniske dataene for anlegget er oppgitte i tabellen 1 ned-
Elektriske skjema (Compact 270-310) 76 enfor.
Elektriske skjema (Compact 360) 77 Tabell 1
. . . Modell COMPACT
Tegnforklaring av elektrisk skjema 78 570 310 360
Variselitykset 78 |Trefasestremforsyning 50/60 Hz  V 230/400
Reguleringsfelt A | 25+250 | 30+300 | 45+350
Tegnforklaring av de grafiske symbolene p& maskinen 80 Installasjonsstyrke KVA 6,1 83 11
Tegnforklaring av de grafiske symbolene Sikring Q 13 Ezggy) ?2 gg%
pa merkeplaten 81 IEffextfaktor cosq) 0,97
Reservedelliste 83-88 [Sekundeet tomgangsspenning V| 17+:38 | 18+43,5| 18,5+45
. Anvendelig stram ved 100% A 140 170 200
Dramekanisme 89  [Anvendelig strom ved 60% Al 180 225 260
Slepemekanisme 90 Anvendelig strem ved 35% A 250 300 350
P Sveisetraddia mm 0,6-1,2
Bestilling av reservedeler 91 (Isoleringsklasse H
Beskyttelsesgrad IP 23
— Ma OO mm 860-790-540
| Forord Vekt kg 68 | 72 | 83

Vi takker deg for at du valgte et av vare produkter. For & oppna
best mulig prestasjoner og for 8 kunne garantere at delene har
lengst mulig levetid, er det viktig & lese og & felge neye denne
bruksanvisningen og sikkerhetsforskriftene i vedlagt hefte.
Det er i kundens interesse at vedlikehold og, nér det viser seg
a veere ngdvendig, reparasjon av apparatet utferes ved vare
serviceverksteder da disse har riktig utstyr og oppleert perso-
nell. Alle vare apparater og maskiner blir konstant videreutvi-
klet. Av denne grunn forbeholder vi oss retten til & modifisere
ba&de apparatene/maskinene og utstyret som falger med.

1
____| Bruksomréader (IEC 60974-1)

Bruken av en sveisemaskin er aldri jevn da sveising inkluderer
bade arbeidsfaser (sveising) og hvilefaser (tilrettelegging av
sveisestykket, skifting av trad, sliping, osv.). Disse sveiseappa-
ratene er bygget med en storrelse slik at de kan fordele maks
12 nominellstrgm (250 ampére COMPACT 270, 300 ampeére
COMPACT 310, 350 ampere COMPACT 360), med full sikker-
het, i lopet av en arbeidsperiode som er lik 35% av full tid. Med
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dagens sikkerhetsforskrifter er 10 min. satt som totalperiode.
Utover denne arbeidssyklusen vil et termisk vern mot overopp-
heting av maskinens indre deler, utlgses. Igangsettelsen av
varmebeskyttelsen er vist av et gult LED som tennes pa termo-
staten bak pa maskinens rackpanel. Etter noen minutter null-
stilles vernet automatisk (gul LED slukket) og sveiseapparatet
er pa ny klar til bruk.

1
| Loftemetoder

For anlegget Ioftes, &pne gyeboltposen (lagt ved maskinen),
trekk ut og monter deretter gyeboltene, komplette med skiver i
fiber, pa den overste delen av dekslet.

VIKTIG: Lofte anlegget fra gulvet kun ved hjelp av de dertil
egnede gyeboltene.

Sveiseapparatet er utstyrt med et handtak som er & finne pa
frontpanelet. Dette brukes kun til & transportere maskinen
manuelt.

MERKNAD: Disse lofte- og transportanordningene stemmer
overens med bestemmelsene som er forutsett av de euro-
peiske normene. Ta ikke i bruk andre lofte- eller transportan-
ordninger.

1

| Montering av sveiseapparatet

Standard sammensetning av dette anlegget bestar av:

e Generator COMPACT 270 eller 310 eller 360;

e Integrert jordledning i maskinen lengde 3m (COMPACT 310-
360: optional).

Utstyret som felger med bestar ogsa av frem- og bakhjul for &

kunne bevege sveiseapparatet, en kjetting for & kunne feste

gassflasken p& en bekvem mate til gassflaskevognen, et hand-

tak som er ngdvendig kun til manuell transport av maskinen, to

gyebolter som trenges til 8 lofte maskinen fra gulvet.

Utfer folgende arbeid nar du mottar maskinen:

¢ Fjern emballasjen fra sveisegeneratoren og fra alle deler og
ekstrautstyr;

¢ Kontroller om sveiseanlegget er i god stand, hvis ikke ma
dette umiddelbart formidles til forhandler - distributer;

¢ Kontroller at alle ventileringsgriller er &pne og at det ikke fin-
nes ting som forhindrer luften i & passere korrekt;

¢ Monter maskinen ved & fglge indikasjonene i figur A.

Fig. A

2000H917
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1
| Installasjon

1
| Tilkopling av gassen

Stedet hvor sveiseapparatet skal installeres ma velges med

omhu slik at det sikres en tilfredsstillende og sikker funksjon.

For sveiseapparatet installeres ma brukeren ta i betraktning

arbeidsomradets potensielle elektromagnetiske problemer. |

saerdeleshet foreslar vi at apparatet ikke installeres i naerheten

av:

e signal-, kontroll- og telefonkabler;

¢ TV sendere og mottagere;

e computer eller kontroll- og maleinstrumenter;

® sikkerhets- og beskyttelsesinstrumenter.

Sveisemaskinen ma ikke plasseres pa overflater som har en

helling p& mer enn 10°.

Disse sveiseapparatene avkjoles med en tvungen luftsirkule-

ring, ogmaderforveere plasserteslikatluften lett kan suges opp

og slippes ut gjennom 8pningene i rammen.

Sveiseenheten er kjennetegnet av falgende klasser:

* Beskyttelsesklasse IP 23 indikerer at generatoren kan
anvendes bade innendgrs og utenders;

* Bruksklasse "S" betyr at generatoren kan anvendes i rom
med stor fare for elektriske stot.

L
| Kopling til elnettet

Oppkoplingen av maskinen til
stremlinjen ma utfgres kun av
fagleert personale. Alle koplinger
ma utferes i overensstemmelse
med gjeldende normer og lovene
for & unngé ulykker ma respekteres
pa alle plan (se normene CEI 26-10
CENELEC HD 427).

For sveiseapparatet tilkoples
brukerlinjen méa du kontrollere at
alle dataene pamerkeplaten
stemmer overens med spennin-
gen og nettfrekvensen, og at lin-
jebryteren til sveiseapparatet er i
posisjon “0”.

Sveiseapparatene kan brukes med
flere matespenninger og leveres

220/230/240 V
Blu-Bleu-Blue-Blau

Rosso-Red-Rouge-Rot

380/400/415V
Blu-Bleu-Blue-Blau

~ag—

Rosso-Red-Rouge-Rot

Fig. B

vanligvis for kopling til den hoyeste

spenningen pé merkeplaten. Kon-
troller at denne spenningen stemmer overens med nettspen-
ningen; skulle den ikke det, | motsatt tilfelle: ta bort dekslet og
sett i den korresponderende rgde eller blae kontakten i felge
hvilken nettspening en har. Kopling til nettet skal gjeres med
kabelen med fire poler som falger med apparatet, og der:

¢ tre ledninger brukes for & kople maskinen til nettet

¢ den fierde ledningen, som er gulgronn, brukes for jordingen.
Til nettkablene ma der tilkoples et standardisert stopsel
(3f+j) med egnet kapasitet. Sorg for at der en stikkontakt
utstyrt med sikringer eller en automatisk bryter. Den
bestemte jordkontakten méa veere tilkoplet til matelednin-
gens jordingsklemmer (Gulgregnn).

| tabell 2 er de anbefalte kapasitetsverdiene oppferte for de
forsinkede ledningssikringene pa grunnlag av maksimum
nominell stram sveiseapparatet kan gi, og den nominelle nett-
spenningen.

Tabell 2

COMPACT
Modell 270 | 310 | 360
l2 Max nominell (35%)* A 250 300 350
Installasjonsstyrke kVA 6,1 8,3 11
Nominell stram forsinkete sik-
ringer
U1=220V-230V-240V A 16 25
U1=380V-400V-415V A 10 16
Kabel for nettilkopling
Langde m 3,5 4
Tverrsnitt mm2 4x2,5 4x2,5

Maskinene blir levert med en reduksjons-
ventil for trykk for & kunne regulere
gasstrykket som blir brukt under sveisin-
gen. Gassbeholderene (valgfritt) ma plas-
seres pa sveiseapparatets bakerste gass-
beholderstativ og de ma bindes fast med
kjettingen som felger med. De ma installe-
res slik at ikke sveiseanlegget star ustabilt.
Koplingene mellom gassflaske, reduk-
sjonsventil og gasslangen som stikker ut
fra maskinens bakre panel, ma gjeres som
vist pé fig. C.

Apne gassbeholderen og reguler fluksme-

Fig. C

teret til cirka 8/12 I/min.

VIKTIG: Kontroller at gassen som blir tatt i bruk er kompatibel
med materialet som skal sveises.

Fig. D

* Ytelsesfaktor
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1
| Veiledning

KOMMANDO- OG KONTROLLAPPARATER (fig. D-E)
Pos.1 Bryter av/pa.

Pos.2 Grgnn LED. Nar denne LED tennes, betyr det at det
er spenning i sveiseapparatet og at det er klart til &
brukes.

Potensiometer for regulering av trddhastigheten.
Sveiseprosessveksler:

Pos. 3
Pos. 4

e Erdenne i stilling 4 1 ma& man holde knappen for bren-
neren nede under hele sveiseperioden.

e Erdenistilling 2 ¥ er det nok at man trykker ned og
slipper knappen for brenneren for & kunne begynne svei-
singen; gi en annen impuls for & avbryte.

Potensiometer med bryter for & regulere punktsveise-

tiden.

Spenningsmaler for & kunne regulere BURN-BACK.

Potensiometer for regulering av motorstart. Om mot-

orhastigheten er regulert til maksimal hastighet, ikke

velg rampen lavere enn posisjon 2. En beskyttelsesa-
nordning for & verne motorbgrstene forbyr denne
funksjonen.

Gul LED termostatisk beskytter. Nar LED tennes,

betyr dette at varmebeskyttelsen har satt i gang.

Arbeidet har overskredet arbeidssyklusen (se

"Begrensninger ved bruk"). Vent noen minutter for du

fortsetter & sveise.

Kommutator med flere stillinger for finjustering av

sveisespenningen.

Trinninnstiller for valg av reguleringsfeltene for svei-

sespenningen.

Sentralisert kopling for brenner.

Hurtigkopling for tilkopling av jordledning. Denne

type sveisemaskiner har to induktansverdier for &

kunne velge og modifisere sveisebadet ved a foran-
dre pa generatorens dynamiske egenskaper. Valget
ma gjeres i samsvar med sveisestremmen (gafra
pEsi?jon N\ til posisjon ~y™) ettersom stremmen
oker).

Pos. 5

Pos. 6
Pos. 7

Pos. 8

Pos. 9
Pos. 10

11
12

Pos.
Pos.

i Tilkopling av brenner og jordet
ledning

e Kople den bakerste delen av sveisebrenneren til det sentrali-
serte inntaket p& frontpanelet (pos. 11, fig. E).

e Kople den jordete ledningen til hurtigkoplingen (pos. 12, fig.
E).

1

| Innsetting sveisetrad

* Apne dekslet pa enheten og sett pa spolen (300 mm) pa sin
stotte slik at traden vikles opp med klokken og slik at den
tres inn pa den delen som stikker ut pa stetten i hullet pa
spolen.

¢ Stikk trddenden inn i det bakerste sporet (pos. 1, fig. F) p&
trekkemekanismen.
¢ Lofte den ubelastede rullen (pos. 7 fig. F) ved & lasne pa rul-
lenes trykkanordning (pos. 5, fig. F). Kontroller at diameteren
som tilsvarer den brukte traden star trykket pa den utven-
dige flaten pa motorrullen (pos. 3, fig. F).
Stikk traden inn i tradsporet pa den midterste festeanordnin-
gen (pos. 4, fig. F) noen centimeter. Senke armen som holder
den ubelastede rullen og forsikre deg om at traden gar inn i
motorrullens hule. Reguler eventuelt trykket mellom rullene
ved 4 vri pa den dertil egnede skruen (pos. 5, fig. F). Det kor-
rekte trykket er det minimale trykket som ikke lar rullene gli
pa traden. Et for hoyt trykk er grunnen til edeleggelse av tra-
den og innvikling i inngangen pa kappen, et for lavt trykk far
som konsekvenser en uregelmessig sveising.

Fig. F

1
| Sveising

VIKTIG: For man sldr pa sveisemaskinen, skal man nok en
gang sjekke at spenningen og nettfrekvensen stemmer overens
med de tekniske data pd merkeplaten.

¢ Start opp sveisemaskinen ved a trykke pa den lysende bry-
teren (COMPACT 270-310 pos. 1, fig. D) eller ved & vri p&
skalabryteren (COMPACT 360 pos. 10, fig. D) til posisjon 1.
Nar grenn LED tennes (pos. 2, fig. D) betyr dette at sveise-
maskinen er i drift og klar til bruk.

Forhandsinnstille kommutatoren for sveisespenning (pos. 9,
fig. D) i den posisjonen som passer best til det arbeidet som
skal utfares.

Fjern munnstykket til gasslederen og tradlederen fra brenne-
ren for at trdden skal kunne komme lett ut. Husk at dysen ma
ha samme diameter som den traden man bruker.

Sett potensiometeret for tradhastighet i posisjon 3 (pos. 3,
fig. D).

Trykk pa brennerknappen helt til trdden stikker ut av brenne-
ren.

¢ Skru pa dysen som leder trdden pa tuppen av brenneren.

* Monter korrekt munnstykke til gassleder.

¢ Beskytt munnstykket til gasslederen og munnstykket til svei-
serens tradleder fra sveisesprut.

Kople tangen pa jordledningen til delen som skal sveises (se
fig. G).

¢ Sveiseapparatet er klart til & sveise.

¢ Nar du skal starte opp & sveise, naerm deg det punktet som
skal sveises og trykk pa brennerknappen.

Nér sveiseoperasjonen er utfert mé du fijerne avfallet, sla av
maskinen og steng gassbeholderen.

KONTINUERLIG SVEISING

Alt etter det arbeide som skal utfgres, skal man regulere spen-
ningen og tradhastigheten til man finner den mest egnete ved
& skru pa de respektive bryterne. Trykk pa brennerknappen for
sveisestrom og for tradfremfering og utfor sveisejobben. Nar
sveisefasen er over, slipp brennerknappen; dermed vil motoren
for tradfremfering stanse mens generatoren fremdeles vil ha
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Fig. G

2000H918

nok spenning til & brenne opp den resterende trdden som
kommer ut av brenneren. Elektroventilen for gass forblir &pen.
Denne funksjonen kalles “Burn-back” og er regulerbar. Sikker-
hetskretsen forblir i spenning og klar til ny sveisejobb.

PUNKTSVEISING

Man anbefaler denne type sveising for reparasjon av karosseri.

e Skift ut gasslederdysen med den
spesielle dysen for punktsveising
(se Fig. H).

¢ Innstill tiden for punktsveising med
potensiometeret (pos. 5, fig. D).

Fig. H

¢ \elg den mest passende spennin-
gen og tradhastigheten, alt etter det arbeide som skal utfa-
res, ved & bruke de respektive kontrollknappene.

e Stoett gasslederdysen loddrett mot delen som skal sveises.

¢ Trykk p& brennerknappen for sveisestreammen og tradfrem-
foring.

¢ Nar tiden som er innstilt for punktsveising er over, vil trad-
fremforingen automatisk stoppe.

¢ Ved & trykke pa brennerknappen igjen, sa starter en ny svei-
sesyklus opp.

e Slipp brennerknappen.

1
| Sveising av aluminium

For sveising med aluminiumstrad, ga frem pa folgende méte:
e Skift ut den motoriserte rullen med rullen som er egnet for
alurniniumstrad;

Bruk en brenner med kabel p& 3 m og kappe i kullteflon;
Regulere trykket mellom sleperullene til et minstetrykk ved &
skru pa reguleringsskruen;

Bruk argongass med et trykk pa 1-1,5 bar.

L
| Vedlikehold

VIKTIG: Eventuelt vedlikehold ma kun utfores av faglaert
personale. Garantien vil ikke vaere gyldig om sluttbruker
har provet 3 reparere feilen som er oppstéatt pa maskinen
alene.

VIKTIG: For du dpner generatoren, fiern stremtilforselen.

GENERATOR

Vedlikehold av disse maskinene bestar kun i rengjwing under
ytterkassen og en periodisk kontroll for & se om kablene er slitt
eller koplingene sitter fOst. Med jevne mellomrom og med
stgpselet trukket ut, skal man ta av lokket og fijerne smuss og
stw som har samlet seg der, med tOrr trykkluft. Det sier seg
selv at ndr denne aperasjonen utfares, skal man ikke rette luft-
stwmmen mot elektroniske komponenter. Kontroller at gass-
kretsen er fri for urenheter og at koplingene for kretsen sitter
stramt og ikke lekker. | denne sammenheng skal man ta saxlig
hensyn til den elektroniske ventilen. Kontroller sleperullene
med jevne mellomrom og skift dem ut dersom de er sa slitt at
de kan forverre tradtilfmxelen (glidning, osv.).

BRENNER

Brenneren er utsatt for hgy temperatur og ogsa for trekk og

vridning. Vi aanbefaler derfor at man unngar & bende sveiseka-

belen for mye og trekke maskinen etter brenneren nér man

gnsker & flytte pa den. P& grunn av ovennevnte, ma brenneren

ses over ofte og falgende ma gjeres:

¢ rengjore gassprederen for sveisesprut slik at gassen passe-
rer fritt;

¢ skift ut kontaktpunktet i hullet hvor sveisetraden passerer
nar det er deformert;

e rengjor tradledersliren med spesielle lesemidler;

¢ kontroller koplingene til nettkabelen og at den er godt isolert;
b&de de elektriske og mekaniske koplingene ma veere i god
stand.

UTSKIFTNING AV DET ELEKTRONISKE KORTET

VIKTIG: Statisk forstyrrelse kan skade kortene! Det rades
til & ta i bruk “antistatiske armmansjetter” for du arbeider
med kortene og dets deler.

G4 frem som beskrevet nedenunder:

* Apne dekslet pa den hoyre siden p& enheten ved hjelp av
laseriglene.

¢ Fjerne kortdekslet i sort fiber ved & skru av de 3 skruene
med en egnet skrutrekker (fig. |).

¢ Trekk ut de elektriske koplerne for koplingen av kortet.

¢ Ta av hettene til hdndtakene som sitter pa fronten til panel-
racket og fijern de deretter ved hjelp av en passende pipe-
nokkel.

¢ Na er det mulig a fierne kortet og skifte det ut.

¢ For montering av nytt kort, ga frem i motsatt rekkefolge av
det som er beskrevet ovenfor.
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1
| Feilsgking og tiltak

— o =y

Mateledningen er nesten alltid arsaken til de storste ure-
gelmessighetene. Ga frem pa folgende mate ved feil:
1) Kontroller nettspenningens verdi.
2) Kontroller at nettkabelen er korrekt koplet til veggkontakten
og strembryteren.
3) Kontroller om ledningssikringene er gatt, eller om de er
slakket.
4) Kontroller om der er defekter i folgende deler:
® Bryteren og kontakten i muren der maskinen blir tilfart
strom;
¢ stapselet som gar til ellinjen;
e strombryteren for maskinen.

N®3 TCC AF AB@4,8x13

2000H919 Fig. |
1
| Tabell for feilsgking
Feil Arsak Losning
* Sikringene for ellinjen gar og utlgser stram- ¢ Feil tilkopling. ¢ Kontroller ved & folge instruksene for tilkop-
bryteren ling.
¢ Motorviften er i kortslutning. * Reparer eller skift ut motoren.
* Sikringene for ellinjen gér og utleser bren- e Tilkopleren er feil koplet til spenningsregu- ® Kontroller ved a folge instruksene for tilkop-
nerknappen latoren. ling.
e Vikling hovedtransformator i kortslutning. e Skift ut transformatoren.
e Sikringene for ellinjen gar etter en viss e Sikringene har ikke hay nok A. e Sett inn riktig sikring i samsvar med strom-
arbeidsperiode men pa ellinjen
¢ Sveisemaskinen tilforer ikke stram ¢ Feil tilkopling. o |}.(ontroller ved 4 folge instruksene for tilkop-
ing.
e Sikringene for ellinjen er gatt.  Finn arsaken og skift dem ut.
¢ Brudd pa stramtilfarselen til sveisekabelen. e Kontroller at det ikke er brudd pa kablene.
¢ Sveisestrammen lkke konstant e Variasjoner pa spenningen pa ellinjen. o {(ontroller linjespenningen med et voltame-
er.
¢ Seksjon kabler til ellinjen ikke stor nok. e Bytt ut med kabler med riktig seksjon.
¢ Slakke koplinger. ¢ Kontroller koplingene til nettet og til sveise-
kretsen og stram dem til.
1
| Sveisefeil
Feil Arsak Losning
¢ Porgs sveising (innvendig eller utvendig) e Defekt sveisetrad o Skift ut traden
¢ For liten gasstilfersel ¢ Reguler tilfarselen
¢ Defekt elektronisk ventil e Kontroller
o Tiltettet tradleder ¢ Rengjor lederen
¢ Tiltettede hull for gasstilfersel ¢ Blas med luft
¢ Gjennomtrekk e Skjerm av arbeidsplassen
¢ Sprekker i sveisingen e Tilsmusset eller rusten trad eller del e Skift ut traden eller rengjer delen
¢ For liten sveiseledning ¢ Kk strammen
¢ For konkav sveiseledning ¢ Reduser spenningen
e For dyptgaende sveiseledning ¢ Reduser spenningen og stremmen
¢ Sidekrater ¢ For rask sveising ¢ Sveise langsommere
¢ For lav stram med hgy buespenning ¢ Ok tradhastigheten og minsk spenningen
¢ For stor sprut ¢ For hgy spenning ¢ Reguler spenningen
e Tradlederen tiltettet ¢ Rengjer tradlederen
¢ Brenneren blir holdt for skjevt ¢ Hold brenneren riktig
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1
| MpoAoyog

Jag euxaplotoUpe Mou ayopdoaTe TO Tpoiov pag. Ma va
EMITUYXAVOVTAL arod TNV YKATAOTAON Ol KAAUTEPEG
edO0EIC Kal Yia va eEaodpalileTal n HEyLoTn dldpKela oTa
e€apTnuaTa TG, analteitat n avayvwaon Kal n pnTn
TNENON TWV 0dNYLWV XPHONG Ol OTI0IEG TIEPIEXOVTAL OTO
EYXELPIDLO, EMIONG ATIAITEITAI | THPNON TWV KAVOVWV
aodaleiag Tou TIEPIEXOVTAI OTO CUVNHHEVO ¢pakeAAo. la
TO OUMdEPOV TNC eAateiag ouvioTATal N UAoToinon ™g
OUVTNPNONG KAl TV EVOEXOUEVWV ETIIOKEUWV TNG

£YKATAOTAONG OTA CUVEPYEIA GEPRIG TNC OPYAVWONG HAC
epoagov eivatl sq>061c10uévc1 UE Ta Kcn'd)\)\n)\a olvepya Kal
1dlaitepa Kampnousvo npoomeo 1/4\a Ta unxavn pata
Hag kat ta sEaanuam unoBaMovml 0g {la ouvexn
avcmTuEn Kata ouvsnsm npsnm va 6laq)u)\a£ouus T0
dlKaiwa TpoToToNoewV 000V apopd TNV KATACKEUT Kal
TO oTAvTap £EOTAIONO.

1
| Neprypadn

HUIOUTOMATEG UNXAVEG CUYKOAANONG, ouvexoug

oupuatog, Tplpacikng Tpododoaiag, he pubuioelg

SIOKOTITN, HE EVOWPATWHEVO cUOTNHA Tpowenaong,

TIPOCAPUOCHEVEG YIa VA XpNnoluonoloUvTal he Jiyua

agpiou 1 CO2 Kal pe cUPUATA HE TIUPTIVA HE 1) XWPIG agplo.

KatdAAnAol yia xprjon oe peoaia EUAoUpPYLKA Kal

ouvepYEla AUTOKIVITWY, OTN YEWPYIA Kal yla TN

ouvTnpenon.

Ta KUpLa XAPAKTNPLOTIKA TWV EYKATACTACEWV TWV

pNXavwv ouykoAAnong COMPACT eivat:

¢ EEQIPETIKA XAPAKTNPLOTIKA CUYKOAANONG HE OAa TA
UALKQ XApn OTnV enaywyn aAdadiaopaTtog;

* BEATIOTEG AMOJOOEIG CUYKOAANONG O AETITEG
Aapapiveg;

¢ [pounBelovTal oslpdg Ye TpoxNAATo popea PLAANG Kat
avBekTikoUg TpoxoUg yia TNV dlEUKOAUVAON NG Kivnong;

. dJépouoa uSTQ)\)\lKr'] KATAOKEUT] JE EUMPOCOLO TIVAKA E
EIBIKT] iva aroppoPnong Twv KPAdATHWY;

o Zmespn AapBn yla SUKo)\n usTaKlvnon,

* EupUG E0WTEPIKOG XWPOG YL TNV AVETN ToToBETNON
MeTaAAkwV Tviwyv (Max 300 mm - Max 20 kg);

e SUvdeon Euro dauloU;

® £vaV AQUEOUELWTN KIVIOEWG UE CUVEXEG peUla 42V yia
NV EAEN TOoU KaAWdiov;

® SUVOAIKOG UNXAVIOUOG TpanyuaToq, HE 2 KUAiIVdpoug;

o H)\SKTpoBa)\Bléa (Bava) asplou

¢ 'Eva eKTpoOMEa ya my ETIIAOYT] TWV AEITOUPYLOV 2
XPOVWV Kal 4 XpOovwv;

® £va MotavolopeTpo pUBUIoNG Taxutntag cUpUATog;

® £va MotavolopeTpo pUBULIoNG Tou BURN-BACK;

® £va MOTAVOLOUETPO PUBULIONG PAWUTIAG EKKIVNONG
KIVNTnpea;

¢ 'Eva TTIOTEVOIOMETPO e SLAKOTITN Yia TN pUBULION Tou
XPOVOU TIOVTAPIOUATOG.

1

| TEXVIKO XOPAKTNPIOTIKA

Stou mivaka 1 ouvoyidovTal Ta YEVIKA TEXVIKA
XOPAKTNPLIOTIKA TNG UNXAVNG.

1
| Neplopiopoi xpnong (IEC 60974-1)

H xpron piag cuykOAANong ival TUTILKA AGUVE XNG
epoaov arnoTeAeital amno MePLOSdOUG TIPAYHATIKAG
gpyaociag (ouykOAAnon)kat meptodoug oTaoNg
(TomoBETNON €EAPTNUATWV,AVTIKATACTACT
oUpuaTog,XelpLopol TPOo Xiopatog,kAT.). AuToi ol
OUYKOAANTEG EXOUV MPOOXESIACTEL Yia TNV Mapoxn
pelpaTog I2 max ovouaoTikng (250 ampBre COMPACT 270,
300 ampBre COMPACT 310, 350 ampBre COMPACT 360), pe
KaBOAKT aopaAela, yia mooooTiaio xpovo epyaoiag (35%)
0€ OXEOT] HE TO OUVOAIKO XPpOVO XPpNonG. ZUHGWVA pe TOUg
L0 XUOVTEG KAVOVIOHOUG O GUVONKOG XPOVOG Xpriong eivat
10 )\enm Av E,snspaoTel o snnpsnousvoq xpovoq
epyaociag mpokaAeital n emEPPAON Hlag BEPUIKNG
MpooTaciag mou dlapuUAACOEL TA ECWTEPLKA eEapTRATA
TNG CUYKOAANONG aro emikivduveg utiepBepuavoelg. H
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Mivakag 1

H ouykoAANTIKA cuokeun dlaBETel AaPr) mou BpiokeTal oTo
METWTIKO TAUTAO, N oroia XPpelAleTal AMOKAELOTIKA YA TN
XEPWVAKTIKN HETAPOPA TNG UNXAVNAG.

NAPATHPHZH: AUTEG Ol QVUYWTIKEG KAl UETAPOPIKEG
dlatd&ec eival ouupwva Ue TIG opt{OUEVES SLATAEEIC TWV
EUPWITAIKWY KAVOVwV. M1 Xpnoluoroteite AAAEG
d1atdéelq WG avUYwWTIKA Kal UETAPOPLKA UEaa.

| ZuvappoAoynon Tou oUyYKoAANTN

H otdvtap ouvBeon auThng TNG CUYKOAANTLKAG

£YKATAOTAONG aroTeAsital amno:

¢ evvntpla COMPACT 270 13 310 1) 360;

¢ KaAwd1o HAlag eVOWHATWUEVO OTN UNXavr Hnkoug 3m
(COMPACT 310-360: optional).

O €E0OMALOUOG epIAAPPBAVEL ETIIONG TIG UITPOOTA KAl TOW

POBEC YIa TNV Kivnon NG Unxavng, Hia aAucida woTe va

MTopel N $LAAN agpiou va otepewveTal eUKOAA OTO OXNUA

peTadopPAC TNG GLAANG, Hia AaBn Tou eEurmpeTel

ATIOKAELOTIKA TN XELPOKIVNTN HETAPOPA TNG UNXAVNG, dUo

Kpikoug yla Tnv aviPwon Tng Pnxavng.

MovTeho COMPACT
270 | 310 360

Tpidpaolko peupa 50/60 Hz Vv 230/400
Medio pUuBULONG pEUNATOG A | 25+250 | 30+300 | 45+350
Eykateotnuévn Loxug kVA 6,1 8,3 11

. , A 16 (230V) 25 (230V)
Aoakea TEng A 10(@00v) |16 oov)|
2UVTEAEDTNG LOXUOG cos® 0,97
Aeutepeyouca Taom ev V | 17:38 | 18:43,5| 18,5:45
KEVW
Pelpa pe arnodoon 100% A 140 170 200
Pelpa pe anodoon 60% A 180 225 260
Peupa pe anodoon 35% A 250 300 350
ALQPETPOG OUPUATOG mm 0,6-1,2
TUMOg Hovwaong H
Babuog npootaociag IP 23
Awotaceig DO mm 860-790-540
Bapog kg 68 | 72 | 8

BepuIKN TpooTacia mou spydavifeTal ue To Avauua Tou
Kitptvou LED Tou Bepuootatn BpiokeTal 0To mMAveA Tou
rack TN uNxavng. Metd anod PePIKA ATTA N BEPULKN
MpooTacia enavornAiletal pe autopato Tporo (LED kitpivo
oBnoTo)katl n ouykOAANoN eivat kat MAAL £ToLUN yia Xpnon.

1
| AvugwTikoi pEBodol

Mplv avuP®oEeTe TNV EYKATAOTAON AVOIETE TN caKoUAA e
TOUG KPIKOUG (OuvodeUeTaL e TO PNXAvnua), BYAATE Kat
KATOTIlV OUVAPHOAOYEIOTE OTO EMAVW TUN A TOU KATIAKLOU
TOUug dU0 KPIKoug padi Ue TIC podEAEG Kal OAa Ta
eEapnuarta.

SHMANTIKH ZHMEIQZH: H avUywon Tng €yKataortaong
yiveTal armokAeLOTIKA Ao TouG €18IKOUG KPIKOUG.

EKTS)\éOGT:‘.‘ TIG AKOAOUBEG eVEPYELEG e TNV apalapn

™G UNxavng: . . .

e AdalpeoaTte TN YEVVNTPLA CUYKOAANONG Kal OAa Ta
OXETIKA eEapTnaTa-aEecoudp amod Tn CUOKEUAOIa,

e EA&yEaTte OTL N OUOKEUT) CUYKOAANONG €ival og KaAn
KATAOTAOY, 08 AVTIOETN MEPIMTWON ETIKOLVWVHOATE
AUEOWG HE TOV TIWANTNA-SlaVOouEQ,

¢ BeBawwbeite 0TI OAEG ol oxApeg eEagplapoU eivatl
AVOIKTEG Kal OTL eV UTIAPYXOUV POEG TIOU EUTOSI{OUV TO
OWOTO MEPACKUA TOU AEPQ,

® SUVAPHUOAOYEIOTE TN UNXAVI] AKOAOUB®VTAG TIG
evdel€elg TG elkodvag A.

Eik. A

2000H917
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1
| EykaTaoTaon

O XWPOG £YKATACGTAONG TNG OUYKOAANONG TIPETEL VA

ETIAEYEL UE ETIUEAELQ, ETOL WOTE VA £EA0PaALOTEL Hia

aodaAng Kat lkavorolinTikr xpnon. Mptv and v

£YKATAOTAON TNG OUYKOAANONG O XPNOTNG MPETEL va AABEL

UTIOYN TOU Ta eVOEXOUEVA NAEKTPOUAYVNTIKA TIPOBAN AT

TOU XWPOU £pYaciag. SUYKEKPLUEVA, 0AG OUVIOTOUUE va

anodpUYETE TNV EYKATACTAON TNG GUYKOAANONC KOVTA OF:

¢ KaAWSla eMONUAVONG, EAEYXOU Kal TNAEPWVIKQ;

® HETADOTEC N PASIOTNAEOTITIKOUG SEKTEG;

* NAEKTPOVIKOUG UTIOAOYLOTEG T} Opyava eAEYXOU Kat
HETPNONG; ) )

¢ Opyava acdaleiag Kal mpooTtaociag.

H ouyKOAANTIKY) CUOKEUT) BV TIPETEL va ToToBETEITAL OE

emineda pe kKAion avw Twv 10°.

AUTEG Ol CUYKOAANOEIG YPUXOVTAL HECW UTIOXPEWTLKNG

KUKAodopiac agpa Kat yI' auto To AOyo TIPEMEL va

TOMoBeTOUVTAL KATA TETOLO TPOTIO WOTE O AEPAG Va

avappodleéTal Kal va anoBAAAETAL U EUKOAIQ amod Ta

avolyparta Tou TAalciou.

H povada ouykOAANnong xapaktnpiletal amno Tiq

aKOAouBeg TAEEIG:

¢ TA&ng npootaociag IP 23 deixvel OTL N YeEVVATPLA HMOPEL
Kat xpncnponou»:iml eite o eowTteplkolQ iTe OE
aVOLKTOUG XWPOUS,

e TA&ng xpr]onq "S" onusalvsl oTLN ysvvnrpla unopsl Kal
XPNOLUOTIOLEITAL OE XWPOUG [E AVATITUYHEVO KivOuvo
nAekTpomAnéiag.

1
| Z0vdeon 0TO NAEKTPIKO iKTUO

H ouvﬁson ™G pnxavnq oTn
vpuppn KaTavaAwonq givai pia
€VEPYEIQ TTOU TIPENEI VA
eKTeAEiTAI HOVO Kal
ATTOKAEIOTIKA ATTO EISIKEUPEVO
TIPOCWITIKO.

OAgg ol OUVBEDELG TIPEMEL VA
ekTeAoUvTal cUUdwWvaA UE TIG
loxUouoeg dlata&elg kat
ogBolpevol TOUG KaVOVEG yia
NV MPOANYN TWV ATUXNHATWV
(BA&me kavoveg CEI 26-10
CENELEC HD 427).

Mpiv yivel n oUvdson Tng
OUYKOAANGNG OTO NAEKTPIKO
SiKTUO, eAEYETE av Ta dedopEva
OTNV MVAKISA avTIOTOIXOUV UE
TNV TAON Kal TRV ouXVeTNTa TOU

220/230/240 V
Blu-Bleu-Blue-Blau

Rosso-Red-Rouge-Rot

380/400/415 V
Blu-Bleu-Blue-Blau

~ag—

Rosso-Red-Rouge-Rot
Eik. B

O nivakag 2 avtlypdgel TIG OUVIOTOUHEVEG TIMEG TAONG
KABUOTEPNUEVWY ACHAAELIDV YPAUUNG ETHAEYUEVWY BATEL
TOU MEYIOTOU OVOMAOTIKOU peUNATOC TToU TapoxeleTal
arod TNV CUYKOAANON KAl TNG OVOUAOTIKAG TAONG
TPpodp0doTNONG.

Nivakag 2

COMPACT
Movreho 270 | 310 | 360
l2 Mey. OvopaoTikn (35%)* A 250 300 350
Eykataotnuevn ixug kVA 6,1 8,3 11
OvouaoTiko pelpa
U1=220V-230V-240V A 16 o5
U1=380V-400V-415V A

10 16
Kalwdlo ouvdeong ota
dikTUa
Mnkog m 35 4

, 4x2,5

Awatoun mm2 4x2,5

* ZUVTEAEDTNG amodoong

1
| Z0vdeon Tou agpiou

Ol HovAdEeG TOU CUCTNUATOG
nap€xovral ePodIACUEVES UE Eva
HELWTNPA TIiEONG TIOU SIABETEL
MaVOUETPO Yyia TNV pUBULON TNG TieoNg
Tou agpiou oUYKOAANongG. Ot pLaAeg
agpiou (a&sooudp) Mpemel va
TornoBeToUvTaAl OTO OmigBlo €dpavo Tou
dopEa TNG PLAANG TOU CUYKOAANTN Kal
va d&vovTal Je TNV €181KT| aAuacida rou
mpounBeleTal. H eykatdoTtaon mpenel
va YIveTal Je TETOLO TPOTIO WOTE VA PNV
SlaklvduveUeTal n actadela Tng
OUYKOAANTIKNG gykataotaong. Ot
OuVvdEDEIG HETAEU TNG PLAANG TOU
agpiou, TOU HELWTHPA KAl TOU
eAaoTikoU CwAnva agpiou TPEMEL va

ylvouv omnwg ¢aivetal oto oxnua C.
AvolyeTe TN ¢L1AAN agpiou Kal pubuicate To POOUETPO
nepinou ota 8/12 I/min.

MNPOZOX'H: BeBaiwbeite 0TI TO XPNOLUOTIONUEVO AEPLO
elvatl ouuBato Ue To UALKO yia ouyKOAAnaon.

1

| NpéTUTa Xpriong

SIKTUOU KaI av 0 SIOKOTITNG
YPOAMMAG TNG ouvKoMncnq BplOKsml oTnv eson “0”.
EAEYETE av aut N Taon ClVTGT[OKprSTCll o’ autn
ToudIkTUOU, Og AVTIOETN MEPIMTWON KOYTE TO KATIAKL KAl
OUVOEDTE TNV AVTIOTOIXN KOKKLVN GUVSEDON N UTTAE,
avaloya pe Tnv Taon diKTUou, ONwe ¢aivetal otnyv £iK. B.
H oUvdeon e To dikTUO Ba MPEMEL va YIVEL HE TO
TETPATIOAIKO KAAWDLO TO OToio MpounBeleTal e TNV
OUYKOAANON, amo To omoio:
® Ol TPELG AywYoi XpnotdeUouy yia Tnv cuvdeon g
UNXAvng oTo SIKTUO;
® 0 TETAPTOG KIiTPLVOG MPACIVOG XPNOIUeUEL yia TNV
ouvdeon Ue TNV yeiwon.
ZUVSEOTE TO KOAWDIO TPOoPODOTNONG OE Hia TUTTOTIOINKEVN
nipiZa (3p + t) kaTaAAnAng TAong kal TomoBeTROTE pia
npia IKTUOU TTOU va gival £podIacHEVN HE AOPAAEIES )
auTopaTo d1akomnTn. O OXETIKOG AKPOBEKTNG Yeiwong Oa
npEnel va ouvdebei oTov aywyo yeiwong (KITPINO -
MPAZINO) Tng ypappng TpododoTnong.

'OPTANA EANErXoy KAI XEIPIZMO'E (Eik.D-E)

®gon 1 AIOKOTITNG avauEvo/opnoTo.

©®¢on 2 LED mpaoivo. To avappa tou LED autoU deixvel
OTL 1N PNXAavr CUYKOAANONG ival €Tolun va
AelToupynosL.

MNotevolopeTpo pUBULONG TNG TaxUTNTAC
Tpododoaiag Tou oUPUATOG.

EkTporméag nopeiag ouykOAANoNg:

« OtavBpioketaioty Bson $ T mpénet va kpatate 1o
KOUMTTL TNG TOLUMIdag
TATNUEVOKABOANTNVOIAPKELATNG GUYKOAANONG.

. OTavalOKemlomveson 2 3 QPKEel va MATNOETE Kal
va adroeTe To KOUpTI
anrmuméaqylavaapxlosmouyKo)\)\non lMa va
6laKqu8Ta mv ouyKo)\)\non apKei va 1o
EavanatroeTe Wia ¢popa.

MNoTavoloPeTPO UE SLaKOTTN pUBUIONG TOU

XPOVoU OTIENG.

Motavolopetpo pubuiong Tou BURN-BACK.

>uvduoelg/yao teot. OTav n TaxUuTnTa Tou

KIvnTpa BpiokeTtal oTnv avwtepn pUBULON, UV

ETIAEYETE TN PAUMA KATW arnod T 6€on 2. H

aoddAela yia TNV MPOOTAsia TWV YNKTPWV TOU

KIVNTNPA ATIOTPETIEL TN CUYKEKPLUEVN AElTOUpPYIA.

O¢on 3
®¢on 4

®gon 5

Oton 6
Ogon7
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©®&on 8 LED «kitplvo BepuooTaTIKn TIpooTacia. To avauua

Tou LED 3¢eixvel 0TI UTIApXEL BEPULKT TIPOCTAGIA.

lMveTtal epyaocia eKTOG Tou KUKAOU epyaciag

(BA€Te "Meploplopoi xpniong"). Avauévate Kamota

AemTd MpoToU CUVEXIOETE TN GUYKOAANOM.

MeTaywylKOg SlakOmTNg MoAA®V BEcewV yla TNV

AemTr pUBUION TNG TAONG CUYKOAANONG.

©£on 10 MeTaywylkog SIAKOTITNG KAIMAKAG Yia TNV
emoyn Twv nediwv pUBUIONG TNG TAONG
OUYKOAANONG.

@&on 11 KevTplkog oUVIEONOG TOLUMIDAG.

®&on 12 Taxeia oUvdeon Tou KaAwdiou ONUAToG. AUTEG oL
OUYKOAAROELG divouv Tnv duvaTtoTnTa EMAOYNG
U0 TIHWV QUTETAYWYNC UE OKOTIO TNV
TPOTIOTIOINON TNG OElPAG OUYKOAANONG
METARBAAAOVTAG TA SUVAULKA XAPAKTNPLOTIKA TNG
YEVVNTpPLlaG. H emiAoyn) mpaypatoroleital BAoel
TOU PeUMATOG CUYKOAANONG (epvATe amno tnv
8¢on g\ oty BEon YT He TNV augnon Tou
peUNATOG).

®&on 9

Eik. D

71

Eik. E

i ZUvdeon TNG TOIMMIdAG KAl TOU
KAAwdiou oWHATOG

® SUVBECTE TO TOW HEPOG TNG TOLUTIdAG CUYKOAANONG
OTOV KEVTPLIKO OUVOEGHO TOU BPLOKETAL OTOV TivaKa
XelplopoU (B€on11, Ek.E).

¢ TomoBEeTNOTE TO KAAWDLO TOU CWHUATOG OTO £131KO BUOHA
Taxeiag olvdeong (B€on12, EIK.E).

| TomoBETnon Tou cUpHATOG

¢ AVOIETE TO KATIAKL TOU ATIOCTIMUEVOU TUNHATOG Kal
MePACTE TNV Unopriva (W 300 mm) oto KAaTaAAnAo
UTIOOTNPLYMA £TOL WOTE TO oUPUA va EETUALXTEL
de€100TPOdA KAl KEVTPAPOVTAG TNV TIPOEEOXN TOU
UTIOOTNPLYMATOG E TNV AVTIOTOLXT OTI TNG UIMOMTIVAG.

MNepdoTe TNV AKpn
Tou oUPUATOG
OTOV TIOW 0dNYO
(6€on. 1, ek. F)
TOU UNXQvIoHoU
odnynong.
2NKWOTE TO
eAelBepo paoulo
(6€on. 7 ek. F)
areAeuBepwvovta
G 1o oUoTNUa
nieong Twv
pAoulwv (B€on 5,
elk. F). EAEYETE OTL
oTNV €EWTEPIKN
mpocoyn Tou
pPAoUAOU TOU
Klvntnpea (6€on 3,
elk. F)
gMionpaiveTal n

Eik. F

avtioTtolxn
SIAUETPOG TOU
oUpHATOG TO OTIOI0 XPNOLUOTIOLEITAL.

NepdoTe TO GUPHA OTOV 0dNYO TNG KEVTPLKNG OUVIEDONG
(6€0n 4, eik. F) yia Aiya ekaTooTd. XQUNA®OTE TO
Bpaxiova Tou ¢pEpel To eAeUBePO paouAo adou
BeBalwBeite OTL TO CUPHA EXEL UMEL OTNV EYKOTIN TOU
PAOUAOU TOU KIVNTNpaA. AV XPELAOTEL puBUioTE TNV Tieon
avapeoa oToug KUAIvdpoug eneppaivovtag otnv
KataAAnAn Bida (6€on 5, eik. F). H op6) mieon eival
€KelvN N €AAXLOTN TIoU dev eTUTPEMEL OTA pAoUAa va
oAloBaivouv nmavw oTo oUpua. Mia urepROALKN Tiieon
eival attia yla tnv napaudpPwaon Tou cUPUATOG Kal TO
MMAEELLO OTNV 10030 TOU TIEPIBANMATOG, [ AVETIAPKNG
Tieon XL 0AV ATIOTEAECUA TNV AVWHUAALA TNG
OGUYKOAANONG.
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1
| ZuykaAAnon

SHMANTIKH ZHMEIQZH: lMptv va BAAete TNV unxavn oe
Aettoupyia, BeBalwbeite Kat MAAL OTL n TAON Kal n
ouxVvOTNTA TOU NAEKTPLKOU SIKTUOU ival [BIEG UE QUTEG
rou avagEépovral otnv mvakida tneg unxaviig.

¢ BAAte og AelToupyia Tn pUnxavrn cuykoAAnong miedovrag
™ ¢wTELVY) €vdelEn (COMPACT 270-310 8€on 1, eik. D) 1)
yupilovTtag otn B£on 1 1o dlakomntn diaBaduiong (COM-
PACT 360 6¢on 10, eik. D).

¢ 'Otav 1o npacivo LED (Bgon 2, eik. D) avaBel onuaivel
OTL M PnXavn cuykOAAnong BpiokeTtal oe Asttoupyia Kat
eival €Tolun yla xpnon.

e PuBuioTe TO JLAKOTITN TAONG TNG UNXAVAG CUYKOAANONG
(6€on 9, ik. D) otnVv Mo KATAAANAN B€0m avaloya pe
TNV £pyaoia 1ou Ba EKTEAECETE.

¢ Adalp€oaTe TO TIAOTIKO aKpopUGCLO TOU agPiou Kal
VIHATOC amd To dAUAO Yia VA EMITPEMETAL, KATA TNV
EMPOPTION, TNV eAeUBePN €EAYWYT TOU VIHATOG. SaC
uTtevOupiZoupe OTL 0 0dNYOG (UTEK) TOU CUPUATOG
TIPETEL VA EXEL TNV idla SIAPETPO TOU CUPUATOG.

e PubBuioTte TO MOTEVOIOUETPO TNG TAXUTNTAG
Tpododoaiac cUpuaToc otnv £vdeI&n 3 (BEom. 3, K. D).

¢ [1aTNOTE TO KOUWTI TNG TOLUTIdAG, MEXPIG OTOU BYEL TO
oUpua.

* ZavaBidwoTe ToV 0dNYO (UMEK) MAvVw OTNV TOLUMIdA.

¢ Edpapudoate To OWOTO THAOTIKO akpodUOLo agpiou.

¢ [pooTaTEYPaTE TO TAOTIKO aKPodpUGLO agpiou Kal
VN Hatog dauloU amd Toug KATaloviopoUg TNg
OUYKOAANONC.

® SuvdEoaTe TNV MEVOA TOU KaAwdiou Tng palag oto
KOMMATL Yl OUYKOAANON (BAETE LK. G).

¢ O OUYKOAANTNG €ival £TOLHOG YIa GUYKOAANON.

¢ Ma va EEKLVNOEL N CUYKOAANON MANGCLAZETE OTO ONUEio
OUYKOAANONC KAl TIHECATE TO TMANKTPO TOU daulou.

e MeTd TO MEPAG TNC EVEPYELAC OUYKOAANONG
AMopaKpUVATE TA UMOAEIUMATA, OBoaTE TN Unxavn Kal
kAeioate T $LAAN Tou agpiou.

2ZYNEX'HZ ZYTKAAAHZH

PuBuiote HEOW TWV EIBIKOV OPYAVWYV XELPLOKOU, TO
TEVTWHA Kal TNV TaxUTnTa Tou cUPPATOG Tou Tatplalel
oTnV epyaoia 1ou BEAETE va eKTEAETETE. MATNOTE TO
KOUWUTL TNG TOLUTMIdAG Yia va apXioel N GUYKOAANON Katn
Tpodpodoaia Tou gUpuatog. Otav TEAEIWOEL 0 KUKAOG

OUYKOAANONG Kal apr)OETE TO KOUWTIL TNG TOWUTidAg, TO
HOTEP TOU TPOPOdOTN CUPHATOC OTAUATAEL AUECWG, EVM 1)
mnyn peUPaTog eEakoAoubei va oTéAvel pela UEXPL TIOU
va Alwoel OA0 To oUppa Tou €XeL BYEL aro TNV Tolumida. H
nAekTpoBaABida Tou agpiou MAPAUEVEL AVOLXTH, Yid va
Byaivel To agplo ou dlatnpei TNV atuoodailpa yupo anod
TO onueio cUYKOAANonNg adpavr). Autn n Aettoupyia
ovopaletal “burn p back” kat untdpxet n duvaTtotnTa
pUBUIONG TNG. To KUKAWUA EAEYXOU TIAPAUEVEL EVEPYO KAl
€PTOLMO YIO TOV ETMOUEVO KUKAO GUYKOAANONG.

ZYITKAAAHZH ME MANTEZ
AUTOG 0 TPOTIOC CUYKOAANONG evdeikvuTal 1dlaitepa yia

agpiou Kal TormoBeTnoTe €va
€10LIKO WTIEK YIA TNV CUYKOAANGON
JE TOVTEG (eIK. H)

¢ Pubuiote, peow TOU

£PYAOIEG ETIOKEUNG AMAEWHATWV.
¢ AVTIKOTOOTROTE TO UMEK TOU | || | ::l
Eik. H

notevoloueTpou (B€an. 5, eik. D),
TO XPOVO GUYKOAANONG HE TIOVTEG.

e PubBuiote, HEOW TWV EIOIKOV 0PYAVWV XEIPIOUOU, TO
TEVTWUA Kal TNV TaxUtnta Tpododoaiag Tou cUpUATOS
Tou Talplalel oTnV epyacia nMou BEAETE va EKTEAECETE.

¢ AKOUTINOTE TO UMEK TOU AEPIOU KABETA MAVW OTO
KOMMATL TIoU BEAETE VA KOAANOETE.

¢ [1ATrOTE TO KOUWTI TNG TOLUTIdAG YIa VA ApXIoEL N
OUYKOAANON Kal 1 Tpo¢$odocia Tou cUPUATOG.

¢ 'OTav nMepacel 0 XpOVOG TNG CUYKOAANONG Tou
Tpoypaupartioare, n Tpo$podoacia Tou peUPATOG
OTAMATAEL AUTOMATA.

¢ MieCovTag €K VEOU TO TIANKTPO dauloU EeKIvael Evag
VEOG KUKAOG GUYKOAANONG.

e AGNOTE TO KOUWUTL TNG TOIUTIdAG.

1
| ZuykoAAnon Tou aAoupiviou

Ma TN oUYKOAANON AAOUULVIOU EVEPYTOETE KATA TOV

aKOAouBo TpoTIo:

¢ AVTIKATOOTNOTE TO KIVNTAPLO PAOUAO HE TO AANO TIOU
gival e1d1Ko yla oUpua aAoUpLViou;

¢ XpnoluomnoleloTe £va TIOTOAL CUYKOAANONG HE KAA®DLO
3m kalt nepiBAnua ano avbpaka tepAov (COMPACT 310-
360: optional);
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e PubBuiote 010 eAAXIOTO TNV Tieon PETAEU TWV pAOUAWY
TPOWONG, EMEVEPYWDVTAG OTIG EIBIKEG YI'AUTO TO OKOTIO

Bideg;
¢ XpnOolUOTIOINOTE TO AEPLo apyo oe mieon 1-1,5 bar.

1
| ZuvTRpnon

- o~ =

N®3 TCC AF AB@4,8x13

SHMANTIKH ZHMEIQZH: H evdexOouevn ouvTipnon npénei
va eKTEAEITAI HOVO aITO EISIKEUMEVO Kal EMITEIPO
npoowmniko. H eyyunon ekmintel epooov o TeAIKOG
XPNoTng nmpoomnabnoe va diopbwoel, uovog Tou, Tn BAABN
mou umeoTn n unxav.

NPOZOX'H: Mptv mpay p atonotnosTe onotadnmote
EMOBewPNON OTO EOWTEPIKO TNG YEVVNTPLAG SLAKOWTE TNV
rnapoxn PEU Y aToG OTNV £YKATAOTAON.

FENNHTPIA

H ouvtnpnon autwv TwV CUCKEUWV TIEPLOPIleTAL OTOV
KaBapIlopod TNG EOWTEPIKNG EMIHGAVELAG TOU OKEAETOU Kal
o€ TMEPLODIKY| EMIBEWPNON UE OKOTIO TOV EAEYXO
$OapuEVOV KAAWDIWV 1 XAAAPWUEVWV CUVOECEWV. Z€
KAVOVIKA XPOVIKA dlaoTANATA, HE TO UnxXavnua
anoouvdedePEVO Ao TO NAEKTPLKO SIKTUO, HETA TNV
HETAKIVNON TOU KamakiloU va adalpeite eVOEXOUEVEG
OUCOWPEUPEVEG KABAPOIEG KAl OKOVN, XPNOLUOTIOIWVTA
G yU'auTO TO OKOTO HOVO ENpO TeTiETUEVO agpa. Katd Tn
SIAPKELD AUTNG TNG EVEPYELAC VA TIPOCEXETE WOTE 1) pON
TOU TIETIIECPEVOU A€PA VA PNV KATeuBUVETAL TIPOG TNV
HEPLA TWV NAEKTPOVIKWV OTOIXEIWV. Na EAEYXETE WOTE TO
KUKAWHA agpiou va eival evieAwg eAeUBepo amo
akaBapaieg Kat OTL oL dIAPOopPESG CUVIETEIC eival KAAA
aodpallopEveg Kal dev mapoualalouv dlappoES agpiou.
M'auto To Adyo edIKr| ppovTida npeEmel va diveTal otnv
nAekTpokivntn BaABida. Na yiveTtal meplodikog EAEYXOG
TWV PAOUAWYV TIPOWONG KAl VA YIVETAL AVTIKATACTACN TOUG
otav n $8opda Toug eivatl TETola rou Balel og Kivduvo TNV
KAVOVIKY] Tipo®BnoNn Tou cUpuaTog (OAIoBNoN KATI).

TZIMITIAAZ

H townida sival éva eEApTnua ou urtoBAAAeTAL O TIOAU
UYNAEG BepluoKpaacieg, TpABNYHATA Kal OTPIYPiMATA. 2aG
ouvicToUUE va Unv otpiBete Biaila To KAA®SLO Kal va pnv
TPABATE AMO TNV TOIUMIdA YIA VA HETAKIVIOETE TNV
pNnxavn NAEKTPOCGUYKOAANONG. Ma Toug Adyoug mou
mpoavadEpape, Ba MPEMEL va eMBewpPEiTE oUXVA TNV
KATAOTAON TNG TOLUMIdAG KAl va TNV ouvtnpeite, dnAadn:
¢ KaBapilete ouxva ToO GTOWULO TOU agpiou arnod ta
TUTOWNOPATA TNG GUYKOAANONG, YId VA UIOPEL TO agplo
va Byaivel anpooKoTTa.

¢ AVTIKOTOOTNOTE TO ONyeio emadng, otav n o e£6d0u
Tou oUpMaTOG eival armodppayuevn

¢ KaBapioTte 1o mepiBANUa Tou TpohodOTn cUPUATOS UE
TpixAwpPoalBuAaivio 1) he e18IKA SIAAUTIKA.

e EAEYXETE TNV HOVWON Kal TA onueia oUvdeoNng Tou
KaAwdiou apoxng peUPATOG; Ol CUVOETDEILG TIPETEL VA
BpiokovTal mavTta, and UNXavikn Kat NAEKTPLIKA aroyn,
oe APLOTN KATAOTAON.

ANTIKATAZTAZH HAEKTPONIKHZ NAAKETAZ

NPOZOX'H: H otaTikn pymopei va mpokaAéoel {nuida oTig
kapteg! ZuoTnveTal n xpHon "avrioTaTIKWV
nepippayxiovwv" MPoTou eMe&epyacTouV ol KAPTES KAl TA
OUOCTATIKA TOUG.

H diadikaoia gival n mapakaTw:

¢ AVOIETE TO KATAKL TOU ATMOCTIWHEVOU TUNHUATOG TNG
de€1ag MAeUpPAg e Ta EIOIKA KAELDLA.

¢ Adalp€oTe To paUpo mAaiolo KAAUYNG EgBLdwvovTag TIQ
3 Bideg pe To KATAAANAo KaToaBidt (eLK. I).

¢ Adalp£oTe TOUG NAEKTPIKOUG TIOAOUG Yia TN oUvdeaon
TOU TIVaKA.

¢ ByaATe Ta BUopata tng XelpoAaBng mou Bpiokovrat
OTOV gUMPOOBIO TivaKa Tou rack Kal KaTtomiv
AMOMAKPUVETE TA HE TO EIOIKO CWANVWTO KAELDI .

¢ Twpa propeite va BYAAETE TOV Tivaka Kal va ToV
QVTIKOTAOTNOETE.

e o va ouvap P oAOYNOETE TNV KalvoUpyl d TIAAKETA ,
MPAETE KATA TOV AVTIBETO TPOTIO.

2000H919 Eik. |

i Evdexopeveg dUoKoAieg Kal
emiAuon Toug

O1 mo ouvnOiopéveg SuokoAicg R MpoBARpATa

amodidovTal KUpiwg oTnV ypauun Tpododooiag. X

nepinTwon BAARNG akoAoudnoTe TNV £ERG diadikaoia

EAEYETE TNV TAON OTNV YPAUUN Tpododoaiag.

EAEYETE TNV OWOTA OUVAEON TOU KAAWDIOU TOU

SIKTUOU OTNV Mpila Kal Tov dLaKOTITN

EAEYETE TIC AOPAAELEG TOU SIKTUOU

EAEYETE av eival EAATTWUATIKA

e 0 JLOKOTITNG Kal N Tpila ToiXou, ar’ OTou Taipvel
pelpan pnxavn

* 10 PI1G TOU KAAwdiou

® 0 JIOKOTITNG TNG UNXAVNG NAEKTPOCUYKOAANONG.
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1

| Mivakag evrommiopoU TpoBAnUdTwWY

MpopAnua

Artia

Auon

e O1 aoqm)\smsq ™mg YPAUUNG Tpocpoéocnaq
katyovTal Kat TEPTEL 0 YEVIKOG
SIAKOTITNG

AaBog olvdean.

EAgyETe, akoAouBWVTAG TIC 0dNYIES
ouvdeang

To UOTEP TOU AVEULOTNPA
BPAXUKUKAQVETAL.

EMoKEUAOTE N AVTIKATACTNOTE TO
HOTEP

H nepteAEn Tou BondntikoU
METAOXNHUATIOTY) BPAXUKUKAMONKE

EAEYETE KAl EVOEXOUEVIG
AVTIKATAOTNOTE TOV HETACKNUATIOTH

* OLa0¢aAeles TNG YPARUNG Tpododosiag
KCllYOVTO.l OTAV MATATE TO KOUTI TNG
TOMIdag

AaBog oUvdeon Tou BUOUATOG AAAAYNG
Taong.

EAeyETe, akohouBwVTag TIG 0dNYieg
ouvdeaNg

BpaxukUKA®UA 0TOV avopBwTn.

AVTIKATOOTNOTE TOV avopBwTn

BpaxuUKUKAWUA OTIG TIEPLENIEELC TOU
KUPLOU HETAOYNHUATIOTY.

AVTIKATAOTNOTE TOV JETAOXNHATIOTN

e O1 aocpa)\msq m™mgnA. YPAUUNG KGlYOVTGl
META aro KATIOLO XPOVO pYaciag

Avenapkng 1oxUg TwV aodaAelwv TENS

TonoesTnOTs aopANELES TIOU VA
avTEXOUV oTnV anoppopolievn LoxU

e H unxavr] n)\eKTpoouyKoMnonq oev
TapeXeL pelpa

AaBog olvdeon

EAgyETe, akoAouBWVTAG TIC 0dNYiEQ
ouvdeang

Kankav ol aopaleleg Tou dIKTUOU

EvTtomioTe TNV aitia Kal avTIKATAoTHOTE
Tl

AvoIXTO KUKAWUA 0T KAA®dLa
OUYKOAANONG

EAEYETE UNTIWC EXEL KOTIEL KATTOLO
KaAwdlo

¢ To peUUa OUYKOAANONG gival aoTaBEG.

AuEolELNOELG TAONG OTO BIKTUO

EAEyETe TNV BAON TOU dIKTUOU pE EVa
BoAtopeTpo

AVETIAPKNG dlATOMT TwV KAAWdIwV
ouvBeang e To NA. diKTuO.

TormoBeTNOTE KAAWALA E TNV KATAAANAN
dlatopn

Ta kKaAwdla ouyKo)\)\nonq oev sxouv my
KATAAANAN Slatopun i eivat moAU pakpla

Tonoesmors KaA@dIa e TO KATAAANAO
MNKOG Kal dlaTopn

'Exouv XaAapwoel ol GUVOETELG.

EAEYETE TIC OUVOEDEIG [UE TO NAEKTPLKO
SIKTUO KAl TOU KUKAWUATOG
OUYKOAANONG Kal 0diETe TIG, v
XpelaleTal

¢ AVeEMapKES pela GUYKOAANONG

Aeinel pia paon

EAEYETE TNV YpAUUN TPOGODOGIAG

1
| EAaTTwpaTa TG OUYKOAANnoNng

MpoBAnua

Aitia

Auon

¢ Mapoualdlovtal mOPoL (ECWTEPIKA Kal
eLwTeEPLKAQ)

EAQTTWUATIKO OUpUQ

EAATTOUATIKO OUpUA

AVETIAPKNG por| agpiou

AvemapKng pon agpiou

O elwTnpag mace Nayo

O pelwmpag Emnace nayo

EAQTTWUATIKY NAEKTPORAABIDA

EAatTwuaTiKn nAekTpoBaABida

To umek Tou 0dnyou oUppatog BoUAwaoe

To urek Tou 0dnyou oUpuaTog BoUAwae

OMeg eKPONG TOU AEPA BOUAWUEVES

Omneg eKpoNG ToU agpa BOUAWUEVEG

PeUpata agpa

PeUuata agpa

* PwyUEG oTNV padn

To oUpUa 1 TO KOMKATL eival BpWHIKA N
OKOUPLOOUEVA

To oUpua 1 TO KOMKATL eival BpWHIKA N
OKOUpPLaoUEVa

MoAU pikpn padn

MoAU pikpn padn

MoAU KoiAn padn

MoAU KoiAn padn

Pa¢n pe peyain dieioduaon

Pa¢n pe peydin dieioduan

¢ MAEUPIKES XApaAYES

MoAAR ypryopn GUYKOAANON

MoAAN ypryopn GUYKOAANON

MoAU xaunAo pelya pe uPnAr taon
100U

MoAU XaunAo pelua he UPnAn taon
TOEOU

* YriepBoAlko miToillopa

MoAU uynAn taon

MoAU uynAn tTaon

BoUAwoe To prek Tou 0dnyoU oUpHATOG

BoUAwoe TO prek Tou 0dnyoU oUpUATOS

H towmida £xel heyahn kAion

H Towmnida €xel Peyan kAion
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E Regolazione scheda elettronica

’E Regulacao da placa electrénica

Trimmer RT1: Regolazione velocita minima filo

Trimmer RT2: Regolazione velocita massima filo

NOTA: | trimmer possono essere regolati agendo sulla scheda
elettronica dall'esterno mediante un cacciavite aprendo il
coperchio parte mobile e smontando la copertura, in fibra
nera, di protezione scheda elettronica.

@ Adjustment of electronic circuit board

Trimmer RT1: Regulagéo da velocidade minima do fio
Trimmer RT2: Regulac¢éo da velocidade méaxima do fio

NOTA: E possivel regular os trimmer agindo no cartéo electro-
nico do exterior mediante uma chave de parafusos, abrindo a
tampa da parte mével e desmontando o revestimento de fibra
preta que protege o cartao electrénico.

@ Justering af elektronisk kort

Trimmer RT1: Minimum wire speed adjustment

Trimmer RT2: Maximum wire speed adjustment

NOTE: The trimmers can be adjusted from the electronic cir-
cuit board. Open the mobile part of the cover with a screwdri-
ver and remove the layer of black fibre covering the circuit
board.

E Réglage fiche électronique

Trimmer RT1: Indstilling af trddens minimumshastighed
Trimmer RT2: Indstilling af trddens maksimumhastighed
BEMZ/ERK: Kondensatorerne kan indstilles pa det elektroniske
kredslgbskort ved at dbne den aftagelige del af 1aget med en
skruetraekker og derefter aftage daekpladen i sort fiber, der skal
beskytte det elektroniske kredslgbskort.

@ Reglering av kretskortet

Trimmer RT1: Réglage vitesse minimale fil

Trimmer RT2: Réglage vitesse maximale fil

NOTE: Les trimmers peuvent étre réglés en agissant de
I'extérieur sur la carte électronique avec un tournevis en
ouvrant le couvercle de la partie mobile et en démontant la
couverture, en fibre noire, de protection de la carte électroni-
que.

@ Einstellung der Elektronikkarte

Trimmer RT1: Einstellung der Drahtmindestgeschwindigkeit
Trimmer RT2: Einstellung der Drahthdchstgeschwindigkeit
NOTE: Die Trimmer kdnnen durch Eingriff an der Elektro-
nikkarte von auBen durch einen Schraubenzieher eingestellt
werdne, indem der bewegliche Deckelteil gedffnet wird und die
Schutzabdeckung der Elektronikkarte aus schwarzer Faser
abmontiert wird.

E Regulacion tarjeta electronica

Trimmer RT1: Regulacion de la velocidad minima del hilo
Trimmer RT2: Regulacion de la velocidad maxima del hilo
NOTA: Los trimmer se pueden regular manipulando desde
fuera la tarjeta electrénica, abriendo mediante un destornilla-
dor la tapadera de la parte mévil y desmontando la cubierta,
de fibra negra, que protege la tarjeta electrénica.

@ Afstellen elektronische kaart

Trimmer RT1: Regeling minimale snelheid van de draad
Trimmer RT2: Regeling maximale snelheid van de draad
OPMERKING: De trimmer kan geregeld worden door in te
werken op de elektronische fiche van buitenuit aan de hand
van een schroevedraaier. Dit door als volgt tewerk te gaan: het
beweeglijk deel van het deksel openen en de bedekking, in
zwarte vezel demonteren van de bescherming elektronische
fiche.

Trimmer RT1: Reglering av trddens minimihastighet

Trimmer RT2: Reglering av trddens maximihastighet
OBSERVERA: Trimmern kan regleras genom att justera det
elektroniska kortet fran utsidan med hjalp av en skruvmejsel
genom att 6ppna den rérliga delens lock och ta loss det elek-
troniska kortets svarta fiberskydd.

]E Elektronisen kortin séatédminen

Trimmer RT1: Langan miniminopeuden saaté

Trimmer RT2: Langan maksiminopeuden s&ato

NUOMIO: Trimmereita voidaan saatad ulkopuolelta saatamalla
séhkdista korttia ruuvitaltalla. Avaa liikkuvan osan kansi ja
irrota elektronisen kortin mustaa kuitua oleva suojus.

’E Regulering av det elektroniske kortet

Trimmer RT1: Regulering av minimumshastighet pa traden
Trimmer RT2: Regulering av maksimumshastighet pa traden
MERKNAD: Trimmerene kan reguleres ved & skru pa det elek-
troniske kortet utenifra ved hjelp av en skrutrekker for & dpne
dekslet pa enheten og demontere beskyttelsesdekket, i sort
fiber, til det elektroniske kortet.

@ PUBpION NAEKTOVIKNAG KAPTAG

Trimmer RT1: Pueulon s)\axlomq Taxummq oupuaToq
Trimmer RT2: PUBpion usylomq TaxutnTtag oupua'roq
EHMEIQZH Ta trlmmer propouv va puGulOTouv emniong
arno To eowTsleo ToUu Y])\SKTpOVlKOU mivaka pe &va
KaToaBLBL avolyovTtag TO KATAKL TOU anoortwusvou
TpnpaToq Kat anoouvapuo)\oywvmq TO HaUpo MAAiolo TG
TPOOTACIAG TOU NAEKTPOVIKOU TIVAKA.
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E Schema elettrico (Compact 270-310) ’E Esquema eléctrico (Compact 270-310)

@ Wiring diagram (Compact 270-310) @ Forbindelsesdiagram (Compact 270-310)
E Schéma électrique (Compact 270-310) @ Elektiska schema (Compact 270-310)
'E Schaltplan (Compact 270-310) ’E Sahkokaavio (Compact 270-310)
E Esquema eléctrico (Compact 270-310) ]E Elektriske skjema (Compact 270-310)
@ Elektrisk skema (Compact 270-310) @ HAEKTPIKWV 1YPANUATWV (Compact 270-310)
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E Schema elettrico (Compact 360) ’E Esquema eléctrico (Compact 360)

@ Wiring diagram (Compact 360) @ Forbindelsesdiagram (Compact 360)
E Schéma électrique (Compact 360) @ Elektiska schema (Compact 360)

'E Schaltplan (Compact 360) ’E Sahkokaavio (Compact 360)

E Esquema eléctrico (Compact 360) ]E Elektriske skjema (Compact 360)

@ Elektrisk skema (Compact 360) @ HAEKTPIKWV 1QYPAUHATWV (Compact 360)
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E Legenda schema elettrico

’E Schaltplan-Legende

*1 Bobina contattore di linea 2 Bobina primaria-secondaria sinistra
*3 Bobina primaria-secondaria centrale 4 Bobina primaria-seconda-
ria destra 5 Contattore di linea 6 Commutatore tensione 7 Commu-
tatore di scala 8 Connettore torcia ®9 Diodi ®10 Deviatore processo
MAN - AUT 11 Elettrovalvola gas ¢12 Fusibile #13 Connettore fem-
mina rosso 400V 14 Connettore femmina blu 230V 15 Inizio bobina
*16 Interruttore di linea ¢17 Induttore 18 Lampada spia alimenta-
zione *19 Lampada spia termostato 20 Connettore maschio bianco
*21 Motore meccanismo di trascinamento 22 Motore ventilatore

#23 Potenziometro burn back 24 Morsetto massa 25 Potenziome-
tro rampa motore 26 Potenziometro puntatura ¢27 Pulsante torcia
28 Potenziometro velocita filo ©29 Resistore #30 Raddrissatore
secondario ®31 Scheda elettronica 32 Trasformatore ausiliario

*33 Torcia Mig Mag *34 Trimmer regolazione velocita massima

*35 Trimmer regolazione velocita minima 36 Trasformatore principale
37 Termostato raddrizzatore ¢38 Termostato trasformatore 39 Vari-
store raddrizzatore

@ Key to the electrical diagram

1 Line contact coil 2 Left-hand primary-secondary coil 3 Central
primary-secondary coil ®4 Right-hand primary-secondary coil 5 Line
contact *6 Voltage switch 7 Scale switch 8 Electronic drive circuit
*9 Diodes *10 MAN - AUT mode switch ¢11 Gas solenoid ¢12 Fuse
*13 Red female connector 400V ¢14 Blue female connector 230V
*15 Coil start 16 Supply switch ¢17 Inductor 18 Supply signal light
*19 Thermostat indicator light ©20 White male connector 21 Feeding
mechanism motor ¢22 Fan motor ¢23 Burn back potentiometer

24 Earth terminal 25 Initial motor speed potentiometer ¢26 Spot-
welding potentiometer 27 Torch button 28 Wire speed potentiome-
ter #29 Resistor #30 Secondary rectifier 31 Electronic circuit board
32 Auxiliary transformer ¢33 Mig Mag torch ¢34 Maximum speed
adjustment trimmer ¢35 Minimum speed adjustment trimmer ¢36 Main
transformer 37 Rectifier thermostat ¢38 Transformer thermostat

39 Varistor rectifier

E Légende schéma électrique

*1 Bobine contacteur ligne 2 Bobine primaire - secondaire gauche
*3 Bobine primaire - secondaire centrale 4 Bobine primaire - secon-
daire droite 5 Contacteur de ligne *6 Commutateur de tension

o7 Commutateur d’échelle #8 Connecteur torche ¢9 Diodes

*10 Déviateur fonctionnement MAN - AUT e11 Electrovanne du gaz
*12 Fusible #13 Connecteur femelle rouge 400V ¢14 Connecteur
femelle bleu 230V ¢15 Début bobine 16 Interrupteur de lignes

*17 Inducteur ¢18 Voyant alimentation de réseau ¢19 Lampe témoin
thermostat ¢20 Connecteur méle blanc 21 Moteur mécanisme
d’entrainement ¢22 Moteur ventilateur #23 Potentiométre burn back
*24 Borne masse *25 Potentiomeétre rampe moteur 26 Potentio-
métre soudure par points ¢27 Bouton poussoir de la torche

#28 Potentiométre vitesse du fil 29 Résistance ¢30 Redresseur
secondaire ®31 Fiche électronique 32 Transformateur auxiliaire

#33 Torche Mig Mag ¢34 Trimmer réglage vitesse maximale ¢35 Trim-
mer réglage vitesse minimale 36 Transformateur principal 37 Ther-
mostat redresseur #38 Thermostat transformateur 39 Varistor redres-
seur

E Legenda colori

B Légende couleurs

*1 Bobine von dem Leistungkontaktgeber 2 Primar-Sekundarspule
links 3 Primér-Sekundérspule Mitte #4 Primar-Sekundérspule rechts
5 Linienschiitz 6 Spannungsumschalter 7 Skalenumschalter

*8 Brennerverbinder 9 Dioden 10 Wechselschalter fir Verfahren
MAN - AUT 11 Gaselektroventil #12 Sicherung 13 Aufnahmeverbin-
der rot 400V 14 Aufnahmeverbinder blau 230V ¢15 Spulenanfang
*16 Leitungschalter 17 Drosselspule ®18 Anzeigelampe Speisung
*19 Kontrolleuchte-Thermostat #20 Steckverbinder weif3 21 Mecha-
nismuszugmotor 22 Liftermotor 23 Burn back Potentiometer

24 Masseanschluss 25 Potentiometer Motorrampe 26 Potentiome-
ter PunktschweiBen 27 Brennerschalter #28 Potentiometer Drahtge-
schwindigkeit ©29 Widerstand ¢30 Sekundarer Gleichrichter #31 Elek-
tronikkarte 32 Hilfstransformator #33 Mig Mag Brenner ¢34 Trimmer
Einstellung Hochstgeschwindigkeit ®35 Trimmer Einstellung Minde-
stgeschwindigkeit 36 Haupttransformator 37 Thermostat Gleichri-
chter #38 Transformator-Thermostat 39 Varistor Gleichrichter

@ Leyenda esquema eléctrico

*1 Bobina del contactor de linea 2 Bobina primaria-secundaria
izquierda 3 Bobina primaria-secundaria central ®4 Bobina primaria-
secundaria derecha 5 Contactor de linea 6 Commutador de tension
o7 Commutador de escala 8 Conector antorcha ¢9 Diodos

*10 Desviador proceso MAN - AUT e11 Electrovalvula gas ®12 Fusi-
ble #13 Conector hembra rojo 400V 14 Conector hembra azul 230V
*15 |nicio bobina ¢16 Interruptor de linea 17 Inductor ¢18 Testigo de
alimentacion 19 Lampara testigo termostato ¢20 Conector macho
blanco 21 Motor mecanismo de arrastre #22 Motor ventilador

#23 Potencidmetro burn back 24 Borne masa ¢25 Potenciémetro
rampa motor 26 Potenciémetro soldadura por puntos 27 Pulsador
antorcha 28 Potenciometro velocidad hilo ¢29 Resistor ¢30 Endere-
zador secundario 31 Tarjeta electrénica 32 Transformador auxiliar
#33 Antorcha Mig Mag ¢34 Trimmer regulacion velocidad maxima
35 Trimmer regulacion velocidad minima 36 Transformador princi-
pal #37 Termdstato rectificador 38 Termostato transformador

39 Varistor rectificador

@ Legenda elektrisch schema

¢1 Bobine contactor op lijn ®2 Primaire-secundaire spoel links 3 Pri-
maire-secundaire spoel centraal ®4 Primaire-secundaire spoel rechts
o5 Teller van lijn 6 Omschakelaar spanning 7 Omschakelaar op
schaal 8 Stik til svejsebraender *9 Dioder 10 Keerschot proces han-
dmatig — automatisch (MAN — AUT) ¢11 Elektroventil for gas

*12 Zekering 13 Vrouwelijke connector rood 400V *14 Vrouwelijke
connector blauw 230V 15 Aegin spoel 16 Lijnonderbreker

*17 Inductor ¢18 Stekker lijnvoeding ¢19 Thermostaat controlelampje
©20 Mannelijke connector wit ¢21 Motor aanvoermechanisme

022 Ventilatormotor 23 Potentiometer burn back ¢24 Massaklem

#25 Potentiometer optreksnelheid ¢26 Potentiometer hechting

027 Toortsknop 28 Potentiometer draadsnelheid ¢29 Weerstand

#30 Secundaire gelijkrichter #31 Elektronische kaart #32 Hulptransfor-
mator ¢33 Mig Mag toorts ¢34 Trimmer regeling maximale snelheid
35 Trimmer regeling minimale snelheid 36 Hoofdtransformator

#37 Thermostaat gelijkrichter «38 Thermostaat transformator 39 Vari-
store gelijkriehter

E Leyenda colores

AN Arancione Nero AR Azzurro Rosso AN Orange Noir

Ar Arancio Az Azzurro Ar Orange

BR Bianco Rosso Bc Bianco BR Blanc Rouge
Bl Blu GV Giallo Verde Bl Bleu

Gg Grigio Gl Giallo Gg Gris

Mr Marrone NA Nero Azzurro Mr Marron

Nr Nero RN Rosso Nero Nr Noir

Ro Rosa Rs Rosso Ro Rose

Vd Verde VI Viola vd Vert

@ Colour key

@ Farbenlegende

AR Bleu Rouge AN Anaranjado Negro AR Azul Rojo

Az Bleu Clair Ar Anaranjado Az Azul

Bc Blanc BR Blanco Rojo Bc Blanco

GV Jaune Vert Bl Azul GV Amarillo Verde
Gl Jaune Gg Cris Gl Amarillo

NA Noir Bleu Mr Marrén NA Negro Azul
RN Rouge Noir Nr Negro RN Rojo Negro
Rs Rouge Ro Rosa Rs Rojo

VI Violet Vd Verde VI Violeta

LE Kleurenlegenda

AN Orange Black AR Blue Red AN Orange Schwarz
Ar Orange Az Sky Blue Ar Orange

BR White Red Bc White BR WeiB Rot

Bl Blue GV Yellow Green Bl Blau

Gg Grey Gl Yellow Gg Grau

Mr Brown NA Black Blue Mr Braun

Nr Black RN Red Black Nr Schwarz

Ro Pink Rs Red Ro Rosa

Vd Green VI Violet vd Grin

AR Hellblau Rot AN Oranje Zwart AR Blauw Rood

Az Hellblau Ar Oranje Az Blauw

Bc WeiB BR Wit Rood Bc Wit

GV Gelb Griin Bl Donkerblauw GV Geel Groen
Gl Gelb Gg GCrijs Gl Geel

NA Schwarz Hellblau Mr Bruin NA Zwart Blauw
RN Rot Schwarz Nr Zwart RN Rood Zwart
Rs Rot Ro Roze Rs Rood

VI Violett vd Groen VI Paars
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E Legenda do esquema eléctrico

’E Sahkdékaavion merkinnat

*1 Bobina contactor linha 2 Bobina primaria-secundaria esquerda

*3 Bobina primaria-secundaria central #4 Bobina primaria-secundaria
direita 5 Contator de linha 6 Comutador de tensdo 7 Comutador
de escala *8 Conector da tocha 9 Diodos ¢10 Desviador de pro-
cesso MAN - AUT 11 Electrovalvula do gas 12 Fusivel 13 Conector
fémea vermelho 400V 14 Conector fémea azul 230V 15 Inicio
bobina 16 Interruptor de linha ¢17 Indutor 18 Sinalizador luminoso
de alimentagéo *19 Lampada de sinalizagcdo termostato #20 Conector
macho branco ¢21 Motor mecanismo de arrastamento 22 Motor
ventilador 23 Potenciémetro burn back 24 Borne massa ¢25 Poten-
ciometro rampa do motor 26 Potencidmetro soldagem por pontos
#27 Botdo da tocha 28 Potenciémetro de velocidade do fio ¢29 Resi-
téncia *30 Rectificador secundario #31 Placa electrénica #32 Tran-
sformador auxiliar 33 Tocha Mig Mag ¢34 Trimmer regulagéo da velo-
cidade maxima ¢35 Trimmer regulagao da velocidade minima

36 Transformador principal #37 Termostato rectificador #38 Termo-
stato do transformador 39 Varistor retificador

@ Nogle til forbindelsesdiagrammet

*1 Spole til liniekontaktor 2 Primaer-sekundzer tradspole, venstre

3 Primaer-sekundeer tradspole, midt ¢4 Primaer-sekundzer tradspole,
hojre 5 Netstrgnafbryder 6 Kommutator for spaending ¢7 Stremven-
der for trin 8 Stik til svejsebreender 9 Dioder 10 Omskifter MAN-
AUT 11 Elektroventil for gas ®12 Sikring ®13 Redt hunstik 400V

*14 BIat hunstik 230V ¢15 Spolens start 16 Omkobler 17 Induktans-
spole 18 Lysdiode til elektrisk forsyning 19 Termostat kontrollampe
20 Hvidt hanstik ®21 Motor fremferermekanisme 22 Ventilatormotor
#23 Burn back potentiometer #24 Klemme til jordledning 25 Styrke-
regulering af motorens teending 26 Potentiometer for tradhastighed
#27 Knap pa svejsebraender #28 Potentiometer for svejsetradens
hastighed 29 Modstand 30 Sekundzer ensretter #31 Elektronisk
kort 32 Hjeelpetransformer ¢33 Mig Mag breender ¢34 Kondensator til
regulering af maksimumhastighed ¢35 Kondensator til regulering af
minimumbhastighed ¢36 Hovedtransformator 37 Transformator-
ensretter #38 Termostat for transformator 39 Varistor stromensretter

@ Foérklaring av elektriska schema

*1 Linjekontaktspole ¢2 Vanster priméar-sekundar spole 3 Central pri-
mar-sekundar spole ¢4 Hoger primar-sekundér spole 5 Linjeelmatare
*6 Spanningstrombrytare 7 Stegstrombrytare 8 Intag for skarbran-
naren 9 Dioder 10 Processvéljare MAN - AUT 11 Elektromagnetisk
gasventil 12 Sakring 13 R6d honkontakt 400V 14 Bla honkontakt
230V 15 Startspolar #16 Linjestrombrytare 17 Induktor ¢18 Indika-
tor natstréom 19 Termostat kontrollampa €20 Vit hankontakt

*21 Motor till dragmekanism 22 Flédktmotor 23 Potentiometer burn
back ¢24 Jordledningskldmma 25 Potentiometer motorramp

026 Potentiometer for punktsvetsning 27 Tryckknapp for skérbranna-
ren 28 Potentiometer tradhastighet ¢29 Motstand ¢30 Sekundéar
likriktare 31 Kretskortet 32 Reservtransformator ¢33 Fackla Mig
Mag ¢34 Trimmer fér max. hastighetsreglering ¢35 Trimmer f6r min.
hastighetsreglering #36 Huvudtransformator 37 Likriktartermostat
38 Lampa for transformator ¢39 Vaxlare for likriktare

E Legenda cores

]S_TI Fargeforklaring

*1 Linjapistoke 2 Vasen ensi6-toisiopuola 3 Keskimmainen ensio-
toisiopuola 4 Oikea ensid-toisiopuola *5 Linjaséhkémittari 6 Virtaka-
tkaisija *7 Askelkatkaisija 8 Polttimen liitin 9 Diodit 10 Prosessin
vaihtokytkin MAN - AUT 11 Kaasun solenoidiventtiili e12 Sulake

*13 Punainen naarasliitin 400V ¢14 Sininen naarasliitin 230V ¢15 K& a
min alku ®16 P&aakatkaisija 17 Induktori 18 Verkkovirran merkkivalo
*19 Termostaatin merkkivalo 20 Valkoinen urosliitin 21 Vetomekani-
smin moottori #22 Tuulettimen moottori 23 Potentiometri burn back
*24 Maadoituspuristin #25 Moottorirampin potentiometri #26 Pistehit-
sauksen potentiometri 27 Polttimen painike 28 Langan nopeuden
potentiometri ¢29 Resistori 30 Toisiotasasuuntain ¢31 Elektronisen
kortin 32 Lisdmuuntaja ¢33 Juottulamppu Mig Mag ¢34 Maksimino-
peuden saatétrimmeri ¢35 Miniminopeuden saatétrimmeri ¢36 Pa a
muunnin ¢37 Tasasuuntaajan termostaatti ¢38 Muuntimen termo-
staatti 39 Tasasuuntaimen varistori

]E Tegnforklaring av elektrisk skjema

*1 Spole kontaktor for linjen 2 Forste-andre spole venstre ¢3 Forste-
andre spole sentral 4 Forste-andre spole hoyre 5 Strgmlinjekontak-
tor *6 Kommutator spenning 7 Trinninnstiller 8 Brennerkopling

*9 Dioder *10 Prosessbryter MAN - AUT ¢11 Elektronisk gassventil
12 Sikring #13 Radt hunnkoplingsstykke 400V ¢14 Blatt hunnkoplin-
gsstykke 230V #15 Startspole ¢16 Linjebryter 17 Induktor ¢18 Varsel-
lampe matenettet #19 Termostat kontrollampe ¢20 Hvitt hannkoplings-
stykke 21 Motor trekkemekanisme 22 Motorvifte 23 Spenningsma-
ler burn back 24 Masseklemme ¢25 Spenningsmaler motorrampe
*26 Spenningsmaler punktsveising #27 Brennerknapp ¢28 Punktsvei-
sepotensiometer ¢29 Resistor ¢30 Sekundeer ensretter #31 Elektro-
niske kortet 32 Hjelpetransformator ¢33 Mig Mag brenner ¢34 Trim-
mer regulering av maksimumshastighet ¢35 Trimmer regulering av
minimumshastighet #36 Hovedtransformator 37 Likerettertermostat
#38 Termostat transformator 39 Likerettervaristor

@ Yopvnua nAeKTpIKOU diaypApHATOG

*1 IMnvio dlakonTn enagng ypappng ¢2 Mroyriva aplotepn
apxtKn- 58UT8pSUOUOCl 3 Mnopmva KSVTlel’] apler]-
6surspauouoa 4 Mnoumva Sekla apyIKN- 68U'rspsuouoa

*5 .1ax0mTNG enagng ypappng *6 Metaywylkdg dlakomtng taong
o7 MeTaywleoq 6laKonan K)\lpamq *8 SUvdeOOG TOW IdA0

*9 Ajodol *10 Ektpormneag dladikaaoia XEIPOKINHTH-AYTOMATH
(MAN - AUT) 11 H)\SKTpoBa)\Btéa (Bava) agpiou *12 Za)\e:lm'nnq
*13 AKPOBEKTNG en)\UKoq KOKKLVO 400V *14 AKpoéaKan ONAUKOGQ
urAe 230V ¢15 Apxn nviou *16 AlQKOTITNG YPAUUN

*17 Enaywyéag *18 Auxvia 1popod6tong SikTuou

*19 Aapnmpaq evéslﬁnq eeppoomm 020 AKPOBEKTNG aposvméq
AEUKO 21 Kivntnpag unxavmuou TpABnyHaTog *22 MOTSp
uvsulompa 23 I'Iomvotoum'po burn back 24 AKpO58KTI’]Q
pacag *25 Motavold peTPO pa prag Klvntnpa *26 MotevolOpeTpo
novraptoua‘roq 27 Kou itold idag *28 I'IOTsvoloueTpo
Taxutntag *29 Avnomon 30 Asurspsuwv avopbwing

*31 HAEKTPOVIKN KApTa *32 BonenTlKoq pamoxr]parlomq

33 Aauhoo Mig Mag ¢34 Trimmer pueulonq usylornq TaxutnTag
*35 Trimmer pUBUIONG eAdXLOTNG TaxUTnTag 36 Kuplog
METAOXNHUATIOTNG *37 Oeplo0TATNG avopBwTn 38 OepuoTATNng
METAOXNMUATLOTY) *39 PUBULOTNG YETATPOTIEA

]E Fargforklaring

AN Laranja Preto AR Azul Vermelho AN Orange Svart

Ar Laranja Az Azul Ar Orange
BR Branco Vermelho Bc Branco BR Vit Rod
Bl Azul-marinho GV Amarelo Verde Bl Bla
Gg Cinza Gl Amarelo Gg Gra
Mr Castanho NA Preto Azul Mr Brun
Nr Preto RN Vermelho Preto Nr Svart
Ro Cor-de-rosa Rs Vermelho Ro Rosa
Vd Verde VI Roxo vd Gron

@ Nagle til farver

| I Variselitykset

AR Ljusbld Rod AN Oransje Svart AR Nysebla Red

Az Ljusbla Ar Oransje Az Nysebla

Bc Vit BR Hvit Red Bc Huvit

GV Gul Gron Bl Bla GV Gul Gregnn

Gl Gul Gg Gra Gl Gul

NA Svart Ljusbla Mr Brun NA Svart Nysebla
RN Rod Svart Nr Svart RN Rad Svart
Rs Rod Ro Rosa Rs Rod

VI Lila vd Grgnn VI Lilla

’E YTTOUVNHO XPWHATWV

AN Orange Sort AR Lysebld Red AN Oranssi Musta

Ar Orange Az Lysebla Ar Oranssi

BR Hvid Red Bc Hvid BR Valkoinen Punainen
Bl Bla GV Gul Gron Bl Sininen

Gg Gra Gl Gul Gg Harmaa

Mr Brun NA Sort Lysebla Mr Ruskea

Nr Sort RN Rod Sort Nr Musta

Ro Rosa Rs Rod Ro Vaaleanpunainen
vd Gren VI Lilla Vd Vihrea

AR Vaal. Punainen
Az Vaaleansininen

AN MoptokaAi Maupo AR MmAe KokKivo
Ar TopTtokaAi Az TaAalio KOkkivo

Bc Valkoinen BR Zompo KOKKLVO Bc Zompo

GV Keltainen Vihrea Bl MmAe GV Kitpivo MoB

Gl Keltainen Gg Zkpllo Gl Kitpwo

NA Musta Vaal. Mr Kage NA Maulpo MrAe
RN Punainen Musta Nr Maupo RN Kokkivo Maupo
Rs Punainen Ro Po( Rs KOKKLvO

VI Violetti vd Mo VI lpacivo
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E Significato dei simboli grafici riportati sulla
macchina

]E Significado dos simbolos grafocos
existentes na maquina

*1 Intervento termostato 2 Regolazione velocita filo ®3 Regolazione
tempo di puntatura 4 Saldatrice utilizzabile in ambienti con rischio accre-
sciuto di scosse elettriche 5 Terra di protezione ¢6 Pericolo, organi in
movimento 7 Tensione pericolosa 8 Regolazione rampa motore ¢9 Rego-
lazione tempo di burn-back 10 Divieto utilizzo guanti 11 Attenzione!

*12 Prima di utilizzare I'impianto € necessario leggere attentamente le istru-
zioni contenute in questo manuale ®13 Prodotto atto a circolare libera-
mente nella Comunita Europea ¢14 Tensione di rete 15 Funzione 4 tempi
*16 Funzione 2 tempi ®17 Smaltimento speciale

@ Meaning of graphic symbols on machine

*1 Intervengdo do termostato ¢2 Regulagéo de velocidad do fio 3 Regu-
lacdo do tempo de solda por pontos 4 Maquina de soldar para utilizagdo
em ambientes com risco acrescentado de choques eléctricos 5 Terra de
protecgéo 6 Perigo, partes em movimento ¢7 Tens&o perigosa *8 Regu-
lagdo da rampa do motor 9 Regulagdo do tempo de burn-back ¢10 Proi-
bido utilizar luvas ¢11 Atencgdo! 12 Antes de usar a instalagéo é neces-
sdrio ler atentamente as instrugdes contidas neste manual 13 Produto
apto a circular livremente na Comunidade Europeia 14 Tens&o de rede
*15 4 tempos *16 2 tempos *17 Eliminagdo especial

@ Betydning af symboler pa apparat

*1 Thermostat intervention 2 Wire speed adjustment 3 Spot welding time
adjustment ¢4 Welder usable in environments with enhanced risk of
electrocution 5 Ground protection 6 Danger: moving parts 7 Hazardous
voltage *8 Motor capacity regulation ®9 Burn-back time adjustment ¢10 It
is forbidden to use gloves ¢11 Warning! ®12 Before using the equipment
you should carefully read the instructions included in this manual ¢13 Pro-
duct suitable for free circulation in the European Community 14 Mains
supply voltage ¢15 4 strokes function 16 2 strokes function 17 Special
disposal

E Interprétation des symboles graphiques
reportés sur la machine

*1 Intervention thermostat 2 Réglage de la vitesse du fil 3 Réglage
temps de pointage ®4 Soudeuse pouvant étre utilisée dans un environne-
ment avec risque croissant de décharges electriques 5 Mise a la terre de
protection 6 Danger, partes en mouvement 7 Tension dangereuse

*8 Réglage rampe moteur ¢9 Réglage durée de burn-back 10 Interdiction
d’utiliser des gants ¢11 Attention! 12 Avant d’utiliser I'installation il est
nécessaire de lire avec attention les instructions qui se trouvent dans ce
manuel ¢13 Produit pouvant circuler librement dans la Communauté
Européenne ¢14 Tension de réseau 15 4 temps ¢16 2 temps 17 Elimina-
tion spéciale

@ Bedeutung der grafischen Symbole auf der
Maschine

*1 Thermostate inschaltung ¢2 Einstellung der Drahtvorschubgeschwindi-
gkeit 3 Einstellung HeftschweiBzeit #4 Mdglicher Gebrauch in Umgebung
mit erhéhter Gefahr elektrischer Schldge 5 Schutzerde ¢6 Achtung, bewe-
gliche Teile 7 Gefahrliche Spannung 8 Einstellung Motorrampe 9 Ein-
stellung burn-back-Zeit 10 Keine Handschuhe beniitzen ¢11 Achtung!
*12 Vor der Anwendung der Anlage sind die Gebrauchsanweisungen des
vorliegenden Handbuches sorgféltig zu lesen 13 Fir den freien Warenve-
rkehr in der EU zugelassenes Produkt 14 Netzspannung ¢15 4 Takt ¢16 2
Takt #17 Sonderentsorgung

E Significado de los simbolos graficos
referidos en la maquina

*1 Intervencion termostato 2 Regulacién de la velocidad alambre

*3 Regulacion tiempo de punteado ¢4 Soldadora utilizable en lugares con
riesgo acrecido de choques eléctricos 5 Tierra de proteccion ¢6 Peligro,
partes en movimiento 7 Tensién peligrosa 8 Regulacién rampa motor
*9 Regulacion tiempo de burn-back 10 Esta prohibido usar guantes

*11 Atencién! e12 Antes de utilizar la instalacion, es necesario leer atenta-
mente las instrucciones contenidas en este manual ¢13 Producto apto
para circular libremente en la Comunidad Europea 14 Tensién de la red
*15 4 tiempos *16 2 tiempos ¢17 Eliminacion especial

@ Betekenis grafische symbolen op het
apparaat weergeven

*1 Thermostaat inschakeling 2 Regeling draadsnelheid 3 Regeling pun-
tlastijd 4 Lasapparaat bruikbaar in plaatsen met vehoogd risico van elek-
trische schokken 5 Beschermingsaarding ¢6 Gevaar, bewegende delen
*7 Gevaarlijke spanning *8 Instelling optreksnelheid motor 9 Instelling
burn-back-tijd 10 Verboden handschoenen te gebruiken 11 Let op!

*12 Voordat de aansluiting in gebruik genomen wordt is het noodzakelijk
om aandachtig de gebruiksaanwijzing in deze handleiding te lezen

*13 Produkt mag overal binnen de EEG gebruikt worden 14 Netspanning
*15 4 tijden 16 2 tijden ¢17 Speciale verwerking

*1 Termostat udlast 2 Justering af trddens hastighed 3 Justering af
punktsvejsetid ®4 Ma anvendes i lokaler med forhgjet elektrisk fare 5 Jor-
dbeskyttelse *6 Fare, dele i beveegelse *7 Farlig spaending 8 Regulering
af motorens taending *9 Burn-back-hastighedsregulering 10 Forbud mod
at anvende handsker ¢11 Giv act! #12 Inden dette anlaeg tages i brug er det
radeligt at laese omhyggeligt igennem oplysninger som denne handbog
indeholder #13 Produkt egnet til fri cirkulation inden for EU ¢14 Netspaen-
ding 15 4 hastigheder 16 2 hastigheder 17 Speciel bortskaffelse

@ Foérklaring av grafiska symboler pa
apparaten

*1 Termostat 2 Reglering af trddens hastighet 3 Instélining punktsvet-
sningstid ¢4 Svetsapparat som kan anvandas i lokaler med forhojd elstot-
srisk 5 Skyddsjord 6 Giv akt! Maskindelar i gang 7 Farlig spéanning

*8 Justering av motorramp 9 Justering av burn-back-tid #10 Férbjudet att
anvénda handskar ¢11 Observera! 12 Innan ibruktagandet av anlaggnin-
gen ar det viktigt att uppmarksamt lasa instruktionerna i denna manual
*13 Produkt som fér cirkulera fritt i EU 14 Natstyrka 15 4 faser ¢16 2
faser #17 Specialavfall

]E Laitteessa olevien symbolien selitykset

*1 Termostaatin keskeytys #2 Langan nopeuden s&a dén 3 Pistehitsauk-
sen ajan s&a to ¢4 Hitsauslaitetta voidaan kaytté & tiloissa, joissa on kohon-
nut séhkdiskujen vaara 5 Suojamaadoitus *6 Vaara, liikkuvia osia 7 Vaa-
rallinen jénnite 8 Moottorirampin s&ato 9 Burn-back-ajan s&atd 10 Ei
saa kayttaa kasineita ¢11 Huomio! ¢12 For du tar sveisemaski-nen i bruk,
skal du lese ngye igjennom instruksene i denne handboken 13 Pro-dukt
som kan sirkulere fritt i den Europeiske Unionen 14 Verkkovoimakkuus
*15 4-tahtinen toiminto 16 2-tahtinen toiminto ¢17 Erikoissd&nndsten
mukainen havittdminen

]E Tegnforklaring av de grafiske symbolene pa
maskinen

*1 Termostatinngrep *2 Regulering af trddens hastighet 3 Tidsregulering
punktsveising 4 Sveisemaskinen kan brukes i lokales hvor der er stor
risiko for elektrisk stot ©5 Beskyttelsesjording *6 Gi akt! Maskindeler i
gang *7 Hoyspenning 8 Regulering motorrampe 9 Regulering burn-back
tid #10 Forbudt & bruke hansker 11 Merk! 12 For du tar sveisemaskinen i
bruk, skal du lese ngye igjennom instruksene i denne handboken 13 Pro-
dukt som kan sirkulere fritt i den Europeiske Unionen 14 Nettspenning
*15 4-taktsfunksjon 16 2-taktsfunksjon ¢17 Spesialavsetning

@ Ene&nynociq Twv oulBOAWY TOU UTIAPYOUV
oTn pnxavi

1 E suBaon GepuOO‘raTn 2 Pueulonq ™G TaxUTNTag Tou GUPUATOG
*3 PUOuION xpovou OUYKOAANONG pe ovTeg *4 Mnxavn
T])\SKTPOOUYKO)\)\T]OT]Q xpnoluonotouuavn oe XWPOUg He utpn)\o Babuod
KvdUvou NAeKTpOTANEiag *5 ©¢on ouvésonq aywyou yelmonq

*6 Kivduvog, opyava ae Kivnon 7 Erukivduvn taon ¢8 PUBuion
paumnag Klvn'rnpct *9 PUBpLoN Xpovou BURN-BACK 10 Anayopsueral
n xpnor] yavtuwv ¢11 Mpoooxn! #12 Mpwv va xpnot p oTIolNOETE mv
£YKATAOTAON TIPXTIEL , ATIAPALTATWG , VA SLaBACETE Y € MPOCOoXN TIG
06T]YISQ Tou neplsxal T0 napov svxslplélo 13 I'Ipotov TO omoio Y
nopei va kukhopopei eAelBepa otnv Eupwnaikr) 'Evwon 14 Taon
SIKTU ou *15 Asitoupyia 4 xpovwv 16 Asitoupyia 2 XpoOvwv

*17 E1d1kn d1a6eon
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E Significato dei simboli grafici riportati sulla
targa dati

’E Bedeutung der grafischen Symbole auf dem
Datenschild

*1 Nome e indirizzo costruttore ®2 Denominazione impianto
*3 Trasformatore raddrizzatore ¢4 Corrente continua di salda-
tura 5 Saldatura MIG-MAG 6 Saldatrice utilizzabile in
ambienti con rischio accresciuto di scosse elettriche 7 Ten-
sione a vuoto secondaria #8 Alimentazione di rete € numero
delle fasi ®9 Frequenza nominale di rete 10 Valore nominale
tensione di alimentazione 11 Raffreddamento ad aria forzata
*12 Classe di isolamento 13 Grado di protezione dell’involu-
cro *14 Prodotto atto a circolare liberamente nella Comunita
Europea 15 Massimo valore della corrente nominale di ali-
mentazione 16 Massimo valore della corrente effettiva di ali-
mentazione ¢17 Tensione nominale del carico #18 Corrente
nominale di saldatura ¢19 Rapporto di intermittenza

20 Minima e massima corrente e tensione di saldatura

21 Normativa di riferimento #22 Numero di matricola

@ Meaning of graphic symboles on rating
plate

1 Name and address of manufacturer ¢2 Name of system

*3 Transformer rectifier 4 Continuous welding current

5 MIG-MAG welding 6 Welder usable in environments with
enhanced risk of electroshock 7 Secondary no-load voltage
*8 Mains power supply and number of phases ®9 Nominal
supply frequency 10 Nominal value of supply voltage

*11 Forced air cooling 12 Insulation class ¢13 Degree of pro-
tection of casing ®14 Product suitable for free circulation in the
European Community 15 Maximum value of rated supply cur-
rent ¢16 Maximum value of effective input current e17 Nominal
load voltage 18 Nominal welding current 19 Duty cycle

©20 Mimimum and maximum current and welding voltage

¢21 Reference standards 22 Serial number

E Interprétation des symboles graphiques sur
la plaque de données

1 Name und Anschrift des Herstellers ¢2 Bezeichnung der
Anlage 3 Transformator-Gleichrichter ¢4 Gleichstrom
Schweissen ¢5 MIG-MAG -SchweiBen 6 Moglicher Gebrauch
in Umgebung mit erhdhter Gefahr elektrischer Schlage

¢7 Sekundar-Leerlaufspannung 8 Netzspeisung und Phase-
nanzahl #9 Nennwert Versorgungsfrequenz 10 Nennwert Ver-
sorgungsspannung ¢11 Zwangsluftkiihlung 12 Isolationsk-
lasse ¢13 Gehause-Schutzgrad 14 Fir den freien Warenve-
rkehr in der EU zugelassenes Produkt 15 Héchstwert des
zugefuhrten Nennstromes 16 Hoéchstwert des tatséchlich
zugeflhrten Stromes 17 Nennwert Ladespannung ¢18 Nen-
nwert SchweiBstrom ¢19 Aussetzungsverhaltnis #20 Min. und
Max. Schweisstrom und Schweisspannung 21 Referenznor-
men ¢22 Seriennummer

’EI Significado de los simbolos referido en la
chapa datos

*1 Nombre y direccién del constructor 2 Denominacion
sistema 3 Transformador-rectificador ¢4 Corriente de salda-
dura continua *5 Soldadura MIG-MAG 6 Soldadora utilizable
en lugares con riesgo acrecido de choques eléctricos 7 Ten-
sion secundaria en vacio 8 Alimentacion de red y numero de
las fases 9 Frecuencia nominal de alimentacion 10 Valor
nominal de la tensién de alimentacién ¢11 Refrigeracion por
aire forzado 12 Clase de aislamiento ¢13 Grado de protec-
cién de la caja ®14 Producto apto para circular libremente en
la Comunidad Europea 15 Maximo valor de la corriente nomi-
nal de alimentacion 16 Maximo valor de la corriente efectiva
de alimentacién 17 Tensién nominal de la carga 18 Cor-
riente nominal de soldadura 19 Relacién de intermitencia
20 Corriente y tension de soldadura minimas y maximas

*21 Normas de referencia #22 N° de matricula

INT.| Betekenis van de grafische symbolen op

*1 Nom et adresse du fabricant 2 Dénomination de I'installa-
tion 3 Transformateur-redresseur ¢4 Courant de soudure con-
tinu 5 Soudure MIG-MAG 6 Soudeuse pouvant étre utilisée
dans un environnement avec risque croissant de décharges
électriques *7 Tension secondaire a vide 8 Alimentation de
réseau et numéro des phases *9 Fréquence nominale d’ali-
mentation 10 Valeur nominale tension d’alimentation

*11 Refroidissement a air forcée ¢12 Classe d’isolation

*13 Degré de protection de I'enveloppe ¢14 Produit pouvant
circuler librement dans la Communauté Européenne

*15 Valeur maximale du courant d’alimentation assigné

*16 Valeur maximale du courant effectif d’alimentation

*17 Tension nominale de la charge ¢18 Courant nominal de
soudure ¢19 Rapport d’intermittence ¢20 Minimum et maxi-
mum courant et tension de soudure 21 Réglementation de
référence 22 N° de série

gegevensplaat

*1 Naam en adres van de fabrikant 2 Benaming apparaat

3 Transformator-gelijkrichter ¢4 Doorlopende soldeerstroom
5 MIG-MAG lassen *6 Lasapparaat bruikbaar in plaatsen met
vehoogd risico van elektrische schokken 7 Secundaire lee-
gloopspanning *8 Netvoeding en aantal fasen ¢9 Nominale
netfrequentie ¢10 Nominale waarde voedingsspanning

*11 Gedwongen luchtafkoeling #12 Isolatieklasse

*13 Beschermingsklasse omhulsel 14 Produkt mag overal
binnen de EEG gebruikt worden #15 Maximumwaarde van de
nominale voedingsstroom ¢16 Maximumwaarde van de effec-
tieve voedingsstroom ¢17 Nominale spanning van de lading
18 Nominale lasstroom 19 Intermittentierapport ¢20 Mini-
male en maximale stroom en spanning van het soldeeren

¢21 Referentienorm 22 Registratienummer

CEA costruzioni elettromeccaniche annettoni S.p.A.
Corso E. Filiberto,27 - 23900 Lecco - Italia - www.ceaweld.com @
1— Made in ITALY
2 —{Type: COMPACT ... | N° —t 22
1 3~ GD @ - IEC 60974-1
3 T EN 50199 — 21
4 12min=... A I2max=... A
5 4:' — U2min=...V U2max=..T_20
— X | 35% | 60% | 100%
6 19
-1 12 DAL LA LA
Uo=..V 18
7 U2 V|..v|]..v
P 17
° 3]5[;3"' Ut=...V lMmax=...A | l1eff= ... A L 16
] H = ... =... =...
10 50/60Hz | U1 \% 11 max Al 11eff A 15
COOLINGAF [ I.CL.H IP 23 —1— 14
|
I I I
11 12 13 2000H914
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E Significado dos simbolos graficos da placa
de dados

*1 Nome e endereco do fabricante ¢2 Denominagéo do equi-
pamento 3 Transformador - Rectificador 4 Corrente de
solda continua 5 Soldadura MIG-MAG ¢6 Maquina de soldar
a utilizar em ambientes com risco acrescentado de choques
eléctricos 7 Tensado secundaria a vacuo 8 Alimentacao de
rede e nimero das fases *9 Frequéncia nominal de alimen-
tagé@o ¢10 Valor nominal da tens&o de alimentagao

*11 Resfriamento a ar forgado 12 Classe de isolamento

*13 Grau de protecgéo do involucro #14 Produto apto a circu-
lar livremente na Comunidade Europeia ¢15 Valor maximo da
corrente de alimentagcédo nominal 16 Valor maximo da cor-
rente de alimentacéo efectiva 17 Tens&o nominal da carga
*18 Corrente nominal de soldadura ¢19 Relacao de intermi-
téncia #20 Minima e maxima corrente e tensdo de soldadura
*21 Normativa de referéncia 22 N° de matricula

@ Betydning af symboler pa typeskilt

*1 Fabrikantens navn og adresse 2 Anlaeggets betegnelse
*3 Transformator-ensretter #4 Doorlopende soldeerstroom

*5 MIG-MAG svejsning *6 M& anvendes i lokaler med forhgjet
elektrisk fare #7 Secundaire leegloopspanning 8 Elnet og
antal faser 9 Nominel forsyningseffekt ¢10 Nominel forsynin-
gsspaending ¢11 Afkeling ved forceret luft #12 Isoleringsk-
lasse 13 Kabelbeklaedningens beskyttelsesfaktor 14 Pro-
dukt egnet til fri cirkulation inden for EU ¢15 Maksimalveerdi
for den nominelle stremforsyning 16 Maksimalveerdi for den
reelle stramforsyning 17 Nominel spaending ved drift

*18 Nominel strem for svejseapparat 19 Intermittensforhold
*20 Minimale en maximale stroom en spanning van het solde-
eren ¢21 Referencenorm €22 Serienummer

@ Férklaring av grafiska symboler for data pa
markplaten

1 Namn och adress konstruktor 2 Apparatens bendmning
*3 Transformator-likriktare ¢4 Strém for fortldpande svetsning
o5 Svetsning MIG-MAG 6 Svetsapparat som kan anvandas i
lokaler med forhojd elstotsrisk ©7 Sekundar tomgangsspén-
ning ¢8 Natmatning och antal faser #9 Markfrekvens

*10 Markvérde fér matarspanning 11 Avkylning med forcerat
drag 12 Isoleringsklass 13 Skyddsgrad hélje 14 Produkt
som fér cirkulera fritt i EU 15 Maximal nominell energitillfor-
sell 16 Maximal reell energitillférsel ¢17 Nominell urladdnings-
spénning ¢18 Markstréom 19 Intermittensférhallande

20 Minimum,- och maximumstrém och tryck i svetsning

*21 Hanvisningsregler #22 Registreringsnummer

’E Tietokyltissa olevien symbolien selitykset

*1 Valmistajan nimi ja osoite ¢2 Laitteen nimi ¢3 Kolmivaihei-
nen muunnin-tasasuuntain 4 Hitsauksen tasavirta ¢5 MIG-
MAG hitsaus 6 Hitsauslaitetta voidaan kayttaa tiloissa, joissa
on kohonnut sahkdiskujen vaara 7 Toissijainen joutokaynti-
virta 8 Verkkovirta ja vaiheiden ma & ra ¢9 Nimellistaajuus
*10 Sahkojannitteen nimellisarvo ¢11 Paineilmajaa hdytys
¢12 Eristysluokka ¢13 Kuoren suojaluokka 14 Tuotetta voi-
daan myyda vapaasti EU-maissa 15 Sy6ton nimellisvirran
maksimiarvo ¢16 Varsinaisen syoéttdvirran maksimiarvo

*17 Kuormituksen nimellisvirta 18 Hitsauksen nimellissdhko
*19 Jaksotussuhde ¢20 Hitsauksen minimi ja maksimi virta
seka jannite 21 Viitenormit 22 Sarjanumero

]E Tegnforklaring av de grafiske symbolene pa
merkeplaten

*1 Produsentens navn og adresse ¢2 Benevnelse av anlegget
*3 Transformator-likeretter #4 Likerettet sveisestrom 5 MIG-
MAG -sveising *6 Sveisemaskinen kan brukes i lokales hvor
det er stor risiko for elektrisk stot ©7 Sekundaer tomgangs-
spenning *8 Elnett og antall faser 9 Nominell tilfarsel-
sfrekvens ¢10 Nominell verdi nettspenning ®11 Forsert lufta-
vkjaling 12 Isoleringsklasse 13 Emballasjens beskyttelse-
sgrad ¢14 Produkt som kan sirkulere fritt i den Europeiske
Unionen ¢15 Maksimalverdi nominell tilforselsstrom ¢16 Mak-
simalverdi effektiv tilferselsstram ¢17 Nominell ladespenning
*18 Nominell sveisestrom 19 Intermitterende forhold 20 Min.
og maks sveisestroem og — spenning ¢21 Referansenormer
©22 Serienummer

]E E €Enyno<ig oUPPOAWY IVAKISAG TEXIKOV
XOPAKTNPICTIKWV

*1 Nopa kat dleUBuvon kataokeuaotn *2 Ovopacia
gykatdotaong *3 MeTaoxnuatiotg -avoobwtng

®4 Suvexeg psupa cuyKo)\)\nonq 5 ZuyKo)\)\non MIG-
MAG 6 Mnxavn n)\SKTpoou)\Ko)\)\nonq ou U OpSl va
XPNOLLo omem oe XWPOUG ME UL|Jn)\o Babuo Klv6uvou
nAekTpo Anéiag 7 Asutepelouca TAON OE KEVO

*8 Tpo$0od0ooia NAEKTPIKOU SIKTUOU Kal apipog pacewy
*9 OvVouaOoTIKN ouxvom'ra Tpoq)oéo'monc; *10 OvouaoTIKN
Taon Tpododootag *11 WUE ue KukAodopla agpa

12 K)\aon Hovwong ¢13 Babuog npoommctq TOoU
nsplB)\npmoq *14 lNpoiodv 1o oroio |.1T[Op81 va KUK)\ocpopsl
eAelBepa omy EUp(.OT[O.lKT] ‘Evwon *15 Msylorn TN ToU
OVOMAOTIKOU psupcnoq Tpoq>o6omcnq *16 MEylotn TN
TOU TIPAYHATIKOU PEUHATOG TPOYOSOTNONG

17 Ovopachn Taon ¢opiou *18 Pelpua ouyKo)\)\nonq
19 Ava)\oyla 61(1)\supnq *20 EAG XLOTO Kat usytc‘ro peupa
Kal Taon ouyKOAANnonc 21 Kavoviopog avadopdc 22 Ap.
UNTPWOU
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E Lista ricambi

@ Spare parts list

@ Liste over reservedele

E Liste pieces de rechange

,S__V] Reservdelslista

@ Ersatzteilliste

IE Varaosaluettelo

E Lista repuestos

E Reservedelliste

E Onderdelenlijst

E KataAoyog avTaAAGKTIKWV

Pos. COMPACT| COMPACT | COMPACT Descrizione Description
270 310 360
1 622020 622020 622020 |Golfare Eyebolt
2 438193 438193 438193 |Maniglia completa Handle
3 439337A | 439337B | 439338A |Pannello rack Rack panel
4 236637 236637 236637 |Attacco Euro Euro connection
5 434245 434245 434245 |Tubetto guidafilo Wire guide tube
6 403611 403611 403611 |Attacco rapido Quick connection
7 352407 352407 352414 |Pannello frontale Frontal panel
8 239618 239601 239601 |Cavo massa Cable
9 404968 404968 404968 |Basamento Base
10 420794 420794 420794 |Coperchio parte fissa lato sinistro Left side fixed part cover
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E Lista de pecas de substituicao




E Lista ricambi

E Lista de pecas de substituicao

@ Spare parts list

@ Liste over reservedele

E Liste pieces de rechange

,S__V] Reservdelslista

@ Ersatzteilliste

IE Varaosaluettelo

E Lista repuestos

E Reservedelliste

E Onderdelenlijst

E KataAoyog avTaAAGKTIKWV

D

COMPACT

COMPACT

COMPACT

Pos. 270 310 360 Descrizione Description
11 435364 435364 - Interruttore bipolare Bipolar switch
12 422154 422154 - Copriinterruttore Switch cover
13 454512 454512 454512 |Interruttore unipolare Unipolar switch
14 438845 438845 438845 |Manopola @22 @22 Knob
15 438889 438889 438889 |Manopola @29 @29 Knob
16 438710 438710 438710 |Manopola commutatore Switch knob
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’E Lista ricambi

’E Lista de pecas de substituicao

’E Spare parts list

@ Liste over reservedele

’E Liste piéces de rechange

@ Reservdelslista

’E Ersatzteilliste

]E Varaosaluettelo

’E Lista repuestos

]E Reservedelliste

’E Onderdelenlijst

’E KataAoyog avTaAAGKTIKQV

COMPACT

COMPACT

COMPACT

/.

LU

. o

Pos. 270 310 360 Descrizione Description
17 447226 447226 447226 |Ancoraggio bombola Cylinder locking bracket
18 485040 485040 485040 |Tubo gas Gas Tube
19 427876 427876 427876 |Pressacavo con ghiera Cable clamp with lock ring
20 414231 414231 414158 |Cavo linea Mains cable
21 412921 412921 412921 |Catena Chain
22 447031 447031 447031 |Pannello posteriore Rear panel
23 402508 402508 402508 |Sede assale Axle seat
24 459846 4590846 459846 |Ruota fissa Rear wheel
25 402545 402545 402545 |Assale Axle
26 459690 459690 459690 |Ruota pivot Pivot Wheel
27 420795 420795 420795 |Coperchio parte fissa lato destro Right side fixed part cover
28 420796 420796 420796 |Coperchio parte mobile Mobile part cover
29 414326 414326 414326 |Chiavistello Lock
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E Lista ricambi

E Lista de pecas de substituicao

@ Spare parts list

@ Liste over reservedele

E Liste pieces de rechange

,S__V] Reservdelslista

@ Ersatzteilliste

IE Varaosaluettelo

E Lista repuestos

E Reservedelliste

E Onderdelenlijst

E KataAoyog avTaAAGKTIKWV

Pos. COMPACT| COMPACT | COMPACT Descrizione Description
270 310 360
30 443114 443114 443114 |Setto divisore Plate Support
31 241847 241847 241840 |Mozzo bobina Hub coil
32 486569 486569 486569 |Ventola Fan
33 444576 444576 444576 |Motore ventilatore Fan motor
34 240073 240074 240075 |Induttore Inductor
35 455992 455993 455994 |Ponte raddrizzatore Rectifier
36 478782 478782 478782 |Termostato ponte raddrizzatore Rectifier thermostat
37 400000 400000 400000 |Adattatore Adaptor
38 | 248514 | 248514 | 248514 ?I" occanismo di trascinamento con moto- |y, feeq mechanism with motorgear
39 444460 444460 444460 |Motoriduttore Drive motor
40 352428 352428 352428 |Copri scheda PCB Cover
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E Lista ricambi

E Lista de pecas de substituicao

@ Spare parts list

@ Liste over reservedele

E Liste pieces de rechange

,S__V] Reservdelslista

@ Ersatzteilliste

IE Varaosaluettelo

E Lista repuestos

E Reservedelliste

E Onderdelenlijst

E KataAoyog avTaAAGKTIKWV

COMPACT | COMPACT | COMPACT

Pos.| = a70 310 360

Descrizione

Description

41 419937 419937 419937

Contattore

Contactor

42 481539 481539 481539

Trasformatore ausiliario

Auxiliary transformer

43 413652 413652 413651

Cablaggio ausiliario

Auxiliary wiring

44 - - 417724

Commutatore 2 posizioni

2 Positions switch

417722 417722 -

Commutatore 10 posizioni

10 Positions switch

4 - - 417721

Commutatore 7 posizioni

7 Positions switch

46 235241 235242 235242

Cavo collegamento polo positivo

Positive pole connecting cable

47 211485 211486 211487

Bobina trasformatore

Transformer coil

291168 291169 -

Trasformatore + commutatore

Transformer with switch

- - 291154

Trasformatore + commutatori

Transformer with switches

49 478860 478860 478860

Termostato trasformatore

Transformer thermostat

50 425984 425984 425984

Elettrovalvola gas

Gas solenoid valve

87




’E Lista ricambi ’E Lista de pecas de substituicao

’E Spare parts list @ Liste over reservedele

’E Liste pieces de rechange @ Reservdelslista

’E Ersatzteilliste ]E Varaosaluettelo

’E Lista repuestos ]E Reservedelliste

’E Onderdelenlijst ’E KataAoyog avTaAAGKTIKWV
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Pos. COMPACT| COMPACT | COMPACT Descrizione Description
270 310 360
51 376757 376757 376757 |Scheda controllo Control PCB
52 453033 453033 453033 |Potenziometro 100kOhm con interruttore | 100kOhm potentiometer with switch
53 428819 428819 428819 |Fusibile 8A - 5x20 8A - 5x20 Fuse
54 453016 453016 453016 |Potenziometro 1kOhm 1kOhm potentiometer
55 453021 453021 453021 |Potenziometro 100kOhm 100kOhm potentiometer
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IT | Meccanismo di trascinamento

PT| Mecanismo de arrastamento

@ Entrainment mechanism

@ Traekmekanisme

FR, Mécanisme d’entrainement

@ Dragmekanism

@ Schleppmechanismus

]E Koko hinausmekanismi kasittaa

E Mecanismo de arrastre

]E Dramekanisme

@ Sleepmechanisme

’E ZUVOAIKOG MNXAVIOHOG TPABAYHATOG

Pos. Cod. Descrizione Description
1 307265 Base meccanismo di trascinamento Wire feed mechanism base
2 434260 Guida filo entrata Inlet wire guide
3 676510 Spina elastica Pin pressure device
4 437075 Dispositivo di pressione rulli completo Pressure device complete
5 356974 Complessivo leva di pressione Pressure arm complete
6 487805 Vite di fissaggio Fixing screw
7 Tab. A Rullo trascinamento Feed roll
8 695565 Grano di fissaggio M5 Thread plug M5
9 487806 Perno supporto del dispositivo di pressione Axle shaft pressure arm
10 441212 Molla per leva di pressione Spring pressure arm
1 487898 Perno per meccanismo Axle shaft for mechanism
12 424048 Distanziale posteriore Rear spacer
13 458902 Rullo di pressione @37mm Pressure roll @37mm
14 424046 Distanziale anteriore Front spacer
15 487808 Vite di fissaggio Fixing screw
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E Rulli di trascinamento ’E Rolos de transporte

@ Drive mechanism @ Fremforervalser

E Galets d’entrainement @ Matarrullar

@ Mitnehmerrollen ]E Vetorullat

E Rodillos de arrastre ]E Slepemekanisme

@ Voortsleeprollen @ Podakia Tpo¢podoaiag

A

|

=

Rullo inferiore cod. n.

, Lower roller code no.
Galet inférieur cod. n.
Untere Rolle Art. Nr.
Rodillo inferior cod. n.
Onderrol code nr.

Rolo inferior céd. n.
Nederste valse kodenr.
Rulle mindre an kod nr.
, Alemman rullan koodinro
Nedre rull

Katw eAelBepo podAkl, Kwd. ap.

(1T, FILO [IT, Diametro
[EN, WIRE [EN, Diameter
FR, FIL FR, Diametre
IDE, DRAHT IDE, Durchmesser
HILO [ES, Diametro
INL, E%AAD INL, B!gme:er
PT ) PT, Diametro
DA SVEJSETRAD DA Diameter
|28l DA =

sy, TRAD SV, Diameter
FI, LANKA 'FI, Lapimitta
TRAD [N Diameter
SYPMA E, AldueTOQ
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IT, Acciaio
[EN, Steel
[FR, Acier
[DE, Stahl
ES, goero 0,6 + 0,8 mm 458904
PT! Aco 0,8+1mm 458907
DA, Stal 1,0+ 1,2 mm 458917
sy, Stél
W: Terés
Stal

N,
,EI-I ATOAAL

IT, Alluminio e leghe leggere

[EN; Aluminum and light alloys

I[FR, Aluminium en alliages légers
E, Aluminium und Leichtmetalle
S, Aluminio o aleaciones ligeras
L, Aluminium en lichte legeringen
T, Aluminio e ligas leves

DA, Aluminiumog letmetallegeringer
V, Alluminium och lattlegeringar
Fl, Alumiini tai kevytmetalli

N ; Aluminium og lettlegeringer

AN
E, Aloupivio kat eAadpd Kpaupata

1,0 1,2 mm 458937
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E Ordinazione dei pezzi di ricambio

’E Requisicao de pecas sobressalentes

Per la richiesta di pezzi di ricambio indicare chiaramente:

1) Il numero di codice del particolare

2) Il tipo di impianto

3) Latensione e la frequenza che rileverete dalla targhetta dei
dati posta sull’impianto

4) 1l numero di matricola

ESEMPIO

N° 2 pezzi, codice n. 419937
Per saldatrice mod. COMPACT 270 - 230/400 V - 50/60 Hz
Matricola n°®

@ Ordering spare parts

Ao pedir as pecas de substituicdo indique claramente:

1) O numero de codigo da peca

2) O tipo de equipamento

3) Atensao e a frequéncia indicadas na la placa de dados do
equipamento

4) O numero de matricula da prépria maquina de soldar

EXEMPLO

N° 2 pecas codigo n. 419937 para maquina de soldar mod.
COMPACT 270 - 230/400 V - 50/60 Hz
Matricula N, ...eeeeeeeee e

@ Bestilling af reservedele

To ask for spare parts clearly state:

1) The code number of the piece

2) The type of device

3) The voltage and frequency read on the rating plate
4) The serial number of the same

EXAMPLE

N. 2 pieces code n. 419937 for welding machine type COM-
PACT 270 - 230/400 V - 50/60 Hz
Serial number

E Commade des piéces de rechange

For at bestille reservedele skal man ngjagtigt angive:

1) Reservedelens kodenummer

2) Anlaeggets type

3) Speaending og frekvens, som star pa anlaeggets typeskylt
4) Selve svejsemaskinens registreringsnummer

EKSEMPEL

2 stk. nummer 419937 til svejsemaskine Mod. COMPACT 270
- 230/400 V - 50/60 Hz
Registreringsnummer NF. ......ccoovveiiiiiiiiiiniciiiienees

]S_TI Bestallning af reservdelar

Pour commander des piéces de rechange indiquer clairement:
Le numéro de code de la piece

Le type d’installation

La tension et la fréquence que vous trouverez sur la petite
plaque de données placée sur I'installation

4) Le numéro de matricule de la méme

EXEMPLE
N. 2 pieces code 419937

pour soudeus modele COMPACT 270 - 230/400 V - 50/60 Hz
Matr. Numéro

@ Bestellung Ersatzeile

Fir die Anforderung von Ersatzteilen geben Sie bitte deutlich
an:
1)
2)
3)

Die Artikelnummer des Teiles

Den Anlagentyp

Die Spannung und Frequenz, die Sie auf dem Datenschild
der Anlage finden

4) Die Seriennummer der SchweiBmaschine

BEISPIEL
2 Stlick Artikelnummer 419937

fir SchweiBmaschine Mod. COMPACT 270 - 230/400 V -
50/60 Hz - Seriennummer

E Pedido de las piezas de repuesto

Para pedir piezas de repuesto indiquen claramente

1) El nimero de cédigo del particular

2) Eltipo de instalacion

3) Latensiony la frequencia que se obtien de la chapa datos
colocada sobre la instalacion

4) El ndmero de matricula de la soldadora misma

EJEMPLO

N. 2 piezas cédigo 419937
para soldadora modelo COMPACT 270 - 230/400 V - 50/60 Hz
Matricula N. ...oooiieieeee e

@ Bestelling van reserveonderdelen

Voor het bestellen van onderdelen duidelijk aangeven:

1) Het codenummer van het onderdeel

2) Soort apparaat

3) Spanning en frequentie op het gegevensplaatje te vinden
4) Het serienummer van het lasapparaat

VOORBEELD

N. 2 stuks code 419937
voor lasapparaat model COMPACT 270 - 230/400 V - 50/60 Hz
Serie Nummer

Vid forfragan av reservdelar ange tydligt:

Detaljens kodnummer

Typ av apparat

Spanning och frekvens - den star bland tekniska data
paapparatens markplat

4) Svetsens serienummer

EXEMPEL

2 st. detaljer kod 419937 f6r svets modell COMPACT 270 -
230/400 V - 50/60 Hz - Serienummer

]E Varaosien tilaus

Tiedustellessanne varaosia, ilmoittakaa selvasti:

1) Osan koodinumero

2) Laitteiston tyyppi

3) jannite ja taaiuus, jokta on ilmoitettu laitteistolle sijoitetusta
tietokyltista

4) Hitsauskoneen sarjanumero

ESIMERKKI
2 osaa, koodi 419937

hitsauskonemallille COMPACT 270 - 230/400 V - 50/60 Hz
Sarjanumero

@ Bestilling av reservedeler

Ved bestilling av reservedeler ma du oppgi:

1) Delenes kodenummer

2) Type apparat

3) Apparatets spenning og frekvens som finnes pa merkepla-
ten for data pa apparatet

4) Sveiseapparatets serienummer

EKSEMPEL

(deler merket med kodenummeret): 2 stk. kode 419937
for sveiseapparat mod. COMPACT 270 - 230/400 V - 50/60 Hz
SErENUMMET ..ottt

]E MaayyeAia TV aavTaAAGKTIKQV

OTav ENTate avTaAAKTKA MAPAKAAEIOBE va NUELWVETE
Kabapa:

TOV KWSIKO TNG AETITOUEPELAC

Tov TUTIO TNG Hovadag YueNg

Tnv TAoN Kat Tn oxvonTta rmou avaypdadovTal
OTNVIILVAKI®A TWV TEXVIKOV XOPAKTNPLOTIKMV

TOV APLOUO UNTPWOU TNG UNXAVAG

Api0.

2 Tepayla KwdIko 419937 yia unxavr] cuykoAAnong COM-
PACT 270 - 230/400 V - 50/60 Hz - Ap18. MnTpwou







