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| Premessa

Vi ringraziamo per I'acquisto di un nostro prodotto. Per otte-
nere dall'impianto le migliori prestazioni ed assicurare alle sue
parti la massima durata, € necessario leggere ed attenersi
scrupolosamente alle istruzioni per I'uso contenute in questo
manuale e alle norme di sicurezza contenute nel fascicolo
allegato. Se I'impianto necessitasse di manutenzione o di un
intervento di riparazione questo manuale vi aiutera a trovare
la soluzione piu adatta a risolvere tutti i vostri problemi, tutta-
via si consiglia alla clientela di far eseguire la manutenzione ed
eventualmente la riparazione dell'impianto, presso le officine
della nostra organizzazione di assistenza, in quanto provviste
di appropriate attrezzature e di personale particolarmente quali-
ficato e costantemente addestrato. Tutte le nostre macchine ed
apparecchiature sono soggette ad un continuo sviluppo. Dob-
biamo quindi riservarci modifiche riguardanti la costruzione e
la dotazione.
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| Descrizione

IMPIANTO A FILO CONTINUO CON TRAINO INCORPO-

RATO E REGOLAZIONE A COMMUTATORE

Saldatrici semiautomatiche, a filo continuo, ad alimentazione

trifase, con regolazioni a commutatore, con trascinatore incor-

porato, adatte per essere utilizzate con miscela di gas o CO>

e con fili animati con e senza gas; idonee per l'impiego nelle

medie carpenterie e autocarrozzerie, in agricoltura e per la

manutenzione. Le principali caratteristiche degli impianti di sal-

datura COMPACT 410 sono:

» Eccezionali caratteristiche di saldatura con tutti i materiali
grazie all'induttanza di livellamento.

 Ottime prestazioni di saldatura su lamiere sottili.

 Fornite di serie di carrello portabombola e robuste ruote per
facilitarne la movimentazione.

« Struttura portante in metallo con pannello frontale in appo-
sita fibra antiurto.

* Robusta maniglia per una facile movimentazione.

» Ampio spazio interno per alloggiare comodamente anche
bobine metalliche (Max 300 mm - Max 20 kg).

* QBS Sistema di freno motore, consente una ripetibilita e
costanza degli inneschi dell'arco.

» Connessione Euro della torcia.

» Un motoriduttore a corrente continua a 42 V con regolazione
elettronica delle velocita di avanzamento del filo.

» Un gruppo trascinamento del filo a 4 rulli.

* Un’elettrovalvola del gas.

» Un deviatore per la selezione delle funzioni 2 tempi e 4
tempi.

» Un potenziometro per la regolazione della velocita del filo.

» Un potenziometro per la regolazione del "Burn back".

» Un potenziometro per la regolazione della rampa di partenza
motore.

» Un potenziometro con interruttore per la regolazione del
tempo di puntatura.
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| Dati tecnici

| dati tecnici generali dell'impianto sono riassunti in tabella 1.
Tabella 1

Modello COMPACT 410
Alimentazione trifase 50/60 Hz \% 230/400
Rete alimentazione: Zmax Q *)
Campo di regolazione A 60 + 400
Potenza di installazione kVA 12,5
Fusibile A 5 gg%
Fattore di potenza Ccos® 0,97
Tensione secondaria a vuoto V 20+44
Corrente utilizzabile al 100% A 240
Corrente utilizzabile al 60% A 300
Corrente utilizzabile al 35% A 400
Diametro del filo mm 0,6+1,6
Classe di isolamento H
Classe di protezione IP 23
Dimensioni 0O mm | 1060 - 780 - 600
Peso kg 122

(*) IMPORTANTE: Questo impianto, collaudato secondo quanto
prescritto dalla norma EN/IEC 61000-3-3, soddisfa i requisiti
prescritti dalla norma EN/IEC 61000-3-11.
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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 |2 max nominale (400A), in tutta sicurezza, per
un periodo di lavoro in percentuale (35%) rispetto al tempo di
impiego totale. Le norme in vigore stabiliscono in 10 minuti
il tempo di impiego totale. Superando il ciclo di lavoro con-
sentito si provoca l'intervento di una protezione termica che
preserva i componenti interni della saldatrice da pericolosi sur-
riscaldamenti. L'intervento della protezione termica € segnalato
dell'accensione del LED giallo del termostato posta sul pan-
nello rack della macchina. Dopo qualche minuto la protezione
termica si riarma in modo automatico (LED giallo spento) e la
saldatrice & nuovamente pronta all'uso.
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| Metodi di sollevamento dell'impianto

Prima di sollevare I'impianto aprire I'apposito sacchetto gol-
fari (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
conformi alle disposizioni prescritte dalle norme europee.

Non usare altri dispositivi come mezzi di sollevamento e tra-
sporto.

| Assemblaggio della saldatrice

La composizione standard di questo impianto di saldatura &

costituita da:

* Generatore COMPACT 410;

» Cavo di massa lunghezza 4 m (optional).

La dotazione include anche le ruote posteriori per la movi-

mentazione 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 mac-

china da terra.

Eseguire le seguenti operazioni al ricevimento della mac-

china:

 Aprire la scatola e togliere dalla parte posteriore della salda-
trice tutti i relativi accessori componenti;

» Montare le ruote posteriori seguendo le indicazioni riportate
nella figura A;

« Togliere I'impianto di saldatura dal relativo imballo in legno;

 Controllare che I'impianto di saldatura sia in buono stato o
altrimenti segnalarlo immediatamente al rivenditore-distri-
butore;

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

» Montare successivamente la maniglia e i golfari seguendo le
indicazioni riportate nella figura A.

| 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:

« cavi di segnalazione, di controllo e telefonici;

* trasmettitori e ricevitori radiotelevisivi;

» computers o strumenti di controllo e misura;

 strumenti di sicurezza e protezione.

FIG. A
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La saldatrice non deve essere posta su piani inclinati supe-

riori ai 10°.

Queste saldatrici sono raffreddate mediante circolazione for-

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

possa essere facilmente aspirata ed espulsa dalle aperture

praticate nel telaio. L'unita di saldatura é caratterizzata dalle

seguenti classi:

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

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

| Allacciamento alla linea di utenza

L'allacciamento della macchina alla linea di utenza é
un’operazione che deve essere eseguita solo ed esclusi-
vamente da personale qualificato.
Tutti i collegamenti devono essere eseguiti in conformita alle
vigenti norme e nel pieno rispetto delle leggi antinfortunistiche
(vedi norme CEI 26-10 CENELEC HD 427).
Prima di collegare la saldatrice alla linea di utenza, con-
trollare che i dati di targa della stessa corrispondano al
valore dellatensione e frequenza di rete e che I'interruttore
di linea della saldatrice sia sulla posizione "O".
Queste saldatrici possono funzionare a piu tensioni di alimenta-
zione e vengono normalmente fornite collegate per la tensione
piu elevata indicata sulla targa dati. Verificare che questa ten-
sione corrisponda a quella di rete; in caso contrario togliere il
coperchio e collegare il corrispondente connettore rosso o blu,
a seconda della tensione di rete, come indicato in Fig. B.
L'allacciamento alla rete deve essere eseguito mediante cavo
guadripolare in dotazione alla saldatrice, di cui:
3 conduttori servono per il collegamento della macchina alla
rete;
« 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.

Tabella 2

Modello COMPACT 410
I, Max nominale (35%) * A 400
Potenza di installazione kVA 12,5
Corrente nominale fusibili ritardati
U1=220V-230V-240V A 35 (230V)
U1=380V-400V-415V A 20 (400V)
Cavo allacciamento rete
Lunghezza m 4,5
Sezione mm?2 4x4

* Fattore di servizio
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| Collegamento del gas

Le unita vengono fornite con un riduttore di pressione per la
regolazione della pressione del gas utilizzato in saldatura. Le
bombole del gas (optional) devono essere posizionate sul pia-
nale posteriore portabombola della saldatrice e legate con
l'apposita catena fornita in dotazione. Devono essere installate
in modo tale da non compromettere l'instabilita dell'impianto
di saldatura. | collegamenti fra bombola, riduttore e tubo gas,
che fuoriesce dal pannello posteriore della saldatrice, devono
essere eseguiti come mostra la figura C. Aprire la bombola del
gas e regolare il flussometro a circa 8-12 I/min.

ATTENZIONE: Controllare che il gas usato sia compatibile con
il materiale da saldare.
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| Norme d’uso

APPARECCHI DI COMANDO E CONTROLLO (Fig. D-E)
Pos.1 Pannello rack (vedi Fig. F).

Pos. 2 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
di saldatura variando le caratteristiche dinamiche del
generatore. La scelta si effettua in funzione della cor-
rente di saldatura (passare dalla posizione /M alla
MY\ allaumentare della corrente).

Sportello per l'allacciamento elettrico dell'impianto di
raffreddamento.

PANNELLO RACK (Fig. F)

Pos.1 Commutatore di scala per la selezione dei campi di

regolazione della tensione di saldatura.

Deviatore processo di saldatura. Puo essere regolato

sulle seguenti due posizioni:

« 2 tempi - In posizione {1 occorre mantenere
premuto il pulsante torcia per tutto il tempo di sal-
datura.

« 4 tempi - In posizione ¢ § ¢ sufficiente premere e
rilasciare il pulsante torcia per iniziare la saldatura;
per interromperla dare un altro impulso.

LED verde. L’'accensione di questo LED indica che
la saldatrice € in tensione e pronta a funzionare.
Potenziometro con interruttore per la regolazione del
tempo di puntatura.
Potenziometro per la regolazione del BURN-BACK.
Attacco centralizzato torcia.
Predisposizione per l'inserimento dei connettori rapidi
per il raffreddamento delle torce di saldatura MIG/
MAG.
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.

Potenziometro per la regolazione della velocita del

filo.

Pos. 10 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 continuare
a saldare.

Pos. 11 Commutatore a piu posizioni per la regolazione fine
della tensione di saldatura.

Pos. 3

Pos. 2

Pos.
Pos.
Pos.

Pos.
Pos.

~N o o N w

Pos. 8

Pos. 9

! : :
| Collegamento della torcia e del cavo di
massa

« Collegare I'estremita posteriore della torcia di saldatura
all'attacco centralizzato posto sul pannello frontale (Pos. 6,
Fig. F).

* Inserire il cavo di massa nell’attacco rapido (Pos. 2,
Fig. D).
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| Caricamento del filo

* Infilare il rocchetto (@ 300 mm MAX) sull’apposito supporto
in modo tale che il filo si svolga in senso antiorario e cen-
trando il riferimento sporgente del supporto con il rispettivo
foro nella bobina.

« Infilare il capo del filo nella guida posteriore (Pos. 1, Fig. G)
sul meccanismo di trascinamento.

 Alzare il rullo folle (Pos. 8, Fig. G) sbloccando i disposi-
tivi di pressione dei rulli (Pos. 5, Fig. G). Controllare che i
rulli motore (Pos. 3, Fig. G) portino stampigliato sulla faccia
esterna il diametro corrispondente al filo usato.

« Infilare il filo nel guidafilo dell'attacco centralizzato (Pos. 4,
Fig. G) per qualche centimetro. Abbassare il braccetto
porta rullo folle assicurandosi che il filo entri nella cava del
rullo motore. Eventualmente regolare la pressione tra i rulli



V. 220/230/240
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V. 380/400/415
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FIG. B
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FIG.C

FIG. G

FIG. E

agendo sull'apposita vite (Pos. 5, Fig. G). La pressione cor-
retta € quella minima che non consente ai rulli di slittare sul
filo. Una pressione eccessiva & causa di deformazione del
filo e di aggrovigliamenti all'ingresso della guaina, una pres-
sione insufficiente porta come conseguenza irregolarita in
saldatura.
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| Montaggio rulli di trascinamento

Svitare la ghiera (Pos. 6, Fig. G). Alzare i braccetti porta rullo
folle (Pos. 2, Fig. G) e procedere come segue:

Ogni rullo riporta sulle due facce esterne il tipo di filo e il dia-
metro;

Montare i rulli idonei (Pos. 3, Fig. G) facendo attenzione alla
corretta posizione della scanalatura in funzione del diame-
tro del filo utilizzato;

Riavvitare la ghiera (Pos. 6, Fig. G).
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| Saldatura

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

Mettere in funzione la saldatrice ruotando il commutatore di
scala (Pos. 1, Fig. F) sulla posizione 1.

L'accensione del LED verde (Pos. 3, Fig. F) segnala che la
saldatrice € in funzione e pronta all'uso.

Predisporre il commutatore di tensione di saldatura (Pos. 11,
Fig. F) sulla posizione piu adatta al lavoro da eseguire.
Togliere 'ugello guidagas e guidafilo dalla torcia per permet-
tere, durante il caricamento, la libera fuoriuscita del filo. Si
ricorda che l'ugello guidafilo deve corrispondere al diame-
tro del filo usato.

Regolare il potenziometro della velocita filo (Pos. 9, Fig. F)
sulla posizione 3.

Azionare il pulsante della torcia sino alla fuoriuscita del filo
dalla torcia.



 Riavvitare I'ugello guidafilo all'estremita della torcia.

» Applicare il corretto ugello guidagas.

 Proteggere l'ugello guidagas e 'ugello guidafilo della torcia
dagli spruzzi di saldatura.

» Collegare la pinza del cavo di massa al pezzo da saldare
(vedi Fig. H).

 La saldatrice € pronta per saldare.

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

» Una volta terminata I'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 torcia,
il motore avanzamento filo si arresta immediatamente mentre il
generatore rimane in tensione per un tempo sufficiente a bru-
ciare I'eccedenza di filo fuoriuscito dalla torcia. L'elettrovalvola
gas resta aperta per provvedere al mantenimento dell’atmo-
sfera inerte attorno alla zona di saldatura. Questa funzione
prende il nome di “Burn back” ed é regolabile. Il circuito di
controllo rimane in tensione pronto per il prossimo ciclo di sal-
datura.

PUNTATURA

Questo tipo di saldatura & raccomandato per lavori di ripara-

zione in carrozzeria.

« Sostituire I'ugello guidagas col tipo specifico per puntatura
(Fig. I).

* Impostare tramite il potenziometro (Pos. 4, Fig. F) il tempo
di puntatura.

» Scegliere le regolazioni di tensione e di velocita filo piu
adatte, azionando 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.

* Trascorso il tempo di puntatura impostato, 'avanzamento del
filo si arresta automaticamente.

.2 <8
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» Ripremendo il pulsante torcia si da inizio a un nuovo ciclo
di saldatura.
* Rilasciare il pulsante torcia.

| Saldatura dell’alluminio

Per la saldatura dell’alluminio operare come segue:

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

« Utilizzare una torcia con cavo da 3 m e guaina in materiale
“CARBO".

* Regolare al minimo la pressione dei rulli di trascinamento
agendo sull'apposita vite.

» Usare gas argon alla pressione di 1-1,5 bar.
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| Manutenzione

IMPORTANTE: L'eventuale manutenzione deve essere ese-
guita solo da personale esperto e qualificato. La garanzia
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 circu-
ito 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
controllare I'eventuale presenza di cavi logori o connessioni
allentate. Ad intervalli regolari, con la saldatrice disinserita
dalla rete, rimuovere il coperchio ed asportare eventuali accu-
muli di sporco e polvere servendosi di aria compressa secca.
Durante questa operazione usare |'accortezza di non dirigere
il getto d’aria sui componenti elettronici. Verificare che il cir-
cuito del gas sia completamente libero da impurita e che le
connessioni dello stesso siano ben serrate e prive di perdite.
A questo proposito particolare riguardo va riservato all’elettro-
valvola. Controllare periodicamente i rulli di trascinamento e
sostituirli quando l'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;

* 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 mec-
canicamente in buone condizioni.

FIG. H
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SOSTITUZIONE SCHEDA ELETTRONICA

Procedere nel modo seguente:

* Aprire il coperchio della saldatrice.

« Estrarre i connettori elettrici per il collegameno della scheda,
rimuovere le manopole e smontare i dadi dei potenziome-
tri.

» Aquesto punto € possibile togliere la scheda e sostituirla.

 Per il montaggio della scheda procedere in senso inverso.

Rilievo di eventuali inconvenienti e loro
eliminazione

Alla linea di alimentazione va imputata la causa dei piu frequenti

inconvenienti. In caso di guasto procedere come segue:

1) Controllare il valore della tensione di linea.

2) Verificare che i fusibili di rete non siano bruciati o allen-

tati.

Controllare il perfetto allacciamento del cavo di rete alla

spina e all'interruttore.

Controllare se sono difettosi:

* l'interruttore e la presa a muro che alimenta la mac-
china;

* la spina del cavo linea;

* l'interruttore della saldatrice.

3)
4)

1

| Tavolaricerca guasti

Difetto Causa

Rimedio

| fusibili di linea bruciano chiudendo ¢ Allacciamento errato

Controllare seguendo le istruzioni di allacciamento

linterruttore di linea « Motore ventilatore in cortocircuito

Riparare o sostituire il motore

| fusibili di linea bruciano azionando il  Raddrizzatore in cortocircuito

Sostituire il raddrizzatore

pulsante torcia + Awvolgimenti del trasformatore principale in
cortocircuito

Sostituire il trasformatore

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

Fusibili di portata non sufficiente

Installare fusibili di portata adeguata
all'assorbimento di linea

La saldatrice non eroga corrente » Allacciamento errato

Controllare seguento le istruzioni di allacciamento

¢ Fusibili di linea bruciati

Ricercare la causa quindi sostituirli

« Circuito aperto sui cavi di saldatura

Verificare che i cavi di saldatura non siano rotti

Corrente di saldatura incostante « Variazioni di tensione in linea

Controllare la tensione di linea con un voltmetro

» 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 provvedere al loro serraggio.

Corrente di saldatura insufficiente ¢ Fase di alimentazione mancante

Controllare la linea di alimentazione

1

| Difetti di saldatura

Difetto Causa

Rimedio

Porosita (esterna o interna) « Filo difettoso

Cambiare filo

« Insufficiente efflusso gas

Regolare I'efflusso

» Elettrovalvola difettosa

Controllare

» Ugello guidafilo intasato

Pulire l'ugello

» Fori di efflusso gas intasati

Soffiare con aria

¢ Correnti d'aria

Schermare il posto di lavoro

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

Incisioni laterali * Velocita di passata troppo elevata

Rallentare

« Corrente troppo bassa con tensione d’'arco elevata

Aumentare velocita filo e diminuire la tensione

Spruzzi eccessivi » Tensione troppo alta

Regolare la tensione

» Ugello guidafilo intasato

Pulire l'ugello

» Torcia troppo inclinata

Inclinare correttamente
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| Introduction

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 custom-
ers, 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.
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| Description

CONTINUOUS WIRE FEEDING SYSTEM WITH FEEDER

INCORPORATED, REGULATED BY CHANGE OVER

SWITCH

Semiautomatic three-phase continuous wire welder with switch

adjustments and incorporated feeder, suitable for use with a

gas mixture or COz and with cored wires with and without gas;

suitable for use in medium carpentry and body shops, in agri-

culture and for maintenance.

The main features of COMPACT 410 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 wheels
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 spools
(Max 300 mm - Max 20 kg).

* QBS motor braking system offering repeatable and consist-
ent ark striking.

* Euro torch connection.

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

speed.

4 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.

| Technical data

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

Table 1

Model COMPACT 410
Three-phase power supply 50/60 Hz ~ V 230/400
Power supply: Zmax Q *)
Current range A 60 + 400
Installation power kVA 12,5

230V
Fuse A gg §438v§
Power factor CcosQ 0,97
Open circuit voltage V 20+ 44
Duty cycle at 100% A 240
Duty cycle at 60% A 300
Duty cycle at 25% A 400
Wire dimensions mm 0,6+1,6
Insulation class H
Protection class IP 23
Dimensions 0O mm | 1060 - 780 - 600
Weight kg 122

(*) IMPORTANT: This system, tested according to EN/IEC
61000-3-3, meets the requirements of EN/IEC 61000-3-11.



1

| Usage limits (IEC 60974-1)

1

| Assembling the welding machine

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 underflush-
ing operations etc). This welding machine is dimensioned to
supply 2 max nominal current (400A), in complete safety, for a
work period amounting to (35%) of total usage time. The regu-
lations in force establish the total usage time to be 10 minutes.
If the permitted work cycle time is exceeded, 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 pro-
tection trips. After several minutes the overheat cut-off rearms
automatically (yellow LED off) and the welder is ready for use
again.
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| 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 transport
the feeder.

The standard composition of this welding installation consists

of:

* COMPACT 410 generator;

 Earthing cable 4 m long (optional).

The supply also includes the 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 eyebolts for

lifting the machine.

Perform the following operations before using the machine:

» Open the case (box carton) and take out all the accessories
at the back of the welder;

* Mount the back wheels following the description given in
Fig. A;

» Remove the welder from its wooden packaging;

» Check that the welding apparatus is in good condition, other-
wise immediately inform the retailer or distributor;

» Check that all ventilation grilles are open and that no objects
obstruct the free passage of air;

» Then mount the handle and eyebolts following instructions
in figure A.
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| 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 equip-
ment away from:

+ signalling, control and telephone cables;

« radiotelevision transmitters and receivers;

2000H930




» 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:

 IP 23 protection class indicates that the generator can be
used in both interior and exterior environments.

» The “S” usage class indicates that the generator can be
employed in environments with a high risk of electrical
shocks.
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| Connection to the electrical supply

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

All connections must be made in conformity with existing regu-
lations while fully respecting the accident-prevention laws (see
CEI 26-10 CENELEC HD 427 regulations).

Before connecting the cutting equipment to the mains sup-
ply, check that the data on the machine plate correspond
to the supply voltage and frequency and its main switch
is on the “O” 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 voltage, as indicated in Fig. B.
Connection to the mains supply must be carried out using a
four-core wire supplied with the welder, of which:

« three wires must be connected to the mains supply.

« the fourth one, YELLOW-GREEN, to EARTH.

Connect a suitable plug (3p+t) 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 con-
nector (yellow-green) of the main supply.

Table 2

Model COMPACT 410
I, Max nominal (25%) * A 400
Installation power kVA 12,5
Rated current of delayed fuses

U1=220V-230V-240V A 35 (230V)
U1=380V-400V-415V A 20 (400V)
Supply connection cable

Length m 4.5
Section mm?2 4x4
* Factor of efficiency

.
| 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 (optional). The gas cylinders must be placed on
the rear cylinder-support 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.

WARNING: Check that the gas used is compatible with the
material to be welded.

10
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| Instructions for use

COMMAND AND CONTROL UNITS (Fig. D-E)

Pos.1 Rack panel (See fig. F).

Pos. 2 Snap-in connector for ground line. These welders
offer the possibility of selecting two inductance val-
ues so as to modify the welding bath by altering the
dynamic characteristics of the generator. The selec-
tion is made in function of the welding current (pass
from position /M to /Y on increasing the cur-
rent).

Pos. 3 Opening to wire up the cooling system.

RACK PANEL (Fig. F)

Pos.1 Multi-position switch for fine adjustment of welding

voltage.

Welding process switch. It can be set to the following

positions:

» 2 strokes - In position $ 1 the torch key must be
kept pressed down throughout the entire welding
procedure.

» 4 strokes - In position ¢ $ you only have to press
and then release the torch key to start welding;
press again to stop.

Green LED. This LED lights up when the welder is

powered and ready to work.

Potentiometer with switch for regulating the spot weld-

ing time.

Potentiometer for adjusting “Burn back”.

Centralized torch connection.

Housing for connecting up the rapid couplings to cool

the MIG/MAG welding torch.

Potentiometer for adjusting motor startup (RAMP).

If motor speed is set to maximum, do not select the

ramp under position 2. A motor brush protection

device prevents this from happening.

Potentiometer for adjustment of wire speed.

Yellow thermostat protection LED. This LED lights up

when the overheating protection trips. You are work-

ing beyond the work cycle (see “Limits of use”). Wait

a few minutes before continuing the welding.

Pos. 11 Welding voltage selection switch.

Pos. 2

Pos.
Pos.
Pos.

Pos.
Pos.

~N o o1 B w

o

Pos.

Pos.
Pos.
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| Connection of torch and ground wire

» Connect the rear end of the welding torch to the centralized
connector on the front panel (Pos. 6, Fig. F).

* Insert the ground wire in the snap connectors(Pos. 2,
Fig. D).
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| Loading wire

* Insert the spool (300 mm MAX) onto its support so that the
wire unwinds anticlockwise and centre up the protruding ref-
erence point on the support with the respective opening in
the spool.

» Thread the end of the wire into the back guide (Pos. 1, Fig.
G) on the drawing mechanism.

« Lift up the idle roll (Pos. 8, Fig. G) releasing the roll pressure
device (Pos. 5, Fig. G). Make sure that the drive rolls (Pos. 3,
Fig. G) have the diameter corresponding to the wire being
used stamped on the outside.

» Thread the wire into the central wire guide (Pos. 9, Fig. G)
and into the wire guide of the centralized attachment (Pos. 4,
Fig. G) for a few centimetres. Lower the idle roll-holder arm
making sure the wire goes into the slot of the drive roll. If
necessary, adjust the pressure between the rollers with the
screw provided (Pos. 5, Fig. G). The correct pressure is the
minimum that does not allow the rollers to skid on the wire.
Excessive pressure will case deformation of the wire and tan-
gling on the entrance of the sheath; insufficient pressure can
cause irregular welding.



V. 220/230/240
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V. 380/400/415
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Rosso-Red-Rouge-Rot
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| Assembly of drive rollers

Unscrew the ring nut (Pos. 6, Fig. G). Lift up the arms holding

the idle roller (Pos. 2, Fig. G) and proceed as follows:

¢ Each roller shows the type of wire and diameter on the two
external sides.

« Install the right rolls (Pos. 3, Fig. G) making sure the groove
is in the correct position for the diameter of the wire being
used.

¢ Screw up the ring nut again (Pos. 6, Fig. G).

_|| Welding

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

« Start up the welder by turning the scaled change-over switch
(Pos. 1, Fig. F) to position 1.

e The green LED (Pos. 3, Fig. F) lights up to show that the
welder is working and ready to use.

¢ Turn the welding voltage switch (Pos. 11, Fig. F) to the most
suitable position for the work to perform.

* 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. 9,
Fig. F).

¢ 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.

¢ Attach the correct gas-guide nozzle.



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

Connect the clamp of the ground lead to the piece to be
welded (see Fig. H).

The welding machine is ready for welding.

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

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 cir-
cuit is powered, ready for the next welding cycle.

SPOT WELDING

This type of welding is recommended for repairs in automo-
bile body shops.

» Replace the gas-guide nozzle with the special type for spot
welding (see Fig. I)

Set the spot welding time with the potentiometer (Pos. 4,
Fig. F)

Select the most suitable tension and speed adjustment, using
the respective controls, in function 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 advanc-
ing automatically.

Pressing the torch button again begins a new welding
cycle.

Release the torch button.
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| Aluminium welding

To weld with aluminum wire proceed as follows:

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

» Use a torch with a 3 m cable and a CARBO sheath;

» Set the pressure between the drive rollers at the minimum,
by turning the screw provided;
» 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 invalidated
if the final user attempts to repair any damage done to the
machine by himself.

WARNING: 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 welder
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 components.
Check, that the gas circuit is completely free from 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 stressed
by traction and torsion. We recommend not to twist the wire
and not to use the torch to pull the welder. As a result ofthea-
bovethetorchwill requirefrequent maintenance such as:
cleaning welding splashes from the gas diffuser so that the
gas flows freely;

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

Proceed as follows:

» Open the cover on the welder.

« Take out the connectors for connecting up to the circuit board,
remove the knobs and take out nuts from potentiometers.

 The circuit board can now be removed and replaced.

» Reverse the procedure to fit the new card.

1

| Possible problems and remedies

i I|r__ o '|||I
i I|||l [ .I,'
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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.

Check that the main fuses are not burnt out or loose.
Check the following for defects:

¢ The switch and wall outlet that power the machine

¢ The plug and mains cable

¢ The welder switch

FIG. H

2000H932
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| Troubleshooting table

Problem Cause Remedy
The line fuses burn out and close the  » Wrong connection « Check and follow the instructions for connection
line circuit breaker « Short circuit on fan motor « Repair or replace the motor

The line fuses burn out when the torch + Short circuit on rectifier

Replace rectifier

button is pressed « Short circuit on main transformer winding

Replace transformer

The line fuses burn out after working ¢ Fuses not high enough capacity
for some time

Use fuses of adequate capacity for the line
absorption

The welder does not emit current * Wrong connection

Check and follow the instructions for connection

¢ 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
« Insufficient 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

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
« Current too low and voltage too high « Increase wire speed and reduce voltage
Excessive splashing » Voltage too high « Adjust voltage

» Wire guide nozzle clogged

Clean nozzle

« Torch tilted too much

Tilt correctly

13
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| Description

SYSTEME A FIL CONTINU A ENTRAINEUR INCORPORE

ET REGLAGE A COMMUTATEUR

Soudeuses semi automatiques, a fil continu, a alimentation

triphasée, avec réglages a commutateur, avec mécanisme

d’entrainement incorporé, adaptées a I'utilisation avec mélange

de gaz ou COz et avec fils en mouvement avec et sans gaz;

aptes a I'emploi dans les ateliers de charpentiers et carrosse-

ries, en milieu agricole et pour I'entretien.

Les caractéristiques principales des installations de soudage

COMPACT 410 sont:
Caracterlsthues exceptionnelles pour souder tous les maté-
riaux grace a I'inductance de nivellement.

 Excellentes prestations de soudure sur des toles tres fines.

* Livrées avec chariot porte-bombonne et roues robustes pour
en faciliter le déplacement.

« Structure portante en métal avec panneau frontal en fibre
antichoc spéciale.

» Robuste poignée pour un déplacement facile.

 Large espace a l'intérieur pour y placer commodément des
bobines métalliques (Max 300 mm - Max 20 kg).

» QBS systeme de frein moteur garantissant la constance et
la répétition des amorces de l'arc.

* Branchement Euro de la torche.

» Un moto-réducteur a courant continu a 42V avec réglage
électronique de la vitesse d’avancement du fil.

» Un groupe d’entrainement du fil a 4 rouleaux.

» Une électrovanne du gaz.

« Un déviateur pour la sélection des fonctions 2 temps et 4
temps.

» Un potentiomeétre pour le réglage de la vitesse du fil.

« Un potentiometre pour le réglage du «Burn back».

» Un potentiométre pour le réglage de la rampe de démar-
rage moteur.

« Un potentiométre avec interrupteur pour le réglage du temps
de soudure par points.

1

| Caracteristique tecniques

Les données techniques générales de l'installation sont résu-

| LELEL L L EEEEE CEEEE E E E R EE E B e

reportés sur la machine 80 )
mées sur le tableau 1.
Interprétation des sym,boles graphiques Tableau 1
sur la plaque de données 82
. N q h Modele COMPACT 410
Liste pieces de rechange 84-88  Alimentation triphasée 50/60 Hz v 230/400
Mécanisme d’entrainement 89 Réseau d’'alimentation: Zmax Q *
Galets d’entrainement 90 Courant de soudage A 60 + 400
N Puissance d’installation kVA 12,5
Commade des piéces de rechange 91 Fusible A 35 (230V)
20 (400V)
Facteur de puissance CcosQ® 0,97
| Avant-propos Tension secondaire a vide Vv 20 +44
0,
Nous vous remercions d’avoir acheté notre produit. Veuillez lire Courant de soudage au 10?/0 A 240
attentivement et respecter scrupuleusement le mode d’emploi | €ourant de soudage au 60% A 300
de ce manuel et les mesures de sécurité du fascicule joint. Courant de soudage au 25% A 400
afin de garantir de meilleures performances a l'installation et Diameétre du fil mm 06+1,6
la durée maximum de ses éléments. Dans l'intérét de la clien- Classe diisolation H
tele, nous conseillons de faire suivre la maintenance ainsi que Dearé de protection P23
les éventuelles réparations, aux ateliers de notre organisation - 9 - P
d’assistance, car ils ont tout I'équipement nécessaire et le per- Dimensions 100 mm | 1060 - 780 - 600
sonnel est particulierement bien formés. Toutes nos machines Poids kg 122

et nos appareils sont sujets & un développement continu. Par
conséquent nous devons modifier les données concernant la
construction et I'équipement.

(*) IMPORTANT: Cette installation, testée conformément aux
dispositions prévues par la norme EN/IEC 61000-3-3, remplit
les conditions prévues par la norme EN/IEC 61000-3-11.
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| 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 calcu-
Iée de facon a fournir un courant I max nominal (400A), en
toute sOreté, pour un temps de travail en pourcentage (35%)
par rapport au temps d’emploi 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 thermi-
gue qui préserve les composants internes de la soudeuse
d’échauffements dangereux se déclenche. L'intervention de
la protection thermique est indiquée par '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 I'installation

Avant de soulever la machine ouvrir le sachet des boulons a
ceil (joint & 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 exclu-
sivement 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 & 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:
» Générateur COMPACT 410;
» Cable de masse longueur 4 m (facultatif).
L'équipement comprend aussi les roues postérieures pour le
déplacement de la soudeuse, une chaine pour pouvoir fixer
aisément la bouteille de gaz au chariot porte bouteille, 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 I'appareil:

 Ouvrir la boite et sortir par I'arriere de la machine a souder
tous les accessoires fournis;

» Monter les roues arriére en suivant les indications de la
Figure A;

 Oter l'installation de soudage de son emballage;

« Controler que l'installation de soudure est en bon état, en
cas contraire le signaler immeédiatement au revendeur- dis-
tributeur,;

« Contréler que toutes les grilles de ventilation soient ouver-
tes et qu'il n'y ait aucun jet qui obstrue le passage correct
de lair;

* Monter ensuite la poignée et les pitons en suivant les indi-
cations de la figure A.

1
| Installation

Le lieu d'installation de la soudeuse doit étre choisi avec soin,
afin d’assurer un service satisfaisant et sdr. Avant d’installer
la soudeuse, I'utilisateur doit tenir en considération les poten-
tiels probléemes électromagnétiques de la zone de travail. En
particulier nous conseillons d’éviter que la machine soit instal-
Iée aupres de:

« cables de signalisation, de controle et téléphoniques;

» émetteurs et récepteurs radio et télévision;

FIG. A

2000H930
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« 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 aménagés

dans le chéssis.

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

» Classe de protection IP 23 indique que le générateur peut
étre utilisé aussi bien a l'intérieur qu'a I'extérieur.

 Classe d'utilisation «S» signifie que le générateur peut étre
utilisé dans des milieux a risque accru de secousses élec-
triques.

1

| Branchement alaligne d’utilisation

Le branchement de I'appareil sur le réseau est une opéra-
tion qui ne doit étre effectuée que par un personnel qualifié
et exclusivement par celui-ci.
Tous les branchements doivent étre effectués conformément
aux normes en vigueur et dans le plein respect des lois de pré-
vention contre les accidents du travail (voir normes CEI 26-10
CENELEC HD 427).
Avant de brancher I'installation & la ligne d’utilisation
contrdler que les données indiquées sur la plaque de cette
derniére correspondent a la valeur de la tension et de la
fréquence de réseau et que l'interrupteur de ligne de I'ins-
tallation est sur la position «O».
Ces soudeuses peuvent fonctionner a plusieurs tensions
d’alimentation et sont normalement livrées branchées pour la
tension plus élevée indiquée sur I'étiquette des données.Véri-
fier que cette tension corresponde a celle du réseau; En cas
contraire, enlevez le couvercle et branchez le connecteur cor-
respondant, rouge ou bleu, selonlatensiondu secteur, delafagon
indiquée sur la figure B.
Le branchement au réseau doit se faire avec un céble quadri-
polaire équipé a la soudeuse, dont:
» 3 conducteurs servent pour le branchement de la machine
au réseau.
* le quatrieme, de couleur vertjaune, sert pour effectuer la mise
alaterre.
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 (jau-
ne-vert) de la ligne d’alimentation.

Tableau 2

Modele COMPACT 410
I Max nominal (25%) * A 400
Puissance d’installation kVA 12,5
Courant nominal des fusibles

retardés

U1=220V-230V-240V A 35 (230V)
U1=380V-400V-415V A 20 (400V)
Cable de branchement réseau

Longueur m 45
Section mm?2 4x4
* 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 (facultatif). Les
bombonnes de gaz 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 facon & ne pas compromettre la stabilité de I'installation de
soudure. Les connexions entre la bouteille, le réducteur et le
tube de gaz, qui sort du panneau postérieure de la soudeuse,
doivent étre effectuées comme le montre la Fig. C.

Ouvrir la bombonne de gaz et régler le fluxmétre a environ
8/12 I/min.
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ATTENTION: Vérifier que le gaz utilisé soit compatible avec
le matériel & souder.

—|| Mode d’emploi

APPAREILS DE COMMANDE ET DE CONTROLE

(Fig. D-E)

Pos.1 Tableau rack (voir Fig. F).

Pos. 2 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 sou-
dure variant les caractéristigues dynamiques du
générateur. Le choix s’effectue en fonction du cou-
rant de soudure (passer de la position /™ a la position
Y\ a 'augmentation du courant).

Portillon du branchement électrique de I'installation
de refroidissement.

TABLEAU RACK (Fig. F)

Pos.1 Commutateur a plusieurs positions pour le réglage

fin de la tension de soudure.

Deviateur du procédé de soudage. Pouvant étre réglé

sur les 3 positions suivantes:

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

» 4temps - En position £ £ € il vous suffit d’appuyer
sur le bou-tonpoussoir chalumeau et de le libérer
pour commencer la soudure. Appuyez a nouveau
pour l'interrompre.

LED vert. L'allumage de ce LED indique que la sou-

deuse est sous tension et préte a fonctionner.

Potentiométre avec interrupteur pour régler le temps

de pointage.

Potentiomeétre pour le réglage du «Burn back».

Prise centralisée torche.

Réglage pour l'insertion des connecteurs rapides

pour le refroidissement des torches de soudage MIG/

MAG.

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 posi-

tion 2. Une protection de sauvegarde des brosses
du moteur interdit ce fonctionnement.

Potentiomeétre pour le réglage de la vitesse du fil.

LED jaune protection thermostatique. L'allumage du

LED indigue l'intervention de la protection thermique.

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

«Limites d’utilisation»). Attendre quelques minutes

avant de continuer & souder.

Commutateur d’échelle pour la sélection des zones

de réglage de la tension de soudure.

Pos. 3

Pos. 2

Pos.
Pos.
Pos.

Pos.
Pos.

~N o O B w

Pos.

Pos.
Pos.

Pos. 11

1
| Connexion de latorche et du cable de
masse

» Connecter | 'extrémité postérieure de la torche de soudure a
la prise centralisée sur le anneau frontal (Pos. 6, Fig. F).

* Insérer le cable de masse dans la prise rapide (Pos. 2,
Fig. D).

1

| Chargement du fil

* Insérer la canette (300 mm MAX) sur le support spécial de
sorte que le fil se déroule dans le sens inverse des aiguilles
d’une montre et en centrant la référence en saillie du support
avec le trou correspondant dans la bobine.

* Introduire I'extrémité du fil dans le guide (Pos. 1, Fig. G) sur
le mécanisme d’entrailnement.

» Soulevez le bras porte rouleau libre (Pos. 8, Fig. G) en libé-
rant les dispositifs de pression des rouleaux (Pos. 5, Fig. G).
Contr6ler que le galet moteur (Pos. 3, Fig. G) soit estampillé
sur la face externe le diamétre correspondant au fil utilisé.



V. 220/230/240

Blu-Bleu-Blue-Blau

Rosso-Red-Rouge-Rot

V. 380/400/415

Blu-Bleu-Blue-Blau

2000H545

Rosso-Red-Rouge-Rot
FIG. B

FIG.C

FIG. E

« Introduire le fil dans la gaine guidefil (Pos. 4, Fig. G) de quel-
gues centimetres.Abaissez les bras porte rouleau libre en
vérifiant que le fil pénétre dans la cavité du rouleau moteur.
Baisser le galet fou en s’assurant que le fil entre dans la
gorge du galet moteur. Régler éventuellement la pression
entre les galets en agissant sur la vis (Pos. 5, Fig. G). La
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FIG. G

pression correcte est celle minimale qui ne permet pas aux
galets de glisser sur le fil. Une pression excessive peut provo-
quer une déformation du fil et des enchevétrements a I'entrée
de la gaine, une pression insuffisante provoque une irrégu-
larité en soudure.

1

| Montage des galets d’entrainement

Dévisser la virole (Pos. 6, Fig. G). Lever les bras porte-rouleau

fou (Pos. 2, Fig. G) et procéder ainsi:

« Chaque rouleau indique sur les deux faces externes le type
de fil e le diamétre.

« Contez les rouleaux adéquats (Pos. 3, Fig. G) en veillant a
placer correctement la rainure en fonction du diamétre du
fil utilisé.

¢ Revisser la virole (Pos. 6, Fig. G).

1

| Soudage

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 marche la machine & souder en tournant le com-
mutateur d’échelle (Pos. 1, Fig. F) sur la position 1.

¢ L'allumage du LED vert (Pos. 3, Fig. F) signale que la sou-
deuse est en fonction et préte a l'utilisation.

¢ Placer le commutateur de tension de soudage (Pos. 11,
Fig. F) 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 diamétre du fil utilisé

Régler le potentiométre de la vitesse du fil sur la position 3
de son échelle (Pos. 9, Fig. F).

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.
Appliquer la petite tuyére 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 céble de masse a I'objet & souder (voir
Fig. F).

La soudeuse est préte a souder.

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

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 I'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'élec-
trovanne de gaz reste ouverte pour veiller au maintien d’une
atmosphére inerte autours de la zone de soudure. Cette fonc-
tion est dénommée «Bum-back» et peut étre réglée. Le circuit
de contrdle reste en tension prét pour le prochain cycle de
soudure.

POINTAGE

Ce type de soudure est recommandé pour des travaux de répa-
ration en carrosserie.

» Remplacer le gicleur guide-gaz avec le type spécifique pour
pointage (voir Fig. I).

Définir a I'aide du potentiométre (Pos. 4, Fig. F) le temps de
pointage.

En fonction du type de travail a effectuer, choisir le réglage
de tension et de vitesse du fil les mieux adaptées, en action-
nant 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.

Terminé le temps de pointage, I'avance du fil s’arréte auto-
matiqguement.

» En appuyant & nouveau sur le bouton torche on lance un
nouveau cycle de soudure.
 Reléacher le bouton poussoir de la torche.

1

| Soudure al’aluminium

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

suivante:

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

« Utilisez une torche munie d'un cable de 3 métres et d'une
gaine en matériau CARBO;

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

« Utiliser I'Argon a la pression de 1-1,5 bar.

1

| Entratien

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

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 l'inté-
rieur du chassis et a une inspection périodique pour controler
qu’il n'y ait pas de cébles usés ou de branchements mal ser-
rés. Régulierement, lorsque la soudeuse est débranchée, oter
le capot et enlever les éventuels dépbts 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 élec-
troniques. Contréler 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 périodi-
guement les galets d’entrainement et les remplacer dés que
'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 cable 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;
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 sol-
vants spécifiques;

vérification de l'isolation des connessions du céable de puis-
sance; les connessions doivent étre électriquement et
mécaniquement en bon état.

REMPLACEMENT DE LA FICHE ELECTRONIQUE
Procéder ainsi:

Ouuvrir le couvercle de la machine a souder.

Extraire les connecteurs électriques pour la connexion de
la carte, enlever les poignées et démonter les écrous des
potentiometres.

» A ce point il est possible de retirer la carte et de la rempla-
cer.

Pour remonter la nouvelle carte, refaire les opérations en
sens inverse.

e

FIG. H

2000H932
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1

Relevé d’inconvénients éventuels et

élimination de ce ux-ci

La ligne d’alimentation est presque toujours la cause des incon-
vénients les plus fréquents. En cas de panne, procéder comme

suit:
1)
2)

Controler la valeur de la tension de la ligne
Contréler que le branchement du cable de réseau a la prise

et a l'interrupteur ne présente pas d'imperfections

3)
desserrés.
4)
fections:

Vérifier que les fusibles de réseau ne sont pas brilés ou

Veérifier que les parties suivantes ne montrent pas d'imper-

* l'interrupteur et la prise murale qui alimente la machine

* lafiche du céble ligne
* l'interrupteur de la soudeuse

| Tableau de recherche des pannes

Defaut

Cause

Remede

Les fusibles de ligne brllent arrétant
l'interrupteur de ligne

Branchement incorrect

Contrbler en suivant les instructions de
branchement

Moteur ventilateur en court-circuit

Réparer ou remplacer le moteur

Les fusibles de ligne brdlent .

Redresseur en court-circuit

Remplacer le redresseur

actionnant le bouton torche

Enroulement du transformateur principal en court-
circuit

Remplacer le transformateur

Les fusibles de ligne brilent aprés une
période de temps de travail

Fusible de portée insuffisante

Installer des fusibles de portée appropriés a
I'absorption de ligne

La soudeuse ne débite pas de courant ¢

Branchement incorrect

Rechercher la cause et puis les remplacer

Fusibles de ligne bralés

Vérifier que les cables de soudure ne soient pas
casses

Circuit ouvert sur les cables de soudure

Vérifier que les cables de soudure ne soient pas
casseés

Courant de soudure non-constant .

Variations de tension en ligne

Contrbler la tension de ligne avec un voltmétre

Cables de branchement a la ligne de section
insuffisante

Remplacer avec des cables de section appropriée

Connexions desserrées

Controler 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 * Changer le fil

» Arrivée de gaz insuffisant * Régler l'arrivée

* Soupape électrique défectueuse e Controler

e Gicleur guide-fil encrassé « Nettoyer le gicleur

» Trou de coulée encrassé » Souffler avec de l'air

» Courants d’air » Protéger des courants d’air le poste de travail
Crigues de retrait « Fil ou piece sales ou rouillés » Remplacer le fil ou nettoyer la piece

» 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

» Courant trop bas avec tension de I'arc élevée « Augmenter la rapidité du fil et diminuer la 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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.
Vorwort 20 | Beschreibung
’:I Beschreibung 20 ENDLOSDRAHTANLAGE MIT EINBAUZUGVORRICHTUNG
: UND STUFENEINSTELLUNG
,:I Technischen Daten 20 Halbautomatische Schweilimaschine mit durchgehendem
Anwendugsbereich (IEC 60974-1) 21 Draht, dreiphasig, mit Umschalterregulierungen, mit ein-
i} gebautem Mitnehmer, fur die Verwendung mit Gas- oder
’:I Methoden fur das Heben der Anlage 21 CO,-Mischungen und mit Filldraht mit und ohne Gas geeignet;
. sie eignen sich zum Einsatz in mittelgrof3en Bautischlereien
’:I Zusammenbauen des SchweiRapparats 21 und Autokarrosseriewerkstatten, in der Landwirtschaft und far
Installation 21 die Instandhaltung. Die wesentlichen Eigenschaften der COM-
PACT 410-Schweil3anlagen sind:
’:I Netzanschluss 22« AuRergewshnliche SchweiReigenschaften mit allen Materi-
alien dank der Nivellierungsinduktivitat.
’:I Gasanschiu 22 » Optimale Schwei3leistungen auf diinnen Blechen.
Bedienungsanleitung 22 » SerienmaRig geliefert werden Gasflaschenwagen und
robuste Rader, um den Transport zu erleichtern.
’:I Anschluf3 von Brenner und Erdungskabel 22 .« Tragende Metallstruktur mit Frontpaneel aus stoRfester
. Fiber.
,:I Einlegen des Drahts 22 » Robuster Griff fur leichten Transport.
Montage der Mitnehmerrollen 23 * Genugend Innenraum, um bequem auch Metallspulen unter-
) zubringen (Max 300 mm - Max 20 kg).
’:I Schweissen 23 .« QBS-Motorbremssystem, welches die Wiederholbarkeit und
: . - Bestandigkeit der Lichtbogenziindung ermdglicht.
|:| Schweil3en mit Aluminiumdraht 24 « Euro-Anschluss des Létkolbens.
Wartung 24 » Getriebemotor mit elektrischer Belelung der Steuerung fir
] i die Drahgeschwindigkeit.
’:| Mdogliche Stérungen und deren Abhilfe 25 .« Drahtschleppgruppe mit 4 Walzen.
.  Einer Gasmagnetventil.
’:I Storungstabelle 25 » Ein Wechselschalter fur die Wahl der 2- und 4-Takt-Funkti-
Schweil3fehler 25 onen. ] o
» Einem Potentiometer fur die Einstellung der Drahtvorschub-
’:I Schaltplan 74 geschwindigkeit.
» Einem Potentiometer fir die Einstellung der ,Burn back*.
,:I Schaltplan-1 egende & » Einem Potentiometer fir die Einstellung der Motoranlal3-
Farbenlegende 78 rampe. ) o
i ] + Ein Potentiometer mit Schalter fiir die Einstellung der Punkt-
’:| Einstellung der Elektronikkarte 79 schweilRzeit.
Bedeutung der grafischen Symbole — )
auf der Maschine 80 | Technischen Daten
Bedeutung der grafischen Symbole Die allgemeinen technischen Daten der Anlage sind in Tabelle
auf dem Datenschild 82 1 aufgefiihrt.
Ersatzteilliste 84-88 Tabelle 1
’:I Mitneh I 90 Dreiphasenstrom 50/60 Hz V 230/400
tnehmerrolien Versorgungsnetz: Zmax Q *)
Bestellung Ersatzeile 91 Regelbereich A 60 + 400
Installationsleistung kVA 12,5
— . 35 (230V)
| Vorwort Sicherung A 20 (400V)
Wir danken lhnen fir die Anschaffung unseres Produktes. Leftung_s:‘akt(l)r : cose 0’,97
Um mit der Anlage die bestméglichen Leistungen zu erzie- | S€kundarieerlaufspannung v 20+44
len und um eine méglichst lange Lebensdauer aller Teile zu Schweif3strom bei 100% ED A 240
gewabhrleisten, muss die in diesem Handbuch enthaltene Schweilstrom bei 60% ED A 300
Bedienungsanleitung sorgfaltig gelesen und beachtet werden, SchweiRstrom bei 25% ED A 400
ebenso wie die Sicherheitsvorschriften des beiliegenden Leitunasdurchmesser mm 06-16
Handbuchs. Im Interesse unserer Kundschaft empfehlen wir, . 9 A
alle Wartungarbeiten und nétigenfalls alle Reparaturarbeiten | Solierstoffklasse H
bei unseren Servicestellen durchfiihren zu lassen, wo speziell Schutzklasse IP 23
geschultes Personal mittels der geeignetsten Ausrustung Ihre MaRe U0 mm | 1060 - 780 - 600
Anlage am besten pfegen wird. Da wir mit den neuesten Stand Gewicht kg 122

der Technik Schritt halten wollen, behalten wir uns das Recht
vor, unsere Anlagen und deren Ausriistung zu andern.

(*) WICHTIG: Diese, gemaf den Vorschriften der Norm EN/
IEC 61000-3-3 gepriifte Anlage, erfillt die von der Norm EN/
IEC 61000-3-11 vorgeschriebenen Anforderungen.
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| Anwendugsbereich (IEC 60974-1)

Eine Schweillmaschine wird in der Norm diskontinuirlich
gebraucht, da Betriebsperioden (Schweissen) und Stillstand-
zeiten (Positionieren, Drahtwechsel, Schleifarbeiten u.s.w.)
abwechseln. Diese SchweilRaparate haben die Ausmalie,
um maximalen Nominal-l>-Strom (400A) in aller Sicherheit
abzugeben, und zwar Uber einen Arbeitszeitraum in Prozent
(35%) bezliglich der Gesamt-Einsatzzeit. Den giiltigen Nor-
men nach darf die Gesamteinsatzzeit 10 Minuten betragen.
Wird der zulaRige Betriebszeitzyklus tberschritten, so schaltet
eine thermische Absicherung ein, welche die Innenbestand-
teile der SchweiRmaschine vor geféhrlichen Uberhitzungen
schutzt. Das Ansprechen des Warmeschutzes wird durch das
Einschalten der gelben LED des Thermostaten am Rackpaneel
der Maschine gemeldet. Nach wenigen Minuten schaltet sie
automatisch aus (Gelbe LED ausgeschaltet) und die Schweil3-
maschine ist wieder einsatzbereit.

| Methoden fur das Heben der Anlage

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

VORSICHT: Die Anlage nur unter Verwendung der Transpor-
tésen vom Boden anheben.

Der Mitnehmer hat einen Griff, um den manuellen Transport
zu erleichtern und eine Kupplung zum Anheben und Aufhén-
gen an einem Trager.

HINWEIS: Diese Hebe- und Transportvorrichtungen entspre-
chen den vorgeschriebenen europaischen Normen. Fir das
Anheben und Transportieren keinesfalls andere Vorrichtungen
benutzen.
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| Zusammenbauen des Schweil3apparats

Die Standard-Zusammensetzung dieser Schweil3-Anlage

besteht aus:

» Generator COMPACT 410;

» Massekabel Lange 4 m (Optional).

Schweillmaschine, eine Kette zur bequemen Befestigung der

Gasflasche an dem Flaschentragerwagen , einen Griff, der aus-

schlieB3lich fir den Transport der Maschine von Hand dient,

zwei Transportésen zum Anheben der Maschine vom Boden.

Bei Erhalt der Maschine sind folgende Operationen durchzu-

fihren:

 Die Lieferung umfasst auch die beiden Hinterrader fur die
Bewegung der

» Das Gehause 6ffnen und aus dem hinteren Teil der Schweif3-
maschine alle dazugehdrigen Zubehorteile entnehmen;

* Die Hinterrader montieren und dabei den Anweisungen in
Abb. A folgen;

» Die Schweil3anlage aus ihrer Holzverpackung nehmen;

 Kontrollieren, dass die Schweil3anlage in gutem Zustand ist,
andernfalls sofort mit dem Handler-GroRhandler Kontakt auf-
nehmen;

 Kontrollieren, dass samtliche Beluftungsgitter offen sind und
dass der korrekte Luftdurchlass nicht verstopft ist;

» Danach den Handgriff und die Ringschrauben gemafn Anwei-
sungen in Abb. A montieren.

1

| Installation

Der Standort der Maschine sollte sorgféltig gewahlt werden, um
eine zufriedenstellende und sichere Funktion zu gewahrleis-
ten. Vor der Installation der Schweilimaschine hat der Benutzer
die moglicherweise am Standort auftretenden elektromagne-
tischen Stérungen in Erwdgungzuziehen. Im einzelnen ist von
einer Installation abzuraten in der Nahe von:

* Signal-, Kontroll- oder Telefonkabeln;

» Rundfunksendern und -empfangern;

ABB. A
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» Computern oder Kontroll- und Mel3geréaten;

* Sicherheits- oder Schutzeinrichtungen.

Das Schwei3geréat darf nicht auf Flachen mit einer Neigung von

mehr als 10° aufgestellt werden.

Die Schweillmaschinen verfigen tber eine Kuhlung durch

Luftzwangsumlauf. Sie missen daher so aufgestellt werden,

daf die Luft von den im Rahmen befindlichen Offnungen leicht

angesaugt und ausgestof3en werden kann.

Die Schweil3einheit zeichnet sich durch folgende Klassen

aus:

» Schutzklasse IP 23 zeigt an, dass der Generator sowohl in
Innen- als auch in Aul3enrdumen verwendet werden kann.

» Verwendungsklasse ,S*“ bedeutet, dass der Generator in
R&umen mit erhdhtem Stromstol3-Risiko eingesetzt werden
kann.

1

| Netzanschluss

Der Anschluss der Maschine an die Benutzerlinie ist ein
Vorgang, der einzig und allein durch Fachpersonal durch-
gefuhrt werden darf.

Samtliche Verbindungen sind gemaf den geltenden Normen
und unter Beachtung der vor Unfallen schiitzenden Gesetze
durchzufiihren. (siehe Vorschriften CEIl 26-10 CENELEC HD
427).

Prifen Sie vor dem Stromanschlufd der Anlage, ob die auf
dem Datenschild aufgefihrten Angaben mit den Span-
nungs- und Frequenzwerten des Netzes Ubereinstimmen
und der Betriebsschalter der Anlage auf ,O" steht.

Diese Schweissmaschinen kdnnen unter verschiedenen Speise
spannungenfunktionieren; inderNorm wird bei der Liefeung
die héchste in dem Maschinenschild angegebene Spannung
voreingestellt. Es ist zu prifen, ob solche Spannung der Netz-
spannung entspricht; andernfalls den kleinen Deckel auf der
rechtenSeitevondem Haupt deckel ab nehmenundje nach der
Netzspannung den roten oder den blauen Verbinder anschlies-
sen wie in der Figur B.

Der Netzanschluss erfolgt mittelsdes mit geliefertenvierpoli-
gen Kabels, wovon:

3 Leiter dienen dem Netzanschlul® der Maschine,

« der vierte gelb-griine Leiter dient der Erdung.

SchlieRen Sie das Versorgungskabel an einen normierten
Stecker (3p+E) geeigneter Stromfestigkeit an und bereiten
Sie eine mit Sicherungen oder einem IS-Schalter ausgestat-
tete Netzsteckdose vor: Derentsprechende Erdungsschuh
muf3 an die Erdungsklemme (gelb-griin) der Versorgungs-
leitung angeschlossen werden.

Tabelle 2

Maschinentyp COMPACT 410
I, Max Nennstrom (25%) * A 400
Installationsleistung kVA 12,5
Nennstrom trage Sicherungen
U1=220V-230V-240V A 35 (230V)
U1=380V-400V-415V A 20 (400V)
Leitungskabel
Lange m 45
Durchmesser mm? 4x4

* Wirkfaktor

1

| Gasanschlufl3

Die Anlage wird mit einem Druckreduzierer zur Einstellung des
Gasdrucks geliefert (Optional). Die Gasflaschen missen an
der hinteren Gasflaschen-Pritsche des Schweil3apparats ange-
bracht und mit der eigens dazu vorgesehenen Kette befestigt
werden, die mitgeliefert wird. Sie sind so zu installieren, dass
die Stabilitat der Schweif3anlage nicht beeintrachtigt wird. Die
Anschlusse zwischen Gasflasche, Reduzierer und Gasleitung
an der hinteren Abdeckung der SchweiRmaschine sind wie in
Abb. C durchzufuhren.

Die Gasflasche 6ffnen und den Mengenmesser auf circa 12 I/
min regulieren.

22

VORSICHT: Kontrollieren, dass das verwendete Gas nicht mit
dem zu schweiRenden Material kompatibel ist.

1

| Bedienungsanleitung

STEUER- UND KONTROLLEINRICHTUNGEN

(Abb. D-E)

Pos.1 Turmtafel (Abb. F).

Pos.2 Schnellanschluf3 fir das Erdungskabel. Diese
Schweif3maschinen bieten die Mdglichkeit zur Wahl
zweier Drosselwerte zur Umwandlung des Schweil3-
bades Uber die Veranderung der dynamischen
Eigenschaften des Generators. Die Wahl hangt vom
Schweil3strom ab (bei Stromerhéhung von Position
N\ auf MY\ wechseln).

Pos. 3 Klappe fur den Stromanschluss der Kiihlanlage.

TURMTAFEL (Abb. F)

Pos.1 Mehrstelliger Umschalter zur Feineinstellung der

Schweil3spannung.

Wechselschalter Schweil3verfahren. Kann auf eine

der 2 folgenden Positionen eingestellt werden:

e 2 Takt - In Position § £ muss die Brennertaste die
ganze Schweil3zeit gedrickt gehalten werden.

» 4 Takt - In Position $ $ muss die Brennertaste nur
gedruckt und wieder losgelassen werden, um mit
dem Schweil3en zu beginnen. Zum Unterbrechen
erneut drucken.

Grine LED. Das Einschalten dieser LED zeigt an,

dass die Schwei3maschine unter Spannung steht

und betriebsbereit ist.

Potentiometer mit Schalter fur die Einstellung der

Heftpunktzeit.

Potentiometer zum BURN -BACK - Einstellen.

ZentralanschluB fur Brenner.

Voreinstellung zum Einstecken der Schnellverbinder

zur Abkiihlung der MIG/MAG Schweil3fackeln.

Potentiometer zur Einstellung des Motorstarts. Wenn

die Motorgeschwindigkeit auf der Hochsteinstellung

steht, die Rampe nicht unter Position 2 wahlen. Ein

Schutz zur Schonung der Motorbursten verbietet die-

sen Betrieb.

Potentiometer zum Einstellen der Drahtgeschwindig-

keit.

Gelbe LED thermostatischer Schutz. Das Einschalten

der LED zeigt das Ansprechen des Warmeschutzes

an. Es wird au3erhalb des Arbeitszyklus gearbeitet

(siehe ,Gebrauchseinschrankungen®). Ein paar Minu-

ten warten, bevor weiter geschweif3t wird.

Skalenumschalter zum Wahlen der Verstellbereiche

von der Schweil3spannung.

Pos.

Pos.

Pos.

Pos.
Pos.
Pos.

(0] ~N o Ul B

Pos.

Pos.

Pos. 10

Pos. 11

1

AnschluR von Brenner und
Erdungskabel

 SchlieRRen Sie das hintere Ende des Schweil3brenners an den
Zentralanschluf3 auf der Fronttafel an (Pos. 6, Abb. F).

» Stecken Sie das Erdungskabel in den Schnellanschlu3
(Pos. 2, Abb. D).

1

| Einlegen des Drahts

+ Die Spule (MAX 300 mm) in den dafiir vorgesehenen Halter
stecken, so daRR der Draht gegen den Uhrzeigersinn abwi-
ckelt und dabei den aus dem Halter vorspringenden Ansatz
mit der entsprechenden Bohrung in der Spule zentrieren.

» Flhren Sie das Drahtende in die Fihrung (Pos. 1, Abb. G)
am Mitnehmermechanismus ein.

* Heben Sie die Losrolle an und entriegeln Sie den Hebel
(Pos. 8, Abb. G). Uberpriifen Sie, ob der au3en auf der
Motorrolle (Pos. 5, Abb. G) aufgedruckte Durchmesser dem
des verwendeten Drahts entspricht.

» Fuhren Sie den Draht einige Zentimeter in den Drahtfiih-
rungsmantel (Pos. 4, Abb. G) ein. Senken Sie die Losrolle
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ab und Uberprifen Sie, ob der Draht in die Vertiefung an
der Motorrolle eintritt. Verstellen Sie gegebenenfalls den
Druck zwischen den Rollen an der entsprechenden Regel-
schraube (Pos. 5, Abb. G). Stellen Sie den Druck so niedrig
wie maoglich ein; die Rollen durfen jedoch nicht am Draht
abrutschen. Ein zu starker Druck fiihrt zu Drahtverformungen
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und Verschlingungen am Eingang des Drahtfiihrungsman-
tels, ein zu schwacher Druck zu UnregelméaRigkeiten beim
Schweil3en.

1

| Montage der Mitnehmerrollen

Den Ring (Pos. 6, Abb. G) abschrauben. Die Loswalzenarme

(Pos. 2, Abb. G) heben und wie folgt vorgehen:

¢ Die Rolle tragt auf beiden AuRenseiten die Angaben zu
Drahtsorte und Durchmesser.

» Die passenden Walzen (Pos. 3, Abb. G) montieren und auf
die richtige Positionierung der Rille je nach Drahtdurchmes-
ser achten.

« Den Ring wieder festschrauben (Pos. 6, Abb. G).

1

| Schweissen

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

¢ Die SchweilBmaschine in Gang setzen indem man den Ska-
laschalter (Pos. 1, Abb. F) auf Position 1 dreht.

¢ Das Einschalten der griinen LED (Pos. 3, Abb. F) zeigt an,
dass die SchweilBmaschine eingeschaltet und betriebsbe-
reit ist.

¢ Den Schweil3spannungsumschalter (Pos. 11, Abb. F) auf die
Position einstellen, die sich am besten fiir die auszufuhrende
Arbeit eignet.

¢ Die Gas- und Drahtschienendise des Létkolbens abneh-
men, um ein ungehindertes Austreten des Drahts wéhrend



der Aufladung zu erméglichen. Uberpriifen, ob das Kontakt-
rohr dem verwendeten Drahtdurchmesser entspricht.
« Die Drahtvorschubgeschwindigkeit durch das entsprechende
Potentiometer in Stellung 3 bringen (Pos. 9, Abb. F).
Den Brennerschalter bzw. den Schalter fur die Uberprufung
des Vorschubmotors betétigen, bis der Draht aus dem Bren-
nerkopf herauskommt.
Das Kontaktrohr einschrauben.
« Die korrekte Gasschienendiise anwenden.
Die Gasschienenduse und die Drahtschienendise des L6t-
kolbens vor Schweil3spritzern schitzen.
+ Die Klemme des Erdungskabels mit dem Schweil3stiick ver-
binden (siehe Abb. H).
Der Schweil3apparat ist zum Schweil3en bereit.
» Um den SchweilRvorgang zu beginnen, an den Schweifl3punkt
herantreten und den Knopf des Létkolbens driicken.
Sobald der Schweil3vorgang beendet ist, den Abfall besei-
tigen, die Maschine ausschalten und die Gasflasche
schlieRen.

NAHTSCHWEISSEN

Stellen Sie die geeignete Spannung und Drahtgeschwindigkeit
fur die auszufiihrende Arbeit an den entsprechenden Reglern
ein. Betatigen Sie den Brennerschalter, um den Schweif3strom
und den Drahtvorschub zu aktivieren und die Schweil3arbeit
ausfihren zu kénnen. Nach Abschlul? des Schweil3zyklus las-
sen Sie den Brennerschalter los; der Vorschubmotor fur den
Draht wird sofort stillgesetzt, wahrend der Generator noch lange
genug betriebsbereit bleibt, um den aus dem Brenner ausge-
tretenen Drahtiiberschul? zu verbrennen. Das Gaselektroventil
bleibt offen, um die Schutzatmosphére rund um den Schweil3-
bereich aufrechtzuerhalten. Diese Funktion wird ,Burn Back"
genannt und kann eingestellt werden. Die Uberwachungsschal-
tung bleibt fur den langsten Schweil3zyklus betriebsbereit.

HEFTSCHWEIREN

Diese SchweilRart empfiehlt sich fir Reparaturarbeiten in der

KFZ-Werkstatt.

Tauschen Sie die Gasfuhrungsdiise gegen die spezifische

Heftschweil3dlse aus (siehe Abb. I).

» Stellen Sie am Potentiometer (Pos. 4, Abb. F) die Heft-
schweil3zeit ein.

+ Stellen Sie die geeignete Spannung und Drahtgeschwindig-
keit fur die auszufiihrende Arbeit an den entsprechenden
Reglern ein.

* Legen Sie die Gasfuhrungsduse senkrecht auf das Werk-

stiick.

Betétigen Sie den Brennerschalter, um den Schweil3strom

und den Drahtvorschub zu aktivieren.

i I|r__ o '|||I
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* Nach AbschluB3 der eingestellten Heftschweil3zeit wird der
Drahtvorschub automatisch stillgesetzt.

 Bei erneutem Driicken des Létkolbenknopfs wird ein erneu-
ter SchweiRzyklus in Gang gesetzt.

» Lassen Sie den Brennerschalter los.

| Schweil3en mit Aluminiumdraht

Fur das SchweiRen mit Aluminiumkabel gehen Sie wie folgt

Vor:

 Die Antriebsrolle durch spezielle fir Aluminium ersetzen;

 Eine Stablampe mit 3 m langem Kabel und Mantel aus CAR-
BO-Material verwenden;

» Den AnpreR3druck der Drahtférderrollen mit Hilfe der Dau-
menschraube auf das Minimum einstellen;

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

1

| Wartung

WICHTIG: Die etwaige Wartung darf nur von Fachpersonal
ausgefihrt werden. Die Garantie verféllt, wenn der Endverbrau-
cher versucht hat, allein den an der Maschine aufgetretenen
Schaden zu reparieren.

VORSICHT: Vor jeglichen Wartungsarbeiten im Generatorin-
nern Strom ausschalten.

GENERATOR

Die Wartung dieser Maschinen beschrénkt sich auf die innere
Reinigung des Chassis und auf regelméRige Inspektionen
zur Uberprifung auf verschlissene Kabel oder gelockerte
Verbindungen. In regelmé&Rigen Abstanden an der vom Netz
abgeklemmten Maschine den Deckel abnehmen und das Gerat
mittels trockenen Pref3luft von Staub und Schmutz befreien.
Dabei achten Sie darauf, daf3 der Luftstrahl nicht direkt auf
die elektronischen Komponenten gerichtet wird. Uberpriifen
Sie, ob der Gaskreislauf véllig frei von Verunreinigungen ist,
und ob dessen Anschlisse festsitzen und dicht sind. Uberpri-
fen Sie mit besonderer Sorgfalt die Funktionstiichtigkeit des
GasMagnetventils. In regelmaRigen Abstanden kontrollieren
Sie die Drahtférderrollen und ersetzen Sie sie, falls die regel-
maRige Forderung des Drahtes nicht mehr gewabhrleistet wird
(Schlupf, usw.).

BRENNER

Der Brenner ist hohen Temperaturen ausgesetzt und Belastun-

gen wie Zug und Drehung unterworfen. Vermeiden Sie daher

plétzliches Knicken des Kabels und verwenden Sie den Bren-

ner nicht als Schleppkabel fir die SchweiRmaschine. Folgende

Kontrollen sind regelmafig durchzufuhren:

» Entfernen der Schweil3spritzer vom Gasverteiler, um einen
korrekten Gasflul3 zu gewahrleisten;

* bei verformter Drahtdurchgangsbohrung Austausch der Kon-
taktspitze;

* Reinigung des Drahtfiihrungsmantels mit Trichlorathylen oder
spezifischem Losemittel;

 Uberpriifen der Isolierung und der Anschliisse des Leistungs-
kabels; die Anschliisse missen elektrisch und mechanisch
in gutem Zustand sein.

e
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ERSETZUNG DER ELEKTRONISCHEN STEUERUNG

Folgendermalfen vorgehen:

» Den Deckel der Schweilmaschine 6ffnen.
* Die elektrischen Verbinder zum Anschluss der Karte heraus-
nehmen, die Drehknépfe entfernen und die Schraubenmiitter

der Potentiometer abmontieren.

* An diesem Punkt kann die Karte entnommen und ausge-

tauscht werden.

» Zum Anbringen der Steuerplatine folgen Sie dem gleichen

Verfahren umgekehrt.

—|| Mdogliche Stérungen und deren Abhilfe

Die héaufigsten Storungen sind fast immer auf die Versor-
gungsleitung zuruckzufihren. Im Stérungsfall gehen Sie bitte

folgendermalfien vor:

1) Uberprifen Sie den Spannungswert der Leitung.
2) Kontrollieren Sie den korrekten Anschlul? des Versorgungs-

kabels an Stecker und Schalter.

3) Uberprifen Sie, ob die Netzsicherungen durchgebrannt

oder lose sind.

4) Uberprufen Sie auf fehlerhafte Funktion:
» den Betriebsschalter und die Wandsteckdose, aus der

die Maschine gespeist wird

 den Stecker des Leitungskabels
» den Schalter der Schweildmaschine

1

| Stérungstabelle

Stoérung

Ursache

Abhilfe

Die Sicherungen brennen durch und
schlieRen den Betriebsschalter

Falscher Anschlul

» AnschluB Gberprifen

Kurzschluf? des Luftermotors

« Motor reparieren oder austauschen

Die Sicherungen brennen durch und
betéatigen den Brennerschalter

Kurzschluf? des Gleichrichters

¢ Gleichrichter austauschen

Kurzschlul? der Wicklungen des
Haupttransformators

» Transformator austauschen

Die Sicherungen brennen nach
gewisser Arbeitszeit durch

Sicherungen mit unzureichender Stromfestigkeit

¢ Sicherungen mit einer der Entnahme
entsprechenden Stromfestigkeit installieren

Die Schweilmaschine gibt keinen
Strom ab

Falscher Anschlufl

* Anschlul® uberprifen

Sicherungen durchgebrannt

» Ursache suchen und austauschen

Offene Schaltung an den Schwei3kabeln

» Schweil3kabel auf Bruch tberprifen

Unbestandiger Schweifl3strom

Spannungsanderungen in der Leitung

« Spannung mit einem Voltmeter Gberprifen

AnschluBBkabel mit unzureichendem Durchschnitt

» Durch Kabel mit geeignetem Durchschnitt ersetzen

Gelockerte Anschliisse

* Anschliisse an Netz und Schwei3stromkreis
Uberpriif und gegebenfalls befestigen

| SchweiRfehler

Stérung

Ursache

Abhilfe

Porositét (innen oder auRen)

Defekter Draht

¢ Draht austauschen

Unzureichende Gaszufuhr

¢ Zufuhr einstellen

Elektroventil defekt

« Uberpriifen

Drahtleiterduse verstopft

« Duse reinigen

Gaszuleitungen verstopft

« Mit Luft aussprihen

Zugluft

» Arbeitsplatz abdichten

Schwundrisse

Draht oder Werkstlick verschmutzt oder gerostet

« Draht austauschen oder Werkstiick saubern

Naht zu klein

* Strom erh6éhen

Naht zu konkav

e Spannung verringern

Naht zu eingebrannt

e Spannung und Strom verringern

Seitliche Einschnitte

Zu hohe Arbeitsgeschwindigkeit

« Langsamer arbeiten

Zu niedriger Strom bei zu hoher Bogenspannung

« Drahtgeschwindigkeit erhéhen und Spannung
verringern

UberméRige Spritzer

Zu hohe Spannung

e Spannung einstellen

Drahtleiterduse verstopft

» Dise reinigen

Brenner zu sehr geneigt

« Mit richtiger Neigung arbeiten
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| Preliminares

Les agradecemos por la compra de nuestro producto. Para
obtener del equipo las mejores prestaciones y asegurar a
sus partes la maxima duracién, hay que leer detenidamente
y respetar escrupulosamente las instrucciones para el empleo
contenidas en este manual, asi como las normas de segu-
ridad contenidas en el fasciculo adjuntado. En el interés
de la clientela se aconseja hacer efectuar el mantenimiento
y, en caso fuera necesario, la reparacion de la instalacion en
un taller de nuestra organizacion de asistencia, dado que los
mismos cuentan con los equipos adecuados y con personal
especialmente capacitado. Todas nuestras maquinas y equi-
pos estan sujetos a un continuo desarrollo. Por lo tanto nos
reservamos el derecho de modificar partes de la construccion
y de las dotaciones.
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| Descripcidn

INSTALACION DE HILO CONTINUO CON ARRASTRE

INCORPORADO Y REGULACION A CONMUTADOR

Soldadoras semiautomaticas, de hilo continuo, con alimen-

tacion trifasica, regulaciones por conmutador y arrastrador

incorporado, adecuadas para ser utilizadas con una mezcla

de gas o0 COg, 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 410 son:

» Excepcionales caracteristicas de soldadura con todos los
materiales gracias a la inductancia de nivelacion.

» Optimas prestaciones de soldadura en chapas finas.

» Suministradas de serie: carro portabotella y robustas ruedas
para facilitar el movimiento.

« Estructura portante de metal con panel frontal realizado con
fibra antigolpes.

» Robusta manilla para una facil manipulacion.

« Amplio espacio interno para colocar comodamente también
bobinas metélicas (Max 300 mm - Max 20 kg).

» QBS sistema de freno motor, consiente una repetibilidad y
constancia de los cebados del arco.

» Conexidén Euro de la antorcha.

» Un motorreductor de corriente continua a 42 V, con regula-
cién electronica de la velocidad de avance del hilo.

» Grupo arrastre del hilo de 4 rodillos.

» Una electrovalvula del gas.

« Un desviador para la seleccion de las funciones 2 tiempos
y 4 tiempos.

» Un potenciémetro para la regulacion de la velocidad del
hilo.

» Un potencidmetro para la regulacion del “Burn back”.

» Un potenciometro para la regulacién de la rampa de arran-
que del motor.

» Un potenciémetro con interruptor para la regulacién del
tiempo de soldadura por puntos.
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| Datos técnicos

Los datos técnicos generales del sistema se encuentran resu-
midos en la tabla 1.

Tabla 1
Modelo COMPACT 410
Alimentacion trifasica 50/60 Hz V 230/400
Red de alimentacion: Zmax Q *
Campo de regulacion A 60 + 400
Potencia de la instalacion kVA 12,5
Fusibile A 5 gg%
Factor de potencia Ccos® 0,97
Tensién secundaria en vacio V 20+44
Ciclo de trabajo al 100% A 240
Ciclo de trabajo al 60% A 300
Ciclo de trabajo al 25% A 400
Diametro del hilo mm 0,6+1,6
Clase de aislante H
Clase de proteccion IP 23
Dimensiones {0 Q) mm | 1060 - 780 - 600
Peso kg 122

(*) IMPORTANTE: Este aparato, probado segun lo prescrito
por la norma EN/IEC 61000-3-3, satisface los requisitos pres-
critos por la norma EN/IEC 61000-3-11.
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| Limites de uso (IEC 60974-1)

El uso de una soldadora es tipicamente discontinuo dado
que esta compuesto de periodos de trabajo efectivo (solda-
dura) y periodos de reposo (colocacion de las piezas, cambio
del alambre, operaciones de amolado, etc.). Estas soldado-
ras se han dimensionado para suministrar la corriente I, max.
nominal (400A), con toda seguridad, por un periodo de trabajo
en porcentaje (35%) respecto al tiempo de utilizacion total.
Las normas vigentes establecen en 10 minutos el tiempo de
empleo total. Superado el ciclo de trabajo permitido se pro-
voca la intervencién de una proteccion térmica que preserva
los componentes internos de la soldadora contra recalenta-
mientos peligrosos. La intervencién de la proteccién térmica
esta sefialada por el encendido del LED amarillo del termostato
situado en el panel rack de la maquina. Después de algunos
minutos, la proteccion térmica se rearma de manera automa-
tica (LED amarillo 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 uti-
lizar 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 levan-
tarlo 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.
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| Ensamblaje de la soldadora

La composicién estandar de esta instalacion de soldadura esta

constituida por:

» Generador COMPACT 410;

» Cable de masa de 4 m de largo (opcional).

El equipamiento incluye también las ruedas posteriores para

la manipulacién de la soldadora, una cadena para poder fijar

cémodamente la bombona del gas al carro portabombona,

una manilla que sirve exclusivamente para el transporte de la

maquina y dos armellas que sirven para levantar la maquina

del suelo.

Efectuar las siguientes operaciones cuando se recibe la

maquina:

« Abrir la caja y quitar de la parte trasera de la soldadora todos
los accesorios suministrados;

» Montar las ruedas traseras siguiendo las indicaciones pre-
sentes en la figura A;

* Quitar la instalacién de soldadura del relativo embalaje de
madera;

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

 Controlar que todas las rejillas de ventilacion estén abier-
tas y que no haya objetos que obstruyan el correcto pasaje
del aire;

» Sucesivamente montar la manija y los bulones de suspen-
sién siguiendo las indicaciones presentes en la figura A.

| Instalacion

Se recomienda que elijan cuidadosamente el lugar donde se va
a instalar la soldadora para que asegure un servicio satisfac-
torio y seguro. Antes de instalar la soldadora el utilizador debe
tomar en cuenta los posibles problemas electromagnéticos del

FIG. A

2000H930
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area de trabajo. En particular, se sugiere evitar la instalacion

del equipo en la cercania de:

« cableado de sefalacion, de control y telefénico;

* transmisoras y receptoras radio-televisivas;

» ordenadores o instrumentos de control y medida;

« instrumentos de seguridad y proteccion.

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 armazon pueden facilmente

aspirar y expulsar el aire. La unidad de soldadura esta carac-

terizada por las siguientes clases:

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

 Clase de utilizacion “S” significa que el generador puede
ser usado en ambientes con riesgo aumentado de sacudi-
das eléctricas.

1

Conexién alalinea de corriente
eléctrica

El enlace de la maquina a la linea usuarios es una opera-
cion que tiene que ser efectuada s6lo y exclusivamente
por personal calificado.
Todas las conexiones se tienen que llevar a cabo en conformi-
dad con las normas vigentes y respetando completamente las
leyes de prevencién de accidentes (véase normas CEIl 26-10
CENELEC HD 427).
Antes de conectar lainstalacién alalineade los usuarios,
controlar que hay correspondencia entre los datos de la
placa de la maquinay el valor de la tensidon y frecuencia
dered y asegurarse también que el interruptor de linea de
lainstalacién esta en la posiciéon “O”.
Estas soldadoras pueden funcionar con varias tensiones de
alimentacién y se entregan normalmente conectadas para la
tension mas elevada indicada en la chapa de los datos. Verificar
gue esta tension corresponda a la de la red; en caso contrario
remover la tapa y conectar el correspondiente conector rojo o
azul, segun la tensién de red, como indicado en Fig. B.
La conexion a la red se debe efectuar a través de un cable cua-
dripolar que se entrega junto con la soldadora, de la siguiente
manera:
» 3 conductores sirven para la conexion de la maquina a la
red;
« el cuarto, de color Amarillo-Verde, sirve para la conexion a
“Tierra”.
Conecten un enchufe normalizado de adecuada capaci-
dad al cable de alimentacién (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 alimen-
tacion.

Tabla 2
Modelo COMPACT 410
I, Max nominal (25%) * A 400
Potencia de la instalacion kVA 12,5
Corriente nominal de los fusibles
retardados
U1=220V-230V-240V A 35 (230V)
U1=380V-400V-415V A 20 (400V)
Cable de conexién a la red
Longitud m 4.5
Seccion mm?2 4x4

* Factor de servico
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| Conexion del gas

Las unidades son provistas con un reductor de presién para
la regulacion de la presion del gas empleado en soldadura
(opcional). Las botellas de gas se tienen que colocar en el
plano posterior del portabotella de la soldadora y se tienen
gue atar con la correspondiente cadena en dotacion. Se tie-
nen que instalar de manera que no inestabilice la instalacién
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de soldadura. Las conexiones entre el cilindro, reductor y tubo
de gas, que sale del panel posterior de la soldadora, se deben
realizar como muestra la Fig. C. Abrir la botella de gas y regu-
lar el flujbmetro 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 Panel rack (ver Fig. F).

Pos. 2 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 funcién de
la corriente de soldadura (pasar de la posicién M\ a
la /Y con el aumento de la corriente).

Puerta para la conexion eléctrica de la instalacion de
refrigeracion.

PANEL RACK (Fig. F)

Pos.1 Conmutador con varias posiciones para la regulacion

fina de la tensién de soldadura.

Desviador del proceso de soldadura. Puede ser regu-

lado en las siguientes 2 posiciones:

« 2 tiempos - En posicion $ T hay que mantener
apretado el pulsador del portaélectrodo durante
todo el tiempo de soldadura.

« 4tiempos - En posicion ¢ ¢ es suficiente apretary
soltar el pulsador del portaélectrodo para iniciar la
soldadura: para interrumpirla dar otro impulso.

Indicador luminosos verde. El encendido de este indi-

cador luminoso indica que la soldadora en tensién

est4 lista para funcionar.

Potenciémetro con interruptor para la regulacion del

tiempo de soldadura por puntos.

Potenciometro para la regulacion del “Burn back”.

Conexion centralizada de la antorcha.

Predisposicion para la conexién de los conectores

rapidos para el enfriamiento de los portaeléctrodos

de soldadura MIG/MAG.

Potenciometro para la regulacion del arranque del

motor. Si la velocidad del motor esta al tope de la

regulacién, no seleccionar la rampa por debajo de la
posiciéon 2. Una proteccion para la salvaguarda de
las escobillas del motor inhibe este funcionamiento.

Potenciémetro para la regulacion de la velocidad del

hilo.

Indicador Luminoso amarillo de proteccion termos-

tatica. El encendido del Indicador Luminoso indica

la intervencion de la proteccién térmica. Se esta tra-
bajando fuera del ciclo de trabajo (véase “Limites de
uso”). Esperar algunos minutos antes de continuar

a soldar.

Conmutador de escala para la seleccién de los cam-

pos de regulacion de la tension de soldadura.

Pos. 3

Pos. 2

Pos.

Pos.

Pos.
Pos.
Pos.

~N o Ol BN

Pos.

Pos.

Pos. 10

Pos. 11
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| Conexion de la antorchay del cable de
masa

» Conectar el extremo posterior de la antorcha de soldadura a
la toma centralizada sobre el panel frontal (Pos. 6, Fig. F).

* Insertar el cable de masa en la toma rapida (Pos. 2,
Fig. D).

1

| Cargadel hilo

* Introducir la bobina (300 mm MAX) en el soporte dispuesto al
efecto de modo que el hilo se desenrolle en el sentido inverso
a las agujas del reloj y centrando la referencia saliente del
soporte con el respectivo orificio en la bobina.

« Insertar el comienzo del hilo en la guia (Pos. 1, Fig. G) sobre
el mecanismo de arrastre.



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

Rosso-Red-Rouge-Rot

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

2000H545

Rosso-Red-Rouge-Rot
FIG. B

FIG.C

FIG. E

e Levantar el rodillo loco desbloqueando la leva (Pos. 8,
Fig. G). Controlar que el rodillo motor (Pos. 5, Fig. G) lleve
marcado sobre la parte externa el diametro correspondiente
al hilo usado.

* Insertar el hilo en la vaina guia hilo (Pos. 9, Fig. G) por algu-
nos centimetros. Bajar el rodillo loco asegurdndose que el
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FIG. G

hilo entre en la cavidad del rodillo motor. Eventualmente
regular la presién entre los rodillos actuando sobre los tor-
nillos adecuados (Pos. 5, Fig. G). La presion correcta es
aquella minima que no permite a los rodillos deslizarse sobre
el hilo. Una presion excesiva creara la deformacioén del hilo y
una marafia a la entrada de la vaina; una presion insuficiente
dara como consecuencia irregularidad en la soldadura.

1

| Montaje rodillos de arrastre

Desenroscar la virola (Pos. 6, Fig. G). Alzar los brazos porta

rodillo loco (Pos. 2, Fig. G) y continuar como sigue:

¢ Cada rodillo lleva en las dos caras exteriores el tipo de hilo
y el didmetro.

¢ Montar los rodillo adecuados (Pos. 3, Fig. G) con atencion
a la correcta posicion del acanalado segun el diametro del
hilo utilizado.

¢ Volver a enroscar la virola (Pos. 6, Fig. G).

_|| Soldadura

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

* Poner en funcién la soldadora girando el conmutador de
escala (Pos. 1, Fig. F) en la posicion 1.

¢ El encendido del Indicador Luminoso verde (Pos. 3, Fig. F)
sefiala que la soldadora esta en funcionamiento y esta lista
para ser utilizada.



Hay que predisponer el conmutador de tension de la solda-
dura (Pos. 11, Fig. F) en la posicion mas adecuada para el
trabajo 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. 9, Fig. F).

Accionen el pulsador de la antorcha o el pulsador prueba
motor hasta que el hilo salga de la antorcha.

* 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
gue soldar (véase Fig. H).

La soldadora esta lista para soldar.

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

Una vez que se haya terminado la operacion eliminar los
residuos, apagar la maquina y cerrar la botella de gas.

SOLDADURA CONTINUA

Elegir la regulacion de tension y de velocidad del hilo mas 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 gene-
rador queda con tension por un tiempo suficiente para quemar
el exceso de hilo que salio de la antorcha. La electrovéalvula del
gas queda abierta para proveer al mantenimiento de la atmds-
fera inerte alrededor de la zona de soldadura. Esta funcion se
denomina “Burn Back” y es regulable. El circuito de control
gueda con tension, listo para el proximo ciclo de soldadura.

PUNTEADO

Se aconseja este tipo de soldadora para trabajos de repara-

cién de carrocerias.

» Reemplazar la boquilla guia gas con el tipo especifico para
punteado (ver Fig. I).

« Fijar por medio del potenciémetro (Pos. 4, Fig. F) el tiempo
de punteado.

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

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

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

» 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.

« Soltar el pulsador de la antorcha.

| 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;

« Utilizar un portaeléctrodo con cable de 3 m y vaina de mate-
rial CARBO;

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

« Utilicen gas argdn con presion de 1-1,5 bar.

1

| Mantenimiento

IMPORTATE: El eventual mantenimiento tiene que ser efec-
tuado por personal experto y calificado. La garantia caduca si
el utilizador final probé reparar por su cuenta la averia de la
maquina.

ATENCION: Antes de efectuar cualquier inspeccion en el
interior del generador quitar la alimentacion eléctrica de la ins-
talacion.

GENERADOR

La manutencién 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 aflojadas.
Con regularidad y con el soldador desconectado de la red, qui-
ten la tapa y saquen la eventual basura y polvo utilizando aire
comprimido seco. Durante esta operacion no dirijan el chorro
de aire hacia los componentes electronicos. Comprueben que
el circuito de gas esté completamente libre de impuridades y
gue las conexiones estén bien ajustadas y no tengan pérdi-
das. Tengan cuidado sobre todo con la electrovalvula Controlen
periédicamente los rodillos de arrastre y sustitllyanlos cuando
el desgaste perjudique el avance regular del alambre (resba-
lar, 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 indi-

cado, la antorcha necesitara frecuentes revisiones como:

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

* 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;

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

e

FIG. H
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SUBSTITUCION DE LA FICHA ELECTRONICA

Obren de la manera siguiente:

* Abrir la tapa de la soldadora.

 Extraer los conectores eléctricos para la conexion de la tar-
jeta, quitar las empufiaduras y desmontar las tuercas de los
potenciémetros.

» Después de todas estas operaciones se puede quitar y sus-
tituir la tarjeta.

« Para el montaje de la ficha efectien las operaciones ante-
riores al reveés.

1
| Averiguacion de posibles averias y sus
eliminaciones

La linea de alimentacion es a menudo la causa de la mayoria
de los problemas. En caso de averia, seguir las indicaciones
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:
« el interruptor y la toma de corriente de pared para la ali-
mentacion de la maquina
+ el enchufe del cable linea
* el interruptor de la soldadora

| Tabla de investigacion averias

Problema Causa Solucén

Los fusibles de linea queman » Conexion incorrecta » Controlar siguiendo las instrucciones de conexion
cerrando el interruptor de linea + Motor ventilador en cortocircuito « Reparar o sustituir el motor

Los fusibles de linea queman » Rectificador en cortocircuito « Sustituir el rectificador

accionando el boton antorcha « Arrolamientos del transformador primario en « Sustituir el transformador

cortocircuito

Los fusibles de linea queman después < Fusibles de capacidad insuficiente

de un periodo de trabajo

Instalar fusibles de capacidad adecuada a la
absorcion de linea

La soldadora no suministra corriente ¢ Conexion incorrecta

Controlar siguiendo las instrucciones de conexion

* Fusibles de linea quemados

Investigar la causa y luego sustituirlos

 Circuito abierto en los cables de soldadura

Verificar que los cables de soldadura no estén
desgastados

Corriente de soldadura inconstante * Cambio de tensién en linea

Controlar la tension de linea con un voltimetro

* Cables de conexion a la linea de seccion

insuficiente

Sustituir con cables de seccién adecuada

» Conexiones aflojadas

Controlar las conexiones a la linea de utilizacién

y al circuito de soldadura e proveer a su
apretamiento

1

| Defectos de soldadura

Problema Causa

Soluc6n

Porosidad (exterior o interior) » Hilo defectuoso

Sustituir el hilo

* Flujo de gas insuficiente

Regular el flujo

» Valvula solenoide defectuosa

Controlar

» Tobera guiahilos obstruida

Limpiar la tobera

* Agujeros de descarga gas atascados

Soplar con aire

« Corrientes de aire

Proteger el sitio de trabajo

Grietas de contraccion  Hilo o pieza sucios u oxidados

Sustituir el hilo o limpiar la pieza

» Corddn demasiado pequefio

Aumentar la corriente

e Corddn demasiado concavo

Disminuir la tensién

» Corddn demasiado penetrado

Disminuir la tension y la corriente

Cortes laterales » Velocidad de pasada demasiado elevada

Moderar

» Corriente demasiado baja con tensién de arco

elevada

Aumentar la velocidad del hilo y disminuir la
tension

Salpicaduras excesivas » Tension demasiado alta

Regular la tension

» Tobera guiahilos obstruida

Limpiar la tobera

¢ Antorcha demasiado inclinada

Inclinar correctamente
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| 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,
alsmede de veiligheidsvoorschriften in het bijgevoegde
dossier, gelezen en nauwkeurig in acht genomen worden.
Desondanks 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 gespeci-
aliseerd 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.
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| Beschrijving

INRICHTINGEN MET DOORLOPENDE DRAAD, MET
GEINTEGREERDE DRAADAANVOER EN KEUZESCHA-
KELAAR
Halfautomatische lasapparaten, voorzien van doorlopende
draad, van driefase, van regelingen met omschakelaar, van
een ingebouwd aanzuigmedium. Ze zijn voorzien om te wor-
den gebruikt met gasmengsel of met CO2 en met draden die
voorzien zijn met of zonder gas. Geschikt voor het gebruik in
middelgrote timmer- en carrosseriewerkplaatsen, in de land-
bouw en voor onderhoud. De voornaamste kenmerken van de
lasapparaten COMPACT 410 zijn:

 Uitmuntende laseigenschappen met alle materialen dankzij
de zelfinductie van de nivellering.

* Uitstekende lasprestaties op dunne platen.

« Serielevering bestaande uit gastankwagen en robuuste wie-
len ter vereenvoudiging van de verplaatsing.

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

« Stevig handvat dat een gemakkelijke beweging toelaat.

 Grote interne ruimte voor het plaatsen van ook metalen spoe-
len (Max 300 mm - Max 20 kg).

* QBS motorremsysteem, staat herhaalbare en constante
boogontstekingen toe.

 Euro-verbinding van de brander.

» Een motorreductor met gelijkstroom van 42 V en electro-
nische instelling van de oortbewegingssnelheid van de
draad.

 Aandrijfinrichting van de draad met 4 rollen.

» Een electroklep van het gas.

» Een keerschot voor de keuze van de functies 2 tijden en 4
tijden.

» Een potentiometer voor de instelling van de draadsnelheid.

» Een potentiometer voor de instelling van de “Burn back”.

» 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
Model COMPACT 410
Driefasige voeding 50/60 Hz \% 230/400
Voedingsnet: Zmax Q *)
Reguleringsveld A 60 + 400
Installatievermogen kVA 12,5
Zekering A gg gigga
Cos phi bij lasstroom COS® 0,97
Secundaire spanning leeg V 20+ 44
Voor 100% bruikbare stroom A 240
Voor 60% bruikbare stroom A 300
Voor 25% bruikbare stroom A 400
Draaddiameter mm 0,6+1,6
Isolatieklasse H
Protectieklasse IP 23
Afmetingen 00 QO mm | 1060 - 780 - 600
Gewicht kg 122

(*) BELANGRIJK: Deze inrichting, gekeurd overeenkomstig
de Richtlijn EN/IEC 61000-3-3, voldoet aan de eisen van de
Richtlijn EN/IEC 61000-3-11.
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| Gebruikslimieten (IEC 60974-1)

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 I> (400A), onder volledig veilige omstan-
digheden, 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 veroorzaakt 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 thermostaat die geplaatst is op het
rack-paneel van de machine. Na enkele minuten stopt de ther-
mische protectie en is de soldeerder opnieuw klaar voor gebruik
(gele LED uit).

| Methodes van optillen van de installatie

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.

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

| Assemblage van de lasmachine

De standaardsamenstelling van deze lasinstallatie bestaat

uit:

* Generator COMPACT 410;

 Verbindingsstrip lengte 4 m (optioneel).

Bij de uitrusting zijn ook de achterste wielen inbegrepen voor

het bewegen van het lasapparaat, een ketting die een gemak-

kelijk vastbinden toelaat van de gasfles aan de gasfleshouder,

een handvat dat enkel en alleen wordt gebruikt voor het hand-

matig transport van de machine, twee beugels die dienen om

de machine van de grond op te tillen. Voer de volgende han-

delingen uit bij ontvangst van de machine:

» De doos openen en alle meegeleverde accessoires uit het
achterstuk van het lasapparaat halen;

» De achterwielen overeenkomstig figuur A monteren;

* De lasinrichting uit de houten emballagekist halen;

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

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

» De handgreep en de oogbouten volgens de aanwijzingen in
figuur A monteren.

! ,
| 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:

* signaleer-, besturings- en telefoonkabels;

* radio- en televisiezenders en -ontvangers;

» 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. gefor-
ceerde luchtkoeling gekoeld en moeten daarom zo geplaatst

FIG. A

2000H930
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worden dat de lucht gemakkelijk door de in de kast aange-

brachte gaten kan worden 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 wor-
den.

» Gebruiksklasse “S” betekent dat de generator gebruikt kan
worden in ruimtes met een hoger risico op elektrische schok-
ken.

1

| Aansluiting aan de gebruikslijn

De aansluiting van de machine op de gebruikslijn is een
handeling die uitsluitend door gekwalificeerd personeel
uitgevoerd mag worden.
Alle aansluitingen moeten tot stand gebracht worden in nale-
ving van de heersende voorschriften en in overeenstemming
met de wetten inzake de ongevallenpreventie (zie de normen
CEI 26-10 CENELEC HD 427).
Alvorens het apparaat aan te sluiten controleren of de
gegevens van het plaatje overeenkomen met de waarde
van de netspanning en netfrequentie en dat de hoofdscha-
kelaar van het apparaat op de “O” stand staat.
Deze soldeerbouten kunnen onder meerdere voedingsspan-
ningen functioneren en worden in normaal geval geleverd
verbonden voor de hoogste op het naambordje aangegeven
spanning. Nagaan ofdat deze spanning met de netspanning
corrispondeert, mocht dit niet het geval zijn verwijder dan het
deksel en sluit, afhankelijk van de netspanning, de overeenkom-
stige 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 geleverde quadripolaire kabel,
van welke:
« drie leidingen dienen voor de verbinding van de machine op
het stroomnet.
» de vierde, geel/groen, dient om de aarde verbinding te
maken.
Een genormaliseerde stekker (3p+1) met passend vermo-
gen op de voedingskabel aansluiten en een met zekeringen
uitgerust stopcontact of automatische schakelaar voor-
bereiden; de speciale aardingsaansluitklem moet op de
aardingsklem (Geelgroen) van de voedingslijn worden aan-
gesloten.

Tabel 2

Model COMPACT 410
I, Max nominaal (25%) * A 400
Installatievermogen kVA 12,5
Nominaalstroom vertraagde

zekeringen

U1=220V-230V-240V A 35 (230V)
U1=380V-400V-415V A 20 (400V)
Verbindingskabel net

Lengte m 45
Doorsnede mm? 4x4
* Nusfactor

-
| Gasaansluiting

De eenheden worden geleverd met een drukreductor voor de
regeling van de gasdruk die tijdens het lassen gebruikt wordt
(optioneel). De gastanks moeten op het achterpaneel van de
gastankhouder van de lasmachine geplaatst worden en vast-
gezet worden met de daarvoor bestemde bijgeleverde ketting.
Ze moeten zo geinstalleerd worden dat de stabiliteit van de
lasinstallatie niet gecompromitteerd 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.

ATTENTIE: Controleer of het gebruikte gas compatibel is met
het te lassen materiaal.
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| Gebruiksvoorschriften

BEDIENINGS- EN CONTROLEAPPARATUUR (Fig. D-E)
Pos.1 Rack paneel (zie Fig. F).

Pos. 2 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 genera-
tor. De keuze wordt uitgevoerd volgens de lasstroom
(van stand /M tot /Y \ brengen in geval van stroom-
toeneming).

Deurtje voor de elektrische aansluiting van de koel-
inrichting.

RACK PANEEL (Fig. F)

Pos.1 Omschakelaar met meerdere posities voor de ver-

fijnde regulering van de soldeerspanning.

Deviator lasproces:

+ 2tijden - In de stand £ moet men de toorts inge-
drukt houden tijdens de hele lascyclus.

* 4tijden - In de stand £ ¢ is het voldoende de toorts-
knop in te drukken en dan los te laten om het lassen
te beginnen; om het weer te onderbreken is het vol-
doende de knop één keer in te drukken.

Groene LED. Het aangaan van deze LED duidt aan

dat het lasapparaat onder spanning klaar is om in

werking te gaan.

Potentiometer met schakelaar voor de instelling van

de puntlastijd.

Potentiometer voor de instelling van de “Burn

back”.

Gecentraliseerde toortsaansluiting.

Voorbereiding voor de snelle verbinding van klem-

men voor het afkoelen van de MIG/MAG lasfakkels.

Potentiometer voor de regeling van de motorstart.

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 draadsnel-

heid.

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 op schaal voor het selecteren van de

reguleringsvelden van de soldeerspanning.

Pos. 3

Pos. 2

Pos.

Pos.
Pos.

Pos.
Pos.

o ~No o1 b

Pos.

Pos.

Pos. 10

Pos. 11

1

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. 6, Fig. F).

» De massakabel in de snellekoppeling doen (Pos. 2, Fig. D).

1

| Draadoplading

* De spoel (MAX 300 mm) op de betreffende steun aanbren-
gen, zodat de draad tegen de klok in afgewikkeld wordt, en
de rib op de steun met het gat op de spoel uitlijnen.

» Het uiteinde van de draad in de draadleider doen (Pos. 1,
fig G) op het voortsleepmechanisme.

 De dolle rol omhoog doen en zo de hendel losmaken (Pos. 8,
Fig. G). Controleren dat de motorrol (Pos. 5, Fig. G) op de bui-
tenkant dezelfde diameter aangeeft als die van de gebruikte
draad.

» De draad voor enkele centimeters door het omhulsel van
de draadleider trekken (Pos. 9, Fig. G). De dolle rol omlaag
doen zich verzekerend dat de draad in de holte van de motor-
rol vastzit. Eventueel de druk tussen de rollen regelen door
middel van de daarvoor bestemde schroef. (Pos. 5 Fig. G).



V. 220/230/240

Blu-Bleu-Blue-Blau

Rosso-Red-Rouge-Rot

V. 380/400/415

Blu-Bleu-Blue-Blau

S~og

Rosso-Red-Rouge-Rot
FIG. B FIG.C
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FIG. G
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| Het monteren van de voortsleeprollen

De schroefring losdraaien (Pos. 6, Fig. G). De armen die de
niet-aangedreven rol dragen (Pos. 2, Fig. G) omhoog halen en
als volgt tewerk gaan:

« Op de twee buitenkanten van iedere rol staat het type draad
en de diameter aangegeven;

* Monteer de geschikte rollen (Pos. 3, Fig. G) en zorg daarbij
voor de correcte positie van de gleuf, op grond van de dia-
meter van de gebruikte draad;

¢ De schroefring weer vastdraaien (Pos. 6, Fig. G).

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 zetten door de schaalschakelaar
(Pos. 1, Fig. F) in positie 1 te zetten.

« Het aansteken van de groene LED (Pos. 3, Fig. F) duidt aan
dat het lasapparaat in werking is en klaar is voor gebruik.

« De omschakelaar van lasspanning instellen (Pos. 11,

FIG.E Fig. F) op de positie pi die aangepast is aan het uit te voe-
ren werk. _ .

De juiste druk is de minimale druk die de rollen op de draad ~ * Verwijder de gasgeleider en de draadgeleider van de bran-

niet laat slippen. Een buitensporige druk veroorzaakt een der zodat de draad tijdens het laden vrij naar buiten kan

vervorming van de draad en windingen bij de ingang van het komen. Er wordt herinnerd dat het mondstuk van de draadlei-

draadomhulsel, een onvoldoende druk veroorzaakt lasonre- der dezelfde diameter als de gebruikte draad moet hebben.

gelmatigheden. » De potentiometer van de draadsnelheid op stand 3 plaatsen
(Pos. 9, Fig. F).

35



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. H).

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.

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 toorts-
knop 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 gere-
geld worden. Het controlecicuit blijft in spanning klaar voor de
volgende lascyclus.

PUNTLASSEN

Dit soort laswerk wordt aanbevolen voor carrosseriewerk.

» Het mondstuk van de gasleider vervangen met een meer
specifiek soort voor puntlassen (zie Fig. I).

» Door middel van potentiometer de puntlastijd instellen

(Pos. 4, Fig. F).

De juiste spannings- en draadsnelheidsregeling kiezen, door

het aanzetten van de resp. knoppen, 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.

* Wanneer de ingestelde lastijd afgelopen is zal de draadvoort-

stuwing vanzelf stoppen.

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;

» Gebruik een brandfakkel met een 3 m lange kabel en
“CARBO” koker;

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

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

| 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.

ATTENTIE: 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 gascircuit
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 aan-
drijfrollen 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 voort-

sleepkabel te gebruiken om het lasapparaat te verplaatsen. 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 mechanisch
in goede staat verkeren.

VERVANGING ELEKTRONISCHE KAART

Ga als volgt te werk:

» De deksel van het lasapparaat openen.

 De elektrische verbindingen voor het aansluiten van de kaart
uit de behuizing halen, de knoppen verwijderen en de moe-
ren van de potentiemeters losdraaien.

» 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.

e

FIG. H
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| Opsporen en oplossen van eventuele
storingen

De voedingsleiding is de oorzaak van de meest voorkomende
storingen. Mocht er een defect optreden, ga dan als volgt te
werk:
1) Controleer de spanningswaarde van de leiding;
2) Controleer of de netkabel goed op de stekker en de scha-
kelaar is aangesloten;
3) Controleer of de netzekeringen niet zijn doorgebrand.
4) Controleer of de volgende onderdelen een defect verto-
nen:
» De schakelaar en het stopkontakt die de machine voe-
den
* De stekker van de netkabel
» De schakelaar van het lasapparaat.

.
| Paneel voor defectopsporing
Defect Oorzaak Oplossing
De netzekeringen slaan door en » Verkeerde aansluiting « Controleren volgens de aansluitingsaanwijzingen
sluiten de netschakelaar af . R

Ventilatormotor in kortsluiting

De motor repareren of vervangen

De netzekeringen slaan door bij het » Gelijkrichter in kortsluiting

De gelijkrichter vervangen

aanzetten van de toortsschakelaar « Hoofdtransformatorwinding in kortsluiting

De transformator vervangen

De netzekeringen slaan doornaeen ¢ Zekeringen van niet voldoende draagvermogen
bepaalde werktijd

Zekeringen installeren van het juiste
draagvermogen voor netabsorbtie

Het lasapparaat verspreidt geen » Verkeerde aansluiting

Controleren volgens de aansluitingsaanwijzingen

stroom « 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 voltmeter
» Netaansluitingskabels van onvoldoende * Vervangen met kabels van de juiste doorsnede
doorsnede

» Verslapte verbindingen

De aansluiting aan gebruikersnet en aan lascircuit
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

» \erstopte gasuitstromingsgaten

Met lucht blazen

» Luchtstromingen

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

Zij-insnijdingen « Snelheid te hoog « Vertragen
« Stroom te laag met te hoge boogspanning « Draadsnelheid verhogen en spanning verminderen
Te grote stralen e Spanning te hoog e Spanning regelen

» \erstopte draadgeleider

Draadgeleider schoonmaken

- Toorts te ver gebogen

Goed buigen
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| Introducdao

Agradecemos por haver comprado um dos nossos produtos.
Recomenda-se que leia e siga escrupulosamente as instrucdes
para o uso que estdo escritas neste manual assim como as
normas de seguranca contidas no fasciculo anexado para
se obter a melhor performance da méaquina e fazer com que as
suas pecas durem o maximo possivel. No interesse da clientela
€ aconselhavel fazer a manutencéo, se necessario, 0s reparos
da instalacdo nas oficinas da nossa organizacao de assistén-
cia enquanto dotadas de ferramentas apropriadas e de pessoal
particularmente treinado. Todas as nossas maquinas e apa-
relhagens sdo objeto de continuos desenvolvimentos. Logo,
nos reservamos o direito de fazer modificagbes em relacéi a
construcao e a dotacao.
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| Descricao

SISTEMA DE FIO CONTINUO COM DISPOSITIVO DE TRAC-
CAO INCORPORADO E REGULACAO POR INTERMEDIO
DO COMUTADOR

Soldas semi-automaticas, de fio continuo, de alimentacao tri-

fasica, com regulag6es mediante comutador, com arrastador

incorporado, indicadas para se utilizar com mistura de gas ou

CO3z e com fios animados com ou sem gés, idoneas para serem

utilizadas nas carpintarias e carrocarias médias de autos.

As caracteristicas principais das instalacdes de soldagem

COMPACT 410 séo:

» Caracteristicas de soldagem excepcionais com todos os
materiais gracas a induténcia de nivelamento.

» Optimas performances de soldadura em chapas finas.

» Fornecidas de série com carrinho, porta-garrafa e robustas
rodas para poder movimenta-la com facilidade.

 Estrutura portante de metal com painel dianteiro em fibra
anti-choque para o efeito.

» Punho robusto para uma facil movimentacéo.

« Amplo espago dentro para colocar comodamente também
as bobinas metélicas (M&x 300 mm - Max 20 kg).

» QBS sistema de travdo motor, consente repetibilidade e
constéancia dos disparos do arco.

» Conexao Euro do ferro de soldar.

* Um motor de engrenagem em corrente continua de 42 V
com regulacao electrénica da velocidade de avangcamento
do fio.

» Grupo arrastamento do arame de 4 rolos.

« Uma valvula de solendide do gas.

* Um desviador para selecionar as fungdes 2 tempos e 4 tem-
pos.

« Um potenciémetro para a regulagao da velocidade do fio.

» Um potenciémetro para a regulagao do “Burn back”.

» Um potenciémetro para a regulacao da rampa de partida
do motor.

» Um potenciémetro com interruptor para a regulagdo do
tempo de soldagem por pontos.
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| Dados técnicos

Os dados técnicos gerais do equipamento estao resumidos
na tabela 1.

Tabela 1
Modelo COMPACT 410
Alimentagao trifasica 50/60 Hz V 230/400
Fonte de alimentacdo eléctrica: Zmax Q *)
Campo de regulagem A 60 + 400
Poténcia de instalagdo kVA 12,5
Fusivel A ‘38 ggga
Factor de poténcia Ccos® 0,97
Tenséo secundaria a vacuo V 20 +~ 44
Corrente utilizavel a 100% A 240
Corrente utilizavel a 60% A 300
Corrente utilizavel a 25% A 400
Diametro do filo mm 0,6+1,6
Classe de isolamento H
Classe de protegao IP 23
Dimensdo 0O mm | 1060 - 780 - 600
Peso kg 122

(*) IMPORTANTE: Este sistema, testado em conformidade
com a norma EN/IEC 61000-3-3, satisfaz as condi¢6es esta-
belecidas pela norma EN/IEC 61000-3-11.



1

| Limitagfes de uso (IEC 60974-1)

A utilizacdo de uma soldadora é tipicamente descontinua
enquanto composta de periodos de trabalho efetivos (sol-
dadura) e periodos de repouso (posicionamento de pecas,
substituicdo do fio, operacdes de amolacdo, etc.). Estas sol-
dadoras sdo dimensionadas para fornecer corrente maxima
nominal I (400A), com a maxima seguranca, durante um peri-
odo de funcionamento em percentagem (35%) em relacéo 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 intervencao de uma protecao térmica
gue conserva 0os componentes internos da soldadora de peri-
gosos super aquecimentos. Intervencao da protecgao térmica
sinalizada pelo acendimento do LED amarelo do termdstato
posto no painel rack da maquina. Depois de qualquer minuto
a protecao térmica se carrega de novo de forma automética
(LED amarelo desligado) e a soldadora é novamente pronta
para ser usada.

' s
| Métodos de levantamento

Antes de levantar a instalac&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 fibra.

IMPORTANTE: Levante a instalagcédo do chéo, 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 disposi¢des prescritas pelas normas europeias.
N&o utilize outros dispositivos como meios de levantamento
e transporte.
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| Montagem da soldadora

A composicao padrao desta instalacdo de soldadura é cons-

tituida por:

» Gerador COMPACT 410;

» Cabo de massa 4 m de comprimento (opcional).

Entregues com a maquina ha também: as rodas traseiras

para a movimentagdo 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
magquina e dois olhais para levantar a maquina do chéo.

Execute as seguintes operacdes ao receber a maquina:

» Abra a caixa e retire da parte posterior da solda todos os
acessorios entregues;

» Monte as rodas posteriores seguindo as indicacdes da Fig.
A

* Retire a maquina de soldar da respectiva caixa de
madeira;

« Controle se a instalagdo de soldadura estda em boas
condi¢Bes sendo avise imediatamente o revendedor - for-
necedor;

» Controle se todas as grades de ventilacéo estéo abertas e se
ndo ha saidas que impecam a passagem certa do ar;

* Em seguida, monte o puxador e as cavilhas de olhal de
acordo com as indicagdes na figura A.

1

| Instalagéo

O local da instalagdo da maquina de soldar deve ser escolhido
com cuidado, de modo que seja garantido um servico satisfato-
rio e seguro. Antes de instalar a maquina de soldar, o utilizador
deve tomar em consideragdo os eventuais problemas elec-
tromagnéticos na area de trabalho. Em particular, sugerimos
evitar que o sistema seja instalado na proximidades de:

« cabos de sinalizacao, de controles e telefénicos;

* transmissores e receptores radiotelevisivos;

« computadores ou instrumentos de controle e medida;

* instrumentos de seguranca e protecgao.

FIG. A
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A solda ndo tem de ser posta em planos inclinados superio-

res a 10°.

Estas maquinas de soldar sdo arrefecidas mediante circulagéo

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

possa ser facilmente aspirado e expulso pelos orificios efec-

tuados na armacéo.

A unidade de soldadura € caracterizada pelas seguintes clas-

ses:

 Classe de proteccao IP 23 indica que o gerador pode ser
usado quer em ambientes internos quer do lado de fora.

» Classe de utilizagdo “S” significa que o gerador pode ser
usado em ambientes que possuem um maior risco de cho-
ques eléctricos.
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| Ligacdo a corrente elétrica

Aligacdo da maquinaalinhado utilizador é uma operagao
gue deve ser executada so e exclusivamente por pessoas
gualificadas tecnicamente.
Todas as ligagdes devem ser realizadas conforme as normas
vigentes e respeitando as leis contra infortanios (veja normas
CEI 26-10 CENELEC HD 427).
Antes de conectar o equipamento alinha de utilizag&o, cer-
tificar-se que os dados de placa do mesmo correspondam
ao valor datenséo e frequéncia de rede e que o interruptor
de linha do equipamento esteja na posi¢édo “O”.
Essas maquinas de solda podem funcionar com vérias tensdes
de alimentag&o e sdo normalmente fornecidas internamente
ligadas para a tens@o mais elevada indicada na placa de dados
técnicos. Verificar que essa tensdo corresponda aquela da
rede, em caso contrario retire a tampa e ligue o conector cor-
respondente, vermelho ou azul, segundo a ten-sdo de rede,
conforme indicado na Fig. B.
A ligacdo na rede deve ser executada por meio de um cabo
guadripolar em dotagdo a maquina de solda, entre os quais:
» 3 condutores servem para a ligagdo da maquina de soldar
na rede;
* 0 quarto, de cor amarelo-verde, serve para efectuar a liga-
¢do a “terra”.
Ligue ao cabo de alimentacdo uma ficha normalizada de
capacidade adequada e predisponha umatomada de rede
gue possua fusiveis ou interruptor automatico: o respec-
tivo terminal de terra deve ser ligado ao borne de terra
(amarelo-verde) da linha de alimentacao.

Tabela 2

Modelo COMPACT 410
I Max nominal (25%) * A 400
Poténcia de instalagédo kVA 12,5
Corrente nominal fusiveis

retardados
U1=220V-230V-240V A 35 (230V)
U1=380V-400V-415V A 20 (400V)
Cabo de ligacéo a rede

Comprimento m 4,5
Secéo mm?2 4x4

* Factor de servico

1

| Ligacado do gés

As unidades séo fornecidas com um redutor de presséo para a
regulacéo da presséo do gés utilizado na soldadura (opcional).
As garrafas do gas devem ficar posicionadas na plataforma
posterior porta-garrafa da soldadora e ligadas com a corrente
apropriada que foi fornecida junto. Devem ser instaladas de tal
maneira que ndo comprometam a desestabilizacdo da instala-
¢do de soldadura. As ligacdes 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 fluxometro em aproximada-
mente 8/12 I/min.

ATENCAO: Controle se o gas usado é compativel com o mate-
rial a ser soldado.
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| Modos de uso

APARELHOS DE COMANDO E DE CONTROLO

(Fig. D-E)

Pos.1 Caixarack (veja Fig. F).

Pos.2 Conexdo rapida de ligacdo do cabo de massa.
Estas maquinas de soldar oferecem a possibilidade
de seleccionar dois valores de indutancia a fim de
modificar o banho de soldadura variando as carac-
teristicas dinamicas do gerador. A escolha é feita em
funcédo da corrente de soldadura (passar da posicao
M\ a posicdo Y\ de acordo com o aumento da
corrente).

Portinhola para a ligacdo eléctrica da instalacéo de
arrefecimento.

CAIXA RACK (Fig. F)

Pos.1 Comutador com varias posi¢cfes para a regulacdo

fina da tenséo de solda.

Comutador do processo de soldadura:

» 2 tempos - Na posicdo { t deve-se manter pres-
sionado o botéo da tocha durante todo o ciclo de
soldadura.

» 4tempos - Na posicao $ $ é suficiente pressionar
e soltar o botéo para iniciar a soldadura; para inter-
rompela, basta dar outro impulso.

LED verde. O acendimento deste LED indica que a

solda em tenséo esta pronta para funcionar.

Potenciometro com interruptor para a regulagéo do

tempo para colocar os pontos.

Potenciometro para a regulacéo do “Burn back”.

Conexdo centralizada da tocha.

Preparacao para a ligagédo dos conectores rapidos

para o arrefecimento dos magaricos de soldar MIG/

MAG.

Potencidémetro para a regulacdo do arranque do

motor. Se a velocidade do motor estiver no maximo

da regulagéo, nédo seleccione a fase de arranque
abaixo da posicao 2. Uma proteccao para guardar
as escovas do motor impede este funcionamento.

Potenciometro para a regulagéo da velocidade do

fio.

LED amarelo de protecgéo termostatica. O acen-

dimento do LED indica a intervencéo da proteccao

térmica. Se estiver trabalhando fora do ciclo de fun-
cionamento (veja “Limites de uso”). Espere alguns
minutos antes de continuar a soldar.

Comutador de escala para a sele¢cao dos campos de

regulagéo da tensado de solda.

Pos. 3

Pos. 2

Pos.
Pos.
Pos.

Pos.
Pos.

~No ol BN w

Pos.

Pos.

Pos. 10

Pos. 11
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| Ligacdo datocha e do cabo de massa

« Ligar a extremidade posterior da tocha de soldadura a cone-
xao centralizada do painel frontal (Pos. 6, Fig. F).

* Inserir 0 cabo de massa na conexao rapida (Pos. 2,
Fig. D).

1

| Carregamento do fio

* Insira a bobina (300 mm MAX) no suporte especifico de
maneira que o fio seja desenrolado no sentido contrario
dos ponteiros e centrando a marca indicadora em relevo do
suporte com o respectivo furo na bobina.

* Inserir a ponta do fio na guia (Pos. 1, Fig. G) do mecanismo
de transporte.

 Levantar o rolo neutro, desbloqueando a alavanca (Pos. 8,
Fig. G). Certificarse que o rolo motor (Pos. 5, Fig. G) tenha,
em sua face externa, uma marca indicando o diametro cor-
respondente ao fio usado.

* Inserir alguns centimetros do fio no revestimento de guia
(Pos. 9, Fig. G). Abaixar o rolo neutro, certificandose que
o fio entre na cavidade do rolo motor. Se necessario, regu-
lar a pressao entre os rolos, utilizando o devido parafuso
(Pos. 5, Fig. G). A pressédo correcta € aquela minima, que
ndo permite que os rolos deslizem sobre o fio. Um excesso



V. 220/230/240

Blu-Bleu-Blue-Blau

Rosso-Red-Rouge-Rot

V. 380/400/415

Blu-Bleu-Blue-Blau

S~og

Rosso-Red-Rouge-Rot
FIG. B

2000H545

FIG.C

FIG. E

de presséo é causa de deformagdes do fio e de emaranha-
mentos no ingresso do revestimento uma insuficiéncia de
presséo, por sua vez, traz como consequéncia irregularida-
des de soldadura.
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FIG. G
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| Montagem dos rolos de transporte

Desaparafuse o casquilho (Pos. 6, Fig. G). Levante os bragos
porta-rolos até a posicdo de livre (Pos. 2, Fig. G) e proceda
como indicado a seguir:

« Esta escrito o tipo de fio e o didmetro em cada um dos rolos
sobre as duas faces externas;

* Monte os rolos idéneos (Pos. 3, Fig. G) prestando atengao
na posicao correcta da ranhura em funcdo do didmetro do
fio utilizado;

« Volte a aparafusar o perno (Pos. 6, Fig. G).

—|| Soldadura

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

¢ Coloque em funcionamento a maquina de soldar rodando o
comutador de escala (Pos. 1, Fig. F) até a posigéo 1.

¢ O acendimento do LED verde (Pos. 3, Fig. F) sinaliza que a
solda em fungéo esta pronta para o uso.

¢ Predisponha o comutador de tensdo de soldagem (Pos. 11,
Fig. F) na posi¢cdo mais adequada para o trabalho a exe-
cutar.

« Retire o bico guia-g4s e guia-fio do macarico para permitir
gue o fio saia livremente durante o carregamento. Lembrar
que o furo guia do fio deve corresponder ao didametro do fio
utilizado.

* Regular o potenciémetro da velocidade do fio na posicéo 3
(Pos. 9, Fig. F).



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-gas e o bico guia-fio do magarico contra
os borrifos de soldadura.

Conecte a pin¢ca do cabo de massa na peca a ser soldada
(veja Fig. H).

» Asoldadora esta pronta para soldar.

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

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

SOLDADURA CONTINUA

Escolher a regulacdo da tenséo ou das velocidades do fio
mais adequadas, accionando os comandos correspondentes,
dependendo do tipo de trabalho a ser executado. Premer o
bot&o da tocha para dar inicio a corrente de soldadura e ao
avancamento do fio e efectuar a soldadura. Apés terminar o
ciclo de soldadura, soltando o botdo da tocha, o motor de avan-
¢amento do fio para imediatamente e o gerador permanece
sob tensdo por um tempo suficiente para queimar o excesso
do fio que saiu da tocha. A electrovalvula do gas permanece
aberta para manter inerte a atmosfera ao redor da zona de sol-
dadura. Esta funcéo é chamada “Burn Back” e é regulavel. O
circuito de controlo permanece sob tensao, pronto para o pro-
ximo ciclo de soldadura.

SOLDADURA 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. I).

 Programar, através do potenciémetro (Pos. 4, Fig. F) o tempo
de solda por pontos.

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

» Apoiar perpendicularmente o bico guia do gas na pe¢a a

soldar.

Pressionar o botédo da tocha para dar inicio a corrente de

soldadura e ao avangamento do fio.

» Transcorrido o tempo programado de solda por pontos, o

avangcamento do fio para au-tomaticamente.

Voltando a pressionar o macarico inicia um novo ciclo de

soldadura.

Soltar o bot&o da tocha.

. .
| Soldadura do aluminio

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

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

* Utilize um macgarico com cabo de 3 m e bainha em mate-
rial CARBO;

» Regular ao minimo a presséo entre os rolos de conducéo
acionando sobre os parafusos;

« Utilizar gas argon na presséao de 1-1,5 bar.

1

| Manutencéo

IMPORTATE: A eventual manutencao deve ser realizada
somente por pessoas especializadas e qualificadas. A garan-
tia decai se o utilizador final tentou consertar, sozinho, uma
avaria da maquina.

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

GERADOR

A manutencdo desta maquina se limita na limpeza do inte-
riar da carcaca e a uma inspec¢éao periodica afim de controlar
as eventuais presencas de cabos estragados ou conexdes
soltas. A intervalos regulares, com a maquina desligada da
réde eletrica, tirar a tampa e limpar OS eventuais acumulos de
poeira utilizando ar comprimido seco. Durante esta operacéo
nao dirigir o ar comprimido sobre OS componentes eletroni-
cos. Verificar que o circuito de gas, esteja completamente livre
de impurezas e que estas conexdes estejam bem apertadas e
sem vazamento. Nesta operacdo, uma atencgao particular sera
reservada a eletrovalvula. Controlar periodicamente OS rolos
de conducéo e substituilos quando o gasto deles pode com-
prometer a saida regular do fio (deslrzamento, etc).

TOCHA

Atocha é submetida a temperaturas elevadas e, além disso,

sofre trac¢Oes e tor¢Bes. Recomendase, portanto, evitar dobrar

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

para deslocar a maquina de soldar. Por isso, a tocha neces-

sita de revisdes frequentes, a saber:

* limpeza dos borrifos de solda no difusor de géas, a fim de per-
mitir 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 potén-
cia; as ligacdes devem estar eléctrica e mecanicamente em
boas condicdes.

SUBSTITUICAO DO CIRCUITO ELETRONICO

Proceder no modo seguinte:

» Abra a tampa da maquina de soldar.

« Tire os conectores eléctricos para a ligagdo da placa, remova
0s manipulos e desmonte as porcas dos potenciémetros.

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

» Para a montagem do circuito, proceder no sentido contra-
rio.

e

FIG. H

2000H932
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e suas eliminacdes

~ . .
| Deteccéo de eventuais inconvenientes

A linha de alimentacéo é culpada pelos mais freqiientes pro-
blemas. No caso de estragos proceder como segue:

1)
2)

Controlar o valor da tenséo de linha.
Controlar a perfeita ligacdo do cabo de rede a tomada e

ao interruptor Verificar que os fusiveis de rede nédo este-

jam queimados ou frouxos.
3)
ou frouxos.
4)

Verificar que os fusiveis de rede ndo estejam queimados

Controlar que ndo estejam com defeito:

» O interruptor e a tomada de parede que alimenta a

maquina
 aficha do cabo da linha

« o interruptor da maquina de soldar

1 . . g .
| Tabela de identificagdo de avarias

Defeito Causa Solugédo

Os fusiveis de linha se queimam, » Ligagéo incorrecta « Verificar, seguindo as instrugdes de ligacéo
fechando o interruptor de linha « Motor do ventilador em curto circuito « Reparar ou substituir o motor

Os fusiveis de linha se queimam, » Rectificador em curto circuito  Substituir o rectificador

accionando o botéo da tocha

Enrolamentos do transformador principal em curto
circuito

¢ Substituir o transformador

Os fusiveis de linha se queimam apos -«
um periodo de tempo de trabalho

A capacidade dos fusiveis é insuficiente

« Instalar fusiveis de capacida Substituir a placa de
adequada a absorgéo de linha

A maguina de soldar ndo fornece .

Ligacéo incorrecta

 Verificar, seguindo as instrug@es de ligagéo

corrente .

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 nédo constante ¢

Variacdes de tensdo na linha

 Verificar a tensédo de linha com voltimetro

Cabos de ligacéo a rede com secc¢éo insuficiente

« Substituir com cabos de secgdo adequada

Conexdes desapertadas

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

1

| Defeitos de soldadura

Defeito Causa Solugédo
Porosidade (interna ou externa) * Fio defeituoso » Trocar o fio

« Efluxo de gas insuficiente ¢ Regular o efluxo

 Electrovélvula defeituosa » Verificar

» Furo guia-fio obstruido e Limpar o furo

» Furos de efluxo de gas obstruidos * Soprar com ar

» Correntes de ar « Blindar o lugar de trabalho
Rachas » Fio ou pega suja ou enferrujada * Substituir o fio ou limpar a peca

» Cord&o muito pequeno * Aumentar a corrente

» Corddo muito cdncavo » Reduzir a tenséo

» Cordao muito penetrado » Reduzir a tenséo e a corrente
Incisdes laterais * Velocidade de passagem muito elevada e Diminuir a velocidade

» Corrente muito baixa com tenséo de arco elevada + Aumentar a velocidade do fio e diminuir a tensdo
Borrifos excessivos * Tens&do muito alta ¢ Regular a tensdo

Furo guia-fio obstruido

» Limpar o furo

Tocha muito inclinada

¢ Inclinar correctamente
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| Forord

Vi takker Dem for at have valgt et apparat af vor produktion.
For at opnd, at anlsegget yder de bedst mulige preestationer, og
sikre maksimal varighed for anlaeggets dele er det ngdvendigt
at leese og folge denne manuals brugervejledninger omhygge-
ligt, samt at overholde sikkerhedsreglerne i den vedlagte
brochure. Hvad vedligeholdelse og eventuelle reparationer til
apparatet angar, rades kunden at henvende sig til et veerksted
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 fglge af dette forbeholder vi retten til mulige
aendringer hvad motoren og tilbehar angar.
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| Beskrivelse

ANL/ZAG MED KONTINUERLIG TRAD MED INDBYGGET

DREV OG KOMMUTATORREGULERING

Semiautomatiske svejsemaskiner, med massiv trdd, med

trefase-stramforsyning, med drejeafbryder-regulering, med

indbygget opruller, egnet til brug med gasblanding eller CO2

eller med fyldt trdd med og uden gas. Velegnet til brug i mel-

lemstore snedker- og mekanikerveerksteder, i landbruget og til

vedligeholdelsesarbejder.

De vigtigste karakteristika for COMPACT 410-svejseappara-

ter er:

» Exceptionelle svejseegenskaber ved alle materialer takket
veere induktans-udligningen.

» Fremragende svejsepreestationer med tynde plader.

» Medfglgende vogn til gasflasken med robuste hjul, som ger
den let at bevaege.

» Beerende struktur i metal med frontpanel i slagfast fiber.

« Steerkt h&ndtag, der sikrer, at apparatet let kan flyttes.

« Rigelig indvendig plads, der ogsa nemt rummer metalspoler
(Maks. 300 mm - Maks. 20 kg).

» Motorbremsesystemet QBS muligggr en gentaget og kon-
stant teending af buen.

 Euro-tilkobling af svejsebreenderen.

» Et 42V motorstyret jeevnstramsreduktionsgear med elektro-

nisk regulering af tradens fremferingshastighed.

Fuldsteendig treekmekanisme 4 ruller.

En gasmagnetventil.

En diverter til valg af funktionerne 2-takt og 4-takt.

En styrkeregulator til regulering af trddens hastighed.

En styrkeregulator til regulering af "Burn back”.

En styrkeregulator til regulering af motorens teendingsan-

ordning.

« Et potentiometer med afbryder til regulering af tradhastig-
hed.

1

| Tekniske specifikationer

De vaesentligste tekniske specifikationer vedrgrende anleeg-
get er angivet i tabellen 1.

Tabel 1
Model COMPACT 410
Trefaset stramforsyning 50/60 Hz V 230/400
Stramtilfgrelsesnet: Zmax Q *)
Reguleringsfelt A 60 + 400
Installationsstyrke kVA 12,5
Sikring A ‘38 ggga
Styrkefaktor CcOos® 0,97
Sekundeer tomgangsspeaending V 20+44
Ved udnyttelig stram pa 100% A 240
Ved udnyttelig strem pa 60% A 300
Ved udnyttelig strem pa 25% A 400
Ledningsdiameter mm 0,6+1,6
Isoleringsklasse H
Beskyttelsesklasse IP 23
Dimensioner )0 QO mm | 1060 - 780 - 600
Veegt kg 122

(*) VIGTIGT: Dette anleeg, afprgvet i henhold til det der beskri-
ves i normen EN/IEC 61000-3-3, tilfredsstiller de krav der
beskrives i normen EN/IEC 61000-3-11.
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| Anvendelsesgreenser (IEC 60974-1)

1

| Montering af svejseapparatet

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
maskimalstrgm 1> (400A) med fuld sikkerhed i en procentvis
arbejdsperiode (35%) i forhold til den samlede brugstid. De geel-
dende normer fastseetter hele anvendelsestiden til 10 minuter.
Hvis den tilladte arbejdscyklus overskrides, provokeres den
termostatiske beskyttelse, som veerner svejsemaskinens indre
bestanddele mod farlig overophedning. Indtreeden af varmebe-
skyttelse angives ved teending af termostatens 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

| Laftemetoder

Inden apparatet Igftes skal den dertil indrettede pose med lgf-
teringe dbnes (vedlagt maskinen), tag de to lgfteringe med
fiberrondeller ud og monter pa den gvre del af laget sammen
med fiberrondellerne.

VIGTIGT: Lgft kun apparatet fra jorden ved hjeelp af de dertil
egnede lgfteringe.

Svejsemaskinen er forsynet med et handtag pa forpanelet, der
udelukkende er beregnet til manuel transport af maskinen.

BEMZAERK: Disse lgfte- og transportanordninger er i overens-
stemmelse med bestemmelserne i EU-lovgivningen. Anvend
ikke andre anordninger til Igft og transpot.

Standardsammensaetningen af dette svejseanlaeg bestar af

falgende:

» Generator COMPACT 410;

« Jordledning p& 4m leengde (optional).

Udstyret omfatter ogsa: baghjul til beveegelse af svejsemaski-

nen, en kaede til let fastgarelse af gasflasken pa flaskevognen,

et handtag der udelukkende er beregnet til manuel transport

af maskinen, to lgfteringe til brug for at haeve maskinen fra jor-

den.

Folg nedstaende instruktioner, nr maskinen modtages:

« Abn eesken og fiern alle de medfalgende ekstrakomponen-
ter pa bagsiden af svejseapparatet;

» Monter baghjulene i henhold til anvisningerne i figur A;

» Tag svejseanlaegget ud af dets emballage af tree;

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

« Kontrollér, at alle ventilationsriste er abne, og at der ikke er
genstande, som blokerer for en korrekt luftgennemstrgm-
ning.

» Monter derefter grebet og gskenerne i henhold til anvisnin-
gerne i figur A.

1

| Installation

Stedet hvor svejsemaskinen skal installeres bgr veelges
med omhu, s& man er sikker pa en tilfredsstillende og sik-
ker betjening af den. Fgr end svejsemaskinen installeres skal
forbrugeren tage hensyn til de mulige elektromagnetiske pro-
blemer indenfor arbejdsomradet. Iseer ma vi tilrade at undga
at anlaegget bliver anbragt i neerheden af:

* signaliserings- kontrol-eller telefonkabler;

* radio-eller fiernsynssendere eller modtagere;

« computers eller kontrol- og maleinstrumenter;

* sikkerheds- og beskyttelses instrumenter.

Svejsemaskinen ma ikke anbringes pa flader, der heelder mere
end 10°.

Disse svejsemaskiner bliver afkglede med tvungen luftomlgb
og skal derfor anbringes séledes at luften nemt kan blive suget
ud og komme ud af abningerne i chassiset.

FIG. A

2000H930
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Svejseenheden er karakteriseret ved falgende klasser:

» Beskyttelsesklasse IP 23 indikerer, at generatoren kan bru-
ges bade indendgrs og udendars.

» Anvendelsesklasse "S” betyder, at generatoren kan bruges
i omgivelser med gget risiko for elektrisk stad.

| Tilslutning til forsyningslinjen

Maskinens tilkobling til brugerledningen ma udelukkende
foretages af fagfolk.

Samtlige tilkoblinger skal udfgres i overensstemmelse med de
geeldende normer og under fuld hensyntagen til reglerne for
ulykkesforebyggelse (se normerne CEl 26-10 CENELEC HD
427).

Inden tilslutning af anleegget til brugernettet, skal De kon-
trollere, at data pa typeskiltet stemmer overens med nettets
speendingsveerdi og frekvens. Anleeggets netafbryder skal
stai stilling "O”.

Disse svejsemaskiner kan virke ved flere tilfgrselsspsendin-
ger; ved levering er de normalt sluttet til den hgjeste spsending
anfgrt pa typepoaden. Kontrollér at denne speaending tilsva-
rer netspaendingen; om ikke, gar som falger: fiern det lille 1ag,
som findes péa hgjre side af dekselet og, alt efter netspaendin-
gen, tilslut den tilsvarende rgde eller bla konnektor, sadan vist
Fig. B.

Tilslutningtilnetstrammen maudfgresvedhjzelp af en firepolet
kabel, som hgrer til anlsegget, hvoraf:

» 3erfaser,

« Den fjerde, der er Gul-Grgn ertil "Jord” forbindelsen.

Tilslut tilfgrsels-ledningen et normaliseret stik (3p+t) af
passende styrke og indret en kontakt, der har sikringer
eller automatisk afbryder. Den dertil indrettede jordterminal
skal tilsluttes jordklemskruen (Gul-Grgn) pa energitilfar-
sels ledningen.

Tabel 2
Model COMPACT 410
I, Max nominel (25%) * A 400
Installationsstyrke kVA 12,5
Nominel stramstyrke traege sikringer
U1=220V-230V-240V A 35 (230V)
U1=380V-400V-415V A 20 (400V)
Kabel til nettilslutning
Leengde m 4,5
Tveersnit mm?2 4x4

* Servicefaktor

1

| Tilslutning af gas

Enhederne leveres med en trykreduktionsventil til justering af
gastrykket i forbindelse med svejsning (optional). Gasflaskerne
skal seettes pa svejseapparates bagside og fastggres med den
medfalgende keede. De skal installeres, sdledes at de ikke
g@r svejsanlaegget ustabilt. Tilslutningerne mellem gasflaske,
trykreduktions ventil og gasslange, der kommer ud fra svejse-
apparatets bageste panel, skal udfgres som vist i Fig. C.

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

MAERK: Kontroller at den anvendte gas er kompatibel med det
materiale, der skal svejses.

46
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| Forskrifter vedrgrende brug

STYRE- OG KONTROLAPPARATER (Fig. D-E)

Pos.1 Rackpanel (jfr. Fig. F).

Pos. 2 Lynkobling til tilslutning af jordkabel. Disse svejse-
apparater har to forskellige induktansvaerdier, hvilket
ger det muligt at eendre smeltebadet. Herved varieres
generatorens dynamiske karakteristika. Valget sker
pa baggrund af svejsestrammen (ga fra position /M
til W\ for at gge strgmmen).

Pos. 3 Lage til elektrisk tilslutning af kaleanlaegget.

RACKPANEL (Fig. F)

Pos.1 Omskifter med flere positioner for en ngjagtig regu-

lering af svejsespaending.

Omeskifter til svejseprocessen:

« 2-takt - | positionen /M skal knappen pa svejse-
breenderen holdes trykket nede i forbindelse med
hele svejsecyklussen.

* 4-takt - | positionen /Y er det tilstreekkeligt
at trykke pa svejsebreenderens knap og herefter
slippe den for at indlede svejsningen. Svejsningen
afbrydes ved at trykke pa knappen pa ny.

Grgn LED-lampe. Teendes denne LED-lampe

indikerer det, at svejsemaskinen har det rette spaen-

dingsniveau og er Klar til drift.

Potentiometer med afbryder til regulering af heefte-

svejsetiden.

"Burn back”-potentiometer.

Centralkobling svejsebraender.

Fabriksforberedelse af lynkoblingsindsaetning til afka-

ling af svejsebraenderne MIG/MAG.

Potentiometer til regulering af motorstart. Hvis moto-

rens hastighed star pa maksimal regulering, ma man

ikke veelge rampe under position 2. En sikkerheds-
anordning til beskyttelse af motorens bgrster hindrer
denne funktion.

Potentiometer til regulering af svejsetrddens hastig-

hed.

Gul LED-lampe varmebeskyttelse. Taendes denne

LED-lampe indikerer det, at varmebeskyttelsen er

tradt i kraft. Der arbejdes uden for arbejdscyklussen

(se "Anvendelsesbegreensninger”). Vent nogle minut-

ter inden svejsningen fortseettes.

Kommutator for stramtrin til valg af felter til regulering

af svejsespeaending.

Pos. 2

Pos.

Pos.

Pos.
Pos.
Pos.

~No o B

oo

Pos.

Pos.

Pos. 10

Pos. 11

1

Tilslutning mellem svejsebraender og
jordkabel

« Slut svejsebreenderens bageste del til centralkoblingen pa
frontpanelet (Pos. 6, Fig. F).
* Indseet jordkablet i lynkoblingen (Pos. 2, Fig. D).

1

| Indseettelse af svejsetrad

 Seet spolen (300 mm MAX) pa den relevante holder, séledes
at trdden rulles ud imod urets retning og saledes at holde-
rens fremspring er centreret i forhold til det tilsvarende hul
i spolen.

« Indseet enden af svejsetradden i skinnen (Pos. 1, Fig. G) pa
fremfgrermekanismen.

» Heaev den udrevne valse ved at lgsne grebet (Pos. 8, Fig. G).
Kontrollér, at den drevne valses (Pos. 5, Fig. G) udvendige
side er patrykt en diameter, der svarer til den anvendte svej-
setrad.

« Indfar svejsetrdden nogle centimeter i beklaedningen (Pos. 9,
Fig. G). Seenk den udrevne valse, idet det kontrolleres, at
svejsetraden indsaettes i fordybningen pa den drevne valse.
Justér eventuelt trykket mellem valserne ved hjeelp af skruen
(Pos. 5, Fig. G). Det korrekte tryk skal min. vaere sdledes, at
det ikke er muligt for valserne at glide pa svejsetraden. For
kraftigt tryk resulterer i deformation af svejsetraden og sam-
menfiltring af svejsetraden ved bekleedningens indgang. For
lavt tryk resulterer i uregelmaessig svejsning.



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

Rosso-Red-Rouge-Rot

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

S~og

Rosso-Red-Rouge-Rot

2000H545

FIG. B FIG.C

FIG. E

« Regulér trykket mellem spolerne ved at dreje p& skruen
(Pos. 1, Fig. E). Det korrekte tryk skal min. veere sdledes, at
det ikke er muligt for valserne at glide p& svejsetraden. For
kraftigt tryk resulterer i deformation af svejsetraden og sam-
menfiltring af svejsetraden ved bekleedningens indgang. For
lavt tryk resulterer i uregelmaessig svejsning.

a7

FIG. G
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| Montering af fremfgrervalser

Skru ringmatrikken ud (Pos. 6, Fig. G). Haev spoleholderens fri-

lgbsarme (Pos. 2, Fig. G) og fglg nedenstaende procedure:

» Pa ydersiderne af hver rulle angives tradtype og diameter,

» Monter egnede ruller (Pos. 3, Fig. G), og pas p4, at noten sid-
der korrekt i forhold til diameteren p& den anvendte trad,

¢ Skru ringmgtrikken til igen (Pos. 6, Fig. G).

1

| Svejsning

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

* Seet svejseapparatet i gang ved at dreje skalaomlaeggeren
(Pos. 1, Fig. F) over i position 1.

» Hvis den grgnne LED teendes (Pos. 3, Fig. F), signalerer det,
at svejsemaskinen er i drift og klar til brug.

« Forudindstil trinomskifteren for svejsespeending (Pos. 11,
Fig. F) pa den bedst egnede position til det stykke arbejde,
der skal udfares.

» Fjern dysen fra gastilfarslen og tradfareren, sa trdden kan
Igbe frit under opladningen. Vaer opmaerksom pa, at svej-
setradens dyse skal svare til diameteren for den anvendte
svejsetrad.

» Drej potentiometeret for svejsetradens hastighed til pos. 3
(Pos. 9, Fig. F).

» Tryk pa knappen péa svejsebraenderen, indtil svejsetraden
kommer ud af svejsebraenderen.



Fastspaend svejsetradens dyse i enden af svejsebraende-
ren.

« Andvend den korrekte dyse til gastilfgrslen.

Beskyt dysen til gastilfarslen og tradfgreren pa svejsebraen-
deren mod sprgijt fra svejsningen.

* Forbind jordledningens klemme til stykket, der skal svejses
(se Fig. H).

Svejseapparatet er Kklar til svejsning.

« For at pabegynde svejsningen skal man narme sig svejse-
punktet og trykke pa knappen pa svejsebraenderen.

Nar svejsearbejdet er feerdigt, fiernes affaldet, maskinen sluk-
kes og gasflasken lukkes.

TRINL@S SVEJSNING

Veelg en passende hastighed for svejsetraden og en passende
speaending i forhold til arbejdet, der skal udfgres. Dette sker
ved hjeelp af styreanordningerne. Tryk pa knappen pa svejse-
braenderen for at tilslutte svejsestreammen og for at fremtreekke
svejsetraden og indlede arbejdet. Efter afslutning af svejse-
cyklussen slippes knappen pa svejsebraenderen. Motoren for
fremtraekning af svejsetrad afbrydes straks, hvorimod genera-
toren fortsat tilfgres spaending, saledes at den overskydende
svejsetrad fra svejsebraenderen kan breendes. Elektroventi-
len for gas forbliver i &ben position, séledes at betingelserne
i svejseomradet forbliver uforandrede. Denne funktion kaldes
"Burn Back” og kan justeres. Kontrolkredslgbet tilfgres fortsat
spaending, sdledes at det er parat til den efterfglgende svej-
secyklus.

PUNKTSVEJSNING

Denne type svejsning anbefales i forbindelse med svejsning

af karrosserier.

» Udskift gasdysen med specialdysen til punktsvejsning (se
Fig. I).

« Indstil punktsvejsetiden ved hjeelp af potentiometeret (Pos. 4,
Fig. F).

« Veelg en passende hastighed for svejsetrdden og en pas-
sende spaending i forhold til arbejdet, der skal udfares. Dette
sker ved hjeelp af styreanordningerne.

« Anbring gasdysen vinkelret pa arbejdsemnet.

« Tryk pa knappen pé svejsebraenderen for at tilslutte svejse-
stram og fremtraekke svejsetraden.

« Nar den indstillede punktsvejsetid er forlgbet, afbrydes frem-
treekningen af svejsetrdden automatisk.

» Nar knappen pa svejsebreenderen trykkes ned igen, starter
en ny svejsecyklus.

« Slip knappen pé svejsebraenderen.

1

| Svejsning af aluminium

For at svejse med aluminiumstréd skal man g& saledes frem:

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

« Benyt en braender med kabel pa 3 m og breenderbeklaedning
af materialet CARBO;

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

 Brug argongas med tryk pa 1-1,5 bar.

—|| Vedligeholdelse

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

MARK: Inden nogen form for indvendig eftersyn i generatoren
udfares, 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 strammen slaet fra svejseap-
paratet, skal man tage laget af og fierne snavs og stav med
tar trykluft. Nar man udfgrer denne operation, skal man veere
opmaerksom pa ikke at rette luftstralen pa de elektroniske dele.
Kontroller at gaskredslgbet er fuldsteendigt: frit for snavs og at
dets overgange er godt strammede og at der ikke er udslip.
Med hensyn til dette, skal man veere seerlig opmaerksom pa
elektroventilen. Kontroller periodisk sleeberullerne og usdkift
dem, nar de er sa slidte, at det betyder at traden ikke leenge-
rer 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 treekkabel for at flytte svejseapparatet.

Pa baggrund af ovennaevnte skal falgende kontroller udfgres

hyppigt pa svejsebraenderen:

« Renggring af gasdyse for svejsegnister, saledes at der sik-
res en korrekt gasgennemstrgmning.

« Udskiftning af kontaktspidsen, nar hullet for svejsetraden er
deformeret.

« Renggring af bekleedningen pa svejsetrddens dyse ved hjeelp
af triklorethylen eller specifikke oplgsningsmidler.

» Kontrol af effektkablets isolering og tilslutninger. Tilslutnin-
gerne skal veere mekanisk og elektrisk korrekte.

UDSKIFTNING AF ROM

Ga frem pi folgende made:

« Abn svejseapparatets afskaermning.

» Udtag de elektriske konnektorer til korttilslutning, fiern dreje-
knapperne og afmonter potentiometerets mgtrikker.

* Nu kan kredslgbskortet fiernes og udskiftes.

* For at szette et nyt i, ggr de samme ting i modsat rzekke-
falge.

e

FIG. H

2000H932
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1

| Bemeerkning af fejl og fjernelse af disse

Elnettet er nzesten altid arsag til de starste problemer. Ved for-

styrrelser, gares fglgende:

1) Kontrollér netspaendingens veerdi.
2) Kontrollér elkablets tilslutning til stikket og til omkobleren.
3) Kontrollér, at sikringerne ikke er breendte eller Igsnede.
4) Kontrollér, om fglgende dele er defekte:

 Strgmafbryder og stikkontakt til start af apparatet

« Stikket til netkablet

» Svejseapparatets stragmafbryder

1

| Fejlfindingsskema

Fejl

Arsag

Afhjeelpning

Netsikringerne braender, nar
netafbryderen lukkes

» Forkert tilslutning

Kontrollér i overensstemmelse med anvisningerne
for tilslutning

¢ Ventilatorens motor er kortsluttet

Reparér eller udskift motoren

Netsikringerne braender, nar
der trykkes pa knappen for
svejsebreenderen

¢ Ensretteren er kortsluttet

Udskift ensretteren

» Hovedtransformatorens vikling er kortsluttet

Udskift transformatoren

Netsikringerne braender efter en kort
driftsperiode

« Sikringernes kapacitet er ikke tilstraekkelig

Installér sikringer med passende kapacitet i forhold
til netforbruget

Svejseapparatet udsender ikke stram

» Forkert tilslutning

Kontrollér i overensstemmelse med anvisningerne
for tilslutning

» Netsikringerne er braendte

Find &rsagen og udskift sikringerne

« Kredslgbet pa svejsekablerne er dbent

Kontrollér, at svejsekablerne ikke er beskadigede

Skiftende svejsestrgm

* Spaendingsvariationer i nettet

Kontrollér netspaendingen ved hjeelp af et
voltmeter

» Netkablerne har ikke tilstreekkeligt tvaersnit

Udskift med kabler med passende tvaersnit

« Tilslutningerne er lgse

Kontrollér brugernettets og svejsesystemets
tilslutninger og fastspsend

1

| Svejsedefekter

Fejl

Arsag

Afhjeelpning

Porgsitet (indvendigt eller udvendigt)

» Svejsetraden er defekt

Udskift svejsetraden

» Utilstreekkelig gastilfarsel

Justér tilfarslen

¢ Elektroventilen er defekt

Kontrollér

« Svejsetradens dyse er tilstoppet

Renggr dysen

» Huller for gastilfgrsel er tilstoppede

Blees med luft

¢ Vindstad

Afskaerm arbejdspladsen

Brud i forbindelse med tilbagetraekning

» Svejsetrad eller arbejdsemne er snavset eller
rustent

Udskift svejsetraden eller renggr arbejdsemnet

* Svejsefugen er for lille

@g strammen

» Svejsefugen er for krum

Reducér spaendingen

» Svejsefugen er for dyb

Reducér spsendingen og strammen

Sideindsnit

» Hastigheden ved passage er for hgj

Nedseet hastigheden

« Stremmen for lav med for kraftig spaendingsbue

@g ledningens hastighed og reducér speendingen

Kraftige gnister

» Speendingen er for hgj

Justér speendingen

« Svejsetradens dyse er tilstoppet

Rengar dysen

» Svejsebraenderen haelder for meget

Anbring svejsebraenderen korrekt
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SV| SVENSKA
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Inledning 50 | Beskrivning
|:I Beskrivning 50 ANLAGGNING MED KONTINUERLIG TRAD OCH
. INTEGRERAT DRIVSYSTEM SAMT REGLERING VIA
,:| Tekniska data 50 OMKOPPLARE
Regler fér anvandning (IEC 60974-1) 51 Halvautomatiska svetsmaskiner med kontinuerlig trad, trefasig
) matning, med kommutatorreglage och inbyggd drivmekanism,
’:I Transportsatt 51  |ampliga for anvandning med gasblandningar eller CO2 och
A med karntrddar med eller utan gas; lampliga fér anvandning
’:I Svetsaggregatets sammansattning 51 pa medelstora snickerier eller bilverkstader, p& lantbruk och
Installation 51 for underhall. _ _
— ] COMPACT 410 svetsanlaggningarnas huvudsakliga egenska-
|:| Anslutning till férbrukningsnétet 52 per ar:
Gasanslutnin 52 » Utomordentliga svetsegenskaper med alla material tack vare
9 nivelleringsinduktansen.
Bruksanvisning 52 e« Utmarkta svetsprestationer pa tunna platar.
) ) « Vagn till gasbehallaren och stadiga hjul for att underlatta for-
Anslutning av skarbrannare och jordkabel 52 flyttning ing&r som standardutrustning. _
Laddning av svetstrad 50 ° Ele?ir;nde struktur i metall med frampanel i slagfast fiberma-
Montering av matningsrullar 52  + Robust handtag for att underlatta forflyttningen.
] * Stort inre utrymme for att enkelt kunna sétta in &ven metall-
Svetsning 53 spolar (max 300 mm - max 20 kg).
: - * QBS motorbromssystem som majliggor att upprepa och bibe-
|:| Svetsning av alluminium 54 halla bagen konstant.
Underhall 54  Euro-anslutning till svetsbrannaren.
. . » En vxelmotor som drivs med likstrom 42 V med elektronisk
’:I Felsokning och atgarder 54 reglering av trddens matningshastighet.
.  Total dragmekanism 4 rullar.
’:I Felsokningstabell 55 » En elektrisk gasventil.
Svetsningsfel 55 » En véljare for val av 2 takts- och 4-taktsfunktion.
)  En potentiometer for justering av tradhastigheten.
’:I Elektiska schema 76« En potentiometer for justering av "Burn back”.
N : . » En potentiometer for justering av motorns startramp.
,:I Forklaring av elektriskt schema ” * En potentiometer med omkopplare for reglering av punkt-
Fargforklaring 78 svetstiden.
Reglering av kretskortet 79 .
grenng | Tekniska data
Forklaring av grafiska symboler
pa apparaten 81 ,tﬁ\[t))pﬁrlatens allmanna tekniska data har sammanfattats i
abell 1.
Forklaring av grafiska symboler
for data pa markplaten 83 Tabell 1
. Modell COMPACT 410
,:I Reservdelslista 84-88 Trefas stromforsérjning 50/60 Hz \% 230/400
:I Dragmekanism 89 | stromforsorjningsnat: Zmax Q *)
Matarrullar 90 Regleringsfalt A 60 + 400
. Installationsstyrka kVA 12,5
Bestallning af reservdelar 91
Séakring A 35 (230v)
20 (400V)
Effektfaktor CcosQ 0,97
1 . Sekundart tomgangstryck \Y 20 + 44
| Inledning Anvandbar strém 100% A 240
Vi tackar Er for inkopet av var produkt. For att erhalla basta pre-  [Anvandbar strom 60% A 300
standa pa anlaggningen och garantera maximal livslangd pa Anvandbar strém 25% A 400
dess delar bor du noggrant lasa och félja bruksanvisningarna Tradens diameter mm 06+1,6
som finns i denna manual samt i sékerhetsforeskrifterna Isoleringsklass H
i bilagan. Med tanke pa klientens basta rader vi honom att Skvddsklass P23
vid utférandet av 6versyn eller eventuell reparation av anlagg- Kycast
ningen vanda sig till vara servicestationer med riktig utrustning Dimension 1010 mm | 1060 - 780 - 600
och med specialiserad personal. Alla vara produkter ar under Vikt kg 122

standig utveckling. Vi bor saledes reservera oss for férand-
ringar gallande konstuktion och utrustning.
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(*) VIKTIGT: Denna anordning som har provkdorts enligt fore-
skrifterna i EN/IEC 61000-3-3, uppfyller kraven som foreskrivs
i normen EN/IEC 61000-3-11.
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| Regler for anvandning (IEC 60974-1)

1

| Svetsaggregatets sammansattning

Arbete med svets kdnnetecknas av oregelbundenhet, perioder
av effektiv anvandning (svetsning) och perioder i vila (place-
ring av delar, trddbyte, slipning etc.). De har svetsaggregaten
ar dimensionerade for distribution, pa ett sakert satt, av max
nominell strom I (400A) under en arbetstid i procent (35%) i
forhallande till den totala anvandningstiden. Pa 10 minuter sta-
biliseras det totala anvandningsférloppet. Vid éverskridning av
det tillatna arbetsforloppet aktiveras en skyddsmekanism som
skyddar de inre komponenterna i svetsen fran skadlig 6ver-
hettning. Nar éverhettningsskyddet avliéses tands den gula
LED-lampan péa termostatet pA maskinens panel. Efter nagra
minuter avkopplas automatiskt det termiska skyddet (gul LED
slackt) och svetsen ar ater klar fér anvandning.

1

| Transportsatt

Innan apparaten lyfts upp, 6ppna pasen som innehaller lyft-
dglor (levereras med maskinen), ta ut de tva lyftoglorna som
ar forsedda med fiberbrickor och montera dem sedan pa lock-
ets ovre sida.

VIKTIGT: Lyft apparaten fran marken endast med hjalp av de
dartill avsedda lyftoglorna.

Svetsaggregatet har ett handtag pa frontpanelen som uteslu-
tande &r till for manuell transport av maskinen.

MARK: De hér lyft- och transportanordningarna dverensstam-
mer med foreskrifterna i de europeiska normerna. Anvand inga
andra anordningar for lyft och transport.

Standardsammansattningen av detta svetsaggregat bestar

av:

» Generator COMPACT 410;

« Jordledningskabel langd 4 m (tillvalsutrustning).

| leveransen ingar aven bakhjul for att forflytta svetsmaskinen,

en kedja for att behandigt kunna féasta gasflaskan vid karran,

ett handtag som ska anvandas endast for att transportera

maskinen for hand, tva lyftéglor som behévs for att lyfta upp

maskinen frdn marken.

Utfor foljande operationer nér du tar emot maskinen:

« Oppna ladan och tag ut alla tillbeh6ér som medfélier pa bak-
sidan av svetsen;

« Montera bakhjulen enligt anvisningarna pa Fig. A;

» Ta ut svetsanlaggningen ur traemballaget;

» Kontrollera att svetsaggregatet &r i gott skick, underratta i
annat fall aterforsaljaren/distributoren omedelbart;

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

» Montera handtaget och fastringarna enligt anvisningarna i
fig. A.

1

| Installation

Platsen for installationen av svetsen ska valjas noga, sa att en

tillfredsstallande och séker drift kan garanteras. Fore instal-

lering av svetsen maste anvandaren uppskatta de potentiella

elektromagnetiska problemen pé arbetsplatsen. Framforallt

foreslas att undvika installering av utrustningen i narheten av:

+ Signal-, kontroll- och telefonkablar;

» Sandare och mottagare for radio och TV;

« Datorer och kontroll- och métinstrument;

» Sékerhets- och skyddsinstrument.

Svetsaggregatet far inte placeras pa underlag vars lutning over-

stiger 10°.

Svetsarna ar flaktkylda och bor darfor placeras sa luften latt tas

in och avleds genom 6ppningar i stommen.

Svetsaggregatet kédnnetecknas av féljande klasser:

« Skyddsklass IP 23 anger att generatorn kan anvandas bade
inomhus och utomhus.

« Anvandningsomrade ”S” innebar att generatorn kan anvan-
das i miljoer med 6kad risk for elektrisk urladdning.

FIG. A

2000H930
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| Anslutning till férbrukningsnatet

Anslutning av maskinen till férsérjningslinjen ar en opera-
tion som endast och uteslutande far utféras av kvalificerad
personal.

Alla anslutningar ska utféras enligt géllande normer och helt
i bverensstammelse med olycksférebyggande lagar (se nor-
merna CEIl 26-10 CENELEC HD 427).

Innan ni ansluter apparaten till elnatet , maste ni kontrol-
lera att markplatens data motsvarar spanningsvardet och
natfrekvensen och att apparatens natstrombrytare star i
"Q"-lage.

Dessa svetsmaskiner fungerar dven med flerspéannig energi-
tillférsel och de utrustas vanligen férenbara med den hdgsta
stromstyrkan som namns pé informationsbrickan. Férsakra dig
om att denna spanning motsvarar den som anvands i natet,
i annat fall, tag bort locket och anslut motsvarande kontakt-
don, rott eller blatt beroende pa natspanningen, enligt vad som
visas i Fig. B.

Forbindelsentillnatet borutforasmedanvandning av en fyrpolar
kabel med utrustning fér svetsning:

3 ledare anvands till maskinens natanslutning,

* Den fjarde, gul-grén, anvands till jordanslutning.

Anslut en lamplig standard stickkontakt (3f+j) till natkabeln
och forbered ett uttag med automatiska sakringar eller bry-
tare. Anpassad jordterminal ska anslutas till jordklamman
(gul-gron) frén elnatet.

Tabell 2
Modell COMPACT 410
I Max nominal (25%) * A 400
Installationsstyrka kVA 12,5
Nominell strém for trogsakringar
U1=220V-230V-240V A 35 (230V)
U1=380V-400V-415V A 20 (400V)
Kabelanslutning till nétet
Langd m 4.5
Sektion mm?2 4x4
* Intermittensfaktor
.
| Gasanslutning

Apparaterna levereras med en tryckregulator fér reglering av
det gastryck som anvands vid svetsningen (tillvalsutrustning).
Gasbehallarna ska placeras pa den bakre delen av gasbe-
hallarbordet pa svetsaggregatet och bindas fast med den
avsedda kedjan som medféljer. De ska installeras pa sa satt
att svetsaggregatets stabilitet inte komprometteras. Anslutning-
arna mellan gasbehallare, tryckregulator och gasslang, vilken
sticker ut fran svetsapparatens bakpanel, maste utféras som
Fig. C visar.

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

OBS: Kontrollera att den gas som anvands ar kompatibel med
det material som ska svetsas.

1

| Bruksanvisning

KOMMANDO- OG KONTROLLAPPARATER (Fig. D-E)

Pos.1 Rackpanel (se Fig. F).

Pos. 2  Hurtigkopling for tilkopling av jordledning. Denne type
sveisemaskiner har to induktansverdier for & kunne
velge og modifisere sveisebadet ved a forandre pa
generatorens dynamiske egenskaper. Valget ma gjg-
res i samsvar med sveisestrgmmen (gafra posisjon
N\ tilposisjon Y ettersom strammen gker).

Pos. 3 Lucka for el-anslutning till kylanlaggningen.

52

RACKPANEL (Fig. F)

Pos.1 Strombrytare med flera positioner for fininstallining av

svetsstyrkan.

Kopplare for svetsningsprocessen:

« 2takts - I lage § + maste man halla skarbrannarens
mandverknapp nedtryckt under hela arbetsperio-
den.

» 4 takts - | lage ¢ ¢ racker det att trycka ned och
sedan slappa mandéverknappen for att satta i gang
svetsningen; for att stoppa den trycker ni en gang
till.

Gron LED. Nar den har LED-lampan lyser ar svets-

maskinen spanningssatt och fardig for anvandning.

Potentiometer med brytare for reglering av punkt-

svetsningstiden.

Potentiometer for reglering av "Burn back”.

Centralt uttag for skarbrannaren.

lordningstallning for inséattning av snabbkontakterna

for avkylning av svetsarna MIG/MAG.

Potentiometer for startreglering av motorn. Stall inte

rampen under lage 2 om motors varvtal ar pa maxi-

mal instéllning. En sékerhetsanordning som skyddar
motorborstarna detta funktionssatt.

Potentiometer for reglering av tradhastigheten.

Gul LED fér termostatiskt skydd. Nar den hér LED-

lampan lyser har 6verhettningsskyddet utldsts. Du

arbetar utanfor arbetscykeln (se "Begransningar for
anvandning”). Vanta i ndgon minut innan du fortsat-
ter att svetsa.

Stegstrombrytare for fininstéllning av tryck i svets-

ningen.

Pos. 2

Pos.
Pos.
Pos.

Pos.
Pos.

(e¢] ~N o Ul BN w

Pos.

Pos.
Pos.

Pos. 11

1

Anslutning av skarbrannare och
jordkabel

» Anslut svetsapparatens skarbréannare med dess bakre &nde
till det centrala uttaget pa frontpanelen (Pos. 6, Fig. F).
 Sattin jordkabeln i snabbuttaget (Pos. 2, Fig. D).

1

| Laddning av svetstrad

« Satt in spolen (300 mm MAX) i motsvarande stdd sa att tra-
den lindas motsols och stédets framskjutande referensflik
centreras i motsvarande hal i solen.

« Placera tradanden i dess inloppsmunstycke (Pos. 1, Fig. G)
pa matarmekanismen.

« Frikoppla tryckrullen genom att lossa pa spaken (Pos. 8,
Fig. G). Kontrollera att matarrullen pa utsidan bar stam-
pel med diameteromfdng som motsvarar den trad som
anvands.

« Satt in trdden ndgon cm i tradledarens inloppsmunstycke
(Pos. 9, Fig. G). Sank tryckrullen och férsakra er om att tra-
den gatt in i urtaget for trddmatarmotorn. Reglera eventuellt
trycket mellan rullarna genom att vrida pa den dartill avpas-
sade skruven (Pos. 5, Fig. G). Ratt tryck ar det minsta mgjliga,
vilket hindrar rullarna fran att glida pa traden. Ett alltfor hogt
tryck deformerar trdden och orsakar trassel i inloppsmun-
stycket medan ett otillrackligt tryck har till féljd att det blir
oregelbundenheter i svetsningen.

1

| Montering av matningsrullar

Skruva loss fastringen (Pos. 6, Fig. G). Lyft tomgangsvalsens

lyftarmar (Pos. 2, Fig. G) och utfor féljande procedur:

« Pa de bada utsidorna av varje rulle anges tradtypen och dia-
metern;

* Montera lampliga rullar (Pos. 3, Fig. G) genom att beakta
gangornas lage enligt diametern pa trdden som anvands;

 Skruva tillbaka fastringen (Pos. 6, Fig. G).
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| Svetsning

VIKTIGT: Innan ni satter pa svetsapparaten maste ni pa nytt
kontrollera att spanning och frekvens pa matarnatet motsva-
rar data pa markplaten.

Satt igang svetsen genom att vrida skalaomkopplaren
(Pos. 1, Fig. F) till lage 1.

Né&r den grona LED-lampan ténds (Pos. 3, Fig. F) betyder det
att svetsmaskinen ar i funktion och fardig for anvandning.
Placera svetsspanningens kommutator (Pos. 11, Fig. F) pa
det mest lampliga laget for arbetet som ska utforas.

Tag bort munstycket och tradledaren fran svetsbrannaren for
att mojliggora fri utmatning av trdden under laddningen. Kom
ihag att detta maste passa till trddens diameter .

Reglera trddhastigheten pa potentiometern til pos. 3 (Pos. 9,
Fig. F).

Tryck pa skarbrannarens manoverknapp tills trdden kommer
ut ur skarbrannaren.

Skruva pé utloppsmunstycket igen i &nden pé skarbranna-
ren.

Satt pa ratt gasmunstycke.

Skydda gasmunstycket och trddmunstycket pa svetsbran-
naren frn svetsstank.

Anslut jordledningsklamman till stycket som ska svetsas (se
Fig. H).

Svetsaggregatet ar klart for svetsning.

FOr att starta svetsningen, narma dig punkten som ska svet-
sas och tryck p& knappen pé svetsbrannaren.

Nar svetsningen har avslutats, avlagsna resterna, stang av
maskinen och stang gasbehallaren.



SOMSVETSNING

Valj installning av lampligaste spanning och tradhastighet for
det arbete som ska utféras genom att anvanda respektive
mandverknappar. Tryck pa skarbrannarens manoéverknapp
for att satta pd svetsstrom och mata fram trad och utfér sedan
svetsningen. D& arbetet ar utfort, trycker ni tilloaka skarbran-
narens manoverknapp. Tradmatarmotorn stoppar omedelbart
medan generatorn har kvar spanning tillrackligt lange for att
bréanna den 6verflodiga trad som matats fram ur skarbranna-
ren. Den elektromagnetiska gasventilen forblir ppen for att
se till att luften i svetsningsomgivningen haller sig inert Denna
funktion kallas for "Efterbrand tid” och kan regleras. Styrkret-
sen har kvar spanning for nasta svetsperiod.

PUNKTSVETSNING

Denna typ av svetsning rekommenderas for reparation av

karosserier.

» Byt ut utloppsmunstycket for gas till det speciella som
anvands for punktsvetsning (se Fig. I).

» Stall in tiden for punktsvetsningen med potentiometern
(Pos. 4, Fig. F).

« Vdlj installning av lamplig spanning och tradhastighet med
respektive manoverknappar, beroende pa vad for slags
arbete som ska utforas.

« Stall tradutloppsmunstycket lodratt pa den del som ska svet-
sas.

« Tryck pa skarbrannarens mandéverknapp 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.

 Stang av skarbrannarens mandéverknapp.

1

| Svetsning av alluminium

For att svetsa med alluminium trad ar arbetsmementet fol-

jande:

* Byt motorrullen till den som anvands till alluminium trad;

« Anvand en svets med en 3 m lang kabel och hélje i CAR-
BO-material;

» Reglera till minska tryck mellan 16p rullarna genom att vrida
pa skruvarna;

» Anvand argongas till ett tryck av 1-1,5 bar.
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| Underhall

VIKTIGT: Eventuellt underhall ska enbart utforas av yrkes-
utbildad och kvalificerad personal. Garantin forfaller om den
slutgiltige anvéandaren sjalv har férsokt att reparera ett fel som
uppstéatt p& maskinen.

OBS: Innan du inspekterar de inre delarna av generatorn se
till att stromtillférseln ar bortkopplad.

GENERATORN

LVid underhall av dessa apparater sa ska bara strommen ren-
goras och en periodisk kontroll av ledningar och kontakter bor
goras. Under periodica underhdll d& 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 frin smuts och att kontak-
terna Ar val tillslutna och utan gas utslapp. Till denna speciella
uppmarksamhet blir reserverat till elektroventilen. Kontrollera
periodvis 16p rullarna och byt ut dem nar det &r slitna.

SKARBRANNAREN

Skarbrannaren utsatts fér hdga temperaturer och darutéver

aven dragning och vridning. Vi rekommenderar darfor att ni

undviker haftiga bojningar av kabeln och att ni inte anvéander

skarbrannaren vid forflyttning av svetsapparaten. Av dessa

orsaker behover skarbrannaren ses 6ver ofta for:

« reng0ring av svetsstank i gasspridaren sa att gasen kan pas-
sera obehindrat.

« utbyte av metalspets nar traddens passage har deformerats.

« rengoring av tradmatarverket med trikloretylen eller andra
speciella [6sningsmedel.

« kontrollera isoleringen och starkstromskabelns anslutningar.
anslutningarna maste vara i perfekt tillstand vad galler det
elektriska och mekaniska.

UTBYTE AV ELEKTRONISKA SCHEMA

utfédrandet enligt féliande:

» Oppna svetsens lock.

» Da ut de elektriska anslutningarna for att ansluta kortet,
avlagsna kontrollerna samt demontera potentiometrarnas
muttrar.

* Nu kan kortet tas bort och bytas.

» Schemat monteras genom att gbra tvartom.

1

| Felsokning och atgarder

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

1) Kontrollera natspénningens véarde.

2) Kontrollera elkabelns anslutning till stickkontakten och till
omkopplaren.

Kontrollera att sékringarna inte &r brénda eller har lossat.
Kontrollera om féljande delar ar defekta:

e strémbrytare och vaggkontakt fér apparaten

« natkabelns stickpropp

* svetsapparatens strombrytare

FIG. H
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FIG. |
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| Felsokningstabell

Fel

Orsak

Atgard

Linjesékringarna smalter nar man
stanger av natrstrombrytaren

» Kopplingsfel

« Kontrollera med kopplingsinstruktionerna

» Kortslutning i flaktmotorn

* Reparera eller byt ut motorn

Linjesékringarna smalter nar man
trycker pa skarbrannarens knapp

» Kortslutning i likriktaren

* Byt ut stromventilen

» Sakringarnas markstrom ej tillracklig

» Byt ut transformatorn

Linjesékringarna smélter efter viss
arbetsperiod

* Linjesékringarna har smalt

« Installera sékringar med avpassad markstrom for
natinmatningen

Svetsapparaten ger inte strom

« Avbrott pa svetskablarna

« Kontrollera med kopplingsinstruktionerna

» Variationer i linjespanningen med en voltmeter

» Tareda pa orsaken och byt ut dem

» Kablarna for natkoppling har for liten aria

« Kontrollera att svetskablarna inte ar skadade

Svetstrommen inte konstant

» Kopplingskablarna har for liten aria eller ar for
langa

« Kontrollera linjespanningen

* Anslutningarna har glappkontakt

« Byt ut till kablar med avpassad aria

» Kopplingsfel

« Kontrollera anslutningarna till
distributionsledningen och till svetskretsen och se
till att de sluter tatt samman

.
| Svetsningsfel
Fel Orsak Atgard
Porositet (yttre och inre) « Bristfallig sladd * Byt sladd

 Otillrackligt gasutflode

* Reglera utflodet

» Elsékringen ar bristfallig

¢ Kontrollera

» Stopp i kabelledarmuffen

* Rengdr munstycket

» Stopp i gasutflédets dppningar

» Blas rent med luft

e Luftdrag

e Skarma av arbetsplatsen

Krympsprickor

« Trad/del & smutsiga/rostiga

« Byt ut trdd/del och rengor del delen

« For liten svetselektrod

« Oka strommen

» Svetselektroden &r for urgropt

» Minska spénningen

» Svetselektroden har tréangt in fér mycket

* Minska spanning/ strém

Sidoskéaror

» For hdg passeringshastighet

* Minska ner hastigheten

» For lag strom med hojd bagspanning

« Oka trddens hastighet och minska spanningen

For mycket stank

» For hdg spanning

» Reglera spanningen

» Stopp i kabelledarmuffen

* Rengdr muffen

e Skarbrannaren lutar fér mycket

« Kontrollera att den har ratt lutning
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| Esipuhe

Kiitamme Teit4, etta olette hankkineet tuotteemme. Laitteis-
ton parhaan mahdollisen suorituskyvyn ja sen pitkan kayttéian
takaamiseksi tulee lukea huolellisesti taméan kayttdoppaan
sisaltamat ohjeet ja noudattaa niita seka liitteené olevia
turvallisuusméaarayksia. Asiakaskunnan edun mukaisesti
suositellaan, etta laitteen huolto, ja tarvittaessa korjaus, suo-
ritutetaan meidan merkkikorjaamoilla, jotka on varustettu
sopivilla laitteilla ja asiantuntevalla henkilokunnalla. Kaikki mei-
dan koneet ja laitteet ovat jatkuvan tuotekehityksen alla. Siten
meidan taytyy tehda varauma koskien valmistuksen ja varus-
teiden muutoksia.

56
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| Kuvaus

PUOLIAUTOMAATTISET SYOTTOLAITTEELLA JA MUUN-

TAJALLA VARUSTETUT LAITTEET

Puoliautomaattiset hitsauslaitteet jatkuvalla langalla, jossa

kolmivaihe, sdadot kommutaattorilla seké siséénrakennettu

vetomekanismi, sopivat kaytettavaksi kaasusekoitusten tai CO2

kanssa, ytimella varustetuilla langoilla kaasun kanssa tai ilman

kaasua; sopivat kaytettavaksi keskisuurissa metallitehtaissa ja

autokorjaamoissa, maanviljelyssé ja huoltotoimenpiteissa.

COMPACT 410-hitsauslaitteiden padominaisuudet ovat:

+ Erinomaiset hitsausominaisuudet kaikilla materiaaleilla tasoi-
tusinduktanssin ansiosta.

» Erinomainen ohuiden peltien hitsauskyky.

 Vakiovarusteena kaasupullon karry ja tukevat pyorat liikutta-
misen helpottamiseksi.

» Kantava rakenne metallia ja etupaneeli iskunkestavaa kui-
tua.

» Tukeva kéadensija helppoa liikuttamista varten.

* Suuri sisdtila, johon voidaan asettaa helposti myés metalli-
keloja (Max 300 mm - Max 20 kg).

* QBS —moottorinpysaytysjarjestelmé mahdollistaa toistuvia
ja jatkuvia valokaaren sytytyksia.

* Polttimen Euro-liitin.

* 42 V:n tasavirralla kdyva hammasvaihdemoottori, joka on

varustettu langan etenemisnopeuden elektronisella saa-

dolla.

Koko hinausmekanismi kasittaa 4 rullaa.

Kaasun magneettiventiili.

Valitsin 2-tahti ja 4-tahti toimintojen valitsemista varten.

Potentiometri langan nopeuden sédatamiseen.

Potentiometri "Burn back”:in saatamiseen.

Potentiometri moottorin [&ahtGrampin saatamiseen.

Potentiometri, jossa pistehitsausajan saatokytkin.

! : ,
| Tekniset tiedot

Laitteen yleiset tekniset tiedot on esitelty taulukossa 1.

Taulukko 1
Malli COMPACT 410
Kolmivaiheinen syétt6é 50/60 Hz \% 230/400
Verkkoliityntd: Zmax Q *)
S&éatokentta A 60 + 400
Asennusteho kVA 12,5
Sulake A gg ggga
Tehotekija CcosQ 0,97
Joutokaynnin toissijainen jannite V 20+ 44
Kaytettavissa oleva virta 100% A 240
Kaytettavissa oleva virta 60% A 300
Kaytettavissa oleva virta 25% A 400
Johtimer halkaisija mm 06+1,6
Eristysluokka H
Suojausluokka IP 23
Mitat O (OO mm | 1060 - 780 - 600
Paino kg 122

(*) TARKEAA: Laitteisto on tarkastettu EN/IEC 61000-3-3 stan-
dardissa maaratylla tavalla ja se vastaa EN/IEC 61000-3-11
standardissa saadettyja vaatimuksia.
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| K&yton rajoitukset (IEC 60974-1)

1

| Hitsauslaitteen kokoonpano

Hitsauslaitteen kaytto on tyypillisesti katkeilevaa, koska tyds-
kentely muodostuu tehokkaan tydskentelyn jaksoista (hitsaus)
ja lepovaiheista (osien asettaminen, langan vaihtaminen,
hiontatoimenpiteet jne). Nama hitsauslaitteet on mitoitettu kehit-
tdmaan turvallisesti max. nimellisvirtaa I, (400A) ty6jakson ajan,
joka on 35% kokonaiskayttbajasta. Vallitsevat normit maaritte-
levat 10 minuuttia kokonaiskayttoajaksi. Ylitettdesssa sallittu
tyoskentelyjakso aiheutetaan lAmposuojauksen valiintulo, joka
suojaa hitsauslaitteen siséisia osia vaaralliselta ylikuumene-
miselta. Ylikuumenemissuojan lauetessa syttyy termostaatin
keltainen LED, joka sijaitsee koneen paneelissa. Muutaman
minuutin kuluttua lampdsuojaus menee pois paalta automaat-
tisesti (keltainen LED sammutettu) ja hitsauslaite on uudelleen
kayttovalmis. Alkaa hitsako sateessa.

1

| Nostomenetelmat

Ennen laitteen nostamista avaa pussi, jossa on nostosilmukat
(toimitetaan koneen mukana), ota ulos kaksi kuitualuslaatoilla
varustettua nostosilmukkaa ja asenna ne kannen ylaosaan.

TARKEAA: Nosta laite maasta kayttamalla ainoastaan asian-
mukaisia nostosilmukoita.

Hitsauslaite on varustettu kahvalla, joka sijaitsee etupaneelissa
ja jota kaytetdan ainoastaan koneen kuljettamiseen kasin.

HUOMAA: Nama nosto ja kuljetuslaitteet vastaavat eurooppa-
laisten normien maarayksia. Ala kayta muita laitteita nosto- tai
kuljetuslaitteina.

Taman hitsauslaitteen standardikokoonpano on seuraava:

» Generaattori COMPACT 410;

» Maajohdon pituus 4 m (valinnainen).

Toimitukseen kuuluvat ja takapyoréat, joiden avulla hitsauslai-

tetta voidaan siirtédd, ketju, jolla kaasupullo voidaan kiinnittaa

katevasti kaasupullon karryyn, kéddensija, jota kaytetaan aino-

astaan laitteen kuljettamiseen kasin, kaksi nostosilmukkaa,

joiden avulla laite voidaan nostaa maasta.

Suorita seuraavat toimenpiteet, ennen laitteen kayttdonottoa:

» Avaa laatikko ja irrota hitsauslaitteen takaosasta kaikki
mukana toimitetut lisdvarusteet;

« Kiinnita takapyorat kuvassa A annettujen ohjeiden mukaan;

* Poista hitsauslaite puisesta pakkauksesta;

* Tarkista, etta hitsauslaitteisto on hyvassa kunnossa ja ellei
nain ole, ilmoita valittomasti jalleenmyyjalle;

* Tarkista, ettéa kaikki tuuletusritilat ovat auki ja etta tiella ei ole
ilman virtausta estavia suuttimia;

» Aseta paikoilleen kahva ja silmaruuvit noudattaen kuvan A
ohjeita.

1

| Asennus

Hitsauskoneen tila on syyta valita huolellisesti, jotta koneen

toiminta olisi toivotun mukaista ja turvallista. Erityisesti suosit-

telemme ettd laitteistoa ei sijoiteta tiloihin, joiden l&heisyydessa

on:

* viestitys-, valvonta- tai puhelinkaapeleita;

* radio- ja televisiolahettimia ja vastaanottimia;

* tietokoneita tai valvonta- tai mittausvalineit&;

« turvallisuus- ja suojeluvélineita.

Hitsauskonetta ei pida asettaa 10° ylittaville kalteville pin-

noille.

Nama hitsauskoneet jadhdytetaanpaineilmankierrollajasiten ne

tulee sijoittaa niin etté ilma paasee helposti kulkemaan sisaan

ja ulos rungossa olevien aukkojen kautta.

Hitsausyksikk® on luokiteltu seuraavasti:

» Suojausluokka IP 23 osoittaa, ettd generaattoria voidaan
kayttaa seka sisatiloissa etta ulkona.

» Kayttdluokka "S” tarkoittaa, etta generaattoria voidaan kayt-
taa sellaisissa ymparistoissa, joissa sahkdiskujen vaara on
suuri.

KUVA A

2000H930
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| Liittyminen kayttolinjaan

Laitteen liittdminen sahkoéverkkoon on toimenpide, joka
tulee suorittaa ainoastaan patevan henkilékunnan toi-
mesta.

Kaikki liitannat tulee suorittaa voimassaolevien normien mukai-
sesti ja noudattamalla lain asettamia turvallisuusmaarayksia
(ks. normit CEI 26-10 CENELEC HD 427).

Tarkista ennen laitteen liittamista verkkoon, etté tietokyl-
tin arvot vastaavat verkon jannitetta ja taajuutta. Tarkista
myads, etta laitteen verkkokatkaisin on ”O”-asennossa.
Nama hitsauskoneet toimivat my6s monijannitteisella energia-
johdolla ja niité kaytetaan tavallisesti virtavoimakkuudella joka
mainitaan aluslaattalla. Varmistaettatalla jannitteellaonvas-
taavaisuussiihen mitéa verkossa kaytetaan, jos ei poista siihen
tarkoitukseen sopivaa, Péainvastaisessa tapauksessa poista-
kaa suojalevy ja liittdkaa vastaava punainen tai sininen kytkin
verkon jannitteen mukaan kuten Kuva B osoittaa.

Yhtyminen verkkoon on tehtava kayttamalla nelipolaarinen kaa-
peli joka sopii hitsaukseen:

3 kaapelin saietta koneen liittdmiseen sahkd-verkkoon;

* neljas saie (keltavihred) maadoitusta varten.

Liittakaa sopiva, vakioitu pistoke (3 vaihetta+tmaa) séh-
kokaapeliin ja valmistelkaa sulakkeilla tai varustettu
verkkovastike: erityinen maadoitusliitantaruuvi tulee liit-
taé sahkodverkon maadoitusliittimeen (keltavihred).

Taulukko 2
Malli COMPACT 410
I> Nimellinen maksimi (25%) * A 400
Asennusteho kVA 12,5
Hitaiden sulakkeiden nimellisvirta
U1=220V-230V-240V A 35 (230V)
U1=380V-400V-415V A 20 (400V)
Linjaan liittymisjohto
Pituus m 4.5
Halkaisija mm?2 4x4
* Tuotannontekija
"
| Kaasukytkenta

Yksikot toimitetaan paineenalentimen kanssa, jonka avulla
hitsauksessa kaytetyn kaasun painetta voidaan saatéaa (valin-
nainen). Kaasupullot tulee asettaa hitsauslaitteen pullonpitimen
taka-alustaan ja kiinnittéé sita varten olevalla mukana toimi-
tettavalla ketjulla. Ne tulee asentaa siten, etta hitsauslaitteisto
pysyy tasapainossa. Kaasupullon, paineenalentimen ja hitsa-
uslaitteen takapaneelista ulos tyontyvén kaasuputken valiset
kytkennat tulee suorittaa kuvan C osoittamalla tavalla.

Avaa kaasupullo ja sdada virtausmittari noin 8/12 I/min.
HUOMIO: Tarkista, etta kaasu, jota kaytetdan on yhteensopiva
hitsattavan materiaalin kanssa.

1

| Kayttosdannokset

OHJAUS- JA VALVONTALAITTEET (Kuva D-E)

Ase. 1l Paneeli (KuvaF).

Ase. 2 Maadoituskaapelin kytkennan pikaliitin. Hitsauslait-
teemme tarjoavat kahden induktointiarvon valinnan
mahdollisuuden, jottahitsauslammikkoa voidaan
vaihtaa generaattorin dynaamisia ominaisuuksia
muuttamalla. Valinta tulee suorittaa hitsausvirran
perusteella (siirry asennosta /M asentoon /Y vir-
ran lisdantyessa).

Ase. 3 Luukku jadhdytysjarjestelmén sahkaliitantaa varten.
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PANEELI (Kuva F)

Ase. 1l Monivaiheinen katkaisija sdatdamaan hitsauspai-
netta.

Ase. 2 Hitsausprosessin kytkin:

« 2-tahti - Pida polttimen painike painettuna koko hit-
sausjakson ajan kun katkaisin on asennossa { 1.

* 4-tahti - Katkaisimen ollessa asennossa $ $ riittaa,
etta painat polttimen painiketta ja vapautat sen hit-
sauksen aloittamisen yhteydessa. Keskeyta hitsaus
painamalla painiketta uudelleen.

Ase.3 Vihred LED. Kun tama LED-valo palaa, hitsauslaite
on toimintavalmis.

Ase. 4 Potentiometri, joka on varustettu pistehitsausajan
saatokytkimella.

Ase.5 Potentiometri "Burn back™:in sdatamista varten.

Ase. 6 Keskella oleva polttimen kytkentaliitin.

Ase.7 MIG/MAG-hitsauspolttimien jaahdyttamiseen tarkoi-
tettujen runkoliittimien asennusmahdollisuus.

Ase. 8 Moottorin kdynnistyksen sdadon potentiometri. Jos
moottorinopeus sijaitsee maksimiin, alkaa valitko
ajoluiskaa paikan alla, 2. Moottorikayttdinen harjan-
suojelulaite ehkaisee taman tapahtumasta.

Ase. 9 Langan nopeuden sdadon potentiometri.

Ase. 10 Termostaattisen suojan keltainen LED. Kun tdma

LED-valo palaa, ylikuumenemissuoja on lauennut.
On ylitetty ty6jakson rajat (ks. "Kéayttorajoitukset”).
Odota muutama minuutti, ennen kuin jatkat hitsaa-
mista.

Ase. 11 Vaihekatkaisija saatamaan paine hitsauksessa.

1

Polttimen ja maadoituskaapelin
kytkenta

+ Kytke hitsauspolttimen takapaé etupaneelin keskella olevaan
kytkentaliittimeen (Ase. 6, Kuva F).
» Aseta maadoituskaapeli pikaliittimeen (Ase. 2, Kuva D).

1

| Langan asetus

» Aseta kela paikoilleen (300 mm ENINT.) sille tarkoitettuun
pidikkeeseen siten, ettd lanka kiertda vastapaivaan ja kelan
reika osuu pidikkeen ulokkeen keskiosaan.

» Aseta langan paa vetomekanismin ohjaimeen (Ase. 1,
Kuva G).

» Nosta joutorullaa vapauttamalla vipu (Ase. 8, Kuva G).
Tarkista, ettd moottorirullan (Ase. 5, Kuva G) ulkopuolelle
merKkitty lapimitta vastaa kaytetyn langan lapimittaa.

» Aseta lanka sen ohjaimen suojaputkeen (Ase. 9, Kuva G)
muutaman senttimetrin verran. Laske joutorullaa alaspain
ja varmista, etté lanka asettuu moottorirullan rakoon. Saada
tarvittaessa rullien valista painetta tarkoitusta varten olevien
ruuvien avulla (Ase. 5, Kuva G). Paine on oikea silloin, kun
rullat eivat paase liukumaan langalla. Liian kova paine voi
aiheuttaa langan vaantymista ja kasaantumista suojaputken
suulle. Riittméatdn paine aiheuttaa puolestaan hitsausjaljen
heikentymista.

| Vetorullien asennus

Loysaa mutteria (Ase. 6, Kuva G). Nosta vapaakelan pidikkeen

ulokkeita (Ase. 2, Kuva G) ja toimi seuraavalla tavalla:

+ Jokaisen rullan molemmalle ulkopinnalle on merkitty langan
tyyppi ja halkaisija;

» Asenna sopivat rullat (Ase. 3, Kuva G) ottaen huomioon kier-
teen asento kaytetyn langan halkaisijaan nahden;

* Kiinnitd uudelleen mutteri (Ase. 6, Kuva G).



V. 220/230/240

Blu-Bleu-Blue-Blau

Rosso-Red-Rouge-Rot

V. 380/400/415

Blu-Bleu-Blue-Blau

2000H545

Rosso-Red-Rouge-Rot
KUVA B

KUVA C

"- "L_C_D_M_W CT410

KUVA E
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| Hitsaus

TARKEAA: Tarkista uudelleen ennen hitsauslaitteen kayn-
nistamista, etta sdhkoverkon jannite ja taajuus vastaavat
tietokyltiss& olevia arvoja.

¢ Kaynnista hitsauslaite pydrittamalla muuntajasaadinta (Ase.
1, Kuva F) asentoon 1.

¢ Jos vihrea LED syttyy (Ase. 3, Kuva F), hitsauslaite on kyt-
ketty paélle ja toimintavalmis.

¢ Aseta hitsausjannitteen kommutaattori (Ase. 11, Kuva F)
sopivimpaan asentoon suoritettavaa ty6ta varten.

¢ Poista kaasun ohjaussuutin ja langan ohjain polttimesta, jotta
lanka paésee vapaasti ulos tayton aikana. Varmista, etté lan-
ganohjaimen suutin vastaa kaytettavan langan lapimittaa.

¢ Saada langan nopeuden potentiometri asentoon 3 (Ase. 9,
Kuva F).

¢ Paina polttimen painiketta, kunnes polttimen lanka tulee
ulos.

¢ Ruuvaa langanohjaimen suutin takaisin paikoilleen polttimen
paahan.

¢ Asenna sopiva kaasun ohjaussuutin.

¢ Suojaa kaasun ohjaussuutin ja polttimen langanohjaussuu-
tin hitsausroiskeilta.

« Liitd maadoitusjohdon pihti hitsattavaan kappaleeseen (ks.
Kuva H).

« 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 suoritet-
tavan tyotehtavan mukaisesti tdhan tarkoitukseen olevien
ohjauslaitteiden avulla. Paina polttimen painiketta jolloin séh-
koén tulo ja langan eteneminen kaynnistyvat ja aloita hitsaus.
Vapauta polttimen painike hitsauksen suorittamisen jalkeen.
Langan etenemismoottori sammuu valittdmasti, kun taas gene-
raattori pysyy jannitteen alaisena sen ajan, etté polttimesta ulos
tyontyva ylimaarainen lanka palaa. Kaasun solenoidiventtiili
pysyy auki, jotta hitsausalueen ymparilla oleva ilma pysyy
inerttind. Tata toimintoa kutsutaan nimella "Burn Back” ja sita
voidaan saatad. Ohjausvirtapiiri pysyy jannitteen alaisena ja
valmiina uuteen hitsausjaksoon.

PISTEHITSAUS

Taman tyyppinen hitsaus sopii erittéin hyvin silloin, kun suori-
tat korjauksia auton koreihin.

Vaihda kaasuohjaimen suutin pistehitsaukseen sopivaan
suuttimeen (katso Kuva I).

Aseta pistehitsauksen aika potentiometrid (Ase. 4, Kuva F)
kayttamalla.

Valitse paras mahdollinen langan nopeus ja jannite suori-
tettavan tyotehtévan mukaisesti tihan tarkoitukseen olevien
ohjauslaitteiden avulla.

Aseta kaasuohjaimen suutin kohtisuoraan hitsattavaa tyo-
kappaletta vasten.

Paina polttimen painiketta jolloin s&hkon tulo ja langan ete-
neminen kaynnistyvat.

Langan eteneminen pysahtyy automaattisesti, kun pistehit-
saukselle asetettu aika on kulunut umpeen.

Painamalla uudelleen polttimen painiketta aloitetaan uusi hit-
sausjakso.

Vapauta polttimen painike.

| Alumiinilangalla hitsaus

Alumiinilangan kanssa hitsattaessa toimi seuraavasti:

Vaihda moottorin tela asiaankuuluvaan alumiinilankaan sopi-
vaan telaan;

Kayta hitsauspoltinta 3 m pitkalla johdolla ja CARBO-eris-
tysvaipalla;

S&ada kuljetustelojen valinen paine minimiin liikuttaen asi-
aankuuluvaa ruuvia;

Kéayta argon kaasua 1-1,5 baarin paineella.
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| Huolto

TARKEAA: Mahdollinen huolto tulee suorittaa ainoastaan eri-
koistuneen ja patevan henkilokunnan toimesta. Takuu lakkaa,
jos lopullinen kayttaja on yrittanyt itse korjata laitteeseen tul-
leita vikoja.

HUOMIO: Ennen mitdan generaattorin sisélla tehtéavaa tarkas-
tusta irroita laite sdhkoverkosta.

GENERAATTORI

Naiden koneiden huolto rajoittuu rungon siséosien puh-
distukseen ja maaraajoin tapahtuviin tarkistuksiin, joissa
kontrolloidaan mahdollisten vioittuneiden johtojen tai l16ysty-
neiden liitosten olemassaolo. Saanndllisin valiajoin, hitsauslaite
irti virrasta, irroita kansi ja imuroi mahdolliset lika ja polykasau-
mat kayttden kuivaa paineilmaa. Taman toimenpiteen aikana
tulee olla varovainen eika ilmavirtaa tule kohdistaa sahkdisia
osia kohden. Tarkrsta, ettéd kaasun kulkuvayla on tavsin vapaa
kaikista epdpuhtauksista ja ettéd sen kiinnitykset ovat huolella
suljettu ja ettei vuotoja esrinny. Erityisen huolella tulee tarkis-
taa sahkoventtiili. Tarkista maaréajoin syottékoneiston telat ja
vaihda ne, kun kuluminen haittaa langan saannéllista etene-
mista (liukuminen jne).

POLTTIMEN

Poltin joutuu alttiiksi korkeille lampétiloille seka vedolle ja
vaannolle. valta taméan vuoksi kaapelin taivuttelua ja ala
kayta poltinta vetokaapelina hitsauslaitetta siirtdessasi. Ylla
mainittujen tekijdiden vuoksi poltin tuleekin huoltaa usein seu-
raavasti:

puhdista kaasusekoitin hitsauksen aikana syntyneisté rois-
keista, jotta kaasu paasee kulkemaan vapaasti.

vaihda kosketuskarki uuteen silloin, kun lanka ei padase enaa
kulkemaan vapaasti.

puhdista langanohjaimen suojaputki trikloorieteenia tai eri-
tyisia liuotinaineita kayttamalla.

tarkista voimakaapelin eristys ja kytkennét. Kytkentojen tulee
olla sek& sahkaisesti ettd mekaanisesti hyvakuntoisia.

ELEKTRONISEN KORTIN VAIHTO

Toimi seuraavalla tavafla:

 Avaa hitsauslaitteen kansi.

« Ota esiin sahkoliittimet sahkotaulun kytkemista varten, poista
kahvat ja irrota potentiometrien nupit.

» Nyt kortti voidaan poistaa ja vaihtaa.

» Kortin asettamiseksi paikalleen etene kaanteisesti.

1

| Vianetsinta ja vikojen koryaus

Sahkoverkko on useimmiten suurimpien vikojen syy. Vikojen

ilmaantuessa toimikaa seuraavasti:

Tarkistakaa séhkoéjannitteen arvo.

Tarkistakaa, ettd sahkdkaapeli on liitetty kunnolla pistok-

keeseen ja katkaisimeen.

Varmistakaa, etteivat verkon sulakkeet ole palaneet tai

|dystyneet.

Tarkistakaa, ovatko seuraavat osat viallisia:

« laitteen virtakatkaisin ja seinan pistorasia;

 kaapelin verkkopistoke;

« Tarkista, ettd sahkdkaapeli on liitetty kunnolla pistokkee-
seen ja hitsauslaitteen katkaisimeen.

KUVAH
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| Vianetsintataulukko

Hairio

Syy

Korjaus

Verkon sulakkeet palavat kun verkon
katkaisin suljetaan

» Kytkentd on suoritettu vaarin

« Tarkista kytkentd ohjeita seuraamalla

¢ Tuulettimen moottori oikosulussa

« Korjaa tai vaihda moottori

Verkon sulakkeet palavat kun
polttimen k&aynnistinté painetaan

» Tasasuuntaaja oikosulussa

» Vaihda tasasuuntaaja

» Paamuuntimen kaamitys oikosulussa

¢ Vaihda muunnin

Verkon sulakkeet palavat tyoskentelyn
kestettya jonkin aikaa

» Sulakkeiden kapasiteetti ei ole riittava

« Asenna verkon sahkonkulutukseen suhteessa
riittdvan kapasiteetin omaavat sulakkeet

Hitsauslaite ei anna sahkdvirtaa

» Kytkentd on vaara

« Tarkista kytkent& ohjeita seuraamalla

» Verkon sulakkeet palaneet

« Etsi syy ja vaihda sulakkeet

» Hitsauskaapeleiden piiri auki

» Tarkista etteivat hitsauskaapelit ole rikki

Hitsaussahko ei ole tasainen

« Verkon jannitteen heilahteluja

« Tarkista verkon jannite volttimittarilla

» Verkon kytkentakaapeleiden halkaisija on
riittAmatén

» Vaihda riittdvan halkaisijan omaaviin kaapeleihin

« Liittimet ovat ldystyneet

» Tarkista kaytettavaan verkkoon ja hitsauspiiriin
menevét kytkennét ja kirista niité tarvittaessa.

1

| Hitsaushairiot

Hairio

Syy

Korjaus

Huokoisuus (siséinen tai ulkoinen)

* Lanka viallinen

¢ Vaihda lanka

« Kaasun virtaus puutteellinen

e Saada virtausta

* Sahkoventtiili viallinen

* Tarkista

» Langanohjaimen suutin tukossa

¢ Puhdista suutin

¢ Kaasunvirtauksen reiat tukossa

¢ Puhalla ilmalla

¢ llImavirtauksia

* Suojaa tydskentelypaikka seinamilla

Kutistushalkeamia

» Lanka tai kappale likaisia tai ruostuneita

« Vaihda lanka tai puhdista kappale

* Sauma liian pieni

« Lisaa jannitetta

¢ Sauma liian kovero

* Vahenna jannitetta

¢ Sauma menee lilkaa sisaan

« Véhenna jannitetta ja séhkoda

Sivulla olevia naarmuja

« Tyoskentelynopeus liian korkea

« Hidasta

« Virta liian matala ja kaaren jannite liian korkea

e Lisda langan nopeutta ja vahenna jannitetta

Liikaa roiskeita

« Jannite liilan korkea

e Saada jannitetta

» Langanohjaimen suurin tukossa

¢ Puhdista suutin

¢ Poltin liian kallellaan

« Kallista poltin oikeaan asentoon
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Forord 62 | Beskrivelse
’:I Beskrivelse 62  ANLEGG MED KONTINUERLIG STANG MED INNEBYGD
. TREKK OG JUSTERING VED HJELP AV VEKSLER
,:I Tekniske dataene 62 Halvautomatiske sveiseapparat, med kontinuerlig trad, tre-
Bruksomrader (IEC 60974-1) 63 fasestrgm, med kommutatorreguleringer, med innebygget
trekkeanordning, egnet til bruk med gassblanding eller CO»
’:I Leftemetoder 63 og med kjernede ledninger med og uten gass. Egnet til bruk i
: . middels store snekkerverksted og bilverksted, innen jordbruk
’:| Montering av sveiseapparatet 63 og ved vediikehold.
Installasjon 63 Hovedtrekkene til sveiseanleggene COMPACT 410 er:
. » Eksepsjonelle sveiseegenskaper med alle materialer takket
’:I Kopling til elnettet 64 veere nivafiksert indusert motstand.
. : « Utmerkete sveiseprestasjoner p& tynne blikkplater.
’:I Tilkopling av gassen 64 . Levert klar med gassbeholderstativ og robuste hjul for a gjare
Veiledning 64 det enkelt & bevege den.
- ) ) )  Beerestruktur i metall med frontpanel i egnet antistatfiber.
’:I Tilkopling av brenner og jordet ledning 64  « Robust handtak for & kunne bevege den pa en enkel mate.
. o « Stor plass innvendig for bekvemmelig oppbevaring, ogsa
,:I Innsetting sveisetrad 64 metallspoler (Maks 300 mm - Maks 20 kg).
Montering av sleperuller 64 » QBS motorbremsesystem, tillater buestreikingene & repe-
. tere seg og & vedvare.
’:I Sveising 65  « Eurokopling av brenneren.
‘L o » Et motordrevet likestrams reduksjonsgear, 42V, med elek-
’:I Sveising av aluminium 66 trisk regulering av tradmatehastigheten.
Vedlikehold 66 » Dramekanisme 4 ruller.
i i ] * En elektrisk gassventil.
’:I Feilsgking og tiltak 66  « En bryter for valg av funksjonene tofarts og firefarts.
o « En spenningsmaler for & kunne regulere tradens hastighet.
’:I Tabell for feilsaking 67 » En spenningsmaler for & kunne regulere "Burn back”.
Sveisefeil 67 * Enspenningsmaler for & kunne regulere motorstarteren.
) ) « En spenningsmaler med bryter for & regulere punktsveise-
Elektriske skjema 76 tiden.
Tegnforklaring av elektrisk skjema 77 — ]
. | Tekniske dataene
Fargeforklaring 78
Regulering av det elektroniske kortet 79 De tekniske dataene for anlegget er oppgitte i tabellen 1 ned-
enfor.
T?gnfork_larlng av de grafiske symbolene Tabell 1
pa maskinen 81
l:l ] ] Modell COMPACT 410
T?gnfoﬂda?ng av de grafiske symbolene 83 Trefases mating 50/60 Hz \% 230/400
Pa merkeplaten El-nett: Zma 0 *)
Reservedelliste 84-88 Reguleringsfelt A 60 + 400
Dramekanisme 89 Installasjonsstyrke kVA 12,5
L 35 (230V)
Slepemekanisme 90 Sikring A 20 (400V)
Bestilling av reservedeler 91 Effektfaktor cos¢ 0,97
Sekundeer tomgangsspenning Vv 20+ 44
Anvendelig strgm ved 100% A 240
Anvendelig stram ved 60% A 300
| Forord Anvendelig strgm ved 25% A 400
Sveisetraddia mm 0,6+1,6
Vi takker deg for at du valgte et av vare produkter. For @oppnad  [(splasjonsklasse H
best mulig prestasjoner og for a kunne garantere at delene har Beskvitelsesklasse P 23
lengst mulig levetid, er det viktig & lese og & fglge ngye denne eSKyle
bruksanvisningen og sikkerhetsforskriftene i vedlagt hefte. Dimensjoner (0 Q) mm | 1060 - 780 - 600
Det er i kundens interesse at vedlikehold og, ndr det viser seg & Vekt kg 122

veere ngdvendig, reparasjon av apparatet utfares ved vare ser-
viceverksteder da disse har riktig utstyr og opplaert personell.
Alle vare apparater og maskiner blir konstant videreutviklet.
Av denne grunn forbeholder vi oss retten til & modifisere bade
apparatene/maskinene og utstyret som fglger med.
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(*) VIKTIG: Dette anlegget, godkjent i samsvar med forskriftene
i standarden EN/IEC 61000-3-3, oppfyller kravene i standar-
den EN/IEC 61000-3-11.
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| Bruksomrader (IEC 60974-1)

1

| Montering av sveiseapparatet

Bruken av en sveisemaskin er aldri jevn da sveising inklude-
rer bade arbeidsfaser (sveising) og hvilefaser (tilrettelegging
av sveisestykket, skifting av trad, sliping, osv.). Disse sveise-
apparatene er bygget med en stgrrelse slik at de kan fordele
maks I2 nominellstram (400A), med full sikkerhet, i lgpet av
en arbeidsperiode som er lik 35% av full tid. Med dagens sik-
kerhetsforskrifter er 10 min. satt som totalperiode. Utover
denne arbeidssyklusen vil et termisk vern mot overoppheting
av maskinens indre deler, utlgses. lgangsettelsen av varme-
beskyttelsen er vist av et gult LED som tennes pa termostaten
bak p& maskinens rackpanel. Etter noen minutter nullstilles
vernet automatisk (gul LED slukket) og sveiseapparatet er pa
ny Klar til bruk.

1

| Laftemetoder

Far anlegget lgftes, &pne gyeboltposen (lagt ved maskinen),
trekk ut og monter deretter gyeboltene, komplette med skiver
i fiber, pa den @verste delen av dekslet.

VIKTIG: Lgfte 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 lgfte- og transportanordningene stemmer
overens med bestemmelsene som er forutsett av de europeiske
normene. Ta ikke i bruk andre |gfte- eller transportanordnin-
ger.

Standard sammensetning av dette anlegget bestar av:

* Generator COMPACT 410;

+ Jordledning lengde 4 m (valgfri).

Utstyret som fglger med bestar ogsa av bakhjul for & kunne

bevege sveiseapparatet, en kjetting for & kunne feste gassflas-

ken pa en bekvem mate til gassflaskevognen, et handtak som

er ngdvendig kun til manuell transport av maskinen, to gyebol-

ter som trenges til & lgfte maskinen fra gulvet.

Utfer falgende arbeid nar du mottar maskinen:

« Apne esken og fierne alt utstyr som falger med fra den bak-
erste delen pa sveisemaskinen;

« Monter de bakerste hjulene ved & fglge anvisningene som
er afinne i figur A,

» Ta ut sveiseanlegget av emballasjen i treverk;

« Kontroller om sveiseanlegget er i god stand, hvis ikke ma
dette umiddelbart formidles til forhandler - distributer;

« Kontroller at alle ventileringsgriller er apne og at det ikke fin-
nes ting som forhindrer luften i & passere korrekt;

« montere deretter hndtaket og gyeboltene ved a falge anvis-
ningene gitt i figur A.

1

| Installasjon

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. |
seerdeleshet foreslar vi at apparatet ikke installeres i neerhe-
ten av:

« signal-, kontroll- og telefonkabler;

» TV sendere og mottagere;

 computer eller kontroll- og maleinstrumenter;

« sikkerhets- og beskyttelsesinstrumenter.

Sveisemaskinen ma ikke plasseres pa overflater som har en
helling pa mer enn 10°.

Disse sveiseapparatene avkjgles med en tvungen luftsirkule-
ring, ogmaderforvaere plasserteslikatluften lett kan suges opp
og slippes ut gjennom &pningene i rammen.

FIG. A
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Sveiseenheten er kjennetegnet av falgende klasser:

» Beskyttelsesklasse IP 23 indikerer at generatoren kan anven-
des bade innendgrs og utenders.

» Bruksklasse "S” betyr at generatoren kan anvendes i rom
med stor fare for elektriske stat.

1

| Kopling til elnettet

Oppkoplingen av maskinen til strgmlinjen ma utfares kun
av fagleert personale.

Alle koplinger m& utfagres i overensstemmelse med gjeldende
normer og lovene for & unngéa ulykker ma respekteres pa alle
plan (se normene CEI 26-10 CENELEC HD 427).

Far anlegget tilkoples ma du kontrollere at dataene pa mer-
keplaten stemmer overens med verdiene for nettspenning
og -frekvens, og at anleggets hovedbryter er i posisjon
"O".

Sveiseapparatene kan brukes med flere matespenninger og
leveres vanligvis for kopling til den hgyestespenningenpamer-
keplaten. Kontroller at denne spenningen stemmer overens
med nettspenningen; skulle den ikke det, | motsatt tilfelle: ta
bort dekslet og sett i den korresponderende rade eller bl&e kon-
takten i fglge hvilken nettspening en har.

Kopling til nettet skal gjgres med kabelen med fire poler som
falger med apparatet, og der:

« 3 ledere brukes for maskinens tilkopling til nettet;

« den fjerde som er gulgregnn, brukes for jordingen.

Til nettkablene ma der tilkoples et standardisert stgpsel
(3f+j) med egnet kapasitet. Sgrg for at der en stikkon-
takt utstyrt med sikringer eller en automatisk bryter. Den
bestemte jordkontakten ma veere tilkoplet til matelednin-
gens jordingsklemmer (Gulgrgnn).

PANEL RACK (Fig. F)

Pos.1 Kommutator med flere stillinger for finjustering av

sveisespenningen.

Sveiseprosessveksler:

« Tofarts - Er denne i stilling £t ma& man holde
knappen for brenneren nede under hele sveise-
perioden.

 Firefarts - Er deni stilling £ ¢ er det nok at man
trykker ned og slipper knappen for brenneren for
a kunne begynne sveisingen; gi en annen impuls
for & avbryte.

Grann LED. Nar denne LED tennes, betyr det at det

er spenning i sveiseapparatet og at det er klart til &

brukes.

Potensiometer med bryter for a regulere punktsvei-

setiden.

Spenningsmaler for & kunne regulere "Burn back”.

Sentralisert kopling for brenner.

Oppsetting av innlegging av hurtigkoblingsstykkene

for avkjeling av sveiselampens MIG/MAG.

Potensiometer for regulering av motorstart. Om mot-

orhastigheten er regulert til maksimal hastighet, ikke

velg rampen lavere enn posisjon 2. En beskyttelses-
anordning for & verne motorbgrstene forbyr denne
funksjonen.

Potensiometer for regulering av tradhastigheten.

Gul LED termostatisk beskytter. Nar LED tennes, betyr

dette at varmebeskyttelsen har satt i gang. Arbeidet

har overskredet arbeidssyklusen (se "Begrensnin-
ger ved bruk”). Vent noen minutter fgr du fortsetter &
sveise.

Trinninnstiller for valg av reguleringsfeltene for svei-

sespenningen.

Pos. 2

Pos.

Pos.

Pos.
Pos.
Pos.

o ~N oo B

Pos.

Pos.
Pos.

Pos. 11

—|| Tilkopling av brenner og jordet ledning

» Kople den bakerste delen av sveisebrenneren til det sentra-
liserte inntaket pa frontpanelet (Pos. 6, Fig. F).

» Kople den jordete ledningen til hurtigkoplingen (Pos. 2,
Fig. D).

Tabell 2
Modell COMPACT 410
I> Maks. nominell ved (25%) * A 400
Installasjonsstyrke kVA 12,5
Nominell stram forsinkete sikringer
U1=220V-230V-240V A 35 (230V)
U1=380V-400V-415V A 20 (400V)
Koplingskabel til elnettet
Lengde m 4.5
Tverrsnitt mm? 4x4
* Ytelsesfaktor
. .
| Tilkopling av gassen

Maskinene blir levert med en reduksjonsventil for trykk for &
kunne regulere gasstrykket som blir brukt under sveisingen
(valgfri). Gassbeholderene méa plasseres pa sveiseappara-
tets bakerste gassbeholderstativ og de ma bindes fast med
kjettingen som falger med. De ma installeres slik at ikke
sveiseanlegget star ustabilt. Koplingene mellom gassflaske,
reduksjonsventil og gasslangen som stikker ut fra maskinens
bakre panel, ma gjgres som vist pa Fig. C.

Apne gassbeholderen og reguler fluksmeteret til cirka 8/12 I/
min.

MERKNAD: Kontroller at gassen som blir tatt i bruk er kompa-
tibel med materialet som skal sveises.

1

| Veiledning

KOMMANDO- OG KONTROLLAPPARATER (Fig. D-E)
Pos.1 Panelrack (se Fig. F).

Pos. 2 Hurtigkopling for tilkopling av jordledning. Denne type
sveisemaskiner har to induktansverdier for & kunne
velge og modifisere sveisebadet ved & forandre pa
generatorens dynamiske egenskaper. Valget ma gje-
res i samsvar med sveisestrammen (gafra posisjon
N\ il posisjon Y\ ettersom strgmmen gker).
Luke til de elektriske strgmkoplingene pa nedkjglings-
anlegget.

Pos. 3
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| Innsetting sveisetrad

« Settinn spolen (300 mm MAKS.) pa den egnede statten slik
at stangen vikles av mot urviseren og slik at stattens utspring
sentreres med det respektive hullet pa spolen.

« Stikk enden av sveisetraden inn i lederen (Pos. 1, Fig. G) pa
slepemekanismen.

 Lgft den frittgdende rullen som dermed frigjar stangen
(Pos. 8, Fig. G). Kontroller at det er merket samme diam. som
den trdden man bruker har pa drivrullen (Pos. 5, Fig. G).

« Stikk traden noen centimeter inn i ledersliren (Pos. 9, Fig. G).
Senk den frittgdende rullen og kontroller at trdden gér inn i
rillen p& drivrullen. Om ngdvendig reguler trykket mellom
rullene med skruene til dette bruk (Pos. 5, Fig. G). Korrekt
trykk er det minstetrykket der rullen ikke glir i forhold til tra-
den. For stort trykk kan fare til at trdden deformeres og at
den flokes til ved inngangen til sliren; for lite trykk kan resul-
tere i ujevn sveising.

1

| Montering av sleperuller

Skru lgs ringen (Pos. 6, Fig. G). Left frivalsenes holderarmer

(Pos. 2, Fig. G) og gé frem pa falgende mate:

 Eksternt pa hver side av rullene finnes informasjon om type
trad og diameteren;

« Monter de passende rullene (Pos. 3, Fig. G), og pass pa at
veksleren er i korrekt stilling i forhold til diameteren pa tra-
den som blir tatt i bruk;

 Skru fast ringen igjen (Pos. 6, Fig. G).



V. 220/230/240

Blu-Bleu-Blue-Blau

Rosso-Red-Rouge-Rot

V. 380/400/415

Blu-Bleu-Blue-Blau

S~og

Rosso-Red-Rouge-Rot
FIG. B FIG.C
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| Sveising

VIKTIG: Fgr man slar pa sveisemaskinen, skal man nok en
gang sjekke at spenningen og nettfrekvensen stemmer over-
ens med de tekniske data p& merkeplaten.

Sett sveiseapparatet i gang ved a vri veksleren (Pos. 1,
Fig. F) til posisjon 1.

Nar grgnn LED tennes (Pos. 3, Fig. F) betyr dette at sveise-
maskinen er i drift og klar til bruk.

Forhandsinnstille kommutatoren for sveisespenning (Pos. 11,
Fig. F) i den posisjonen som passer best til det arbeidet som
skal utfgres.

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 trdden man bruker.

Sett potensiometeret for trddhastighet i posisjon 3 (Pos. 9,
Fig. F).

Trykk pa brennerknappen helt til traden stikker ut av bren-
neren.

Skru pa dysen som leder trdden p& 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. H).

Sveiseapparatet er klart til & sveise.

Nar du skal starte opp a sveise, naerm deg det punktet som
skal sveises og trykk p& brennerknappen.

Nar sveiseoperasjonen er utfgrt ma du fierne avfallet, sla av
maskinen og steng gassbeholderen.



KONTINUERLIG SVEISING

Alt etter det arbeide som skal utfares, skal man regulere spen-
ningen og tradhastigheten til man finner den mest egnete ved
& skru pa de respektive bryterne. Trykk pa brennerknappen for
sveisestrgm og for tradfremfgring og utfer sveisejobben. Nar
sveisefasen er over, slipp brennerknappen; dermed vil moto-
ren for tradfremfaring stanse mens generatoren fremdeles vil
ha nok spenning til & brenne opp den resterende tradden som
kommer ut av brenneren. Elektroventilen for gass forblir apen.
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 karos-
seri.

Skift ut gasslederdysen med den spesielle dysen for punkt-
sveising (se Fig. 1).

Innstill tiden for punktsveising med potensiometeret (Pos. 4,
Fig. F).

Velg den mest passende spenningen og trddhastigheten, alt
etter det arbeide som skal utfares, ved & bruke de respek-
tive kontrollknappene.

Stett gasslederdysen loddrett mot delen som skal sveises.
Trykk pa brennerknappen for sveisestrammen og tradfrem-
faring.

Nar tiden som er innstilt for punktsveising er over, vil trad-
fremfaringen automatisk stoppe.

Ved & trykke pa brennerknappen igjen, sa starter en ny svei-
sesyklus opp.

Slipp brennerknappen.

1

| Sveising av aluminium

For sveising med aluminiumstrad, ga frem pa folgende mate:

« Skift ut den motoriserte rullen med rullen som er egnet for
alurniniumstrad,;

» Benytt en brenner med en 3 m ledning og dekket med mate-
riale i CARBO;

» Regulere trykket mellom sleperullene til et minstetrykk ved a
skru pé reguleringsskruen;

 Bruk argongass med et trykk pa 1-1,5 bar.

i I|r__ o '|||I
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| Vedlikehold

VIKTIG: Eventuelt vedlikehold m& kun utfgres av fagleert per-
sonale. Garantien vil ikke veere gyldig om sluttbruker har prgvet
a reparere feilen som er oppstatt pa maskinen alene.

MERKNAD: Far du &pner generatoren, fiern strgmtilfgrselen.

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 stgp-
selet trukket ut, skal man ta av lokket og fjerne smuss og stw
som har samlet seg der, med tOrr trykkluft. Det sier seg selv at
nar denne aperasjonen utfares, skal man ikke rette luftstwm-
men mot elektroniske komponenter. Kontroller at gasskretsen
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 s4 slitt at de kan for-
verre tradtilfmxelen (glidning, osv.).

BRENNER

Brenneren er utsatt for hgy temperatur og ogsa for trekk og
vridning. Vi aanbefaler derfor at man unngar a bende sveise-
kabelen for mye og trekke maskinen etter brenneren nar man
gnsker a flytte pa den. Pa grunn av ovennevnte, ma brenne-
ren ses over ofte og fglgende ma gjares:

rengjgre gassprederen for sveisesprut slik at gassen pas-
serer fritt.

skift ut kontaktpunktet i hullet hvor sveisetraden passerer nar
det er deformert.

rengjgr tradledersliren med spesielle lgsemidler.

kontroller koplingene til nettkabelen og at den er godt iso-
lert; bade de elektriske og mekaniske koplingene ma vaere
i god stand.

UTSKIFTNING AV DET ELEKTRONISKE KORTET

Ga frem som beskrevet nedenunder:

+ Apne sveiseapparatets lokk.

 Trekk ut de elektriske koblingsstykkene for tilkobling til kortet,
fiern knottene og ta av potensiometrenes muttere.

« 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.

1

| Feilsgking og tiltak

Mateledningen er nesten alltid arsaken til de sterste uregel-

messighetene. Ga frem pa falgende mate ved feil:

Kontroller nettspenningens verdi.

Kontroller at nettkabelen er korrekt koplet til veggkontak-

ten og strambryteren.

Kontroller om ledningssikringene er gatt, eller om de er

slakket.

Kontroller om der er defekter i folgende deler:

« Bryteren og kontakten i muren der maskinen blir tilfart
stram;

« stgpselet som gar til ellinjen;

 strgmbryteren for maskinen.

FIG. H
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| Tabell for feilsgking

Feil Arsak Lasning
Sikringene for ellinjen gar og utlgser « Feil tilkopling. - Kontroller ved a fglge instruksene for tilkopling.
strambryteren « Motorviften er i kortslutning. « Reparer eller skift ut motoren.
Sikringene for ellinjen gar og utlgser  Likeretteren i kortslutning. « Skift ut likeretteren.
brennerknappen « Vikling hovedtransformator i kortslutning. - Skift ut transformatoren.
Sikringene for ellinjen gar etter en viss « Sikringene har ikke hgy nok A. « Sett inn riktig sikring i samsvar med strammen pa
arbeidsperiode ellinjen
Sveisemaskinen tilfarer ikke stram * Feil tilkopling. - Kontroller ved a fglge instruksene for tilkopling.
« Sikringene for ellinjen er gatt. « Finn arsaken og skift dem ut.
 Brudd pa strgmtilfgrselen til sveisekabelen. « Kontroller at det ikke er brudd pa kablene.
Sveisestrammen |kke konstant « Variasjoner pa spenningen pa ellinjen. « Kontroller linjespenningen med et voltameter.
» Seksjon kabler til ellinjen ikke stor nok. » Bytt ut med kabler med riktig seksjon.
 Slakke koplinger. « Kontroller koplingene til nettet og til sveisekretsen
og stram dem til.
1
| Sveisefeil
Feil Arsak Lasning

Porgs sveising (innvendig eller
utvendig)

Defekt sveisetrad

Skift ut traden

For liten gasstilfarsel

Reguler tilfarselen

» Defekt elektronisk ventil » Kontroller
« Tiltettet tradleder » Rengjer lederen
« Tiltettede hull for gasstilfarsel + Blas med luft

Gjennomtrekk

Skjerm av arbeidsplassen

Sprekker i sveisingen

Tilsmusset eller rusten trad eller del

Skift ut trdden eller rengjar delen

For liten sveiseledning

@k strammen

For konkav sveiseledning

Reduser spenningen

For dyptgaende sveiseledning

Reduser spenningen og strammen

Sidekrater

For rask sveising

Sveise langsommere

For lav stram med hgy buespenning

@k tradhastigheten og minsk spenningen

For stor sprut

For hgy spenning

Reguler spenningen

Tradlederen tiltettet

Rengjear tradlederen

Brenneren blir holdt for skjevt

Hold brenneren riktig
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EL| EAAHNIKA

| Meprypaen

2YZKEYH XYNEXOMENOY XYPMATOXZ ME ENZQMA-

TQMENO XYZTHMA EAZEQZX KAI PYOMIZH AIAMEZOY

ENAAAAKTHPA

Huiautéparteg pnxavég ouykOAAnong, cuvexoug cUPUAToG,

TPIQACIKAG TPOYOodoaiag, ue pubUicelg SIOKOTITN, UE EVOW-

HOoTwEVO oUaTnua TTpowBdNnongG, TTPOCAPHOCHEVEG YIia VO

XpnoiyotrolouvTal he hiypa agpiou 3 CO2 Kal ge cUpUATA JE

TTUpva Pe R xwpic aépio. KatdAAnAol yia xprion o€ peoaia

EuAoupyIKA Kal ouvepyEia QUTOKIVATWY, OTN YEwpyia Kal yia

™M GUVTr']pr]on.

Ta KUpIO XAPAKTNPEIOTIKA TWV evmwmdoewv TWV PNXavwyv

ouyKo)\)\r]or]g COMPACT 410 eiva:
EﬁalpETlKa xapaKTnplchKa OUYKOAANONG HE OAQ Ta UAIKG
Xapn otnv emaywyn aAeadidouaTog.

» BéATIOTEG aTTOBOOEIG CUYKOAANONG O€ AETTITEG AAapiVeG.

* [MpopnBetovTal agipdg e TPoXNAATO PopEa PIAANG Kail avOe-
KTIKOUG TpoXoUG yia TnVv dieukdAuvon Tng Kivnong.

* ®épouca PETOAAIKN) KATOOKEUN PE EPTTPOOBIO TTivaKa ME
€I0IKN iva atroppdPnong Twv KPadaouwy.

» 2100epn AaPn] yia eUKOAN YeETOKiVNON.

» EupUg eowTeEPIKOG XWPOG Yia TNV AveTn TOTTOBETNON PETAA-
Aikwv TTnviwy (Max 300 mm - Max 20 kg).

e QBS aUoTnua pnxavikou @pévou, ETTITPETTEI Jia eTTavaAnyi-
MOTNTA Kal Jia oTaBepdTNTa OTA YEPIOUATA TOU TOEOU.

» 2U0vdeon Euro daulou.

* £vav aUEOUEIWTA KIVAGEWS JE TUVEXES peUpa 42V yia Thv
€AEn Tou KaAwdiov.

* ZUVOAIKOG UNXaviouog TpaBwypaTtog, e 4 KUAiVOPoUG.

» HAektpoBaABida (Bava) agpiou.

* ‘Eva ekTpotréa yia Tnv €TMIAOYH TwV AEITOUPYIWV 2 XPOVWY

Kal 4 Xxpovwv.

£€va TTOTAVOIOUETPO PUBUIoNG TaXUTNTAG GUPUOTOG.

£€va TTOTAVOIOPETPO pUBUIONG Tou «Burn backs.

£€va TTOTAVOIOPETPO PUBIONG PAUTTAG EKKiVNONG KIvNThpa.

‘Eva TTOTEVOIOPETPO HE BIOKOTITN YIa T pUBUIoN TOou XpOvou

TTOVTAPICHATOG.
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| TEXVIKO XOPAKTNPIOTIKA
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’:| 2UYKOAANGoN TOU aAoupiviou 72
’:| 2uvTtrpnon 72
’:| Evdexdueveg SuoKoAieg Kail TTIAUCT TOUG 73
|:| Mivakag evrotmaopou TTpoBAnudTwy 73
’:| EAatTwpara Tng cuykdAAnong 73
|:| HAEKTPIKWV 10yPOUUATWV 76
’:| Youvnua nAekTpIKoU diaypauuaTog 77
,:| YTTOuvNua XpwudaTwy 78
’:| PUBuIoN nAekTOVIKAG KAPTAG 79
’:| Emegnynoeig Twv cuuBoAwy TTou uTTdpyouV

TN hNxavn 81
’:| E¢nynoeig cupBoAwv ivakidag TEXIKWY

2Tou TTivaka 1 ouvowilovTal Ta YEVIKA TEXVIKA XAPAKTNPIOTIKA

XOPOAKTNPIOTIKGWV 83 NG uNnxavrg.
KatdAoyog avTaAAaKTIKWV 84-88 Mivaka 1
TUVONIKOC UNXAVICHOS TPABAYNaATOC 89  [Montedo COMPACT 410
’:I PoBAKIS 500i % TpipacikAr Tpopodocia 50/60 Hz \% 230/400
00QKIA TPOYOO0OIAs AikTUO TPOPOSOCIAG: Zmax Q *)
MaayyeAia Twv aavTAAAOKTIKWY 91 Medio pUBuIoNG A 60 + 400
loxUg eykaTdoTaONG kVA 12,5
] . 35 (230V)
Ac@dAcia TAENG A 20 (400V)
| Mp6Aoyog ZUVTEAEOTAG 10X00G cos@ 0,97
i i Agutepedouaa TGO O€ KEV \ 20+ 44
Z0gG EUXAPIOTOULE TTOU AYOPAOATE TO TIPOIOV pag. Ma va eTi- XpNOIHOTTOI0UHEVO peUUa oTo 100% A 240
TUYXAVOVTQI ATTO TNV EYKOTAOTACT 01 KAAUTEPEG ETTIOOOEIG KAl - - 5
yia va e€ac@alideTal n péyioTn SIGPKEIa oTa £EAPTANATA TG, Xp”°'“°“°'°‘f“€v° PEUHA OTO 60% A 300
aTaITEITAl N avayvwon Kai n pnTr TAPNCN Twv 0dNYIWV XPA- XPNOIUOTIOIOUHEVO PEUUA OTO 25% A 400
ONG Ol OTTOIEG TTEPIEXOVTAI OTO £YXEIPIOIO, ETTIONG ATTAITEITAI AIGUETPOC OUPUATOG mm 0,6+1,6
N TAPNON TWV KAVOVWY 0GQAAEiAg TTOU TTEPIEXOVTAI GTO KAGON HOVWONG H
ouvnuuévo @dkeAAo. MNa 10 cupPépov TNG TTEAATEIOG GUVI- IV —— P 23
OTATaI N UAOTIOINGT TNC TUVTHPNONG KAl TWV EVOEXOUEVWV nmp S
ETNIOKEUWV TNG EYKATAOTACNG OTA CUVEPYEIQ 0£pPIG TNS Opya- Aiaotaoeis OO QD mm | 1060 - 780 - 600
VWONG Jag epdoov gival epodIaouéva PE Ta KATAAANAG Guvepya Bdpog kg 122

KaI I8I0ITEPO KATAPTIOPEVO TTPOCWTTIKG. M Ta unXavAPaTd yog
Kal Ta e€apTrjpata utroRaAAoVTal O€ pia ouvexr avatTugn. Kartd
OUVETTEIO TTPETTEI VA BIOPUAGEOUE TO DIKAIWUQ TPOTTOTTOINCEWY
600V a@opd TNV KATAOKEUN KAl TO OTAVTAP £COTTAIOUO.

(*) ZHMANTIKO: To cUoTnua auto, To oTToio £xel eyKpIBei aUp-
@wva pe 1o TpoTuTto EN/IEC 61000-3-3, TTANPOI TIG aTTaITroeIg
Tou TrpotUuTrou EN/IEC 61000-3-11.
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| Mepropiopoi xpnong (IEC 60974-1)

H xpAon piag ouykdAAnong eival TUTTIKG acuve XNG EpOaov aTro-
TeAEiTaI ATTO TTEPIGOOUG TTPAYHATIKAG Epyaaiag (CUyKOAAnon)Kai
TEPIGBOUG OTACNG (TOTTOBETNON £€APTNUATWY,AQVTIKATACTACN
oUPMATOG, XEIPIOWOI TPO XiIOHATOG,KATT.). AUTOI OI GUYKOAANTEG
£XOUV TTPOCOXEDIAOTEI yia TNV TTapOoXr PEUMATOG |2 max ovoua-
oTIKAG (400A), pye KaBOAIKr ao@AAEIa, yia TTOGOCTIAIO XPOVO
epyaaoiag (35%) oe oxéon Pe To CUVOAIKO XpOVo Xprnong. ZUu-
PWVa UE TOUG 10 XUOVTEG KOVOVIOUOUG O OUVOAIKOG XPOVOG
XpAong eival 10 Aetrtd Av EeTTePaOTET O EMITPETTOUEVOG XPOVOG
EPYaoiag TTPOKAAEITal N ETTEPRACN HIOG BEPUIKAG TTPOCTACIAG
TTOoU IAPUAGCCEl Ta ECWTEPIKA EEAPTAUATA TNG CUYKOAANONG
arré emikivouveg utTEPBEpUGvOoEIS. H Beppikn TTpooTacia Trou
eP@avigeTal ge To Avappa Tou Kitpivou LED Tou BepuooTdrn
Bpioketal oTo TTAVEA TOU rack Tng unxavrg. Metd ammo uepikd
AETTTA n BepUIKA TTPOCTATIO ETTAVOTTAICETAI UE QUTOUATO TPATTO
(LED kitpivo onaTté)kal N ouykOAAnan givai kai TaAl £€Toiun

yia xprion.
1

| AvupwrTikoi 1 €6odo0l

MpIv avupwaoeTe TNV EYKATACTOON AVOIETE T 0OKOUAQ PE TOUG
Kpikoug (ouvodeleTal e TO PNXAvNUa), BYAATE Kal KATOTTIV
OUVAPPOAOYEIOTE OTO ETTAVW TUMPA TOU KATTOKIOU Toug dUo
Kpikoug padi e TIg podEAEG Kal OAa Ta EEQPTAMATA.
ZHMANTIKH: H avuypwaon tng eykaraoracng yiverar armokAEl-
OTIKG atTd TOUS EIGIKOUC KPIKOUG.

H ouykoAANTIKA ocuokeur &1a0éTel Aafr) TTou BpiokeTal 01O
METWTTIKO TAUTTAS, N OTToia XPEIACETAI ATTOKAEIOTIKA YIa TN XEl-

PWVOKTIKA JETAPOPA TNG UNXAVAG.

MAPATHPHZH: AuTéS o1 avuWwwriKES Kal UETAPOPIKES OIaTa-
éeic eival ouppwva e TIS 0pIfOUEVES dIaTAEEIS TWV EUPWTTAIKWYV
Kavovwyv. Mn xpnoiuorroigite GAAeg diardéeis we avuwwrika Kai
HETAQOPIKG uéaa.

| ZUVAPHOASGYNOT TOU CUYKOAANTA

H oTtdvtap olvBeon auTrg TNG CUYKOAANTIKNG EyKATAoTAONG

arroTeAeiTal aTTo:

» evvATpIo COMPACT 410;

* KaAwdi pd ag pAK ug 4 m (TTp QIPETIK).

O e€ommAiopog epihauBavel emriong TIg TTiow POdEG yia TNV

Kivnon TNG uNXavig, Jia aAucida woTe va UTTOPEI N PIGAN agpiou

VA OTEPEWVETAI EUKOAD OTO OXNUa HETAPOPAS TNG QIAANG, Hia

AaBr) TTou eEuTTNPETEI ATTOKAEIOTIKG TN XEIPOKIVNTA METAPOPA

TNG MNXAVAG, dUO KPIKoUg yia TNV aviywaorn TNG JNXavig.

EkTeAéoaTe TIG akOAOUBEG evEPYEIEG e TRV TTAPAAARr TNG UNXO-

VAG:

* AvoigTe TO KIBWTIO KaI aQaIpEéTaTe ATrd TO OTTIaBI0 HEPOG
TNG CUYKOAANTIKNG UNXavAG OAa Ta TTpopunBeudueva eEap-
THHOTA;

» TommoBetrioaTe Toug oTTIaBIoug TPOXOoUG CUNPWVA HE TIG 0ON-
yieg TTou avaypd@ovTal oTnyv eIkéva A;

* A@aipéoTe TNV CUOKEUN KOANONG a1td TNV EUAIVI OUOKEU-
aoia;

» EAéyCate OTI N cuokeun oUYKOAANONG €ival o€ KAAr KaTa-
oTacon, o€ avTiBeTn TTEPITITWON ETTIKOIVWVIOATE AUECWG UE
ToV TTWANTA-O1aVOUEQ;

» BeBaiwbeite 611 6Aeg 01 oxdpeg €agpIoOU gival AVOIKTEG Kal
OTI BV UTTAPXOUV POEG TTOU EUTTOBICOUV TO CWOTO TTEPACHA
TOU a€pq;

e 2UvOEoTe aKOAOUBWG TNV XEIPOAAH) Kal Ta UTTOUASGVIO OKO-
AouBwvTtag TIG evOEIEEIG TTOU ava@EPOVTal OTNV EIKOVA A.

1

| EykataoTaon

O xwpog eykatdotaocng TNG OUYKOAANGNG TTPETTEI va ETTIAE-
yei pe empélela, €701 WOoTe va eEa0PONIOTEN Yia ac@aAng Kal
IKavoTroINTIKr Xprion. MNpiv atrd Tnv eykatdoTaon TNG CUYKOA-
Anong o xpnoTtng TTPETE va AAREl UTTOWN Tou Ta evOEXOMEVA
NAEKTPOMAYVNTIKA TTPOBARUATA TOU XWPOU EPYACiag. SUyKe-

EIK. A
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KPIMEVA, 0OG OUVIOTOUNE VO OTTOQUYETE TNV EYKOTACTACN TNG

OUYKOAANONG KOVTA OF€:

* KOAWwdIa eTMIONPavVONG, EAEYXOU Kal TNAEQWVIKA;

o METAOOTEG | PABIOTNAEOTITIKOUG OEKTEG;

* NAEKTPOVIKOUG UTTOAOYIOTEG ] Opyava €AEYXOU Kal PETPN-
ong;

» Opyava acPaAgiag Kal TTpooTaciag.

H ouykoAANTIKA cuokeun &gV TTPETTEI va TOTTOBETEITAI O€ ETTI-

eda pe KAion dvw Twv 10°. AuTEG 01 OUYKOAAROEIG wuyovTal

MEOW UTTOXPEWTIKAG KUKAOQOpPIag agpa Kai yI' autd To Adyo

TIPETTEl VO TOTTOBETOUVTAI KOTA TETOIO TPOTTO WOTE O AEPAG VA

avappo@IETal Kal va aTToRAAAETaI e EUKOAIQ aTTd Ta avoiypaTa

Tou TTAaigiou. H povada cuykdAANong xapaktnpidetal atro Tig

aKkOAoUBEG TAEEIG:

e Ta¢ng pooTaciag IP 23 deixvel 6T N yevvATpIa UTTOPET
KAl XPNOIYOTTOIEITAI €iTE O E0WTEPIKOUG EITE OE AVOIKTOUG
XWPOoug,

» TGENg XpAoNG «S» onueaivel OTI N YEVVATPIQ PTTOPET Kal
XPNOILOTIOIEITAI OE XWPOUG PE aVATITUYUEVO KivOUVO nAe-
KTpOTTANgiag.

1

| ZOvOeon 0TO NAEKTPIKO SikTUO

H oUvdeon TG unXavAg oTn YPAUMR KAaTavaAwaong givai
Mia evépyela TTOU TTPETTEl VA EKTEAEITAI HOVO KOl ATTOKAEI-
OTIKA 010 E1GIKEUPEVO TTPOCWITIKO.
OAeg o1 cuVOEDEIG TTPETTEI VO EKTEAOUVTAI CUUQWVA HE TIG I0XU-
ouoeg d1aTAEEIG Kal 0EBOUPEVOI TOUG KAVOVEG IO TNV TTPOANYN
TWV aTuxnuaTwv (BAETTe kavoveg CEI 26-10 CENELEC HD
427).
Mpiv yivel n ouvdeon TG punxavig eAéyére av Ta dedopéva
oTNV TMVAKiSa avTioTolXoUV PE TNV TAON KOl TV CUXVOTNTA
TOU SIKTUOU KaIl av 0 S1aKOTITNG TNG YPAUMAS TS MNXAVAS
KOTTN G BpiokeTal oTnV Béon «O».
AUTEG 01 CUYKOAANTEIG UTTOPOUV VA AEITOUPYHOOUV HE BIAPOPES
TdoeIg TPOPOdATNONG Kal CUVABWG TTpopnBeUovTal CUVOEE-
VEG YIO TNV TTI0 UYPnAA TAon TTou UTTOdEIKVUETAI 0TV TTIVaKiSa
oedopévwy. EAEyETE av auTr n TAon AvTATTOKPIVETAI O AQUTH
TOUDIKTUOU, G€ QVTIBETN TTEPITITWON KOWYTE TO KATTAKI KAl OUV-
0¢0Te TNV avTIOTOIXN KOKKIVN OUVEEDN 1 UTTAE, avAAoya pe TNV
Tdon SIKTUOU, OTTWG QaiveTal oTny EIK. B.
H olvdeon pe 1o SikTuo Ba TTPETTEN Va YivEl IE TO TETPATTOAIKO
KaAwOIO TO OTTOi0 TTPOuNBeUETAI E TNV GUYKOAANCN, atmd To
OTT0i0:
» 3aywyoixpnoipeltouvyia TnvolvdeonTngunxavig oTodi-
KTUO;
o tétaptog, KITPINOY- NMPAZINQY xpwuartog, XpnoIueUel-
ylatn ulotroinonTngouvdeong «MEIQEHZ».
2uvdéoTe To KOAWSIO TPOPOBOTNONG OE Mia TUTTOTTOIN-
pévnmrpida (3p+ t) KATAAANANGTAONGKAI TOTTOBETAOTE Mia
mpida SIKTUOU TTOU va €ival ePOSIAOUEVNHEATPAAEIEG
AAUTOMATOSIOKOTITH. O OXETIKOGAKPOBEKTNGYEIWONG
Bamrpémeivacuvdedei oTov aywyo yeiwong (KITPINO - MPA-

ZINO) Tng ypapungTpo@odoTnong.

TTPETTEl va TOTToBETOUVTAI GTO OTTIoB10 £€8pavo Tou Qopéa TNG
@IGANG Tou OUYKOAANTA Kal va dévovTal he TRV €18IKR aAuacida
TTOU TTpopNBeveTal. H eykaTdaTaon TPETTEN va YiveTal e TETOIO
TPOTIO WOTE va v diakivOuveUeTal N aoTABEIa TNG TUYKOA-
ANTIKNAG gykatdoTtaong. O1 ouvdEoelg PeTagu TNG PIAANG Tou
agpiou, TOU PEIWTHAPA Kal TOU EAAOTIKOU OCWAAVa agpiou TTpé-
el va yivouv OTTwg @aivetal ato oxAua C. AvoiyeTte TN @QIGAN
agpiou kKal puBuicare To poOUETPO TTEPITTOU aTa 8/12 I/min.

MPOZOXH: BeBaiwbeite 611 TO XpPNCILOTTOINUEVO AéPIO Eival
ouuBard pe 1o UAIKO yia ouykoAAnon.

1

| MpdTuTTa XPRONG

‘OPI'ANA ENEIMXOY KAI XEIPIZMO'E (Eik. D-E)

O¢éon.1 Rack NaveA (BA. Eik. F).

Oéon. 2 Taxeia ouvdeon Tou KaAwdiou OfUATOG. AUTEG Ol
OuyKoAAAoeIg Sivouv Tnv duvaTtdTnTa €mMAOYRG 800
TIMWV QUTETTAYWYAG PE OKOTTO TNV TPOTTOTToiNON
NG o€Ipdg ouyKOAAnong peTapdAovrag Ta duva-
MIK& XapaKTNPIOTIKA TNG yevvATplag. H emiAoyn
TTpayuaToTToIEiTal BACEl TOU PEUPATOG GUYKOAAN-
ong (Trepvare amo Tnv Béon M\ oTnv Béon

ME TNV aU&énon Tou peUATOG).

Oupida yia TNV NAEKTPIKA cUVOECN TNG WUKTIKNAG
gykatrdoTaong.

RACK IMANEA (Eik. F)

Oéon. 1 MeTaywylkog SIaKOTITNG TTOAWY BEcewv yia TNV
AETTTA pUBUION TNG TAONG OCUYKOAANGNG.
EkTpotéag mmopeiag ouykOAAnong:

* 2 xpovwyv - OtavBpioketaioTny 6éon 4 T Tpétel va
KPATATE TO KOUUTTI TNG TOIKTTIOAG TTATNUEVOKOABOAN-
TNVOIAPKEIOTNG TUYKOAANONG.

* 4 xypovwyv - OtavBpioketaioTnvBéon $ ¢ apkei va
TTATAOETE KAl VO OQHOETE TO KOUPTTI TNGTOIUTTIOAG-
ylavaapxioeinouykoAAnon.lMNa va d1akOYeTe TNV
OUYKOAANGN, apkei va 1o {avaTraTtrioeTe pia @opd.

LED trpdaoivo. To avappa tou LED autou &eixvel 6T
n UNxavr cuykOAAnong givail £Toiun va AeItoupyn-
O€l.

MotavaoidueTpo Pe SIakOTITN PUBUIONG Tou XPAvou
oTigng.

MoTtavoidueTpo pubuiong Tou «Burn backs.
KevTpikdg oUvOeoUOG TOIUTTIOAG.

2 nueio TOTTOBETNONG TWV TAXEWV CUVOETAPWY VIO
TNV Yoén Twv 0adwv K6AAnong MIG/MAG.
>uvduaoeig/yaa 1eoT. OTav n TaxXUTNTA TOU KIVNTAPA
BpiokeTal aTnV avwTtepn pUBMION, PRV ETTIAEYETE TN
PAUTTa KATW aT1To TN Béon 2. H ao@dAsia yia Tnv
TTPOOTACIA TWV WNKTPWYV TOU KIVATAPA OTTOTPETTEI
TN OUYKEKPIYEVN AEIToupyia.

MoTevoidueTpo puBbuIoNg TNG TaxUTnNTag TPOPOdO-
oiag Tou oUPUATOG.

O¢éon. 10 LED «itpivo BepuoaTartikr TpooTtacia. To dvauua

Oéon. 3

Oéon. 2

Oéon. 3

Oéon.

O¢on.
Oéon.
O¢on.

~N o o1 &

o

Oéon.

Oéon. 9

Mivaka 2 Tou LED &¢ixvel 6T UTTdpyel BEpUIKN TTPOOTOTIA.
Fivetal epyaaia ekTdG Tou KUKAOU gpyaciag (BAETTE
M°f‘“"° COMPACT 410 «[eplopiopoi XpAonG»). Avapévare KATTola AETITa
ATr6d00n Pey. OVO. A 400 TTPOTOU OUVEXIOETE TN GUYKOAANOT).
¢ 0/ * P . . . .
peup 12 (25%) Oéon. 11 MetaywyIkdg SIAKATITNG KAIMOKAC yia TNV TTIAOYA
loxUg eykaTdoTaong kVA 12,5 Twv Tediwv pUBUIONG TNG TAoNG GUYKOAANCNG.
MéyioTn Tiur peUaTOG ACPAAEIWV —
TMHNS 2UvdEON TNG TOIUTTIOAG KOl TOU
U1=220V-230V-240V A 35 (230V) — N TS 191K S
U1=380V-400V-415V 20 (400V) KaAwdiou cwpaTtog
KaAwdio 60vdeong oTa dikTua * YUVBEOTE TO THOW PEPOG TNG TOIUTTISAG TUYKOAANGNG GTOoV
Mrikog m 4,5 KEVTPIKO OUVOETUO TTOU BPIOKETAI OTOV TTVOKA XEIPIGUOU
AlaTopn mm 4x4 (©¢an. 6, Eik. F).
* ZUVTS/\EOT’?{AEITOUPV[G{ . T01T(,)9€Tr'],0T£ TO0 KG)\('A')6|O TOU O'(bHGTOQ OTO €101KO BOOHG
Tayeiag ouvdeong (©éon. 2, Eik. D).
, ,
| ZUvdEON TOU agpiou 0

O1 yovAadeg ToU CUCTAUATOG TTAPEXOVTAI EPODIOCHEVES HE Eva
MEIWTAPQ TTiEoNG TTou SIaBETEI aVOUETPO Yia TV pUBUICN TNG
TTiEoNG TOU agpiou OUYKOAANONG (TTPoaIPETIKO). O1 PIAAEG agpiou

| ToTToB£TNON TOU CUPMHATOG

» TommoBetoTE TO KAPOUAI (MAX 300 XIA.) aTO KATAAANAO
Onueio Kata TETolov TPOTTO WOTE TO oUPUA va EETUAIyETal



V. 220/230/240

Blu-Bleu-Blue-Blau

Rosso-Red-Rouge-Rot

V. 380/400/415

Blu-Bleu-Blue-Blau

S~og

Rosso-Red-Rouge-Rot

2000H545

EIK.B

EIK. G

TTOU XPNOIYOTTOIEITE gival idla Pe auTrv TTOU €ival GTATTO-
pIopEVN TTAVW OTO KIVOUUEVO POBAKI (ESWTEPIKN TTAEUPA)
(©éon. 5, EKk. G)

¢ MepdoTe PePIKA €KATOOTA OUPUATOG HECQ OTO TTEPIBANUA
Tou 0dnyou ouppaTtog (O¢on. 9, Eik. G). KateBaaoTe 10 €AeU-
Bepo podaki kal BeRaiwbeiTe 6T TO CUPHPA UTTAKE HECT OTNV
uttod0oXN TToU S100£TEl TO KIVOUPEVO podaKl. Av XPEIQOTEI,
pubuioTe, yEow TG €18IKNG Bidag (O¢on. 5, Eik. G), Tnv TTigon
TTOU aOKOUV Ta poddkia. H owoTA Trieon gival n eAdxiotn
duvarh, TTou Ogv EMTPETTEI VA YAIOTPAVE TTAVW OTO CUPUA.
Av n Tieon gival uTTEPPOAIKH, ITTOPEI Va TTOPAUOPPWEOEi TO
aUpua ) va TulixBei otnv €icodo Tou TTePIBARUATOG. AV N
TTEaN €ival AQVETTAPKAG, TTAPOUCIAoVTal EAATTWHATA OTNV
OUYKOAANoN.

Poddkia Tpopodociag cUpuaTog
ToTroBéTNnON

=eBi1dwoTe Tov peTaAAIkG BaKTUAIO (O€an. 6, EIk. G). AvupwoTe
TOUuG Bpayioveg ToTToBETNONG KUAivVOpou o€ vekpr) Béon (O¢on.
2, Eik. G) kal TIpOXWPAOTE OTTWG QVOPEPETAI TTIO KATW:
* To k&Be KUAIVOPO eTTavVaPEPEI OTIG OUO EEWTEPIKEG OWEIG TO
EIK. E €i00G oUpPPATOG Kal TN SIGUETPO,
« EykaraoTtwoare Toug KatdAAnAoug kUAIvOpoug (O€an. 3, EIk.
i . ) , G) ye TTpoo0X 0TN CwWOTH B£0N TNG AUAAKWONG O€ OXEON JE
apIoTEPOOTPOPA KEVTPAPOVTAG TO avayAupo onpeio avago- TNV SIGPETPO TOU XPNOIMOTIOINUEVOU GUPHATOC,

pdg TG BAoewg He TNV avaAoyn 0T TOU KAPOUAIOU. « ZavaBidwoTe Tov peTarhiké dakTUAio (Qéon. 6, Eik. G).
* MepdaTe T0 oUpPa Péoa aTov 0dnyod (Oéon. 1, Eik. G) TTou

BpiokeTal TTGvw OTOV TPOYOBOTN TOU CUPHATOG.
e InNKWOTE TO AeUBEPO POBAKI, ATTAYKIOTPWVOVTOG TO HOXAS

(©¢on. 8, Eik. G). BefaiwBeite 611 N SIGUETPOG TOU CUPHATOG
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|| ZuykdAAnon

ZHMANTIKO: lpiv va BaAete Tnv unxavn o€ Asiroupyia, BeBai-
woeite kai aAI 611 n Tdon Kar n ouxvoTnNTa TOU NAEKTPIKOU
OIKTUOU €gival idIeS ue QUTES TTOU avaépovral aTnv Tmivakida
Mg unxavng.

©¢oTe o€ AeItoupyia TNV CUOKEUN KOANONG TTEPICTPEPOVTAG
Tov OIaKOTITN OKAAaG (©éon. 1, Eik. F) otnv 6¢éon 1.

» Orav 1o ipdaoivo LED (©¢éon. 3, Eik. F) avapel onuaivel 611 n
MNXavr GUyKOAANGNG BpiokeTal o€ AsIToupyia Kal gival £ToIun
yia xprion.

PuBuioTe 10 S10KOTITN TAONG TNG MNXAVAG CUYKOAANONG
(©¢on. 11, Eik. F) otnv o kat@AAnAn 6€an avdAoya pe Tnv
epyaaia TTou Ba ekTEAETETE.

AopaipéoaTe TO TMAOTIKO aKPO@QUCIO TOU AEPIOU Kal VAUATOG
atrd 10 SauAd yia va ETITPETTETAI, KATA TNV ETIQOPTION, TNV
e\eUBepn eCaywyn Tou vApaTog. Zag utrevBupidouue 6Tl O
00nyog (UTTEK) Tou oUPUATOG TTPETTEI va £XEl TNV id1a i E-
TPO TOU OUPMATOG.

PuBuioTe To TTOTEVAIONETPO TNG TaXUTNTAG TPOYodoaiag oup-
patog otnv évdeign 3 (O¢aon. 9, Eik. F).

MatAoTe TO KOUNTTI TNG TOIPTTIdAG, PEXPIS 6TOU ByeEl TO
olpua.

ZavaBidwoTe Tov 00Ny (UTTEK) TTAVW OTNV TOIPTTIOA.
E@apudoate 1o waoTd TTIAOTIKO aKPOPUCIO agPiou.
MpooTatéyware 1O TAOTIKO AKPOPUOCIO OEPIOU KAl VAMATOG
dauAoU aTtrd TOUG KATAIOVIOPOUG TNG OUYKOAANONG.
>uvdéoarTe TNV TTévoa Tou KOAwdiou TG NGOG OTO KOPMATI
yia cuykOAAnon (BAETTe Eik. H).

O ouykoAANTAG €ivai €TOIPOG yiIa GUYKOAANON.

lMa va EekivAoel N ouykOAANon TTANGIAZETE OTO GNUEIO OUYKOA-
Anong kai méaate To TTAAKTPO Tou dauAou.

MeTd 10 TTEPAG TNG EVEPYEIAG GUYKOAANONG OTTOUAKPUVOTE
Ta UTTOAEiPpaTa, oBAoaTe TN PNXavr Kal KAEiocaTe TN QIAAN
TOU agpiou.

2YNEX'HZ ZYTKAAAHZH

PuBpioTte péow Twv EIBIKWY OPYAVWYV XEIPIOUOU, TO TEVTWHA
Kal TNV TaXUTNTa Tou GUPUOTOG TToU TaIPIAdel aTNV Epyaaia TTou
BéAeTe va ekTeAEoeTE. MNATAOTE TO KOUWTTI TNG TOIPTTIOOG yIa va
apxioel n guykGAAnon kai n Tpo@odoaia Tou cupuatog. Otav
TEAEIWOEI O KUKAOG OUYKOAANONG KAl AQACETE TO KOUUTTI TNG
TOIUTTI®AG, TO JOTEP TOU TPOPOSATN CUPUATOG OTAUATAEI AE-
Owg, EVW N TINyr peUPATOG EaKOAOUBET va OTEAVEI pedua PEXPI
TToU va Alwael 6Ao To aUppa TTou €xel Byl aTrd TNV TOIUTTIOA.
H nAekTpoBaABida Tou agpiou TTapauével avoixTh, yia va Byai-
VEI TO a€pIo TTou SIaTNPEI TNV aTUOCPaIpa yUPOo atro To onuEio
ouykOAAnong adpavr. AuTtr n Asitoupyia ovouddetal «burn p

back» kai uttapyel n duvatdTnTa PUBUICHGS TNG. To KUKAWUa
eAEYXOU TTOPAUEVEI EVEPYO Kal £PTOIUO YIA TOV ETTOUEVO KUKAO
OUYKOAANONG.

2YITKAAAHZH ME MANTEZ

AuTdg 0 TPOTTOG CUYKOAANONG evOeikvuTal IBIITEPA VIO EPYQA-
Oi€G ETMOKEUNG AUAEWHATWV.

AVTIKOTOOTAOTE TO PTTEK TOU QEPIOU Kal TOTTOBETAOTE éva
€I0IKO YTTEK YIa TNV OUYKOAANON pe TTovTeG (EIK. )
PuBuioTte, péow Tou TrotevaidueTpou (O¢on. 4, EIK. F), 10
XPOVO OUYKOAANONG UE TTOVTEG.

PuBpioTe, péow Twv €18IKWV 0pyavwy XEIPIGUOU, TO TEVTWHA
KAl TRV TaxUTNTA TPOYOdOCiag Tou CUPHATOG TTOU TAIPIALEI
oTnV gpyacia TTou BEAETE va EKTEAEDETE.

AKOUUTTAOTE TO PTTEK TOU QEPIOU KABETA TTAVW OTO KOUMATI
TTOU BEAETE VO KOANACETE.

MatroTe TO KOUUTTI TNG TOIPTTIOAG YIa VO ApPXiOEl N CUYKOA-
Anon kai n Tpo@odoacia Tou CUPUATOG.

Ortav Trepdael o xpovog TNG TUYKOAANCNG TTOU TTPOYPAUMATI-
oarte, N TPoPod0oacia Tou PEUPATOG OTAPATAEI AUTOUATA.
MédovTtag ek véou 1O TTANKTPO daulou Eekivael évag VEOG
KUKAOG oUyKOAANONG.

AQAOTE TO KOUUTTI TNG TOIUTTIOAG.

1

| ZUYKOAANoN TOou aAoupiviou

Ma TN ouykdAAnan aloupiviou evepyroeTe KATA TOV aKOAOUBO
TPOTIO:

AvTIKOTaOTAOTE TO KIVNTAPIO pdouAo pe To GAAO TTOU Eival
€101K6 yia oUppa aAoupiviou;

XpnoigoTtrolgioTe vav TTUpao Pe KaAwdio 3 m. kail TrepiBAnua
atrd uAiké TutTou CARBO;

PubBuioTe 010 €AAYXIOTO TNV TTiEaN PETAEU TWV PAOUAWY TTPO-
wong, ETTEVEPYWVTAG OTIG €IOIKES YI'AUTO TO OKOTTO PBidE;
XpnolpgotroinoTe 10 aéplo apyo o trieon 1-1,5 bar.

1

| ZuvTApnon

ZHMANTIKO: H evdexouevn ouviipnon mpETTEl va EKTEAEI-
Tal HOVo aTTo EIGIKEUUEVO KAl EUTTEIPO TTPOOWTTIKO. H gyyunon
EKTTITTTEI EQO00V 0 TEAIKOS XPHOTNS TTPOCTTAONaE va di1opBwatel,
Hovog Tou, TN BAGBN 1TouU UTTEDTN N Unxavi.

MPOZOXH: lMpiv mpay Y arorroijoeTe ommoIadNTToTE EMBEW-
PNON OTO ECWTEPIKO TNS YEVVNTPIAS SIaKOWTE TNV TTAPOXH PEU
Y arog aTnv eykardoraon).

FENNHTPIA

H ouvtripnon auTwy TwvV GUCKEUWV TTEPIOPICETAl OTOV KaBapl-
OMO TNG ECWTEPIKAG ETTIPAVEING TOU OKEAETOU KAl GE€ TTEPIODIKT)
€MOEWPNON PE OKOTTO TOV £AEYXO PBAPUEVWV KOAWDIWV N
XOAOPWHEVWV OUVOECEWYV. Z€ KAVOVIKA XPOVIKA dlooThuaTA,
ME TO uNXavnua ammoouvOedeEVO aTTO TO NAEKTPIKG SiKTUO, UETA
TNV PETAKIVNOT TOU KATTAKIOU VO AQAIPEITE EVOEXOUEVEG OUCTW-
peupéveg akabapaieg kal gkdvn, XPNOIUOTIOIWVTA G YI'AUTO TO
OKOTIO POvo Enpo Tremmeouévo agpa. Katd tn SIdpKEIa auTrg NG
EVEPYEIOG VO TTPOCEXETE WOATE N POI) TOU TTETTIECUEVOU aEPa va
MNV KATEUBUVETAI TTPOG TNV HEPIA TWV NAEKTPOVIKWYV OTOIXEIWV.
Na eAéyxeTe WOTE TO KUKAWMG agpiou va gival eVTEAWG EAEU-
Bepo a1rd akaBapaieg Kal OTI 01 BIAPOPEG GUVOETEIG Eival KAAd
ao@aAliopéveg kal dev TTapouaiadouv dlappoEg agpiou. MMautd
TO AOYO €18IKr) POVTIda TTPETTEI va SivVETAl TNV NAEKTPOKIVNTN
BaABida. Na yivetal TTepIOdIKOG EAEYXOG TWV PAOUAWY TTPOW-
ang Kai va yiverar avtikatdotaon Toug é1av n @Bopd Toug gival
TéTOI0 TTOU BAdel o€ Kivduvo Tnv Kavovikr TTpowenon Tou cup-
paToG (OAioBNnonN KATT).

e

EIK. H

2000H932

X

T

EIK. |
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TZIMITIAAZ

H TouTida gival éva e€apTnua Tou UTTORAAAETAI OE TTOAU UWYn-

AEG Bepuokpacieg, TPaBryUaTa Kai OTPIYIKATA. £0G CUVIOTOUUE

va unv oTpifete Biaia To KaAWDIO Kal va pnv Tpafdre ammé Tnv

TOIUTTION YIa VO JETAKIVIOETE TNV INXAVA NAEKTPOOUYKOAANGNG.

MNa Toug AGyoug TTou TTpoavaPEPaUE, Ba TTPETTEI va ETTIOEW-

PEITE OUXVA TNV KATAOTAON TNG TOIUTTIOOG KAI VO TNV CUVTNPEITE,

onAadn:

» Kabapilete ouyva 10 GTOMIO TOU agpiou aTTd Ta TTIToIAiopaTa
TNG OUYKOAANCNG, YIa va UTTOpPEi TO aéplo va Byaivel atrpo-
OKOTTTA.

* AvTIKQTOOTHOTE TO oNUEIO €TTAPNG, OTAV N OTT £§0O0U TOU
oUpuaATog gival atro@paypévn

» KaBapioTe 10 TepifAnua Tou Tpo@oddTn oUPUATOG UE TPI-
XAwpPoalBuAaivio 1| pe €18IKA SIOAUTIKA.

o EAéyxeTe TNV pévwon Kal Ta onueia ouvdeong TOU KAAW-
Oiou TTapoxNG PEUUATOG; O CUVOEDEIG TTPETTEI VO BpioKovTal
TTAVTa, aTTo PNXAVIKA KAl NAEKTPIKN dTTown, 0€ ApIoTn KaTa-
aToon.

ANTIKATAZTAZH HAEKTPONIKHZ NMAAKETAZ

H diadikaacia gival n TapakdaTw:

* AvO0i&Te TO OKETTAOTPO TNG CUOKEUNG KOAANGNG.

o E&ayeTe TOUG NAeKTPIKOUG CUVOETAPEG YIa TNV oUVdEDN TNG
TIAOKETOG, aQaIPEOTE TIG XEIPOAABEG Kal EEfIdWaTE T TTAEI-
MAdIO TwV TTOTEVOIOUETPWV.

* Twpa ptropeite va ByAAETe TOV TTiVOKQ KAl VO TOV QVTIKOTO-
OTAOETE.

* Na va ouvap L oAOyACETE TNV KaIvoUpy! a TTAAKETA , TIPAETE
KOTG TOV avTiBETO TPOTTO.

_|| Evdexopeveg SUOoKOAiEG Kal eTTIAUCH
TOUG

O1 moé ouvnBiouéveg duakoAieg f TTpoBAAuaTa atodidovTal
KUpiwg oTnv ypauun Tpogodoaciag. & Tepittwon BAGBNG ako-
AouBnoTe Tnv €€n¢ diadikaaia:
1) EAéyEre TNV 1G0N OTNV YPaUUR TPOPOod0Giag.
2) EAéyEte TNV owaoTr ouvdeon Tou KaAwdiou Tou SIKTUOU
otnv Tpila Kail Tov dIaKOTITN.
3) EAEéyEre TIg ao@AaAeieg Tou SIKTUOU.
4) EA€yETe av gival EAATTWHATIKG:
¢ 0 JIaKOTITNG KAl n TTPifa Toixou, aTT’ OTToU TTaipvel peUPa
n unxavn;
¢ TO QIG TOU KaAwdiou;
¢ 0 OIAKOTITNG TNG PNXAVIG NAEKTPOOUYKOAANONG.

1
| Mivakag evTotriopou TrpoAnudaTwy

Mpo6BAnpa Artia Adon

O1 ao@aA€Ieg TNG YPAUMAG * NAd&Bog ouvdeon * EAéyEre, akoAdouBwvTag TIg 0dnyieg ouvdeong

TPOPOBOCIiag KaiyovTal Kal TIEQTEI O . . - . N < - - <

VEVIKC BIGKBTITNG To poTéP TOU AVEIOTHPA BPAXUKUKAWVETAI ETTiokeudoTe i avTIKOTAGTACTE TO YOTEP

O1 ag@AAEIEG TNG YPAMUAG * BpaxUkUKAwUa oTov avopBwTn ¢ AVTIKOTOOTAOTE TOV avopBwTh

TPOPOBOCIAG KaiyovTal 6TAV TTATATE TO 4 Bpgyuk(kAwMa OTIC TrEPIEAEEIC TOU KUPIOU « AVTIKOTQOTAGTE TOV HETACKNUATIOTH

KOUTTI TNG TOIUTTIdag HﬁpTG)éanGTlgTﬂ S TepIENTEeIg P " H XH "

O1 ao@daAeleg TNG NA. YPAUUAG o AVETTOPKNAG I0XUG TWV AOQPOAEIWV THENG * ToTmoBeTrOTE AOPAAEIEG TTOU VA AVTEXOUV OTNV
KaiyovTal JETA atrd KATTOI0 XPOVOo ATTOPPOPOUEVN I0XU
epyaciog
H pnxavi NAekTpoouyKOAAnong dev * Ad&Bog olvdeon * EAéyEre, akohouBwvTag TIG 0dNYieg aUvVdEONG
Trapexer pevpa « Kankav ol ao@AAEIEg Tou BIKTUOU « EvroTrioTe TNV autia Kol QvTIKGTAoTAGTE TI

* Avoix16 KUKAwpa oTa KaAwdia ouykdAAnong o EA&yETe PNTTWG £XEI KOTTEI KATTOI0 KAAWSIO

To peupa ouykOAANoNg eival aoTabég  » Auopeiwoelg Tdong oT1o OiKTUO

« EAéyEre TNV BdAon Tou SIKTUOU PE éva BOATOUETPO

o Avemrapkng diatour| Twv KaAwdiwv ouvBeong ye 10 *

nA. dikTuo.

TomroBeTrOTE KOAWDIA PE TNV KATAAANAN SiaToun

* 'EXouv xaAapwaoel 0l CUVOETEIG

o EAéyETE TIG OUVOEDEIG E TO NAEKTPIKO OIKTUO Kal
TOU KUKAWWPOTOG CUYKOAANONG Kal OQiETE TIG, av

XpeIaZeTal
1
| EAaTTwPaTa TNG OUYKOAANRONG
Mpo6BAnua Artia Adon
MapouacidlovTal TTOPOI (ECWTEPIKG Kal ¢ EAATTWPATIKG GUpUO ¢ AVTIKOTOOTAOTE TO GUPUA
egwTEPIKA) «  AVETTIGPKIAG POX| aEpiou « PuBpioTe TNV porj Tou agpiou
o EAaTTwATIKA NAeKTpOoBaABida o EAéyEre
e To ptrek TOU 00NYyoU oUpuaTog BoUAwaoe * KaBapioTe 10 pTTeK
» OTrég €KpOnG Tou 0€Pa BOUAWMEVEG » KaBapioTe pe TeTmETPEVO aEpa
* Pelyarta aépa « [lpooTaTéEWTE TOV XWPO EPYATIag
Pwyuég atnv paon » To oUpua r’1’ TO KOPUATI €ival BpwpIKa i ¢ AVTIKOTOOTAOTE TO CUPUA Kal KABAPIoTE TO KOPMATI
OKOUPIOOPEV
» TMoAU pikpn pagrn * AugAoTe T0 pelpa
* TMoAU koiAn paen * MewoTe Tnv 1don
* Pagn ye yeydAn dicioduon * MeiwoTe TNV Tdon Kai To peUPa
MAeupIkéG xapayég » [MoAAR ypriyopn ocuykOAAncn * EmBpadivere
¢ T1oAU xaunAd peupa pe uwnAn Tdon T16ou . Auir’st TNV TaXUTNTA TOU CUPHUATOG KAl PEIWOTE
v 1doN
YTrepBoAiké TiTaiAiopa e [1oAU uynAn 180N e PuBuioTe TNV 160N

BoUAwaoe 1O PTTEK TOU 0dNYyoU GUPPATOG

KaBapioTe TO ptrek

H toiutrida €xel peydAn kAion

KpartAoTe Tnv TO1uTTIdO YE TN OWOTH KAion
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E Schema elettrico @ Schéma électrique E Esquema eléctrico

@ Wiring diagram @, Schaltplan ’E, Elektrisk skema
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.1 2 3 4 5 6 7 -8 9 +10 .11 .12 *13
BCL BOB A BOB B BOB C CCT CL CMR CR CS CT D DP EVG
14 *15 *16 .17 -18 +19 +20 *21 22 23 24 25 *26
F Ib IL IR L LA LT MR MT MV PBB PR PRM
*27 *28 *29 +30 +31 *32 *33 *34 *35 +36 +37 +38
PST PT PVF RS SE TA TMAX TMIN TP TR TT V

E Legenda schema elettrico

1 Bobina contattore di linea *2 Bobina primaria-secondaria inferiore «3 Bobina primaria-secondaria centrale 4 Bobina primaria-secondaria superiore *5
Connettore per il cambio tensione «6 Contattore di linea 7 Connettore impianto di raffreddamento «8 Commutatore tensione 9 Commutatore di scala
*10 Connettore torcia *11 Diodi *12 Deviatore processo MAN - AUT 13 Elettrovalvola gas *14 Fusibile <15 Inizio bobina +16 Interruttore di linea «17
Impianto di raffreddamento ¢18 Induttore *19 Lampada spia alimentazione +20 Lampada spia termostato *21 Motore meccanismo di trascinamento *22
Elettropompa 23 Motore ventilatore *24 Potenziometro burn back <25 Pressostato impianto di raffreddamento 26 Potenziometro rampa motore 27
Potenziometro puntatura <28 Pulsante torcia 29 Potenziometro velocita filo +30 Raddrizzatore secondario 31 Scheda elettronica *32 Trasformatore
ausiliario «33 Trimmer regolazione velocita massima ¢34 Trimmer regolazione velocita minima ¢35 Trasformatore principale «36 Termostato raddrizzatore
37 Termostato trasformatore «38 Varistore raddrizzatore

@ Key to the electrical diagram

1 Line contact coil «2 Lower primary-secondary spool «3 Central primary-secondary spool 4 Upper primary-secondary spool «5 Change-over input vol-
tage connector *6 Line contact «7 Cooling system coupling *8 Voltage switch *9 Scale switch «10 Electronic drive circuit #11 Diodes «12 MAN - AUT mode
switch «13 Gas solenoid *14 Fuse +15 Coil start «16 Supply switch «17 Cooling system «18 Inductor «19 Supply signal light «20 Thermostat indicator light
21 Feeding mechanism motor «22 Electric pump *23 Fan motor «24 Burn back potentiometer 25 Coolant system pressure switch 26 Initial motor speed
potentiometer +27 Spot-welding potentiometer «28 Torch button «29 Wire speed potentiometer «30 Secondary rectifier 31 Electronic circuit board <32
Auxiliary transformer 33 Maximum speed adjustment trimmer <34 Minimum speed adjustment trimmer «35 Main transformer 36 Rectifier thermostat 37
Transformer thermostat «38 Varistor rectifier

E Légende schéma électrique

«1 Bobine contacteur ligne «2 Bobine primaire-secondaire inférieure 3 Bobine primaire-secondaire centrale *4 Bobine primaire-secondaire supérieure
5 Connecteur pour le chargement de la tension du réseau *6 Contacteur de ligne 7 Connecteur systéme de refroidissement «8 Commutateur de ten-
sion «9 Commutateur d’échelle <10 Connecteur torche +11 Diodes +12 Déviateur fonctionnement MAN - AUT 13 Electrovanne du gaz <14 Fusible 15
Début bobine «16 Interrupteur de lignes «17 Installation de refroidissement 18 Inducteur <19 Voyant alimentation de réseau *20 Lampe témoin thermostat
«21 Moteur mécanisme d’entrainement 22 Electropompe <23 Moteur ventilateur <24 Potentiométre burn back «25 Pressostat du systéme de refroidis-
sement *26 Potentiomeétre rampe moteur +27 Potentiométre soudure par points ¢28 Bouton poussoir de la torche «29 Potentiometre vitesse du fil #30
Redresseur secondaire *31 Fiche électronique *32 Transformateur auxiliaire «33 Trimmer réglage vitesse maximale *34 Trimmer réglage vitesse mini-
male +35 Transformateur principal 36 Thermostat redresseur «37 Thermostat transformateur 38 Varistor redresseur

@ Schaltplan-Legende

1 Bobine von dem Leistungkontaktgeber «2 Unterprimar- und Sekundarspule <3 Mittelprimér- und Sekundérspule 4 Oberprimér- und Sekundérspule «5
Steckvorrichtung fiir Spannungswechsel «6 Linienschiitz <7 Verbinder Kiihlanlage *8 Spannungsumschalter «9 Skalenumschalter «10 Brennerverbinder
«11 Dioden +12 Wechselschalter fur Verfahren MAN - AUT <13 Gaselektroventil «14 Sicherung 15 Spulenanfang +16 Leitungschalter «17 Kiihlanlage *18
Drosselspule 19 Anzeigelampe Speisung 20 Kontrolleuchte-Thermostat *21 Mechanismuszugmotor <22 Elektropumpe 23 Liiftermotor «24 Burn back
Potentiometer +25 Ruckwachter Kithlanlage *26 Potentiometer Motorrampe +27 Potentiometer Punktschweil3en «28 Brennerschalter <29 Potentiometer
Drahtgeschwindigkeit «30 Sekundarer Gleichrichter <31 Elektronikkarte «32 Hilfstransformator «33 Trimmer Einstellung Hochstgeschwindigkeit 34 Trimmer
Einstellung Mindestgeschwindigkeit *35 Haupttransformator «36 Thermostat Gleichrichter 37 Transformator-Thermostat «38 Varistor Gleichrichter

@ Leyenda esquema eléctrico

«1 Bobina del contactor de linea «2 Bobina primario-secundario inferior «3 Bobina primario-secundario central 4 Bobina primario-secundario superior «5
Conector cambio de tensién de alimentacion «6 Contactor de linea 7 Conector instalacion de refrigeracion 8 Commutador de tension 9 Commutador
de escala *10 Conector antorcha 11 Diodos *12 Desviador proceso MAN - AUT +13 Electrovalvula gas <14 Fusible <15 Inicio bobina 16 Interruptor de
linea <17 Instalacién de enfriamiento <18 Inductor #19 Testigo de alimentacion <20 Lampara testigo termostato «21 Motor mecanismo de arrastre <22
Electrobomba +23 Motor ventilador +24 Potenciémetro burn back 25 Presostato equipo de enfriamiento «26 Potenciémetro rampa motor 27 Potenciémetro
soldadura por puntos 28 Pulsador antorcha +29 Potenciémetro velocidad hilo «<30 Enderezador secundario *31 Tarjeta electrénica *32 Transformador
auxiliar #33 Trimmer regulacion velocidad maxima *34 Trimmer regulacion velocidad minima <35 Transformador principal «36 Termdstato rectificador <37
Termostato transformador ¢38 Varistor rectificador

’N_T| Legenda elektrisch schema

«1 Bobine contactor op lijn 2 Spoel primair - secundair onder «3 Spoel primair- secundair midden ¢4 Spoel primair - secundair boven 5 Connector voor
verandering netspanning <6 Teller van lijn «7 Klem voor koelinrichting *8 Omschakelaar spanning «9 Omschakelaar op schaal +10 Stik til svejsebraen-
der 11 Dioder *12 Keerschot proces handmatig — automatisch (MAN — AUT) +13 Elektroventil for gas +14 Zekering +15 Aegin spoel «16 Lijnonderbreker
«17 Afkoelingsinstallatie #18 Inductor «19 Stekker lijnvoeding *20 Thermostaat controlelampje *21 Motor aanvoermechanisme 22 Elektropomp 23
Ventilatormotor «24 Potentiometer burn back «25 Drukmeter koelinstallatie +26 Potentiometer optreksnelheid +27 Potentiometer hechting «28 Toortsknop
29 Potentiometer draadsnelheid «30 Secundaire gelijkrichter «31 Elektronische kaart «32 Hulptransformator 33 Trimmer regeling maximale snelheid ¢34
Trimmer regeling minimale snelheid 35 Hoofdtransformator «36 Thermostaat gelijkrichter «37 Thermostaat transformator +38 Varistore gelijkriehter

75



E Esquema eléctrico

@ Elektiska schema

E Elektriske skjema

@ Forbindelsesdiagram
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.1 2 3 4 5 6 7 -8 9 +10 .11 .12 *13
BCL BOB A BOB B BOB C CCT CL CMR CR CS CT D DP EVG
14 *15 *16 .17 -18 +19 +20 *21 22 23 24 25 *26
F Ib IL IR L LA LT MR MT MV PBB PR PRM
*27 *28 *29 +30 +31 *32 *33 *34 *35 +36 +37 +38
PST PT PVF RS SE TA TMAX TMIN TP TR TT V

E Legenda do esquema eléctrico

1 Bobina contactor linha +2 Bobina primario - secundario inferior «3 Bobina primario - secundario central *4 Bobina primario - secundério superior *5
Conector de troca de tensao de alimentagao *6 Contator de linha «7 Conector do sistema de arrefecimento «8 Comutador de tensao 9 Comutador de
escala *10 Conector da tocha +11 Diodos *12 Desviador de processo MAN - AUT «13 Electrovalvula do gas *14 Fusivel «15 Inicio bobina 16 Interruptor
de linha +17 Instalagéo de resfriamento +18 Indutor *19 Sinalizador luminoso de alimentagdo «20 Lampada de sinalizagao termostato *21 Motor mecani-
smo de arrastamento +22 Electrobomba 23 Motor ventilador «24 Potenciémetro burn back «25 Comutador de presséo instalacdo de arrefecimento 26
Potenciémetro rampa do motor «27 Potencidmetro soldagem por pontos +28 Botéo da tocha 29 Potenciémetro de velocidade do fio «30 Rectificador
secundario *31 Placa electronica *32 Transformador auxiliar 33 Trimmer regulacéo da velocidade maxima 34 Trimmer regulacéo da velocidade minima
«35 Transformador principal «36 Termostato rectificador «37 Termostato do transformador <38 Varistor retificador

@ Nggle til forbindelsesdiagrammet

1 Spole til liniekontaktor <2 Nedre primeer-sekundaerspole 3 Midterste primeer-sekundaerspole 4 @vre primeer-sekundaerspole *5 Tilslutning aendring
af speendning i tilfarselsstrammen +6 Netstrgnafbryder «7 Kgleanleegskonnektor «8 Kommutator for spaending *9 Strgmvender for trin <10 Stik til svej-
sebraender ¢11 Dioder «12 Omskifter MAN-AUT 13 Elektroventil for gas *14 Sikring *15 Spolens start «16 Omkobler 17 Kgleanleeg *18 Induktansspole
19 Lysdiode til elektrisk forsyning <20 Termostat kontrollampe <21 Motor fremfgrermekanisme 22 Elektropumpe 23 Ventilatormotor *24 Burn back
potentiometer +25 Trykmaler kgleanlaeg «26 Styrkeregulering af motorens teending «27 Potentiometer for tradhastighed +28 Knap pa svejsebreender +29
Potentiometer for svejsetrddens hastighed +30 Sekundaer ensretter *31 Elektronisk kort <32 Hjeelpetransformer «33 Kondensator til regulering af maksi-
mumhastighed *34 Kondensator til regulering af minimumhastighed 35 Hovedtransformator «36 Transformator-ensretter «37 Termostat for transformator
38 Varistor stramensretter

@ Forklaring av elektriskt schema

«1 Linjekontaktspole +2 Undre primara-sekundéra spolen «3 Centrala primara-sekundéra spolen «4 Ovre priméra-sekundara spolen «5 Natstromvéxlare
*6 Linjeelmatare <7 Avkylningsanlaggningens anslutning 8 Spanningstrombrytare «9 Stegstrombrytare «10 Intag for skarbrannaren <11 Dioder 12
Processvéljare MAN - AUT +13 Elektromagnetisk gasventil #14 Sakring *15 Startspolar 16 Linjestrombrytare *17 Avkylaranldggning 18 Induktor <19
Indikator natstrom 20 Termostat kontrollampa «21 Motor till dragmekanism «22 Elpump «23 Flaktmotor 24 Potentiometer burn back <25 Tryckméatare
for kylsystem 26 Potentiometer motorramp 27 Potentiometer for punktsvetsning «28 Tryckknapp for skarbrannaren «29 Potentiometer trddhastighet
«30 Sekundar likriktare *31 Kretskortet #32 Reservtransformator «33 Trimmer for max. hastighetsreglering *34 Trimmer for min. hastighetsreglering ¢35
Huvudtransformator «36 Likriktartermostat 37 Lampa for transformator «38 Véaxlare for likriktare

E Sahkdkaavion merkinnét

«1 Linjapistoke *2 Ensid-toisiokela, alempi 3 Ensid-toisiokela, keski «4 Ensio-toisiokela, korkea ¢5 Syéttdjannitteen vaihtokytkimen pistoke *6 Linjaséhkomittari
«7 Jaahdytyslaitteen liitin «8 Virtakatkaisija *9 Askelkatkaisija *10 Polttimen liitin <11 Diodit 12 Prosessin vaihtokytkin MAN - AUT «13 Kaasun solenoi-
diventtiili #14 Sulake *15 K& & min alku 16 Paakatkaisija «17 Jaahdytyslaitteisto 18 Induktori «19 Verkkovirran merkkivalo <20 Termostaatin merkkivalo
«21 Vetomekanismin moottori <22 Sahképumppu 23 Tuulettimen moottori <24 Potentiometri burn back «25 Paineensaéadin, jaahdytysjarjestelma «26
Moottorirampin potentiometri «27 Pistehitsauksen potentiometri «28 Polttimen painike «29 Langan nopeuden potentiometri «30 Toisiotasasuuntain <31
Elektronisen kortin 32 Lisamuuntaja «33 Maksiminopeuden saatétrimmeri «34 Miniminopeuden saatétrimmeri 35 P4 & muunnin «36 Tasasuuntaajan
termostaatti *37 Muuntimen termostaatti «38 Tasasuuntaimen varistori

E Tegnforklaring av elektrisk skjema

«1 Spole kontaktor for linjen «2 Nedre primaere-sekundzere spole «3 Midtre primaere-sekundaere spole *4 @vre primaere-sekundaere spole *5 Nettstramveksler
*6 Strgmlinjekontaktor «7 Koblingsstykke for kjgleanlegg «8 Kommutator spenning 9 Trinninnstiller <10 Brennerkopling 11 Dioder 12 Prosessbryter
MAN - AUT 13 Elektronisk gassventil 14 Sikring 15 Startspole 16 Linjebryter «17 Kjglekrets «18 Induktor +19 Varsellampe matenettet +20 Termostat
kontrollampe +21 Motor trekkemekanisme +22 Elektronisk pumpe <23 Motorvifte «24 Spenningsmaler burn back 25 Pressostat avkjglingsanlegg *26
Spenningsmaler motorrampe *27 Spenningsmaler punktsveising #28 Brennerknapp +29 Punktsveisepotensiometer 30 Sekundaeer ensretter +31 Elektroniske
kortet «32 Hjelpetransformator «33 Trimmer regulering av maksimumshastighet «34 Trimmer regulering av minimumshastighet *35 Hovedtransformator
36 Likerettertermostat «37 Termostat transformator «38 Likerettervaristor

,E_T| YOouvnua NnAEKTPIKOU SiaypaMUOTOG

1 lMnvio dI0KOTITN ETTAPAS YPAUUAG *2 KATw KUpIa-0euTEpEUOUCA PTTOUTTIVA. *3 KevTpIKr) KUpIa-6euTepelouca UTTopTTiva *4 Avw KUpIa-OeuTepEUoOUCa
pTTOUTTIVa *5 20vOeaP0G aAAayng TAoNG TPOPOBOTNONG *6 .IAXOTITNG ETTAPNG YPOUMUAG *7 ZUVOETAPAG CUOKEUNG WUEEWG *8 MeTaywyIKOg SIOKOTITNG
Taong *9 MeTaywyikdg dIoKOTTNG KAipakag 10 X0vdeapog Toly idao «11 Aiodoi *12 ExTpotréag diadikagia XEIPOKINHTH-AYTOMATH (MAN — AUT)
«13 HAekTpoBaABida (Bava) agpiou ¢14 ZdAeiatAng *15 Apxn nviou *16 AlakdTITNG Ypapur *17 Movdda wigng «18 Eaywyéag 19 Auxvia Tpo@odoTnong
SIkTU0U *20 AapTrTipag évoeigng BeppoaTdtn «21 Kivntipag pnxaviopou TpaBrypatog «22 HAekTpknA avtAia «23 Motép avepioTripa «24 MNoTtavoidpeTpo
burn back ¢25 MpeocooTdTng WUKTIKAG eykatdoTaong *26 Motavoid PeTpo pd UTTag KivnTrpa *27 MoTevoIOPETPO TTOVTapiouaToG *28 Koup iTaiy idag «29
MotevaoidueTpo TaxuTNTaG *30 AcuTepEUWY avopBwTAG *31 HAekTpoVIKH KdpTa *32 BondNTIKGG peETaoXNUaTIOTAG *33 Trimmer puBuiong pEyIoTNG TaxUTNTOG
*34 Trimmer pUBuIoNG eAAXIOTNG TaXUTNTOG *35 KUpIog peETaaXnuUaToTAG *36 OeppoaTdTng avopBwTh *37 OgppoTdTng HETATYXNUATIOTH 38 PuBpioTng
HETATPOTTED
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Id

Legenda colori

=

Leyenda colores

v,

Fargforklaring

Ar  Arancio Ar  Anaranjado Ar  Orange

Az  Azzurro Az  Azul Az Ljusbla

Bc Bianco Bc Blanco Bc Vit

Bl Blu Bl  Azul Bl Bla

GV Giallo Verde GV Amarillo Verde GV Gul Gron

Gg Grigio Gg Gris Gg Gra

Gl Giallo Gl Amarillo Gl Gul

Mr  Marrone Mr  Marrén Mr  Brun

Nr  Nero Nr  Negro Nr  Svart

Ro Rosa Ro Rosa Ro Rosa

Rs Rosso Rs Rojo Rs Rod

vd Verde Vd Verde Vd Gron

VI Viola VI  Violeta VI Lila

@ Colour key @ Kleurenlegenda E Variselitykset
Ar  Orange Ar  Oranje Ar  Oranssi

Az  SkyBlue Az Blauw Az Vaaleansininen
Bc White Bc Wit Bc Valkoinen

Bl  Blue Bl  Donkerblauw Bl  Sininen

GV Yellow Green GV Geel Groen GV Keltainen Vihrea
Gg Grey Gg Gris Gg Harmaa

Gl  Yellow Gl Geel Gl Keltainen

Mr  Brown Mr  Bruin Mr  Ruskea

Nr  Black Nr  Zwart Nr  Musta

Ro Pink Ro Roze Ro Vaaleanpunainen
Rs Red Rs Rood Rs  Punainen

vd Green Vd Groen Vd Vihrea

VI  Violet VI  Paars VI  Violetti

@ Légende couleurs E Legenda cores E Fargeforklaring
Ar  Orange Ar  Laranja Ar  Oransje

Az Bleu Clair Az  Azul Az Nysebla

Bc Blanc Bc Branco Bc  Huvit

Bl  Bleu Bl Azul-marinho Bl Bla

GV Jaune Vert GV Amarelo Verde GV Gul Grgnn

Gg Gris Gg Cinza Gg Gra

Gl  Jaune Gl  Amarelo Gl Gul

Mr  Marron Mr  Castanho Mr  Brun

Nr  Noir Nr  Preto Nr  Svart

Ro Rose Ro Cor-de-rosa Ro Rosa

Rs Rouge Rs Vermelho Rs Rad

vd Vert vd Verde Vd Grgnn

VI  Violet VI Roxo VI Lilla

@ Farbenlegende @ Nggle til farver @ YTTOpVNHA XPWHATWY
Ar  Orange Ar  Orange Ar  TlopTokaAi

Az Hellblau Az Lysebla Az Tahagio Kokkivo
Bc Weild Bc Hvid Bc Zompo

Bl Blau Bl Bla Bl  MmAe

GV Gelb Grun GV Gul Grgn GV Kitpivo Mof

Gg Grau Gg Gra Gg Zkpilo

Gl Gelb Gl Gul Gl  Kitpivo

Mr  Braun Mr  Brun Mr  Kooge

Nr  Schwarz Nr  Sortt Nr  Maupo

Ro Rosa Ro Rosa Ro Pol

Rs Rot Rs Rad Rs  Kokkivo

vd  Grin Vd Grgn vd Mo

VI  Violett VI Lilla VI  TMpdoivo
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E Regolazione scheda elettronica

E Regula¢ao da placa electrénica

Trimmer RT1: Regolazione velocita minima filo
Trimmer RT2: Regolazione velocita massima filo

NOTA: Aprire il coperchio della saldatrice, accedere diretta-
mente alla scheda elettronica e regolare i timmer mediante
l'uso di un cacciavite.

@ Adjustment of electronic circuit board

Trimmer RT1: Regulagdo da velocidade minima do fio
Trimmer RT2: Regulagdo da velocidade maxima do fio

NOTA: Abra a tampa da maquina de soldar, aceda directa-
mente a placa electronica e regule os compensadores por meio
de uma chave de fendas.

@ Justering af elektronisk kort

Trimmer RT1: Minimum wire speed adjustment
Trimmer RT2: Maximum wire speed adjustment

NOTE: Use a screwdriver to open the cover on the welder,
for direct access to the circuit board and for trimming the
trimmers.

@ Réglage fiche électronique

Trimmer RT1: Indstilling af trddens minimumshastighed
Trimmer RT2: Indstilling af tradens maksimumhastighed

BEMZARK: Abn svejseapparatets afskaermning, tag direkte
adgang til det elektroniske kort og reguler trimmerne ved hjeelp
af en skruetraekker.

@ Reglering av kretskortet

Trimmer RT1: Réglage vitesse minimale fil
Trimmer RT2: Réglage vitesse maximale fil

NOTE: Ouvrir le couvercle de la machine a souder, accéder
directement & la carte électronique et régler les trimmer par le
biais d’'un tournevis.

E Einstellung der Elektronikkarte

Trimmer RT1: Einstellung der Drahtmindestgeschwindigkeit
Trimmer RT2: Einstellung der Drahthéchstgeschwindigkeit

NOTE: Den Deckel der Schweilmaschine 6ffnen, direkt auf
die elektronische Karte zugreifen und die Trimmer mittels eines
Schraubenziehers regulieren.

@ Regulacion tarjeta electrénica

Trimmer RT1: Regulacién de la velocidad minima del hilo
Trimmer RT2: Regulacién de la velocidad maxima del hilo

NOTA: Abrir la tapa de la soldadora, acceder directamente a
la tarjeta electrénica y regular los trimmer mediante el uso de
un destornillador.

’N_T| Afstellen elektronische kaart

Trimmer RT1: Regeling minimale snelheid van de draad
Trimmer RT2: Regeling maximale snelheid van de draad

OPMERKING: De deksel van het lasapparaat openen, en de
trimmers op de elektronische kaart met een schroevendraa-
ier regelen.

Trimmer RT1: Reglering av tradens minimihastighet
Trimmer RT2: Reglering av trddens maximihastighet

OBSERVERA: 6ppna svetsens lock for direkt atkomst till det
elektroniska kortet och reglera trimmern med en skruvmejsel.

E Elektronisen kortin sédataminen

Trimmer RT1: Langan miniminopeuden saato
Trimmer RT2: Langan maksiminopeuden saato

HUOMIO: Avaa hitsauslaitteen kansi, ja saada trimmerit ruu-
vimeisselilld suoraan séhkdtaulusta.

E Regulering av det elektroniske kortet

Trimmer RT1: Regulering av minimumshastighet pa traden
Trimmer RT2: Regulering av maksimumshastighet pa traden

MERKNAD: Apne sveiseapparatets lokk, g& inn til det elektroni-
ske kortet og justere trimmer’ne ved hjelp av en skrutrekker.

@ PUOuIoN NAEKTOVIKAG KAPTAG

Trimmer RT1: PUBuion eAdyiotng TaxutnTag cUPUATOG
Trimmer RT2: P0Buion péyiotng Taxutntag ocUpPaTog
EHMEIQZH: Avoiére 10 OKETAOTPO TNG CUOKEUNS KGAANDNC,

TNyaiveTe KateuBeiav aTnv NAEKTPOVIKY TTAQKETA Kal puBuioTe
Ta trimmer e nv BonbBeia evog karaafidiol.
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8 9 10 11

15 16 17 18

E Significato dei simboli grafici riportati sulla macchina

«1 Intervento termostato «2 Regolazione velocita filo 3 Regolazione tempo di puntatura <4 Saldatrice utilizzabile in ambienti con rischio accresciuto di
scosse elettriche «5 Terra di protezione +6 Pericolo, organi in movimento *7 Tensione pericolosa 8 Regolazione rampa motore 9 Regolazione tempo
di burn-back <10 Divieto utilizzo guanti 11 Attenzione! *12 Prima di utilizzare I'impianto € necessario leggere attentamente le istruzioni contenute in
questo manuale «13 Prodotto atto a circolare liberamente nella Comunita Europea *14 Tensione di rete «15 Funzione 4 tempi «16 Funzione 2 tempi «17
Smaltimento speciale *18 Impianto di raffreddamento <19 Ingresso acqua calda dalla torcia <20 Uscita acqua fredda per raffreddare la torcia

@ Meaning of graphic symbols on machine

«1 Thermostat intervention «2 Wire speed adjustment 3 Spot welding time adjustment «4 Welder usable in environments with enhanced risk of electrocu-
tion *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 Product suitable for free
circulation in the European Community *14 Mains supply voltage *15 4 strokes function <16 2 strokes function 17 Special disposal *18 Cooling system
+19 Hot water inlet from torch «20 Cold water outlet for cooling the torch

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 environnement 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 Elimination spéciale +18 Installation de refroidissement «19 Entrée eau chaude de la torche +20 Sortie eau froide pour refroi-
dir la torche

@ Bedeutung der grafischen Symbole auf der Maschine

<1 Thermostate inschaltung «2 Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit 3 Einstellung Heftschweif3zeit «4 Moglicher Gebrauch in Umgebung mit
erhohter Gefahr elektrischer Schlage 5 Schutzerde «6 Achtung, bewegliche Teile «7 Geféahrliche Spannung 8 Einstellung Motorrampe *9 Einstellung
burn-back-Zeit «10 Keine Handschuhe benitzen +11 Achtung! 12 Vor der Anwendung der Anlage sind die Gebrauchsanweisungen des vorliegen-
den Handbuches sorgfaltig zu lesen +13 Fur den freien Warenverkehr in der EU zugelassenes Produkt *14 Netzspannung *15 4 Takt «16 2 Takt «17
Sonderentsorgung +18 Kiihlanlage *19 Warmwassereinlass aus der Fackel 20 Kaltwasseraustritt zum Abkiihlen der Fackel

E Significado de los simbolos gréficos referidos en la maquina

«1 Intervencién termostato *2 Regulacion 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 Regulacion rampa motor *9 Regulacion tiempo de
burn-back +10 Esta prohibido usar guantes +11 Atencion! 12 Antes de utilizar la instalacion, es necesario leer atentamente las instrucciones contenidas
en este manual *13 Producto apto para circular libremente en la Comunidad Europea <14 Tension de la red 15 4 tiempos 16 2 tiempos 17 Eliminacién
especial *18 Instalacion de enfriamiento «19 Entrada agua caliente desde el portaeléctrodos +20 Salida agua fria para refrigerar el portaeléctrodos

’N_T| Betekenis grafische symbolen op het apparaat weergeven

1 Thermostaat inschakeling *2 Regeling draadsnelheid *3 Regeling puntlastijd *4 Lasapparaat bruikbaar in plaatsen met vehoogd risico van elektrische
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 gebrui-
ksaanwijzing 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 *18 Afkoelingsinstallatie «19 Warm water ingang van de fakkel <20 Koud water uitgang voor het afkoelen van de fakkel
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E Significado dos simbolos grafocos existentes na maquina

1 Intervencao do termostato *2 Regulagdo de velocidad do fio *3 Regulacéo do tempo de solda por pontos *4 Maquina de soldar para utilizacdo em
ambientes com risco acrescentado de choques eléctricos *5 Terra de protecgéo *6 Perigo, partes em movimento 7 Tensao perigosa *8 Regulagdo da
rampa do motor *9 Regulacao do tempo de burn-back <10 Proibido utilizar luvas *11 Atengao! *12 Antes de usar a instalagéo é necessario ler atentamente
as instrugdes contidas neste manual *13 Produto apto a circular livremente na Comunidade Europeia *14 Tensé&o de rede *15 4 tempos *16 2 tempos 17
Eliminagdo especial *18 Instalacéo de resfriamento 19 Entrada da Agua quente do magcarico *20 Saida da agua fria para arrefecer o macarico

@ Betydning af symboler pa apparat

«1 Termostat udlgst «2 Justering af trddens hastighed +3 Justering af punktsvejsetid «4 M& anvendes i lokaler med forhgjet elektrisk fare «5 Jordbeskyttelse
*6 Fare, dele i bevaegelse 7 Farlig spaending 8 Regulering af motorens teending 9 Burn-back-hastighedsregulering +10 Forbud mod at anvende hand-
sker #11 Giv act! »12 Inden dette anlzeg tages i brug er det radeligt at leese omhyggeligt igennem oplysninger som denne handbog indeholder «13 Produkt
egnet til fri cirkulation inden for EU <14 Netspaending *15 4 hastigheder 16 2 hastigheder 17 Speciel bortskaffelse *18 Kgleanleeg *19 Braenderens var-
mtvandsindtag *20 Koldvandsudtag til breenderafkaling

@ Forklaring av grafiska symboler pa apparaten

1 Termostat 2 Reglering af trddens hastighet 3 Instéllning punktsvetsningstid «4 Svetsapparat som kan anvandas i lokaler med forhojd elstotsrisk 5
Skyddsjord <6 Giv akt! Maskindelar i gang 7 Farlig spanning 8 Justering av motorramp «9 Justering av burn-back-tid «10 Forbjudet att anvanda hand-
skar 11 Observera! +12 Innan ibruktagandet av anlaggningen &r det viktigt att uppmarksamt lasa instruktionerna i denna manual +13 Produkt som far
cirkulera fritt i EU *14 Néatstyrka 15 4 faser «16 2 faser «17 Specialavfall 18 Avkylaranlaggning 19 Svetsens varmvattensintag «20 Kallvattensutslapp
for avkylning av svetsen

E Laitteessa olevien symbolien selitykset

1 Termostaatin keskeytys «2 Langan nopeuden sa& don <3 Pistehitsauksen ajan saé to «4 Hitsauslaitetta voidaan kaytta & tiloissa, joissa on kohonnut
sahkdiskujen vaara «5 Suojamaadoitus 6 Vaara, liikkuvia osia «7 Vaarallinen jannite «8 Moottorirampin s&ato «9 Burn-back-ajan saato 10 Ei saa kayttéda
kasineitd <11 Huomio! «12 Far 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 Erikoissaanndsten mukainen havittdminen «18
Jaahdytyslaitteisto 19 Kuuman veden sisaantulo polttimesta <20 Kylman veden ulosmeno polttimen jaahdyttamiseen

E Tegnforklaring av de grafiske symbolene p& maskinen

«1 Termostatinngrep 2 Regulering af trddens hastighet 3 Tidsregulering punktsveising *4 Sveisemaskinen kan brukes i lokales hvor der er stor risiko for
elektrisk stat +5 Beskyttelsesjording *6 Gi akt! Maskindeler i gang *7 Hgyspenning +8 Regulering motorrampe +9 Regulering burn-back tid <10 Forbudt &
bruke hansker <11 Merk! <12 Fgr du tar sveisemaskinen i bruk, skal du lese ngye igjennom instruksene i denne handboken «13 Produkt som kan sirku-
lere fritt i den Europeiske Unionen <14 Nettspenning +15 4-taktsfunksjon +16 2-taktsfunksjon 17 Spesialavsetning +18 Kjglekrets +19 Inngang for varmt
vann fra lampen +20 Utgang for kaldt vann for & kjale ned lampen

’E_T| Emeénynoeig Twv cupBOAwyv TTOU UTTAPXOUV OTH INXavi

*1 E éuBaon BeppoaTdrn «2 PuBuiong Tng Taxutntag Tou ouppatog 3 PUBuion xpdvou GuykOAANang pe 6vteg *4 Mnyxavr) nAekTpooguykdAAnong
XPNOIUOTIOIOUNEVN O€ XWPOUG PE UPNASG BaBud kivdUvou nAekTpoTrAngiag «5 @€an auvdeong aywyou yeiwong «6 Kivduvog, 6pyava o€ Kivnon «7 Emikivduvn
Td0n *8 PUBuion pdutrag KivnTipa 9 PUBuion xpdévou BURN-BACK <10 AtrayopeUeTal n xprion yavTiwy 11 Mpoooxn! #12 MNpiv va Xpnol L OTTOINCETE TNV
€YKATAOTAC TIPXTTEI , ATTOPAITATWG , va SIaBACETE U € TTPOCOXK TIG 0dnYieg TTOU TTEPIEXEI TO TTAPAV £yXEIPiOIO *13 Mpoidv To OTT0I0 [ TTOPEi VO KUKAOPOPEI
eAelBepa oTnv EupwTtraikn ‘Evwon ¢14 Taon diIkTU ou *15 Agitoupyia 4 xpovwy *16 Acitoupyia 2 xpovwy «17 Eidikr 81ad6eon 18 Movdada wigng <19
Eioodog {eoTou vepoU atré Tnv 8ada +20 'E¢odog kpuou vepou yia Tnv wign Tng dadag

81



E Significato dei simboli grafici riportati sulla targa dati

*1 Nome e indirizzo costruttore *2 Denominazione impianto «3 Trasformatore raddrizzatore *4 Corrente continua di saldatura 5 Saldatura MIG-MAG <6
Saldatrice utilizzabile in ambienti con rischio accresciuto di scosse elettriche «7 Tensione a vuoto secondaria 8 Alimentazione di rete e 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'involucro *14 Prodotto atto a circolare liberamente nella Comunita Europea ¢15 Massimo valore della corrente nominale di alimentazione
+16 Massimo valore della corrente effettiva di alimentazione ¢17 Tensione nominale del carico *18 Corrente nominale di saldatura <19 Rapporto di inter-
mittenza <20 Minima e massima corrente e tensione di saldatura 21 Normativa di riferimento <22 Numero di matricola

@ Meaning of graphic symbols 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 fre-
guency 10 Nominal value of supply voltage +11 Forced air cooling *12 Insulation class 13 Degree of protection of casing *14 Product suitable for free
circulation in the European Community #15 Maximum value of rated supply current «16 Maximum value of effective input current 17 Nominal load voltage
+18 Nominal welding current 19 Duty cycle +20 Mimimum and maximum current and welding voltage *21 Reference standards «22 Serial number

@ Interprétation des symboles graphiques sur la plague de données

«1 Nom et adresse du fabricant 2 Dénomination de l'installation «3 Transformateur-redresseur 4 Courant de soudure continu «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'alimentation <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 sou-
dure 19 Rapport d'intermittence <20 Minimum et maximum courant et tension de soudure *21 Réglementation de référence 22 N° de série

@ Bedeutung der grafischen Symbole auf dem Datenschild

*1 Name und Anschrift des Herstellers «2 Bezeichnung der Anlage +3 Transformator-Gleichrichter ¢4 Gleichstrom Schweissen «5 MIG-MAG -Schweil3en
*6 Moglicher Gebrauch in Umgebung mit erhohter Gefahr elektrischer Schlage «7 Sekundar-Leerlaufspannung «8 Netzspeisung und Phasenanzahl <9
Nennwert Versorgungsfrequenz +10 Nennwert Versorgungsspannung <11 Zwangsluftkiihlung «12 Isolationsklasse 13 Gehause-Schutzgrad <14 Fir
den freien Warenverkehr in der EU zugelassenes Produkt <15 Hochstwert des zugefiihrten Nennstromes +16 Hochstwert des tatsachlich zugefuhrten
Stromes «17 Nennwert Ladespannung 18 Nennwert Schweif3strom 19 Aussetzungsverhaltnis «20 Min. und Max. Schweisstrom und Schweisspannung
«21 Referenznormen <22 Seriennummer

@ Significado de los simbolos referido en la chapa datos

«1 Nombre y direccién del constructor «2 Denominacion sistema 3 Transformador-rectificador *4 Corriente de saldadura continua *5 Soldadura MIG-MAG
*6 Soldadora utilizable en lugares con riesgo acrecido de choques eléctricos 7 Tension secundaria en vacio *8 Alimentacion de red y nimero de las fases
*9 Frecuencia nominal de alimentacién <10 Valor nominal de la tensién de alimentacién 11 Refrigeracion por aire forzado *12 Clase de aislamiento 13
Grado de proteccion de la caja *14 Producto apto para circular libremente en la Comunidad Europea <15 Maximo valor de la corriente nominal de ali-
mentacion +16 Maximo valor de la corriente efectiva de alimentacion 17 Tension nominal de la carga «18 Corriente nominal de soldadura 19 Relacion
de intermitencia +20 Corriente y tensioén de soldadura minimas y maximas ¢21 Normas de referencia +22 N° de matricula

@ Betekenis van de grafische symbolen op 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 leegloopspanning «8 Netvoeding en aantal fasen *9 Nominale netfre-
guentie «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 effectieve voedingsstroom
+17 Nominale spanning van de lading 18 Nominale lasstroom <19 Intermittentierapport <20 Minimale en maximale stroom en spanning van het soldee-
ren «21 Referentienorm 22 Registratienummer
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E Significado dos simbolos graficos da placa de dados

*1 Nome e endereco do fabricante «2 Denominag&o do equipamento 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 Tenséo secundaria a vacuo +8 Alimentagédo de rede
e nimero das fases 9 Frequéncia nominal de alimentag&o +10 Valor nominal da tensdo de alimentagéo *11 Resfriamento a ar forcado +12 Classe de
isolamento 13 Grau de proteccéo do invélucro <14 Produto apto a circular livremente na Comunidade Europeia *15 Valor maximo da corrente de ali-
mentacédo nominal <16 Valor maximo da corrente de alimentacgao efectiva 17 Tensdo nominal da carga *18 Corrente nominal de soldadura *19 Relagao
de intermiténcia <20 Minima e méxima corrente e tenséo de soldadura *21 Normativa de referéncia +22 N° de matricula

@ Betydning af symboler pa typeskilt

«1 Fabrikantens navn og adresse 2 Anleeggets betegnelse 3 Transformator-ensretter 4 Doorlopende soldeerstroom «5 MIG-MAG svejsning *6 Ma
anvendes i lokaler med forhgjet elektrisk fare «7 Secundaire leegloopspanning 8 Elnet og antal faser *9 Nominel forsyningseffekt 10 Nominel forsynings-
spaending <11 Afkaling ved forceret luft «12 Isoleringsklasse «13 Kabelbeklsedningens beskyttelsesfaktor «14 Produkt egnet til fri cirkulation inden for EU
15 Maksimalveerdi for den nominelle strgmforsyning +16 Maksimalveerdi for den reelle stramforsyning <17 Nominel spaending ved drift «18 Nominel stram
for svejseapparat *19 Intermittensforhold «20 Minimale en maximale stroom en spanning van het soldeeren 21 Referencenorm «22 Serienummer

@ Forklaring av grafiska symboler for data pa markplaten

*1 Namn och adress konstruktor <2 Apparatens bendmning 3 Transformator-likriktare «4 Strom for fortldpande svetsning «5 Svetsning MIG-MAG +6
Svetsapparat som kan anvandas i lokaler med forhojd elstotsrisk «7 Sekundar tomgangsspanning 8 Natmatning och antal faser 9 Markfrekvens «10
Markvarde for matarspanning 11 Avkylning med forcerat drag 12 Isoleringsklass #13 Skyddsgrad holje #14 Produkt som far cirkulera fritt i EU +15 Maximall
nominell energitillférsell «16 Maximal reell energitillférsel +17 Nominell urladdningsspanning +18 Markstrom «19 Intermittensférhallande «20 Minimum,-
och maximumstréom och tryck i svetsning *21 Hanvisningsregler 22 Registreringsnummer

E Tietokyltissd olevien symbolien selitykset

1 Valmistajan nimi ja osoite +2 Laitteen nimi «3 Kolmivaiheinen muunnin-tasasuuntain *4 Hitsauksen tasavirta *5 MIG-MAG hitsaus «6 Hitsauslaitetta
voidaan kayttaa tiloissa, joissa on kohonnut sdhkoiskujen vaara +7 Toissijainen joutokayntivirta <8 Verkkovirta ja vaiheiden mé & ré 9 Nimellistaajuus
«10 Sahkojannitteen nimellisarvo +11 Paineilmajaa hdytys 12 Eristysluokka ¢13 Kuoren suojaluokka *14 Tuotetta voidaan myyda vapaasti EU-maissa
*15 Sy6ton nimellisvirran maksimiarvo 16 Varsinaisen syottdvirran maksimiarvo 17 Kuormituksen nimellisvirta «18 Hitsauksen nimellissahkd <19
Jaksotussuhde 20 Hitsauksen minimi ja maksimi virta seké jannite «21 Viitenormit «22 Sarjanumero

E Tegnforklaring av de grafiske symbolene p& merkeplaten

1 Produsentens navn og adresse *2 Benevnelse av anlegget *3 Transformator-likeretter 4 Likerettet sveisestram *5 MIG-MAG -sveising *6 Sveisemaskinen
kan brukes i lokales hvor det er stor risiko for elektrisk stgt 7 Sekundaer tomgangsspenning +8 Elnett og antall faser «9 Nominell tilfarselsfrekvens «10
Nominell verdi nettspenning *11 Forsert luftavkjgling *12 Isoleringsklasse *13 Emballasjens beskyttelsesgrad *14 Produkt som kan sirkulere fritt i den
Europeiske Unionen <15 Maksimalverdi nominell tilfgrselsstram «16 Maksimalverdi effektiv tilfarselsstram «17 Nominell ladespenning «18 Nominell svei-
sestrgm +19 Intermitterende forhold «20 Min. og maks sveisestrgm og — spenning *21 Referansenormer *22 Serienummer

@ E¢nynoeig cupuBOoAwv Ivakidag TEXIKWV XAPAKTNPICTIKWV

1 Nopa kai dielBuvon kaTaokeuaaTr *2 Ovopaoia eykatdoTaong *3 MeTagyxnuaTioTng -avooBwTnG «4 Xuvexég pelpa ouykoAANong *5 ZuykoAAnon MIG-
MAG «6 Mnxavr) nAeKTPOGUAKOAANGNG OU [ OpPEi va XpNGIPOo 0INBEei o€ XWwPoug pe uWnAd Baduo kivduvou nAekTpo Angiag 7 Asutepelouca TAOT O€ KEVO *8
Tpo@odoaoia NAeKTPIKOU BIKTUOU KaI ApINOG @Acewy *9 OvouaoTiKh ouxveTnta 1po@odotnong *10 OvopaoTikA Taon Tpogodoaiag *11 WiE pe kukAogopia
aépa *12 KAdon pévwang *13 BaBudg mpooTaaiag Tou TepIBAfuaTog «14 Mpoidv 1o oTroio ptropei va KukAogpopei eAeuBepa oTnv Eupwtraiki ‘Evwaon 15
MéEyIoTn TIKA TOU OVOUOGCTIKOU PEUPOTOG TPOQOdOTNONG *16 MEyioTn TIUA Tou TTPAYUATIKOU PEUPATOG TPOPOdOTNONG *17 OvouaoTIKA Taon @opiou +18
Pelpa ouyk6AAnong <19 Avaloyia didAeiwng «20 EAG xI10TO Kal H€yIoTo pelua Kal TAon GuykOAANong «21 Kavoviopdg ava@opdg ¢22 Ap. unTpwou

Corso E. Filiberto,27 - 23900 Lecco - ltalia - www.ceaweld.com

CEA costruzioni elettromeccaniche annettoni S.p.A. @
Made in ITALY

2 —Type:COMPACT ... | N° — 22
_ I 3- — IEC 60974-1

3 (OB-—= EN50199 1 21
[2min=... A I2max=... A

| é: — U2min=...V U2max=..T_20

L X | 35% | 60% | 100% 19
66— | Al ..Aal..A

2 18

IEI Uo
7 17

\Y V
i]{>3~ Uit=...V Mmax=...A | l1eff= .. A L 16
A A

18__50/60Hz Ut=..V |1max=... 15
COOLINGAF | 1.CL.H IP 23 —1— 14
|

I I I
1 12 13

1l
<

U2

83



E Lista ricambi @ Lista repuestos @ Reservdelslista

@ Spare parts list ’N_T| Onderdelenlijst E Varaosaluettelo
@ Liste piéces de rechange E Lista de pecés de ’E} Reservedelliste

substituicao

@ Ersatzteilliste ’E_T| KatdAoyog avTaAAOKTIKWV

@ Liste over reservedele
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Pos. Cod. Descrizione Description
1 438198 Maniglia completa Handle
2 622020 Golfare Eyebolt
3 420797 Coperchio parte fissa Fixed part cover
4 438285 Maniglia a scatto Lock handle
5 420798 Coperchio parte mobile Mobile part cover
6 239603 Cavo massa Cable
7 403611 Attacco rapido Quick connection
8 352431 Pannello frontale Frontal panel
9 439305A Pannello rack Rack panel
10 438710 Manopola commutatore Switch knob
11 454512 Interruttore unipolare Unipolar switch
12 438889 Manopola @29 @29 Knob
13 457651 Ricettacolo attacco Euro Receptacle torch
14 236638 Attacco Euro con tubetto guidafilo Euro connection with wire giude tube
15 434248 Tubetto guidafilo Wire guide tube
16 466975 Tappo a scatto Lock hole cover
17 438845 Manopola @22 @22 Knob
18 447229 Ancoraggio bombola Cylinder locking bracket
19 427869 Pressacavo con ghiera Cable clamp with lock ring
20 414185 Cavo linea Mains cable
21 485040 Tubo gas Gas Tube
22 486630 Convogliatore Conveyor
23 420422 Copriviti convogliatore Conveyor screw cover
24 427867 Pressacavo con ghiera Cable clamp with lock ring
25 422137F Protezione collegamento IR IR connection protecion
26 447235 Fermo bombola Protection bracket
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E Lista ricambi

@ Lista repuestos

@ Reservdelslista

@ Spare parts list

INL; Onderdelenlijst

E Varaosaluettelo

@ Liste piéces de rechange

@ Ersatzteilliste

E Lista de pecés de
substituicao

E Reservedelliste

@ Liste over reservedele

’E_T| KatdAoyog avTaAAOKTIKWY

Pos. Cod. Descrizione Description
27 443115 Setto divisore Plate Support
28 412921 Catena Chain
29 447034 Pannello posteriore Rear panel
30 459694 Ruota completa di coprimozzo Wheel c/w hubcover
31 352436 Coprimozzo Hubcover
32 402546 Assale Axle
33 602180 Anello di arresto Axle retaining ring
34 241850 Mozzo bobina Hub coil
35 404963 Basamento Base
36 459690 Ruota pivot Pivot Wheel
37 260122 Meccanismo di trascinamento con motoriduttore Wire feed mechanism with motorgear
38 400000 Adattatore Adaptor
39 444465 Motoriduttore Drive motor
40 425984 Elettrovalvola gas Gas solenoid valve
41 481432 Trasformatore ausiliario Auxiliary transformer
42 466043 Supporto contattore Contactor support
43 419938 Contattore Contactor
44 413624 Cablaggio ausiliario Auxiliary wiring
45 418427 Commutatore 3 posizioni + manopola 3 positions switch with knob
46 418429 Commutatore 10 posizioni + manopola 10 Positions switch with knob
47 478783 Termostato ponte raddrizzatore Rectifier thermostat
48 456085 Ponte raddrizzatore Rectifier
49 235245 Cavi di potenza Power cables
50 212187 Bobina trasformatore Transformer coil
51 478865 Termostato trasformatore Transformer thermostat
52 212189 Bobina trasformatore + termostato Transformer coil with thermostat
53 291171 Trasformatore completo Assembly transformer
54 240003 Induttore Inductor
55 486603 Ventola Fan
56 444572 Motore ventilatore Fan motor
57 465226 Supporto morsettiera Terminal board support
58 443123 Morsettiera 5 poli 5 Pole terminal board
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E Lista ricambi

@ Lista repuestos

@ Reservdelslista

@ Spare parts list

’N_T| Onderdelenlijst

E Varaosaluettelo

@ Liste piéces de rechange

E Lista de pecés de

@ Ersatzteilliste

substituicao

’E} Reservedelliste

’E_T| KatdAoyog avTaAAQKTIKWV

@ Liste over reservedele
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Pos. Cod. Descrizione Description
59 376757 Scheda controllo Control PCB
60 453033 Potenziometro 100kOhm con interruttore 100kOhm potentiometer with switch
61 428819 Fusibile 8A - 5x20 8A - 5x20 Fuse
62 453016 Potenziometro 1kOhm 1kOhm potentiometer
63 453021 Potenziometro 100kOhm 100kOhm potentiometer
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1T | Meccanismo di trascinamento

E Mecanismo de arrastamento

@ Entrainment mechanism

@ Treekmekanisme

@ Mécanisme d’entrainement

@ Dragmekanism

@ Schleppmechanismus

E Koko hinausmekanismi kasittaa

@ Mecanismo de arrastre

E Dramekanisme

’N_T| Sleepmechanisme

E} ZUVOAIKOG HNXAVIOHOG TPARAYHATOG

Pos. Cod. Descrizione Description
1 307281 Base meccanismo di trascinamento Wire feed mechanism base
2 487837 Perno supporto del dispositivo di pressione Axle shaft pressure arm
3 487857 Vite di fissaggio Fixing screw
4 356977 Leva di pressione destra con inserto M5 Pressure arm right with insert M5
5 356978 Leva di pressione sinistra con inserto M5 Pressure arm left with insert M5
6 487897 Perno per meccanismo 4R con inserto M5 Axle shaft for 4-R mechanism with insert M5
7 458902 Rullo di pressione @30 mm Pressure roll @30 mm
8 441205 Molla per leva di pressione destra Spring pressure arm right
9 441200 Molla per leva di pressione sinistra Spring pressure arm left
10 441210 Molla di pressione Pressure spring
11 437085 Complessivo dispositivo di pressione rulli Pressure device complete
12 676510 Spina elastica Pin pressure device
13 449036 Perno fissaggio ingranaggio sinistro Axle to geared adapter left
14 449037 Perno fissaggio ingranaggio destro Axle to geared adapter right
15 435070 Ingranaggio sinistro Left geared adapter
16 435060 Ingranaggio motore destro con linguetta Right main gear with keyway
17 435066 Ingranaggio centrale @30 mm Central main gear @30 mm
18 Tab. A Rullo di trascinamento @37 mm Feed roll @37 mm
19 487803 Vite di fissaggio Fixing screw
20 450102 Protezione ingranaggi Safety coverplate
21 424046 Distanziale anteriore Front spacer
22 424048 Distanziale posteriore Rear spacer
23 602000 Seeger 4 mm Seeger 4 mm
25 690398 Vite di fissaggio M5 Fixing screw M5
26 423135 Dado M5 Nut M5
27 434275 Guida filo entrata in nylon &0,6-1,6 mm Nylon inlet guide wire &0,6-1,6 mm
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E Rulli di trascinamento

E Rolos de transporte

@ Drive mechanism

@ Fremfgrervalser

@ Galets d’entrainement

@ Matarrullar

@ Mitnehmerrollen

E Vetorullat

@ Rodillos de arrastre

E Slepemekanisme

’N_T| Voortsleeprollen

’E_T] Poddkid Tpogodoaiag

A

ITJFILO
EN| WIRE
FRIFIL

DE| DRAHT
E HILO
INL| DRAAD
PTIFIO

DA SVEJSETRAD
SV TRAD
FI; LANKA
ﬁ TRAD
ELi SYPMA

DE Durchmesser
ES| Diametro
NL| Diameter
PT, Diametro
DA Diameter
'SV| Diameter
FL Lapimitta
Ny Diameter
EL; AiGpeTog

T} Rullo inferiore
ENi Lower roller
IFR| Galet inférieur
DE Untere Rolle
ES| Rodillo inferior
INL; Onderrol

PTi Rolo inferior
DAY Nederste valse
'SV| Rulle mindre
\FLj Alemman rullan
N Nedre rull

EL; KaTtw eAeUBepo poddki

1T} Acciaio
EN Steel
@ Acier
5 Stahl
,gn Acero
L‘ Staal
£ A0
DA Stal
SV Stal
Q Te[és
Ny Stal
EL;ATOGAI

0,6 +0,8 mm
0,8+1mm
1,0+1,2 mm
1,2+1,6 mm

458903
458905
458915
458925

[IT; Alluminio e leghe leggere

EN Aluminum and light alloys

IFR; Aluminium en alliages légers
IDE} Aluminium und Leichtmetalle
EAluminio o aleaciones ligeras
INL; Aluminium en lichte legeringen
IPT; Aluminio e ligas leves
@Aluminiumog letmetallegeringer
SVi Alluminium och lattlegeringar
LFL; Alumiini tai kevytmetalli

/N J Aluminium og lettlegeringer
EL; AAoupivio Kal eEAa@pd KpdpaTa

0,8/0,9+1,0/1,2mm
1,0+1,2 mm
1,2+1,6 mm

458930
458935
458945

[IT} Filo animato

ENj Cored wire

IFR| Fil animé

DE| Fuilldraht

ES Hilo con nucleo
INL; Draad met stalen hart
IPT} Fio fluxado

DA Kernetréd

SV Kéarntrad

| F1] Ontto lanka

/N Trad med kjerne
EL) ZUppa

1,4+ 1,6 mm
2,0+2,4mm

458955
458965
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E Ordinazione dei pezzi di ricambio

E Requisicéo de pecas sobressalentes

Per la richiesta di pezzi di ricambio indicare chiaramente:

Il numero di codice del particolare

Il tipo di impianto

La tensione e la frequenza che rileverete dalla targhetta
dei dati posta sull'impianto

4) 1l numero di matricola

ESEMPIO

N° 2 pezzi, codice n. 419938 - per 'impianto COMPACT 410 -
230/400V - 50/60Hz - Matricola n°

@ Ordering spare parts

Ao pedir as pecas de substituicao indique claramente:

1) O ndmero de codigo da pega

2) O tipo de equipamento

3) Atenséo 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. 419938 - para 0 equipamento COMPACT
410 - 230/400V - 50/60Hz

Matricula n. .....ccoeeviieeiiieeenn,

@ 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. 419938 - for COMPACT 410 - 230/400V -
50/60Hz - Serial number

E Commade des piéces de rechange

For at bestille reservedele skal man ngjagtigt angive:

1) Reservedelens kodenummer

2) Anleeggets type

3) Speending og frekvens, som star pa anleeggets typeskylt
4) Selve svejsemaskinens registreringsnummer

EKSEMPEL

2 stk. nummer 419938 - til anleeg model COMPACT 410 -
230/400V - 50/60Hz

Registreringsnummer NI ......cccooeevviiviieeeiinnns

@, Bestallning af reservdelar

Pour commander des pieces 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 l'installation

4) Le numéro de matricule de la méme

EXEMPLE

N. 2 piéces code 419938 - pour l'installation COMPACT 410 -
230/400V - 50/60Hz - Matr. Numéro

@ Bestellung Ersatzeile

Vid forfrdgan av reservdelar ange tydligt:

1) Detaljens kodnummer

2) Typ av apparat

3) Spanning och frekvens - den star bland tekniska data paap-
paratens markplat

4) Svetsens serienummer

EXEMPEL
2 st. detaljer kod 419938 - for apparat COMPACT 410 -
230/400V - 50/60Hz - Serienummer

E Varaosien tilaus

Fur die Anforderung von Ersatzteilen geben Sie bitte deutlich
an:

Die Artikelnummer des Teiles

Den Anlagentyp

Die Spannung und Frequenz, die Sie auf dem Datenschild
der Anlage finden

4) Die Seriennummer der SchweiRmaschine

BEISPIEL

2 Stuck Artikelnummer 419938 - fur Anlage COMPACT 410 -
230/400V - 50/60Hz - Seriennummer

@ Pedido de las piezas de repuesto

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 419938 - laitteistoon COMPACT 410 - 230/400V
- 50/60Hz - Sarjanumero

E Bestilling av reservedeler

Para pedir piezas de repuesto indiquen claramente:

El nimero de codigo del particular

El tipo de instalacion

Latensiony la frequencia que se obtien de la chapa datos
colocada sobre la instalacion

4) El nimero de matricula de la soldadora misma
EJEMPLO

N. 2 piezas c6digo 419938 - para instalacion COMPACT 410 -
230/400V - 50/60Hz - Matricula N. ......ccccooceeieeiiieniciieeee,

’N_T| Bestelling van reserveonderdelen

Ved bestilling av reservedeler ma du oppgi:

Delenes kodenummer

Type apparat

Apparatets spenning og frekvens som finnes pa merkepla-
ten for data pa apparatet

4) Sveiseapparatets serienummer

EKSEMPEL

2 stk. kode 419938 - for apparat COMPACT 410 - 230/400V -
50/60HZ - SErEeNUMMET........cccvieriiieiiiee e

E, MaayyegAia Twv AAVTAAAAKTIKWV

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 419938 - voor apparaat COMPACT 410 -
230/400V - 50/60Hz - Serie Nummer
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Otav {nTaTe avTaAAKTKE TTAPOKOAEIOBE va NUEILVETE KaBapd:

1) TOV KWAIKO TNG AETITOUEPEING

2) Tov TUTTO TRG povadag Yuegng

3) TNV 10N Kal TN oXvonTa TTou avaypd@ovTal oTnVITIVaKida
TWV TEXVIKWYV XOPOKTNPIOTIKWY

4) TOV apIBuG UNTPWOU TNG PNXAVvg

Api6.
2 TepdyIa KwdIkG 419938 yia Tn paovada wueng COMPACT 410
- 230/400V - 50/60Hz - ApiB. MnTpwou






