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Cod.954107

GB EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND 
PROHIBITION SIGNS.

I LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E 
DIVIETO.

F LÉGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET 
D’INTERDICTION.

E LEYENDA SEÑALES DE PELIGRO, DE OBLIGACIÓN Y 
PROHIBICIÓN.

D LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND 
VERBOTSZEICHEN.

P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAÇÃO E 
PROIBIDO.

NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING 
EN VERBOD.

H A VESZÉLY, KÖTELEZETTSÉG ÉS TILTÁS 
JELZÉSEINEK FELIRATAI.

S BILDTEXT SYMBOLER FÖR FARA, PÅBUD OCH 

FÖRBUD.
DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG 

FORBUDSSIGNALER.
N SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER 

OG FORBUDT.
SF VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.

SI LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA 
PREDPISANO IN PREPOVEDANO.

HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA I 
ZABRANA.

EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.

PASKAIDROJUMI.

NAKAZU I ZAKAZU.
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MANUALE
ISTRUZIONE

(GB) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (I) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (F) RISQUE DE CHOC ÉLECTRIQUE - (E) 

- (H) ÁRAMÜTÉS VESZÉLYE - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (S) FARA FÖR ELEKTRISK STÖT - (DK) FARE 

SZOKU ELEKTRYCZNEGO.

(NL) GEVAAR LASROOK - (H) HEGESZTÉS KÖVETKEZTÉBEN KELETKEZETT FÜST VESZÉLYE - (RO) PERICOL DE GAZE 

ZVÁRANIA - (SI) NEVARNOST VARILNEGA DIMA - (HR/SCG) OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - (LT) SUVIRINIMO 

(GB) DANGER OF EXPLOSION - (I) PERICOLO ESPLOSIONE - (F) RISQUE D’EXPLOSION - (E) PELIGRO EXPLOSIÓN 

(NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (H) ROBBANÁS VESZÉLYE - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (S) FARA FÖR EXPLOSION 

PORT DES VÊTEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACIÓN DE LLEVAR ROPA DE PROTECCIÓN - (D) 

AT ANVENDE BESKYTTELSESTØJ - (N) FORPLIKTELSE Å BRUKE VERNETØY - (SF) SUOJAVAATETUKSEN KÄYTTÖ 

DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACIÓN DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCIÓN - (D) DAS 

- (DK) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (N) FORPLIKTELSE Å BRUKE VERNEHANSKER - (SF) 
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DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - (E) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (D) GEFAHR ULTRAVIOLETTER 

SVEJSESTRÅLER - (N) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRÅLNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (SF) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN 

(GB) DANGER OF FIRE - (I) PERICOLO INCENDIO - (F) RISQUE D’INCENDIE - (E) PELIGRO DE INCENDIO - (D) BRANDGEFAHR - (RU) 

(GB) DANGER OF BURNS - (I) PERICOLO DI USTIONI - (F) RISQUE DE BRÛLURES - (E) PELIGRO DE QUEMADURAS - (D) 

(GB) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (I) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (F) DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - (E) 

JONISERANDE - (DK) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRÅLER - (N) FARE FOR UJONISERT STRÅLNING - (SF) IONISOIMATTOMAN 

(GB) GENERAL HAZARD - (I) PERICOLO GENERICO - (F) DANGER GÉNÉRIQUE - (E) PELIGRO GENÉRICO - (D) GEFAHR ALLGEMEINER ART 

(GB) MIND YOUR HANDS, MOVING PARTS - (I) ATTENZIONE ALLE MANI, ORGANI IN MOVIMENTO - (F) ATTENTION AUX MAINS, ORGANES 

DELE I BEVÆGELSE - (N) FORSIKTIG MED HENDENE, BEVEGELIGE DELER - (SF) SUOJAA KÄDET LIIKKUVILTA OSILTA - (CZ) POZOR NA 

SOSPENSIONE DELLA SALDATRICE - (F) INTERDIT D’UTILISER LA POIGNÉE COMME MOYEN DE SUSPENSION DU POSTE DE SOUDAGE 

HANDTAGET FÖR ATT HÄNGA UPP SVETSEN - (DK) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HÅNDREBET TIL AT HÆVE SVEJSEMASKINEN - 
(N) DET ER FORBUDT Å BRUKE HÅNDTAKET FOR Å HENGE SVEISEMASKINEN OPP - (SF) ON KIELLETTYÄ KÄYTTÄÄ KÄSIKAHVAA 

PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACIÓN DE USAR GAFAS DE PROTECCIÓN - (D) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT 

PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (N) DET ER OBLIGATORISK Å HA PÅ SEG VERNEBRILLEN - (SF) SUOJALASIEN 
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(GB) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (I) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (F) ACCÈS 
INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISÉES - (E) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (D) UNBEFUGTEN 

PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (S) TILLTRÄDE FÖRBJUDET FÖR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (DK) 
ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (N) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MÅ IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN 
- (SF) PÄÄSY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (CZ) ZÁKAZ VSTUPU NEPOVOLANÝM OSOBÁM - (SK) ZÁKAZ NEOPRÁVNENÉHO

PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACIÓN DE USAR MÁSCARA DE PROTECCIÓN - (D) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE 

BÄRA SKYDDSMASK - (DK) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (N) FORPLIKTELSE Å BRUKE VERNEBRILLER - (SF) 

(GB) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (I) VIETATO L’USO 
DELLA MACCHINA AI PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (F) L’UTILISATION DE LA 
MACHINE EST DÉCONSEILLÉE AUX PORTEURS D’APPAREILS ÉLECTRIQUES OU ÉLECTRONIQUES MÉDICAUX - (E) PROHIBIDO 
EL USO DE LA MÁQUINA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELÉCTRICOS Y ELECTRÓNICOS VITALES - (D) TRÄGERN 
LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERÄTE IST DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT 

DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (H) TILOS A GÉP HASZNÁLATA MINDAZOK SZÁMÁRA, 

FÖR ANVÄNDARE AV LIVSUPPEHÅLLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVÄNDA DENNA MASKIN - 
(DK) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE 
MASKINEN - (N) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER 
Å BRUKE MASKINEN - (SF) KONEEN KÄYTTÖKIELTO SÄHKÖISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILÖNSUOJALAITTEIDEN 

ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (EE) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI 

AI PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (F) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHÈSES 
MÉTALLIQUES - (E) PROHIBIDO EL USO DE LA MÁQUINA A LOS PORTADORES DE PRÓTESIS METÁLICAS - (D) TRÄGERN VON 

VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (H) TILOS A GÉP HASZNÁLATA FÉMPROTÉZIST 

METALICE - (S) FÖRBJUDET FÖR PERSONER SOM BÄR METALLPROTES ATT ANVÄNDA MASKINEN - (DK) DET ER FORBUDT 
FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (N) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER 

UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (HR/SCG) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE 

METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (F) INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS MÉTALLIQUES, MONTRES 
ET CARTES MAGNÉTIQUES - (E) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METÁLICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNÉTICAS - (D) 

TE DRAGEN - (H) TILOS FÉMTÁRGYAK, KARÓRÁK VISELETE ÉS MÁGNESES KÁRTYÁK MAGUKNÁL TARTÁSA - (RO) 

ATT BÄRA METALLFÖREMÅL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (DK) FORBUD MOD AT BÆRE METALGENSTANDE, 
URE OG MAGNETISKE KORT - (N) FORBUDT Å HA PÅ SEG METALLFORMÅL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - 
(SF) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITÄMINEN KIELLETTY - (CZ) ZÁKAZ 
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(GB) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (I) VIETATO L’USO ALLE PERSONE NON 
AUTORIZZATE - (F) UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISÉ - (E) PROHIBIDO EL 
USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (D) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST 

ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVÄNDA APPARATEN - (DK) DET ER FORBUDT FOR 
UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (N) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE 

(GB) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The 
user is not allowed to dispose of these appliances as solid, mixed urban refuse, and must do it through 
authorised refuse collection centres. - (I) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature 

municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - (F) Symbole indiquant la 
collecte différenciée des appareils électriques et électroniques. L’utilisateur ne peut éliminer ces 
appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s’adresser à un centre de collecte 
autorisé. - (E) Símbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electrónicos. 
El usuario tiene la obligación de no eliminar este aparato como desecho urbano sólido mixto, sino de 
dirigirse a los centros de recogida autorizados. - (D) Symbol für die getrennte Erfassung elektrischer 

en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde 
vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - (H) Jelölés, mely az 

separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Användaren får inte sortera denna 
anordning tillsammans med blandat fast hushållsavfall, utan måste vända sig till en auktoriserad 
insamlingsstation. - (DK) Symbol, der står for særlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. 
Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes 
henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - (N) Symbol som angir separat sortering av elektriske 
og elektroniske apparater. Brukeren må oppfylle forpliktelsen å ikke kaste bort dette apparatet sammen 
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GB

INSTRUCTION MANUAL

READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY BEFORE 

Scrupulously follow the safety instructions given in the 
generator manual.

The guards and mobile parts of the wire feeder casing 
must be in position before connecting the welding machine to 
the power supply.

- Replacing the feeder and/or wire guide;
- Inserting the wire into the feeders;
- Loading the reel of wire;
- Cleaning the feeders, gears and the area below them;
- Lubricating the gears.

AND DISCONNECTED FROM THE MAINS.

- Do not use the handle to hang the welding machine.

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

This wire feeder must be connected to an electric generator that 

welding.

adjustment and the regular feeding of the 4-roll wire feeder unit 

alloy steel with CO2 2  mixes using full or 

the workpiece to be welded.

3. TECHNICAL DATA
3.1 DATA PLATE
The main data regarding wire feeder use and performance are given 
in the data plate and have the following meaning:

Fig. A

production.
2- Power supply line symbol.
3- Casing protection rating.
4- Welding circuit performance:

2

welding machine can supply the corresponding current.

5- Power supply line characteristic data;
- U1: Wire feeder alternate power supply voltage.

1

search).

and numbers; the exact values of the welding machine technical data 

plate.
The main data regarding wire feeder use and performance are given 
in table 1 (Tab.1).

OTHER TECHNICAL DATA

The weight of the wire feeder is given in table 1 (Tab. 1).

5. INSTALLATION

FROM THE MAINS.
THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST ONLY BE CARRIED 
OUT BY EXPERT OR QUALIFIED TECHNICIANS.

PREPARATION
Unpack the wire feeder.

When connecting to the power network scrupulously follow the 
indications given in the generator manual.

MACHINE IS OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAINS.

Connecting the welding current return cable
Connect the cable to the piece to be welded or the metal bench on 

worked.
Connect this cable to the clamp with the symbol (-).

Connecting the torch

locking ring nut manually. Prepare the torch to receive the wire for 

exiting easier.

only).

- Connect to the current generator:

- control cable to the relative 14-pole connector.

- Connect the gas hose coming from the wire feeder to the cylinder 
pressure reducing valve and tighten with the supplied strip.

version only) 

data of the cooling unit corresponds to the mains voltage and 

- The cooling unit must only be connected to a power supply system 
with neutral conductor connected to earth.

relative coupling (female 5-pole). Connect the free end of the 

be connected to the power supply protective ground wire (yellow-
green).
Both the plug and socket must have the rated voltage and current 



must be connected respecting the following pinout:

supply input.

When suitably managed this signal warns the generator that it must 
supply current.

pin 5; this allows the reading of the output voltage on the display in 

- wire roller recognition input: wire feeder presence on pin 10. This

When suitably managed

Recommendations

the connectors will overheat with relative fast deterioration and loss 

- Use the shortest welding cables possible.

replace the welding current return cable; this can be dangerous for 
safety and give unsatisfactory welding results.

THE MAINS.

- Open the reel area door.
- Position the coil of wire on the reel; make sure the reel pulling pin 

is correctly housed in its hole (1a).

(2a).

used (2b).

and without leaving a burr; rotate the reel counter-clockwise and 

mm into the torch connecting wire feed (2c).

the hollow of the lower feeder (3).

centre of the reel itself (1b).
(4a).

forward push-button on the control panel (if present) and wait for 
the end of the wire. which is running along the whole wire feed 

the push-button.

precautions are not taken there is a danger of electric shock and 

- Do not place the torch mouth against parts of the body.
- Do not approach the torch gas bottle.

(4b).

not slide in the hollow and that when the drive stops the wire turns 
do not become loose because of too much coil inertia.

- Close the reel area door.

PRELIMINARY OPERATIONS

regulator.

Once the machine has been set following the operations indicated 

press the torch push-button.

using the adjustment knobs contemporaneously in order to improve 

wire speed or select a higher welding current.

test different wire diameters to select the most suitable one.

given in Table (Tab. 3).

welding. The wire to be used must have the same characteristics as 

scarce mechanical characteristics and the pulling problems increase 
as the wire diameter decreases.

loosen the dowels at the torch ends.
2 - Use contact pipes for aluminium.
3 - Replace the wire feeders with the type for aluminium.
4 - Replace the steel casing of the input wire feed with the 

With a spot welding system you can unite overlying sheets with 

same characteristics.

is characterised by its cylindrical shape and because it has vents 
for gas at its ends.

sheets to be joined.

melted wedge between the two.
Keep the push-button pressed until the timer stops welding.
With this procedure you can spot weld even in conditions where it is 

example boxed structures

extreme lightness of the torch.

RIVETING (FIG. G)
This is a procedure that can be used to repair dented or deformed 
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sheets without having to beat them on the reverse. This is essential in 
the case of bodywork that cannot be accessed from the rear.
The operation is carried out as follows:

for the nail on the side.

their original state.  The procedure consists of heating the sheet to 
be drawn up to a temperature of approx. 800° C and then cooling it 
rapidly with a cloth soaked in water.

knob.

-  Release pressure from the wire feed by unhooking the spring to 
prevent the wire from being dragged on the torch.

Place the end part of the electrode in contact with 

7. MAINTENANCE 

ROUTINE MAINTENANCE OPERATIONS CAN BE CARRIED OUT 
BY THE OPERATOR.

Torch
- Do not put the torch or its cable on hot pieces; this would cause the 

short time;

hose using dry compressed air (max. 5 bar) to make sure it is not 
damaged;

area (rollers and wire-guide infeed and outfeed).

EXTRAORDINARY MAINTENANCE
EXTRAORDINARY MAINTENANCE MUST ONLY BE CARRIED 

THE ELECTRIC-MECHANICAL FIELD, AND IN FULL RESPECT 
OF THE IEC/EN 60974-4 TECHNICAL DIRECTIVE.

If checks are made inside the welding machine while it is live, 
this may cause serious electric shock due to direct contact with 

dry compressed air (max. 10 bar).
- Do not direct the jet of compressed air on the electronic boards; 

these can be cleaned with a very soft brush or suitable solvents.

check the wiring for damage to the insulation.

welding machine and screw the fastening screws right down.

is open.

not come into contact with moving parts or parts that can reach high 

to keep the high voltage connections of the primary transformer 
separate from the low voltage ones of the secondary transformer. 
Use all the original washers and screws when closing the casing.

I

MANUALE ISTRUZIONE

PRIMA DI UTILIZZARE L’ALIMENTATORE LEGGERE 
ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO
Attenersi scrupolosamente alle norme relative alla sicurezza 
riportate nel manuale del generatore.

Le protezioni e le parti mobili dell’involucro 

collegare la saldatrice alla rete di alimentazione.

- Pulizie dei rulli, degli ingranaggi e della zona sottostante ad 
essi;

DEVE ESSERE ESEGUITO CON LA SALDATRICE SPENTA E 
SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

- È vietato utilizzare la maniglia come mezzo di sospensione 
della saldatrice.

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE
ALIMENTATORE DI FILO

2 2

saldare.

3. DATI TECNICI
3.1 TARGA DATI

Fig. A
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2 : Corrente nominale di saldatura

saldatrice può erogare la corrente corrispondente. 

- U1

1

ricerca origine del prodotto).

simboli e delle cifre; i valori esatti dei dati tecnici della saldatrice in
vostro possesso devono essere rilevati direttamente sulla targa della
saldatrice stessa.

ALTRI DATI TECNICI

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE
Dispositivi di controllo, regolazione e connessione (Fig. B)

5. INSTALLAZIONE

DI INSTALLAZIONE ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA 
SALDATRICE RIGOROSAMENTE SPENTA E SCOLLEGATA 
DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.
GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE ESEGUITI 
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

ALLESTIMENTO

COLLEGAMENTO ALLA RETE
Per effettuare i collegamenti alla rete elettrica attenersi 

generatore.

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA (FIG. C)

COLLEGAMENTI ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA 
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (-).

Collegamento torcia

fondo manualmente la ghiera di bloccaggio. Predisporla al primo 

per facilitarne la fuoriuscita.

COLLEGAMENTO ALIMENTATORE DI FILO
- Eseguire i collegamenti col generatore di corrente:

COLLEGAMENTO G.R.A. ALLA RETE (solo per versione R.A.) 

terra.

corrispondenti ai dati tecnici.

GESTIONE DELL’ALIMENTATORE DI FILO (FIG. D)

collegamento del cavo di comando 14 poli rispettando la seguente 
piedinatura:

elettrovalvola.

motore.

traino 24Vac tra pin 4 e 2. 

deve erogare corrente.

saldatrice sul pin 5: consente la lettura della tensione di uscita sul 

cortocircuitati.

Raccomandazioni
- Ruotare a fondo i connettori dei cavi di saldatura nelle prese rapide 

contrario si produrranno surriscaldamenti dei connettori stessi con 

risultati insoddisfacenti per la saldatura.

CARICAMENTO BOBINA FILO (FIG. E)

CARICO DEL FILO, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA 
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

previsto (1a).

(2a).
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(2b).

taglio netto e privo di bava; ruotare la bobina in senso antiorario 

(2c).

nella cava del rullo inferiore (3).

(1b).
(4a).

causare, non adottando opportune precauzioni, pericoli di 

(4b).

bobina.

- Chiudere lo sportello del vano motore.

OPERAZIONI PRELIMINARI

riduttore di pressione.

SALDATURA

illustrati in Tabella (Tab. 3).

SALDATURA IN ALLUMINIO

2 - Usare tubetti di contatto per alluminio.

SALDATURA A PUNTI (FIG. F)

con uguali caratteristiche.

seguente modo:

puntatura. Tale ugello si distingue per la forma cilindrica e per 

di uscita impostata.
- Regolare il tempo di puntatura a seconda dello spessore delle 

lamiere da unire.

tra le due lamiere.

interromperà la saldatura.

scatolati.

elevato.

CHIODATURA (FIG. G)

di saldatura.
- Regolare il tempo di puntatura a circa 1 - 1.5 secondi.

lamiera rientrata.

PROCEDURA DI RINVENIMENTO DELLA LAMIERA (FIG. H)

procedura di rinvenimento si effettua come segue:

- Togliere pressione ai rullini di traino tramite sgancio della molla per 

riscaldarla e raffreddarla poi rapidamente con uno straccio imbevuto 
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7. MANUTENZIONE

DI MANUTENZIONE, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA 
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

MANUTENZIONE ORDINARIA
LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO 
ESSERE ESEGUITE DALL’OPERATORE.

Torcia

ciò causerebbe la fusione dei materiali isolanti mettendola 

asportare periodicamente la polvere metallica depositatasi nella 

MANUTENZIONE STRAORDINARIA
LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO 
ESSERE ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE 
ESPERTO O QUALIFICATO IN AMBITO ELETTRICO-MECCANICO 
E NEL RISPETTO DELLA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

DELLA SALDATRICE ED ACCEDERE AL SUO INTERNO 
ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E 
SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.
Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all’interno della 
saldatrice possono causare shock elettrico grave originato 
da contatto diretto con parti in tensione e/o lesioni dovute al 
contatto diretto con organi in movimento.

secca (max 10 bar).

saldatrice aperta.

che possano raggiungere temperature elevate. Fascettare tutti i 

secondari in bassa tensione. 

carpenteria.

F

MANUEL D’INSTRUCTIONS

AVANT D’UTILISER L’ALIMENTATEUR, LIRE ATTENTIVEMENT 
LE MANUEL D’INSTRUCTION.

Respecter scrupuleusement les normes concernant la sécurité 
reportées dans le manuel du générateur.

Les protections et les parties mobiles de l’enveloppe 

brancher le poste de soudage au réseau d’alimentation.

- Nettoyages des rouleaux, des engrenages et de la zone sous-

DOIT ÊTRE EXÉCUTÉE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ÉTEINT 
ET DÉBRANCHÉ DU RÉSEAU D’ALIMENTATION.

- Il est interdit d’utiliser la poignée comme moyen de 
suspension du poste de soudage.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GÉNÉRALE
ALIMENTATEUR DU FIL

2 2

alliage de cuivre (ex. cuivre-silicium ou cuivre-aluminium) avec du 

3. DONNÉES TECHNIQUES
3.1 PLAQUETTES DES DONNÉES

Fig. A

4- Prestations du circuit de soudage :
2: Courant nominal de soudage.

poste de soudage peut produire le courant correspondant. 

suite).

- U1

1
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indicative des symboles et des chiffres ; les valeurs exactes des 

soudage.

AUTRES DONNÉES TECHNIQUES

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE
Dispositifs de contrôle, réglage et connexion (Fig. B)

5. INSTALLATION

D’INSTALLATION ET DE BRANCHEMENTS ÉLECTRIQUES 
AVEC LE POSTE DE SOUDAGE RIGOUREUSEMENT ÉTEINT ET 
DÉBRANCHÉ DU RÉSEAU D’ALIMENTATION.
LES BRANCHEMENTS ÉLECTRIQUES DOIVENT ÊTRE 
EXÉCUTÉS EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT 
OU QUALIFIÉ.

AMÉNAGEMENT

BRANCHEMENT AU RÉSEAU

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE (FIG. C)

BRANCHEMENTS SUIVANTS, S’ASSURER QUE LE POSTE 
DE SOUDAGE EST ÉTEINT ET DÉBRANCHÉ DU RÉSEAU 
D’ALIMENTATION.

Branchement du câble de retour du courant de soudage

Branchement de la torche

BRANCHEMENT DE L’ALIMENTATEUR DE FIL

- câble de courant de soudage à la prise à branchement rapide 

bouteille et serrer avec le collier fourni.

raccordements rapides du groupe de refroidissement (seulement 

BRANCHEMENT G.R.A. AU RÉSEAU (seulement pour version 
R.A.)

de refroidissement.

terre.

GESTION DE L’ALIMENTATEUR DE FIL (FIG. D)

respectant le brochage suivant :

moteur.

broche 4 et la broche 2. 

envoyer du courant.

soudage sur la broche 5 : elle permet la lecture de la tension de 

Recommandations
- Tourner à fond les connecteurs des câbles de soudage dans 

- Utiliser les câbles de soudage les plus courts possible.

CHARGEMENT DE LA BOBINE DE FIL (FIG. E)

OPÉRATIONS DE CHARGEMENT DU FIL, S’ASSURER QUE 
LE POSTE DE SOUDAGE EST ÉTEINT ET DÉBRANCHÉ DU 
RÉSEAU D’ALIMENTATION.

- Ouvrir le portillon du compartiment du support de la bobine.

(1a).

(2a).

(2b).

et sans bavure ; tourner la bobine dans le sens contraire des 
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(2c).

(3).

la bobine (1b).
- Enlever la buse et le petit tube de contact (4a).

tension électrique et est soumis à une force mécanique ; il peut 
donc causer, si l’on n’adopte pas les précautions voulues, des 
dangers de choc électrique, de blessures et amorcer des arcs 

- Remonter sur la torche le petit tube de contact et la buse (4b).

des rouleaux et le freinage du support de la bobine aux valeurs 

- Fermer le portillon du compartiment moteur.

OPÉRATIONS PRÉLIMINAIRES

Fig. B (3).

SOUDAGE

SOUDAGE EN ALUMINIUM

torche.
2 - Utiliser de petits tubes de contact pour aluminium.

aluminium.

SOUDAGE PAR POINTS (FIG. F)

au soudage par points. Cette buse se distingue par la forme 

le soudage.

comme par ex. des boitiers.

RIVETAGE (FIG. G)

PROCÉDURE DE REVENU DE LA TÔLE (FIG. H)

à la chauffer et à la refroidir ensuite rapidement avec un chiffon 
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7. ENTRETIEN

S’ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ÉTEINT ET 
L’ALIMENTATION SECTIONNÉE.

ENTRETIEN DE ROUTINE
LES OPÉRATIONS D’ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ÊTRE 
EFFECTUÉES PAR L’OPÉRATEUR.

Torche

isolants.

ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE
LES OPÉRATIONS D’ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE DOIVENT 
ÊTRE EXÉCUTÉES EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL 
EXPERT OU QUALIFIÉ DANS LE DOMAINE ÉLECTRIQUE 
ET MÉCANIQUE, ET DANS LE RESPECT DU RÉFÉRENTIEL 
TECHNIQUE CEI/EN 60974-4.

LE DÉBRANCHER DU RÉSEAU D’ALIMENTATION ÉLECTRIQUE 
AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE 

Tout contrôle exécuté sous tension à l’intérieur du poste de 
soudage risque de provoquer des chocs électriques graves 
dus au contact direct avec les parties sous tension et/ou 
des blessures dues au contact direct avec les organes en 
mouvement.

(max. 10 bars).

soudage ouvert.

branchements du transformateur primaire en haute tension et les 
branchements des transformateurs secondaires en basse tension. 
Utiliser toutes les rondelles et les vis originales pour refermer le 
carter.

E

MANUAL DE INSTRUCCIONES

ANTES DE UTILIZAR EL ALIMENTADOR LEER ATENTAMENTE 
EL MANUAL DE INSTRUCCIONES.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA DE ARCO
Cumplir escrupulosamente las normas relativas a la seguridad 
indicadas en el manual del generador.

Las protecciones y las partes móviles de la envoltura 
del alimentador de hilo tienen que encontrarse en posición, 
antes de conectar la soldadora a la red de alimentación.

- Sustitución de los rodillos y/o del guíahilo;
- Introducción del hilo en los rodillos;
- Carga de la bobina de hilo;

TIENE QUE REALIZARSE CON LA SOLDADORA APAGADA Y 
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACIÓN.

- Se prohíbe utilizar la manilla como medio de suspensión de la 
soldadora.

2. INTRODUCCIÓN Y DESCRIPCIÓN GENERAL
ALIMENTADOR DE HILO

la velocidad del hilo y la regularidad de arrastre del grupo arrastrahilo 

CO2 2

3. DATOS TÉCNICOS
3.1 PLACA DE DATOS

Fig. A

2: Corriente nominal de soldadura.

soldadora puede generar la corriente correspondiente. 

  U1

1
hilo.
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directamente en la placa de la soldadora misma.

alimentador de hilo se resumen en la tabla 1 (Tab.1).

OTROS DATOS TÉCNICOS

El peso del alimentador de hilo se indica en la tabla 1 (Tab. 1).

4. DESCRIPCIÓN DE LA SOLDADORA
Dispositivo de control, regulación y conexión (FIg. B)

5. INSTALACIÓN

DE INSTALACIÓN Y DE CONEXIÓN ELÉCTRICA CON LA 
SOLDADORA RIGUROSAMENTE APAGADA Y DESCONECTADA 
DE LA RED DE ALIMENTACIÓN.
LAS CONEXIONES ELÉCTRICAS TIENEN QUE SER 
REALIZADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O 
CAPACITADO.

PREPARACIÓN
Desembalar el alimentador de hilo.

CONEXIÓN A LA RED

del generador.

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA (FIG. C)

SIGUIENTES COMPROBAR QUE LA SOLDADORA SE 
ENCUENTRE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE 
ALIMENTACIÓN.

Conexión del cable de retorno de la corriente de soldadura

Conexión de la antorcha
- Empalmar la antorcha en el conector correspondiente apretando 

CONEXIÓN DEL ALIMENTADOR DE HILO

- Conectar el tubo del gas procedente desde el arrastrahilo al 

entregada.

CONEXIÓN G.R.A. A LA RED (sólo para versión R.A.) 

tierra.

GESTIÓN DEL ALIMENTADOR DE HILO (FIG. D)

siguiente:

generador. 

potencial del pin 1. En otras palabras con el motor activo vuelve del 
arrastrahilo 24Vca entre el pin 4 y el 2. 

- Entrada de reconocimiento del arrastrahilo: presencia alimentador 

se ponen en cortocircuito.

se ha conectado el alimentador de hilo.

Recomendaciones

correspondientes.

de soldadura; eso puede resultar peligroso para la seguridad y 
producir resultados no satisfactorios para la soldadura.

CARGA DE LA BOBINA DE HILO (FIG. E)

DE CARGA DEL HILO COMPROBAR QUE LA SOLDADORA SE 
ENCUENTRE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE 
ALIMENTACIÓN.

(1a).

inferiores (2a).

(2b).

(2c).
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correctamente en la ranura del rodillo inferior (3).
- Frenar ligeramente la devanadera actuando en el tornillo de 

devanadera misma (1b).
- Quitar la tobera y el tubo de contacto (4a).

antorcha o el pulsador de avance del hilo en el cuadro de mandos 

la antorcha; soltar el pulsador.

encuentra alimentado eléctricamente y se somete a fuerza 

precauciones oportunas, peligros de choques eléctricos, 

- Volver a montar en la antorcha el tubo de contacto y la tobera (4b).

hilo por una inercia excesiva de la bobina.

- Cerrar la puerta del compartimento del motor.

OPERACIONES PRELIMINARES

Figura B (3).

SOLDADURA

pulsador de la antorcha.

mayor de corriente.

comúnmente se indican en la Tabla (Tab. 3).

SOLDADURA EN ALUMINIO

siguientes:

la extremidad de la antorcha.
2 - Usar los tubos de contacto para el aluminio.

SOLDADURA POR PUNTOS (FIG. F)

de material.

de la forma siguiente:

gas.

de la antorcha para el consentimiento a la soldadura: el hilo hace 

la soldadura.

como por ejemplo en el caso de los encajados.

considerablemente elevado.

INTRODUCCIÓN DE CLAVOS (FIG. G)

acceder desde la parte trasera.

para el clavo.

- Regular el tiempo de soldadura por puntos a unos 1 - 1.5 segundos.

PROCEDIMIENTO DE TEMPLADO DE LA CHAPA (FIG. H)

de agua.

- Quitar la tobera de la antorcha e introducir el porta-electrodo 



la antorcha.

contacto la parte terminal del electrodo con la chapa durante un 

7. MANTENIMIENTO

OPERACIONES DE MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE 
LA SOLDADORA ESTÉ APAGADA Y DESCONECTADA DE LA 
RED DE ALIMENTACIÓN.

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN 
SER EFECTUADAS POR EL OPERADOR.

Soplete

racores de gas;

comprobando su integridad.

Alimentador de hilo
- Comprobar de manera frecuente el estado de desgaste de los 

alimentador de hilo de entrada y salida).

MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO 
TIENEN QUE SER EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR 
PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO EN ÁMBITO ELÉCTRICO 
MECÁNICO Y CUMPLIENDO LAS NORMAS TÉCNICAS IEC/EN 
60974-4.

SOLDADORA Y ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE 
QUE LA SOLDADORA ESTÉ APAGADA Y DESCONECTADA DE 
LA RED DE ALIMENTACIÓN.

interior de la soldadora pueden causar una descarga eléctrica 
grave originada por el contacto directo con partes en tensión 
y/o lesiones debidas al contacto directo con órganos en 
movimiento.

apropiados.

- Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la 
soldadora abierta.

restablecer las conexiones y los cableados como eran 

D

BEDIENUNGSANLEITUNG

IST DIE BETRIEBSANLEITUNG SORGFÄLTIG ZU LESEN.

Halten Sie sich ganz genau an die im Handbuch des 
Generators aufgeführten Sicherheitsbestimmungen.

Die Schutzeinrichtungen und beweglichen Teile aus 
der Umhüllung der Drahtzufuhreinrichtung müssen sich an 

Stromversorgungsnetz angeschlossen wird.

- der Austausch der Rollen oder der Drahtführung;
- das Einführen des Drahtes in die Rollen;
- das Einlegen der Drahtspule;
- das Reinigen der Rollen, Zahnräder und des darunter 

liegenden Bereiches;
- das Schmieren der Zahnräder;
MÜSSEN BEI AUSGESCHALTETER UND VOM 

- Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhängen der 

2. EINFÜHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
DRAHTZUFUHREINRICHTUNG

ausgelegt ist. 

Drahtgeschwindigkeit und der gleich bleibende Vorschub des mit 
4 Rollen ausgestatteten Drahtvorschubsystems machen diese 

CO2 2

3. TECHNISCHE DATEN
3.1 TYPENSCHILD

Abb. A

2
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kann.

5- Kenndaten der Versorgungsleitung:
- U1

1

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN

Das Gewicht der Drahtzufuhreinrichtung ist in Tabelle 1 genannt 
(Tab. 1).

Kontroll-, Einstellungs- und Anschlusseinrichtungen (Abb. B)

5. INSTALLATION

INSTALLATION UND ZUM ANSCHLUSS AN DIE 

UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ 
GETRENNT SEIN.
DIE STROMANSCHLÜSSE DÜRFEN AUSSCHLIESSLICH 

ENTSPRECHENDEN ERFAHRUNGEN ODER QUALIFIKATIONEN 
BESITZT.

HERSTELLEN DES BETRIEBSZUSTANDES

ANSCHLUSS AN DAS STROMVERSORGUNGSNETZ

VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Anschluss Brenner

ANSCHLUSS DER DRAHTZUFUHREINRICHTUNG

(nur Ausführung R.A.) 

werden.

BETRIEB DER DRAHTZUFUHREINRICHTUNG (ABB. D)

angeschlossen werden:

Empfehlungen

EINLEGEN DER DRAHTSPULE (ABB. E)

DRAHT EINZULEGEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS 

STROMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.



- 18 -

Öffnung untergebracht ist (1a).

Rolle(n) wegbewegen (2a).

(2b).
- Das verformte vordere Ende des Drahtes freilegen mit einem 

(2c).

(3).

leicht abbremsen (1b).
(4a).

oder den Drahtvorschubknopf auf der Bedientafel (falls vorhanden) 

Knopf loslassen.

elektrische Spannung und wird mechanisch beansprucht. Er 
kann also, wenn die gebotenen Vorkehrungen nicht getroffen 
werden, zu Stromschlägen, Verletzungen und zur Zündung von 

- Den Brenner nicht der Flasche annähern.

(4b).

VORBEREITENDE TÄTIGKEITEN

betätigen.

Vorschubgeschwindigkeit die besten Resultate erbringt. Bei 

Diesem Problem kann durch die folgenden Änderungen abgeholfen 
werden:

am Ende des Brenners lockern.

werden.

eingerichtet werden:

einstellen.

unterbricht.

Kastenbleche.

leichten Brenners sehr gering.

kann.

Vorgehensweise:
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AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT 
IST.

Brenner

Brenner bald betriebsunfähig wäre;

dicht sind;

Drahtzufuhr

TÄTIGKEITEN DÜRFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN 
IM BEREICH DER ELEKTROMECHANIK UND NACH DER 

INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS SIE 
ABGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT 
IST.

eines schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit 
spannungsführenden Teilen oder von Verletzungen beim 

direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

sind.

gehalten werden. 

RU

2 2
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2

- U1

1

1).

(-).
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(1a).

(2a).

(2b).

(2c).

(3).

(1b).
(4a).

(4b).
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P

ANTES DE UTILIZAR O ALIMENTADOR LER COM ATENÇÃO O 

1. SEGURANÇA GERAL PARA A SOLDADURA POR ARCO
Observar rigorosamente as normas relativas à segurança 
contidas no manual do gerador.

As proteções e as partes móveis do invólucro do 

mesmas;

DEVE SER EFETUADO COM O APARELHO DE SOLDAR 
DESLIGADO E DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTAÇÃO.

aparelho de soldar.

2. INTRODUÇÃO E DESCRIÇÃO GERAL
ALIMENTADOR DE FIO

2 2

3. DADOS TÉCNICOS
3.1 PLACA DE DADOS
Os principais dados relativos ao uso e aos desempenhos do 

Fig. A

4- Desempenhos do circuito de soldadura:
2: Corrente nominal de soldadura.

aparelho de soldar pode abastecer a corrente correspondente. 

diante).

- U1

1

do aparelho de soldar em seu poder devem ser encontrados 

Os dados principais relativos ao uso e aos desempenhos do 

OUTROS DADOS TÉCNICOS

4. DESCRIÇÃO DO APARELHO DE SOLDAR

5. INSTALAÇÃO

DE SOLDAR RIGOROSAMENTE DESLIGADO E DESPRENDIDO 
DA REDE DE ALIMENTAÇÃO. 

EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU 
QUALIFICADO.

PREPARAÇÃO

DESLIGADO E DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTAÇÃO. 

LIGAÇÃO DO ALIMENTADOR DE FIO

- cabo de comando no conector apropriado de 14 polos.

correspondam aos dados da placa da unidade de resfriamento.
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terra deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha 

GESTÃO DO ALIMENTADOR DE FIO (FIG. D)

do cabo de comando de 14 polos respeitando o seguinte pinout:

alimentador 24Vac entre pin 4 e 2. 

distribuir corrente.

curto-circuitados.

Recomendações
- Rodar a fundo os conectores dos cabos de soldadura nos 

CARREGAMENTO DA BOBINA FIO (FIG. E)

CARREGAMENTO DO FIO, VERIFICAR QUE O APARELHO DE 
SOLDAR ESTEJA DESLIGADO E DESPRENDIDO DA REDE DE 
ALIMENTAÇÃO. 

arraste do carretel esteja alojado corretamente no furo previsto 
(1a).

(2a).

(2b).

(2c).

na cavidade do rolo inferior (3).

(1b).
- Remover o bico e o tubo de contato (4a).

perigos de choque eléctrico, feridas e desencadear arcos

- Remontar na tocha o tubo de contato e o bico (4b).

- Fechar a tampa do compartimento motor.

SOLDADURA

com diâmetro diferente para escolher o mais apropriado.

ilustrados na Tabela (Tab. 3).

SOLDADURA POR PONTOS (FIG. F)

de material.

conforme a seguir:
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- Regular o tempo de soldadura por pontos conforme a espessura 
das chapas a juntar.

Para efetuar a soldadura por pontos apoia-se no plano o bico da 

fundida entre as duas chapas.

soldadura.

consideravelmente elevada.

REBITAGEM (FIG. G)

1.5 segundos.

PROCEDIMENTO DE  RECUPERAÇÃO DA CHAPA (FIG. H)

7. MANUTENÇÃO

DE MANUTENÇÃO, VERIFICAR QUE A MÁQUINA DE SOLDA 
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE 
ALIMENTAÇÃO.

MANUTENÇÃO ORDINÁRIA

EXECUTADAS PELO OPERADOR.

Tocha

sua integridade.

MANUTENÇÃO EXTRAORDINÁRIA 

DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL 

60974-4.

VERIFICAR QUE A MÁQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E 
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAÇÃO.

de solda podem causar choque elétrico grave provocado por 

ou solventes apropriados.

da caldeiraria.



GR

2

2

2

- U1

1
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(1a).

(2a).

(2b).

(2c).

(3).

(1b).
(4a).

(4b).

10-15 mm.
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 (max 5bar)

IEC/EN 60974-4. 



- 29 -

NL

INSTRUCTIEHANDLEIDING

LEES VOORDAT U DE DRAADTOEVOER GAAT GEBRUIKEN 
GOED DE HANDLEIDING DOOR.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR BOOGLASSEN
Neem de veiligheidsnormen die in de handleiding van de 
generator staan strikt in acht.

De beveiligingen en de bewegende onderdelen van 
het omhulsel van de draadtoevoer moeten op hun plaats zitten 
voordat het lasapparaat op het voedingsnet wordt aangesloten.

- Rollen en/of draadgeleider vervangen;
- Draad aanbrengen in de rollen;
- Draadspoel laden;
- De rollen, de tandwielen en het gebied daaronder 

schoonmaken;
- De tandwielen smeren;

UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET 
VOEDINGSNET.

- De handgreep mag niet worden gebruikt om het lasapparaat 
aan op te hangen.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING
DRAADAANVOER

van de draad en de gelijkmatigheid van de trekbeweging van de 

beschermgas CO2 2 met massieve of 
holle (buisvormige) draadelektroden. Verder is het geschikt voor 

het te lassen werkstuk.

platen met draden van koperlegering (bijv. koper-silicium of koper-

3. TECHNISCHE GEGEVENS
3.1 GEGEVENSPLAATJE
De belangrijkste gegevens voor het gebruik en de prestaties van 

volgende betekenis:
Fig. A

van de draadaanvoer.

3- Beschermingsgraad van het omhulsel.
4- Prestaties van het lascircuit:

2

bijbehorende stroom kan afgeven. 

5- Kenmerken van de voedingsleiding:
- U1: Wisselspanning van de draadaanvoer.

1
draadaanvoer.

betekenis van de symbolen en de cijfers; de exacte waarden van de 
technische gegevens van uw lasapparaat moeten rechtstreeks op 

De belangrijkste gegevens voor het gebruik en de prestaties van de 

OVERIGE TECHNISCHE GEGEVENS

Het gewicht van de draadaanvoer staat in tabel 1 (Tab. 1).

4. BESCHRIJVING VAN HET LASAPPARAAT
Besturings-, regel- en aansluitorganen (Fig. B)

5. INSTALLATIE

LASAPPARAAT UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN 
HET VOEDINGSNET.
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOGEN UITSLUITEND 

PERSONEEL.

UITRUSTING
Pak de draadaanvoer uit.

AANSLUITING OP HET NET

generator.

AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT (FIG. C)

AANSLUITINGEN UITVOERT OF HET LASAPPARAAT 
IS UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET 
VOEDINGSNET.

Aansluiting retourkabel lasstroom

wordt uitgevoerd.

(-).

De toorts aansluiten
- Breng de toorts aan in de speciale connector en draai de borgring 

met de hand goed vast. Bereid de toorts voor om de eerste draad 
te kunnen laden: verwijder het mondstuk en het contactbuisje 

DRAADTOEVOER AANSLUITEN
- Voer de aansluitingen op de stroomgenerator uit:

- stuurkabel op de juiste 14-polige connector.



- 30 -

snelkoppelingen van de koelingsgroep (alleen voor de versie met 

(alleen voor de versie met waterkoeling R.A.) 
- Controleer voordat u elektrische aansluitingen uitvoert of de 

koelingseenheid.
- De koelingseenheid mag uitsluitend worden aangesloten op een 

voedingssysteem waarvan de nulgeleider is aangesloten op de 
aarde.

aarde-aansluiting moet worden aangesloten op de aardgeleider 
(geel-groen) van de voedingslijn.
De stekker en het contact moeten een nominale spanning en
stroom hebben die overeenkomt met de technische gegevens.

BEHEER VAN DE DRAADAANVOER (AFB. D)
Voor een algemeen gebruik van de draadtoevoer moet de 14-polige 
stuurkabel worden aangesloten op de volgende manier:

elektromagnetische klep.

- De 0Vac moeten beide worden aangesloten op pin 1.

keert er van de draadtrekker 24Vac terug tussen pin 4 en 2. 

kortgesloten.

dat de draadtoevoer is aangesloten.

Aanbevelingen
- Draai de connectoren van de laskabels helemaal in de 

het werkstuk als vervanging van de retourkabel van de lasstroom; 

opleveren.

DE DRAADSPOEL LADEN (FIG. E)

MET HET LADEN VAN DE DRAAD OF HET LASAPPARAAT 
IS UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET 
VOEDINGSNET.

- Open het luik van de haspelruimte.
- Plaats de draadrol op de haspel; controleer of het trekpennetje van 

(1a).

rol(len) (2a).

draad (2b).

ervan recht en glad af; draai de spoel linksom en steek het begin 

(2c).
- Plaats de contrarol(len) terug en stel de druk ervan af op een 

gemiddelde waarde; controleer of de draad goed in de gleuf van 
de onderste rol (3) is geplaatst.

- Rem de haspel iets af met de stelschroef die op het midden van de 
(1b).

- Verwijder het mondstuk en het contactbuisje (4a).

begin van de draad door het hele draadgeleideromhulsel is 

de toets los.

draad onder elektrische spanning en wordt er mechanische 

voorzorgsmaatregelen neemt, gevaar voor elektrische schok en 

- Richt de opening van de toorts niet op lichaamsdelen.

(4b).
- Controleer of de draad regelmatig wordt doorgevoerd; ijk de druk 

van de rollen en de remming van de haspel op de kleinst mogelijke 
waarden en controleer of de draad niet in de gleuf slipt en of de 
stop van de lasmof de spiralen van de draad niet uitrekt door een 
te grote traagheid van de spoel.

10-15 mm.

- Open en regel de beschermgasstroom met de drukverlager.

LASSEN
Wanneer het apparaat is ingesteld met de eerder aangegeven 

werkstuk te houden en op de toorts-toets te drukken.

daarentegen hard op het werkstuk drukt en er projectie van materiaal 

Bedenk verder dat ieder type draad betere resultaten geeft bij 
een bepaalde doorvoersnelheid. Daarom verdient het bij moeilijke 

verschillende diameters uit te proberen om de beste te kunnen 

De indicatieve waarden van de stroom met de meest gebruikte 

ALUMINIUM LASSEN

dan ook altijd de voorkeur een meer gelegeerde draad te gebruiken 

Ø van de draad kleiner is.
Dit probleem kan met de volgende aanpassingen worden verholpen:

toorts los.
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3 - Vervang de draadtrekrollen door een type voor aluminium.
4 - Vervang de stalen mof van de ingangs-draadgeleider door de 

PUNTLASSEN (FIG. F)

worden gemaakt met laspunten waarbij materiaal wordt aangebracht.

volgende manier worden ingesteld:
- Vervang het mondstuk van de toorts door het speciale 

puntlasmondstuk. Dit mondstuk heeft een cilindrische vorm en 
heeft in het uiteinde openingen voor het gas.

- Pas de doorvoersnelheid van de draad aan op de ingestelde 

platen.
Om puntlassen uit te voeren plaatst u de toorts vlak op de eerste 
plaat en drukt u vervolgens de toorts-toets in om het lassen te 

dringt door in de tweede plaat en vormt op die manier een gesmolten 
wig tussen de twee platen.
De toets moet ingedrukt worden gehouden totdat de timer het lassen 
onderbreekt.

metaalplaten aan elkaar kunnen worden gelast die niet vanaf de 

toorts extreem licht is.
De beperking van het gebruik van dit systeem hangt samen met de 

KLINKVERBINDINGEN (FIG. G)

is onmisbaar bij carrosserie-onderdelen die niet vanaf de achterkant 

Dit wordt op de volgende manier uitgevoerd:
- Vervang het mondstuk van de toorts door het speciale mondstuk

popnagel.

uitvoeren.

Op die manier wordt er een laspunt uitgevoerd bij de kop van 

ingedeukte metaalplaat omhoog worden gebracht.

autogeentoorts om de metaalplaat te verwarmen tot een temperatuur 

water gedrenkte doek.

warmtebehandeling als volgt uitgevoerd:
- Verwijder het mondstuk van de toorts en breng de speciale 

elektrodehouder aan en vervolgens de koolstofelektrode door de 
knop aan te draaien.

- Verwijder de druk van de trekrollen door de veer los te koppelen
om te voorkomen dat de draad op de toorts wordt getrokken.

uiteinde van de elektrode lang genoeg in contact te brengen met 

laten draaien.

7. ONDERHOUD

UITVOERT, MOET MEN VERIFIËREN OF DE LASMACHINE 
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET 
VOEDINGSNET.

Toorts
- Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op warme 

- Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansluitingen 
controleren.

- Bij elke vervanging van de draadspoel met droge perslucht (max 

van de montage van de uiteinden van de toorts controleren: 

Draadvoeder
- Regelmatig de staat van slijtage van de rollen draadtrekker 

uitgang).

ERVAREN OF GESCHOOLD PERSONEEL OP HET GEBIED 
VAN ELEKTRONICA-MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE 
TECHNISCHE NORM IEC/EN 60974-4.

GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE 
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET 
VOEDINGSNET. 
Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de 
binnenkant van de lasmachine kunnen zware elektroshocks 
veroorzaken gegenereerd door een rechtstreeks contact met 

rechtstreeks contact met organen in beweging. 

middels een straal droge perslucht (max 10bar).

borstel of geschikte oplosmiddelen. 

de isolering vertonen. 

lasmachine terug monteren en hierbij de stelschroeven tot op het 
einde toe vastdraaien. 

lasmachine.

in beweging of met componenten die hoge temperaturen kunnen 

en erop letten dat de verbindingen van de primaire transformator 

transformators in lage spanning. 
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constructie terug te sluiten.

H

- Fogaskerekek kenése;
KIKAPCSOLT VALAMINT A TÁPHÁLÓZATBÓL 

HUZALADAGOLÓ

2 2

3.1 ADATTÁBLÁZAT

A Ábra

2

- U1

1

van ismertetve.

leolvasni.

5. ÖSSZESZERELÉS

AZ ELEKTROMOS BEKÖTÉSEKET KIZÁRÓLAG TAPASZTALT 

BEKÖTÉS A HÁLÓZATBA

HUZALADAGOLÓ CSATLAKOZTATÁSA

bilinccsel.

G.R.A. CSATLAKOZTATÁSA A HÁLÓZATHOZ (csak az R.A. 
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A HUZALADAGOLÓ KEZELÉSE (D ÁBRA)

adatokat:

kiadnia.

kapnak.

Javaslatok

HUZAL TEKERCS BERAKÁSA (E ÁBRA)

(1a).

(2a).

(2b).

(2c).

(3).

(1b).

(4a).

(4b).

HEGESZTÉS
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PONTHEGESZTÉS (F ÁBRA)

lehet.

SZEGECSELÉS (G ÁBRA)

meg).

7. KARBANTARTÁS

TAPASZTALT VAGY ELEKTROMECHANIKAI SZAKTERÜLETEN 
SZAKKÉPZETT SZEMÉLY HAJTHATJA VÉGRE, AZ IEC/EN 

KIKAPCSOLT ÁLLAPOTBAN VAN E, ÉS KAPCSOLATA AZ 

küzvetlen kapcsolat következtében keletkeznek.
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RO

2 2

3. DATE TEHNICE

Fig. A

2

5- Date caracteristice ale liniei de alimentare:
- U1

1

ALTE DATE TEHNICE

1 (Tab.1) 1).

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURÃ

5. INSTALAREA

CALIFICAT.

Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care 

Conectarea pistoletului

din dotare.



verde) al liniei de alimentare.

ALIMENTARE.

(1a).

(2a).

(2b).

racordului pistoletului (2c).

cavitatea rolei inferioare (3).

(1b).
(4a).

(4b).

reductorului de presiune.

SUDURA

valoare mai mare de curent.

Valorile orientative ale curentului cu sârmele cele mai folosite sunt 

puncte cu caracteristici egale.
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setat.

sudura.

FIXAREA ÎN CUIE (FIG. G)

PROCEDURA DE ÎNDREPTARE A TABLEI (FIG. H)

carbon strângând butonul respectiv.

ALIMENTARE.

FIE EFECTUATE NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU 

CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC IEC/EN 60974-4. 

ALIMENTARE.

sec (max. 10 bar).

deschis.

carcasei.
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S

BRUKSANVISNING

INNAN DU ANVÄNDER STRÖMMATAREN SKA DU NOGA LÄSA 
BRUKSANVISNINGEN.

1. ALLMÄN SÄKERHET FÖR BÅGSVETSNING
Håll dig noga till normerna som gäller säkerheten som står i 
generatorns bruksanvisning.

måste vara i läge innan du ansluter svetsen till matningsnätet.

- Byte av rullar och/eller trådmatare;
- Isättning av tråden i rullarna;
- Laddning av trådspolen;
- Rengör rullarna, dreven och området under dem;

DETTA MÅSTE UTFÖRAS MED AVSTÄNGD SVETS SOM 
KOPPLATS IFRÅN NÄTSPÄNNINGEN.

upphängningsanordning.

2. INTRODUKTION  OCH ALLMÄN BESKRIVNING
TRÅDMATARE

trådhastigheten och korrektheten i dragningen av tråddragarenheten 

eller låglegerat stål med CO2 2
-blandningar med hjälp av trådelektroder som är fyllda eller animerade 

av kopparlegering (t ex. kopparsilicium eller kopparaluminium) med 

3. TEKNISKA DATA
3.1 MÄRKPLÅTENS UPPGIFTER

Fig. A

trådmataren.

2

- U1

1

ursprung).

direkt på själva svetsens märkplåt.

trådmataren står i tabell 1 (Tab. 1).

ÖVRIGA TEKNISKA DATA

Vikten för trådmataren står i tabell 1 (Tab. 1).

4. BESKRIVNING AV SVETSEN
Anordningar för kontroll, reglering och anslutning (Fig. B)

5. INSTALLATION

INSTALLATION OCH ELEKTRISK ANSLUTNING MED 
AVSTÄNGD SVETS SOM ÄR FRÅNKOPPLAD FRÅN 
MATNINGSSPÄNNINGEN.
ELANSLUTNINGARNA FÅR ENDAST UTFÖRAS AV ERFAREN 
ELLER KVALIFICERAD PERSONAL.

UTFÖRANDE
Packa upp trådmataren.

NÄTANSLUTNING

anvisnignarna som står i generatorns bruksanvisning.

ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN (FIG. C)

ANSLUTNINGAR, SKA DU FÖRSÄKRA DIG OM ATT 
SVESMASKINEN ÄR AVSTÄNGD OCH FRÅNKOPPLAD FRÅN 
ELNÄTET.

Anslutning av svetsströmmens returkabel
Den ska anslutas till stycket som ska svetsas eller till metallbänken 

Denna kabel ska anslutas till klämman med symbolen (-).

Anslutning av svetsen
- Koppla i svetsbrännaren i kontaktdonet som är anslutet och 

att underlätta utsläppet.

ANSLUTA TRÅDMATAREN

- styrkabeln till den särskilda 14-poliga kontakten.
- Var noga med att kontrollera att kontaktdonen är ordentligt 

ANSLUTNING G.R.A. TILL NÄTVERKET (endast för R.A.-
versioner)

- Kylaggregatet får endast anslutas till ett kraftsystem med 
nolledaren ansluten till jord.

på kraftledningen.

motsvarande tekniska data.

HANTERING AV TRÅDMATAREN (FIG. D)
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matningsingång.

matningsingång.

trådmataren har anslutits.

Rekommendationer
- Vrid svetskablarnas kontaktdon ordentligt i snabbuttagen (i 

svetsningen.

LADDNING AV TRÅDSPOLEN (FIG. E)

SKA DU FÖRSÄKRA DIG OM ATT PUNKTSVESMASKINEN ÄR 
AVSTÄNGD OCH FRÅNKOPPLAD FRÅN ELNÄTET.

- Öppna luckan till krokens utrymme.

(1a).

(2a).

används (2b).

snitt utan ojämnheter. Vrid spolen moturs och sätt in trådänden i 
trådskenan vid inloppet. Tryck in den 50-100 mm i trådskenan på 
svetsbrännarens koppling (2c).

Kontrollera att tråden är korrekt placerad i utrymmet i den undre 
rullen (3).

- Bromsa stiftet något genom att trycka på den särskilda 
justeringsskruven som sitter mitt på stiftet (1b).

- Ta bort munstycket och kontakttuben (4a).

knappen.

elektrisk spänning och utsatt för mekanisk kraft. Därför ska du 
förebygga faror för elstötar, personskador eller elektriska bågar 

- Rikta inte in svetsbrännarens mynning mot kroppsdelar.

(4b).

- Kontrollera att trådmatningen är normal. Kalibrera valstrycket 

kontrollera att tråden inte glider i utrymmet och att trådlindningarna 

- Kapa trådänden som kommer ut ur munstycket med 10-15 mm.

PRELIMINÄRA ÅTGÄRDER

tryckreduceringsventilen.

SVETSNING

som ska svetsas och hålla svetsbrännaren på lämpligt avstånd från 
arbetsstycket och trycka på brännaravtryckaren.

Kom dessutom ihåg att varje tråd ger bättre resultat med en viss 

arbetssessioner är det bra att testa på trådar med en annan diametr 

illustreras i tabellen (Tab. 3).

SVETSNING I ALUMINIUM

silicium) och aldrig en tråd av ren aluminium.

som man vet har aluminium dåliga mekaniska egenskaper och 

den räcker det att lossa muttrarna på svetsbrännarens ändar.

4 - Byt ut hylsan av stål på trådskenan vid inloppet mot motsvarande 

PUNKTSVETSNING (FIG. F)

likartade egenskaper.

- Byt ut svetsbrännarens munstycke mot en som är särskilt avsedd 

- Justera punktsvetstiden enligt tjockleken på plåtarna som ska 
sammanfogas.

mellan de två plåtarna.
Knappen ska hållas nedtryckt tills timern avbryter svetsningen.
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t ex. lådor.

att svetsbrännaren är mycket lätt.

SPIKNING (FIG. G)

- Byt ut munstycket på svetsbrännaren med den som är särskil 

- Reglera punktsvestiden till cirka 1 - 1.5 sekunder.

att lyfta den tillbakasjutna plåten genom att använda det särskilda 
verktyget.

PROCEDUR FÖR LÅTENS GLÖDNING (FIG. H)

temperatur på ca. 800 °C och kyl den sedan snabbt med en trasa 
fuktad med vatten.

- Ta bort svetsbrännarens munstycke och aktivera den särskilda 
elektrodhållaren och därefter kolelektroden genom att dra åt den 

at tman undviker att tråden dras med i svetsbrännaren.

7. UNDERHÅLL

AVSTÄNGD OCH FRÅNKOPPLAD FRÅN ELNÄTET INNAN NI 
UTFÖR ARBETSSKEDENA FÖR UNDERHÅLL.

ORDINARIE UNDERHÅLL
ARBETSSKEDENA FÖR ORDINARIE UNDERHÅLL KAN 
UTFÖRAS AV OPERATÖREN.

Skärbrännare
- Undvik att placera skärbrännaren och dess kabel på varma ytor. 

kommer snabbt att bli oanvändbar.
- Kontrollera med jämna mellanrum att slangar och gasanslutningar 

håller tätt.
- Varje gång ni byter ut trådrullen ska ni blåsa genom trådhylsan med 

Trådmatare
- Kontrollera ofta huruvida trådmatarrullarna är utslitna och 

avlägsna med jämna mellanrum det metalldamm som ansamlats 

EXTRAORDINÄRT UNDERHÅLL
ÅTGÄRDERNA FÖR EXTRAORDINÄRT UNDERHÅLL FÅR 
ENDAST UTFÖRAS PERSONAL MED ERFARENHET ELLER 

KVALIFIKATIONER INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA 
FÄLTET, I ÖVERENSSTÄMMELSE MED DEN TEKNISKA 
NORMEN IEC/EN 60974-4.

AVSTÄNGD OCH FRÅNKOPPLAD FRÅN ELNÄTET INNAN NI 
AVLÄGSNAR SVETSENS PANELER OCH PÅBÖRJAR ARBETET 
I DESS INRE.
Eventuella kontroller som utförs i svetsens inre när denna är 
under spänning kan ge upphov till allvarlig elektrisk stöt p.g.a. 
direkt kontakt med komponenter under spänning och/eller 
skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rörelse.

av en stråle torr tryckluft (max 10bar).

- Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna är ordentligt 
åtdragna och att kablarnas isolering inte uppvisar någon skada.

- Efter att underhållsarbetet avslutats ska maskinens paneler 

anslutningarna och kablarna som de var ursprungligen. Var noga 

var ursprungligen och var noga med att hålla huvudledningarna 

lågspänning.

snickeridelarna.

DK

INSTRUKTIONSMANUAL

LÆS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT IGENNEM, FØR 
STRØMFORSYNINGSENHEDEN TAGES I BRUG.

1. ALMEN SIKKERHED I FORBINDELSE MED 
LYSBUESVEJSNING

omhyggeligt.

Beskyttelsesanordningerne og de bevægelige dele 
af trådtilførselsanordningens hus skal være placeret, før 

- Udskiftning af ruller og/eller trådleder;
- Isætning af tråd i rullerne;
- Påsætning af trådspolen;

SKAL FORETAGES, MENS SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET 
OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

- Det er forbudt at anvende håndrebet til at hæve 

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE
TRÅDTILFØRSELSANORDNING

af trådhastigheden og den regelmæssige trækning med 
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svejsning af ulegeret og lavtlegeret stål med beskyttelsesgas CO2

2-blandinger ved anvendelse af fyldte (rørformede) 

kobberlegeringstråde (fx. kobber-silicium eller kobber-aluminium) 

3. TEKNISKE DATA
3.1 MÆRKEDATA
De vigtigste data vedrørende anvendelsen af trådtilførselsanordningen 

Fig. A

trådtilførselsanordningens sikkerhed og konstruktion.

2

kan levere den pågældende strøm. 

videre).
5- Kendetegnende data for forsyningslinien:

- U1: Trådtilførselsanordningens vekselstrømforsyning.
1
trådtilførselsanordningen.

hvis formål er at forklare symbolernes og cifrenes betydning; de 

De vigtigste data vedrørende anvendelsen af trådtilførselsanordningen 
og dens præstationer er sammenfattet på tabel 1 (Tab. 1).

ANDRE TEKNISKE DATA

Trådtilførselsanordningens vægt er opført på tabel 1 (Tab. 1).

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN
Kontrol-, regulerings- og tilslutningsanordninger (Fig. B)

5. INSTALLATION

FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FØR DER FORETAGES 
HVILKEN SOM HELST INSTALLATIONSPROCEDURE OG 
ELEKTRISK FORBINDELSE.
DE ELEKTRISKE FORBINDELSER SKAL UDFØRES AF 
PERSONALE MED DEN FORNØDNE ERFARING OG KOMPETENCE.

KLARGØRING
Tag trådtilførselsanordningen ud af dens emballage.

FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN
Ved forbindelse til elnettet er det strengt nødvendigt at overholde 
anvisningerne i generatorens vejledning helt nøjagtigt.

SVEJSEKREDSENS FORBINDELSER (FIG. C)

FØLGENDE FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG 
OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET 
NETFORSYNINGEN.

ved at blive udført.
Dette kabel skal forbindes til klemmen mærket med (-).

Forbindelse af brænder

låsebolten helt i bund med håndkraft. Klargør den til første 

udstrømningen.
- Forbind vandrørene med lyntilslutningerne (kun ved den 

FORBINDELSE AF TRÅDTILFØRSELSANORDNING
- Udfør forbindelserne til strømgeneratoren:

- styrekablet sættes i den dertil beregnede 14-pols konnektor.

overophedning og nedsat funktionsdygtighed.
- Forbind gasrøret fra trådtilførselsanordningen til gasbeholderens 

- Forbind vandrørene fra trådtilførselsanordningen til køleenhedens 

FORBINDELSE AF VANDKØLEENHEDEN, G.R.A. TIL 
NETFORSYNINGEN (kun ved den vandafkølede version R.A.) 

netforsyningens spænding og frekvens på installationsstedet.
- Køleenheden må udelukkende forbindes til et forsyningssystem 

med en jordforbundet nulledning.

skal forbindes med netforsyningens jordledning (gul-grøn).

overens med de tekniske data.

STYRING AF TRÅDTILFØRSELSANORDNINGEN (FIG. D)
Ved almen brug af trådtilførselsenheden skal benene på det 14-pols 
styrekabel forbindes på følgende måde:

forsyningsindgang.

forsyningsindgang.
- Delingen af 0Vac skal ske på ben 1.

aktiveret.

af trådtilførselsanordning på ben 10. Dette ben har samme 

Tips
- Drej svejsekablernes konnektorer helt i bund i hurtigstikkontakterne 

ødelægges og ikke fungerer ordentligt.
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PÅSÆTNING AF TRÅDSPOLE (FIG. E)

PÅSÆTNINGEN AF TRÅDEN, SKAL MAN FORVISSE SIG 
OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET 
NETFORSYNINGEN.

korrekt i det rette hul (1a).

nederste ruller (2a).

(2b).

overskæring uden grater; drej spolen mod uret og før trådens 

brænderovergangsstykkets trådleder (2c).

nederste rulles hulrum (3).
- Brems haspen en lille smule ved hjælp af den dertil beregnede 

indstillingsskrue midt på selve haspen (1b).
- Fjern dysen og kontaktrøret (4a).

tryk på brænderknappen eller knappen til trådfremføring på 

kommer hele vejen gennem trådlederhylstret og stikker 10-15 cm 

og den udsættes for mekanisk kraft; hvis der ikke træffes 
passende sikkerhedsforanstaltninger, opstår der derfor fare for 

- Undlad at rette brænderens munding mod nogen legemsdele.
- Undlad at placere brænderen i nærheden af gasbeholderen.

(4b) på brænderen igen.

INDLEDENDE ARBEJDE

ved hjælp af trykformindskeren.

spænding ved hjælp af potentiometeret på Fig. B (3).

SVEJSNING

holde brænderen på passende afstand fra emnet og trykke på 
brænderknappen.

strømstyrke.

resultater med en bestemt fremføringshastighed. Ved sværere og 
længerevarende arbejder bør man derfor prøve tråde med forskellig 
diameter og vælge den mest velegnede.

opført på tabellen (Tab. 3).

SVEJSNING PÅ ALUMINIUM

de samme egenskaber som grundmaterialet. Der bør under alle 
omstændigheder altid anvendes en mere legeret tråd (f.eks. 

aluminium.

med undtagelse af at tråden skal trækkes omhyggeligt langs med 

jo mindre trådens Ø er.
Dette problem kan afhjælpes ved at foretage følgende ændringer:

ved ganske enkelt at løsne dyvlerne for enden af brænderen.

3 - Udskift trådtrækrullerne med typen til aluminium.
4 - Udskift indgangstrådlederens hylster af stål med det tilsvarende 

PUNKTSVEJSNING (FIG. F)

ved hjælp af punktsvejsning og materialetilførsel.

dermed udførelse af punkter med de samme egenskaber.

den til punktsvejsning:
- Udskift brænderens dyse med typen beregnet til punktsvejsning. 

Denne dyse udskiller sig takket være sin cylindriske form samt 
gasudledningshullerne i enden.

- Tilpas trådens fremføringshastighed til den indstillede 

Punktsvejsningen udføres ved at sætte brænderens dyse plant på 

for at give OK til svejsningen: Tråden får den første metalplade til at 

hvorved der dannes en smeltet kile mellem de to metalplader.

Operatørens arbejde lettes desuden betydeligt af brænderens meget 
lave vægt.
Begrænsningerne for anvendelsen af dette system omhandler 

meget tyk.

NITNING (FIG. G)

deformerede metalplader uden at banke på bagsiden af dem. Dette 

adgang til på bagsiden.

plads til nitten på siden.

(spænding 20-30V svarende til en strømstyrke på mellem 120-320 

bulede metalplade ved hjælp af det dertil beregnede redskab.

UDBEDRINGSPROCEDURE FOR METALPLADEN (FIG. H)
Efter svejsning eller hamring på værkstedet mister metalpladen 
de oprindelige egenskaber. Operatøren plejede at anvende en 
autogenbrænder til at bringe metalpladen tilbage til dens oprindelige 
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vand.

foretages udbedringen på følgende måde:

relevante drejeknap.

værdi (spænding 18-24V svarende til en strømstyrke på mellem 

at tråden trækkes henover brænderen.

bringes i kontakt med metalpladen i tilstrækkeligt lang tid til at 

drejes.

7. VEDLIGEHOLDELSE

SKAL MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER 
SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

ORDINÆR VEDLIGEHOLDELSE
MASKINOPERATØREN KAN UDFØRE DEN ORDINÆRE 
VEDLIGEHOLDELSE.

Brænder
- Undgå at stille brænderen og dens kabel på varme genstande; 

derved smelter de isolerende materialer og brænderen gøres 
ubrugelig i løbet af kort tid.

overgangsstykkerne er helt tætte.

 Trådtilførselsanordning 

trådleder ved indgang og udgang).

EKSTRAORDINÆR VEDLIGEHOLDELSE
EKSTRAORDINÆRE VEDLIGEHOLDELSESOPGAVER MÅ KUN 
FORETAGES AF MEDARBEJDERE MED ERFARING ELLER 
KVALIFIKATIONER PÅ EL-MEKANIK-OMRÅDET OG I HENHOLD 
TIL DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4.

PANELER FOR AT FÅ ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN 
KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG 
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

tilføres spænding, er der fare for alvorlige elektriske stød ved 
direkte kontakt med dele under spænding og/eller læsioner ved 
direkte kontakt med dele i bevægelse.

støvet der er i omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og 

ved hjælp af en tør trykluftstråle (maks. 10bar).
- Pas på ikke at rette trykluftstrålen mod de elektroniske kort; rens 

dem om nødvendigt med en meget blød børste eller egnede 
opløsningsmidler.

ordentligt spændte samt om kablernes isolering er defekt.

svejsemaskinens paneler igen og stramme fastgøringsskruerne 
fuldstændigt.

- Efter udførelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal 

højspændingstransformer er ordentligt adskilt fra de sekundære 
lavspændingstransformere.

kabinettet igen.

N

BRUKERVEILEDNING

FOR DU BRUKER MATEREN SKAL DU NØYE LESE 
BRUKSANVISNINGEN.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING
Hold deg til sikkerhetsreglene i generatorns bruksanvisning.

Verneutstyrene og de bevegelige delene av trådmateren 
må være på plass før du kobler sveiseren til strømnettet.

- Erstatning av ruller og/eller trådfører;
- Innføring av tråden i rullene;
- Lading av trådspolen;

DETTE SKAL UTFØRES MED SVEISEMASKINEN SLÅTT FRA 
OG FRAKOPLET FRA ELNETTET.

- Det er forbudt å bruke håndtaket for å henge sveisemaskinen 
opp.

2. INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE
TRÅDMATER
Denne trådmateren må kobles til en strømgenerator som er 

legeringer med vernegass CO2 2 ved å 
bruke elektrodtråder som er fylt eller animert (rørformet). De er 

tilstrekkelig analyse til arbeidsstykket.

3. TEKNISKA DATA
3.1 NAVNESKILT
De viktigste data om bruk og ytelse av strømforsyningsledning er 
oppsummert på navneskiltet med følgende mening:

Fig. A
1 - Europeisk standard og referanseramme for sikkerheten og 

konstruksjonen av trådamateren.

2

maskinen kan levere tilsvarende strøm. 

5- Karakteristiska data for matelinjen.
- U1: Vekslende forsyningsspenningen til trådmateren.

1
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forskning i opprinnelsen til produktet).

Bemerk: Eksemplet som vises er en indikasjon på betydningen av 
symboler og nummer; eksakte verdier for sveisemaskinens tekniska 
data er registrert direkte på sveisemaskinens plate.
De viktigste data om bruk og ytelse av strømforsyningsledning er 
oppsummert i tabelle 1 (Tab. 1):

YTTERLIGERE TEKNISKE DATA

Trådmaterens vekt står i tabelle 1 (Tab. 1).

4. BESKRIVELSE AV SVEISEMASKINEN
Anlegg for kontroll, regulering og kopling (Fig. B)

5. INSTALLASJON

FOR INSTALLASJON OG ELEKTRISKE KOBLINGER MED 
SVEISEMASKINEN SLÅTT FRA AV OG BORTKOBLET FRA 
STRØMLEDNINGEN
DE ELEKTRISKE KOPLINGENE FÅR KUN UTFÖRES AV 
PERSONELL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER.

UTSTYR
Pakk ut trådmateren.

KOPLING TIL NETTET

i generatorens bruksanvisning.

KOPLINGER TIL SVEISEKRETSEN (FIG. C)

TILKOPLINGER, PASS PÅ AT PUNKTSVEISEREN ER SLÅTT AV 
OG BORTKOPLET FRA STRØMLEDNINGEN.

Kople sveisestrømmens returkabel
Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken som 

Denne kabelen skal koples til uttaket med symbolet (-).

Kopling av sveisebrenneren

stram blokkeringsringen manuelt. Forbered den for den første 
trådladningen ved å demontere nippelen og kontaktrøret for å lette 
utslippet.

KOPLING AV TRÅDFORSYNEREN
- Utfør koplingene med strømgeneratoren:

- styrkabel til kontakt 14 poler.
- Vær oppmerksom på at kontaktene skal være korrekt strammet for 

å unngå overhetning og effektførlust.
- Koble gasslangen fra trådtrekkeren til trykkreduksjonsventilen på

sylinderen og stram klemmen som følger med.
- Koble vannrøret fra trådtrekkeren for rask tilkobling av kjøleenheten 

matcher kjøleenhetens skilt.
- Kjøleaggregatet må bare kobles til et strømsystem med nøytral 

leder koblet til jord.

en dedikert kontakt (hunnkontakt 5-pin). - Koble den 

jordeterminal må kobles til jord (gul-grønn) i kraftlinjen.
Plugg og stikkontakt må ha en spenning og strøm som tilsvarer de 

tekniske data.

HÅNDTERING AV TRÅDFORSYNEREN (FIG. D)
For generelle formål av trådforsyneren er det nødvendig å koble til 
kontrollkabel 14-pinner i henhold til følgende pinutganger:

magnetventilens forsyning.

inngangseffekt.

Riktig håndtert varsler denne signal generatoren om at den må 
levere strøm

- Potensial negativ inngang i utgangsspenningen på pinne 5 p¨å 
sveisemaskinen: tillater lesing av utgangsspenningen på displayet 

Riktig håndtert varsler denne signal generatoren som var koblet til 
trådforsyneren.

- Drei sveisekablenes kontakter helt i hurtiguttakene (hvis installert) 
for å garantere en perfekt elektrisk kontakt; ellers kan overhetning 
oppstå i kontaktene og de kan då ødelegges hurtig og tappe 
effektivitet.

- Bruk så korte sveisekabler som mulig.
- Unngå å bruke metallstrukturer som ikke tilhører stykket som skal 

bearbeides i stedet for sveisestrømmens returkabel; dette kan 
være farlig for sikkerheten og gi dårlige sveiseresultater.

LADING AV TRÅDSPOLEN (FIG. E)

PÅ AT PUNKTSVEISEREN ER SLÅTT AV OG BORTKOPLET FRA 
STRØMLEDNINGEN.

- Plasser trådspolen på spindelen og forsikre deg om at 
trekkeenheten er korrekt plassert i hullet (1a).

(2a).

(2b).

drei spolen mot klokken og før inn trådenden i trådoppføringen 
ved inngangen. Trykk den innover 50-100 mm i trådoppføringen i 
sveisebrennerens kopling(2c).

valsen. (3).
- Brems spindelen litt ved å regulere reguleringsskruven som 

(1b).
- Fjern nippelen og kontaktrøret (4a).

som løper langs hele ledningsslangen kommer ut til 10-15 cm foran 

forsynt med elektrisk strøm og utsettes for mekanisk kraft. Dette 
kan føre til risiko for elektrisk støt, hvis man ikke tar nødvendige 
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(4b).

bremsing av spindelen til de laveste mulige verdiene og sjekkt at 
ledningen ikke glir inn i sporet og at trådspiralene ikke løsner da 
tauingen stopper på grunn av altfor høy treghet i spolen.

- Kutt av trådenden som kommer ut av munstykket til 10-15 mm.

PRELIMINÆRE TILTAK

trykkreduksjon.

SVEISING

holde brenneren på en passende avstand fra arbeidsstykket og 
trykke på triggeren på brenneren. 

skal du redusere trådhastigheten eller velge et høyere strømverdi.

matehastighet. Derfor skal man også alltid prøve tråder med en 
forskjellig diameter for å velge den mest hensiktsmessige for tungt 
arbeid som varer lenge.
Retningsverdier for strømmen med vanlige tråder som blir brukt er 
visualisert i tabellen (Tab. 3).

ALUMINIUMSVEISING

silisium) og aldri en ren aluminiumtråd.

aluminium dårlige mekaniske egenskaper og trekkevanskeligheter 
som vil øke hvis trådens diameter er lav.
Dette problemet kan rettes opp ved å gjøre følgende endringer:

skal du bare løsne skruene i brennerens ende.
2 - Bruk kontaktrør av aluminium.

PUNKTESVEISING (FIG. F)

hjelp av punktesveising som utførs med tilførte materialer.

sveisetid og følgelig realisering av sveisepunkter med samme 
egenskaper.

prosedyre:

munnstykke er karakterisert ved en sylindrisk form og gasventiler i 
enden.

- Reguler punktesveisetiden i smsvar med tykkelsen på platene som
skal sammenføyes.

første platen. Trykk deretter på brenneren for klarsignal til sveisingen: 

i den andre platen for å skape en kile i sonen mellom de to platene.
Knappen må trykkes til timeren avbryter sveisingen.

eske.

brennerens ekstreme letthet.

SPIKRING (FIG. G)
Det er en prosess som gjør det mulig å løfte plater som er trykt 
tilbake eller deformert uten at man trenger å bearbeide baksiden. 
Dette er nødvendig i tilfelle av karossdeler som ikke er tilgjengelige 
på baksiden.
Utfør tiltaket på følgende måte:
- Bytt brennermunnstykket mot en med den spesielle form for 

- Juster matehastigheten i samsvar med strømmen og diameteren 

- Reguler punktesveisetiden til omtrent 1 - 1.5 sekunder.
På denne måten vil det utføre en sveisepunkt i høyde med spikerhodet 
og foreningen av det samme med platen. På dette punktet er det 
mulig å løfte platen som returnert ved hjelp av riktig verktøy.

PROSEDYRE FOR ANLØPNING AV PLATEN (FIG. H)

den sine opprinnelige egenskaper. For å bringe den tilbake til den 

deretter avkjøler den raskt med en klut fuktet med vann.

utføre følgende prosedyre:
- Fjern brennermunnstykket og sett den riktige elektrodhålleren og

dermed karbonelektroden ved å stramme knotten.

-     Fjern trykket på trekkerullene ved å slippe fjæren for å hindre at 
tråden blir dratt på brenneren.

7. VEDLIKEHOLD

VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU FORSIKRE DEG OM 
AT SVEISEBRENNEREN ER SLÅTT AV OG FRAKOPLET FRA 
STRØMNETTET.

ALMINDELIG VEDLIKEHOLD
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN FULLFØRES 
AV OPERATØREN.

Sveisebrenner
- Unngå å plassere sveisebrenneren og dens kabel på varme 

ikke lenger kan brukes.
- Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene er tette.

gjennom den med trykkluft (maks. 5bar) i trådkappen og kontrollere 
at slangen er i orden.

- Kontroller minst en gang hver dag slitasjetilstanden og korrekt 

Trådforsyningsenhet

fjern metallstøvet regelmessig fra matningsområdet (valser og 
trådmater ved inngang og utgang).

EKSTRAORDINÆRT VEDLIKEHOLD
ALT EKSTRAORDINÆRT VEDLIKEHOLD FÅR KUN UTFØRES 
AV PERSONELL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER I 
ELEKTRISKE OG MEKANISKE OMRÅDER, I SAMSVAR MED DE 
TEKNISKE STANDARDENE IEC/EN 60974-4.



ARBEID INNE I ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET 
STRØMNETTET. 

spenning, kan fore til alvorlige strømstøt og/eller skader som 
følge av direkte berøring av strømførende deler.
- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor støvfylt 

arbeidsstedet er. Kontroller innvendig i maskinen og fjern eventuelt 

- Unngå å rette trykkluftsstrålen mot de elektroniske kortene; 
rengjør disse nøye med en meget myk børste eller passende 
rengjøringsmidler.

- På same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er 
riktig og at kablenes isolering ikke er skadd.

- Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens 
paneler og stramme festeskuene helt til slutt.

- Unngå absolutt å utføre sveiseoperasjoner med åpen sveiser.

koplingene og kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de 
ikke kommer bort i bevegelige deler eller deler som kan nå høye 
temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og forsikre deg 
om at koplingene til hovedledningen med høyspenning er godt 
separert fra koplingene i sekundærledningen med lav spenning. 
Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for å lukke 
snekringsdelen ordentlig.

SF

OHJEKIRJA

ENNEN SYÖTTÖLAITTEEN KÄYTTÖÄ LUE HUOLELLISESTI 
OHJEKIRJA.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEISTURVALLISUUS

liikkuvien osien täytyy olla paikoillaan ennen hitsauslaitteen 
liittämistä virransyöttöverkkoon.

- Langan laitto rulliin;
- Lankakelan täyttö;

puhdistus;
- Hammaspyörien voitelu;
ON TEHTÄVÄ HITSAUSLAITE SAMMUTETTUNA JA
IRTIKYTKETTYNÄ SÄHKÖVERKOSTA.

- On kiellettyä käyttää käsikahvaa hitsauslaitteen
ripustusvälineenä.

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS
LANGANSYÖTTÖLAITE

-kaarihitsauksen hallintaan. 

hitsaukseen suojakaasulla CO2 2-seoksilla käyttäen 

suojakaasulla.

3. TEKNISET TIEDOT
3.1 TIETOKYLTTI

tiedot on koottu ominaisuuskylttiin seuraavin merkityksin:
Kuva A

valmistusta varten.

3- Pakkauksen suoja-aste.

2

voi tuottaa vastaavaa virtaa. 

- U1

1

alkuperän selvittämistä varten).

merkityksestä; oman hitsauslaitteenne teknisten tietojen tarkkojen 

tiedot on koottu taulukkoon (Taul 1).

MUITA TEKNISIÄ TIETOJA

Langansyöttimen paino annetaan taulukossa 1 (Taul. 1).

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS

5. ASENNUS

SÄHKÖKYTKENNÄT HITSAUSLAITE EHDOTTOMASTI
SAMMUTETTUNA JA IRTIKYTKETTYNÄ SÄHKÖVERKOSTA.
AINOASTAAN ASIANTUNTEVA JA AMMATTITAITOINEN 
HENKILÖKUNTA SAA TEHDÄ SÄHKÖKYTKENNÄT.

PAKKAUS

VERKKOON KYTKENTÄ

ohjekirjan ohjeiden noudattamisesta.

HITSAUSPIIRIN LIITOKSET (KUVA C)

VARMISTA, ETTÄ HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA 
IRTIKYTKETTY SÄHKÖVERKOSTA.

Hitsausvirran paluukaapelin liitos

mahdollisimman lähelle tehtävää liitosta.
Tämä kaapeli kytketään liittimeen symbolilla (-).

Hitsauspään liitos
- Kytke hitsauspää sille tarkoitettuun liitoskappaleeseen kiristäen 

lukistusrengas käsin pohjaan asti. Valmista se ensimmäiseen 
langan lataukseen purkamalla suutin sekä kosketusputki sen 
ulostulon helpottamiseksi.
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LANGANSYÖTTÖLAITTEEN KYTKENTÄ
- Tee liitokset virranlähteen kanssa:

- ohjauskaapeli siihen tarkoitettuun 14-napaiseen liittimeen.

vältetään ylikuumenemiset ja tehonmenetykset.

paineenalentimeen ja kiristä varusteissa olevalla kiristysnauhalla.

VESIJÄÄHDYTYSYKSIKÖN (G.R.A.) LIITOS VERKKOON (vain 

saatavilla olevat verkon jännite ja taajuus vastaavat 

kaapelin vapaa pää normalisoituun pistokkeeseen (2P (napaa) 

Pistokkeen ja pistorasian nimellisjännitteen ja -virran on vastattava 
teknisiä tietoja.

LANGANSYÖTTÖLAITTEEN HALLINTA (KUVA D)

14-napainen ohjauskaapeli  noudattaen seuraavaa  nastajärjestystä.

Painettaessa hitsauspään painiketta nasta 4 siirtyy nastan 1 
potentiaaliin. Toisin sanoen moottorin käydessä se palaa vedosta 
24 Vac nastojen 4 ja 2 välille. 

täytyy tuottaa virtaa.

sisääntulo nastassa 5: mahdollistaa ulostulojännitteen luvun kuva 

Oikealla tavalla ohjattuna tämä merkinantolaite ilmoittaa 

Suositukset

pistorasioissa (jos mukana) varmistaaksesi täydellisen 

vuoksi ne heikkenevät nopeasti ja menettävät tehokkuutensa.
- Käytä mahdollisimman lyhyitä hitsauskaapeleita.

hitsausvirran paluukapelin sijaan; se voi olla vaarallista ja antaa 
huonot hitsaustulokset.

LANKAKELAN LASTAUS (KUVA E)

ALOITTAMISTA VARMISTA, ETTÄ HITSAUSLAITE ON 
SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY SÄHKÖVERKOSTA.

oikein asetettu sille varattuun reikään (1a).
- (2a).

(2b).

hitsauspään liitoksen langanohjaimeen (2c).

alarullan uraan (3).

joka sijaitsee saman kelan keskellä (1b).
- Poista suutin ja kosketusputki (4a).

paina hitsauspään painiketta tai langan etenemispainiketta 

langanohjaimen suojan ja tulee ulos noin 10-15 cm hitsauspään 

varotoimenpiteet huomioimatta se voi siis aiheuttaa sähköiskun 

- Älä suuntaa hitsauspään suukappaletta kehonosia kohti.
- Älä vie hitsauspäätä pullon lähelle.
- Kokoa uudelleen hitsauspäälle kosketusputki ja suutin (4b).

ei luisu urassa ja että pysäytettäessä veto langan kierteet liiallisen 
puolan hitauden takia.

ESIVALMISTELUT

käyttämällä kuvan B potentiometria (3).

HITSAUS
Kun laite on valmistettu aikaisemmin ilmoitettujen toimenpiteiden 

kappaleesta ja paina hitsauspään painiketta.
Vaikeita hitsauksia varten kannattaa kokeilla jätekappaleille käyttäen 

valita pienempi virranarvo. Jos sen sijaan lanka osuu voimakkaasti 

langan nopeutta tai valita suurempi virran arvo.

tulokset tietyllä langan etenemisnopeudella. Tästä syystä haastaville 

halkaisijoilla sopivimman valitsemiseksi.
Virran suuntaa-antavat arvot yleisimmin käytetyillä langoilla ovat 
taulukossa (Taul 3).

HITSAUS ALUMIINILLA

ominaisuudet kuin perusmateriaalilla. Joka tapauksessa on aina 

alumiinilanka.

vaikeus onnistua vetämään hyvin lanka koko hitsauspään pituudelta. 

vetovaikeudet kasvavat sitä mukaa kuin langan Ø pienenee.
Tähän ongelmaan voidaan vastata seuraavilla muutoksilla:

2 - Käytä kosketusputkia alumiinia varten.
3 - Vaihda langanvetorullat alumiinille tarkoitettuun tyyppiin.
4 - Vaihda langan sisääntulo-ohjaimen terässuojus vastaavaan 

HITSAUS PISTEILLÄ (KUVA F)
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lisämateriaalilla.

pistehitsausajan valitsemisen ja sen seurauksena pisteiden teon 
samanlaisilla ominaisuuksilla.

valmistaa se seuraavalla tavalla:

muodosta ja sen pääteosassa on ilmanpoistoaukkoja kaasulle.

virtaan.

Pistehitsauksen tekemiseksi asetetaan hitsauspään suutin tasaisesti 

sen ja tunkeutuu toiseen peltiin toteuttaen näin sulaneen kiilan 
kahden pellin välillä.

vuoksi.

NIITTAUS (KUVA G)

epämuodostuneita peltejä joutumatta hakkaamaan väärinpäin. Tämä 

takaa.
Toimenpide tapahtuu seuraavalla tavalla:

sivulla paikka niitille.

kuten hitsausta tehtäessä.

sen liitos pellin kanssa. Tässä kohtaa on mahdollista kohottaa 

PELLIN KARKAISUMENETELMÄ (KUVA H)

alkuperäiset ominaisuutensa ja sen saattamiseksi alkuperäiseen 

veteen kostutetulla rievulla.

karkaisumenetelmä tehdään seuraavalla tavalla:
- Poista hitsauspään suutin ja sytytä siihen tarkoitettu elektrodin 

kannatin ja sitten hiilielektrodi kiristäen asianmukainen vipu.

langan veto hitsauspäälle.

kuin pistehitsaus laittaen kosketuksiin elektrodin pääteosa pellin 
kanssa riittävän pitkäksi aikaa ja jäähdytä se sitten nopeasti veteen 

7. HUOLTO

ALOITTAMISTA ON VARMISTETTAVA, ETTÄ HITSAUSKONE ON 
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SÄHKÖVERKOSTA.

TAVALLINEN HUOLTO
KÄYTTÄJÄ VOI SUORITTAA TAVALLISET 
HUOLTOTOIMENPITEET.

Poltin
- Vältä polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien päälle; 

- Puhalla kuivaa paineilmaa (max 5bar) langanohjaimen 
suojaputkeen jokaisen lankakelan vaihdon yhteydessä ja tarkista 
ohjaimen kunto.

- Tarkista ainakin kerran päivässä polttimen kuluminen ja sen päässä 

Langansyöttölaite

ERIKOISHUOLTO
AINOASTAAN ASIANTUNTEVA TAI AMMATTITAITOINEN 
SÄHKÖMEKANIIKKA-ALAN KOULUTUKSEN SAANUT HENKILÖ 
SAA SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITÄ TEKNISEN 
NORMIN IEC/EN 60974-4 MUKAAN.

TYÖSKENTELE HITSAUSKONEEN SISÄLLÄ, JOS KONETTA EI 
OLE SAMMUTETTU JA IRROTETTU SÄHKÖVERKOSTA.

loukkaantumiseen.

kuivalla paineilmalla (max 10bar).

hyvin pehmeällä harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.

etteivät kaapelien eristykset ole vioittuneet.

paneelit jälleen paikoilleen kiristäen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

auki.

kaikki johtimet alkuperäisellä tavalla pitäen kunnolla erillään 

toisiomuuntajien liitokset. 
Käytä alkuperäisiä aluslevyjä ja ruuveja rungon sulkemiseksi.
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CZ

poloze.

2 2

3. TECHNICKÉ PARAMETRY

Obr. A

2

- U1

1

shrnuty v tabulce 1 (tab. 1).

5. INSTALACE

spoji.

konektoru.

R.A.)

jednotky.
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produkovat proud.

ROZVODU.

(1a).

(2a).

(2b).

(2c).

(3).

(1b).
(4a).

pistoli (4b).

10 - 15 mm.

reduktoru tlaku.

v tabulce (tab. 3).

vlastnostmi.
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SOULADU S TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

konstrukce.
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SK

ZVÁRANIE

nimi;

ODPOJENOM OD NAPÁJACIEHO ROZVODU.

a spray arc.

2 alebo 
2

3. TECHNICKÉ PARAMETRE

Obr. A

2

- U1

1

SIETE.

PRIPOJENIE DO ELEKTRICKEJ SIETE

PRIPOJENIE ZVÁRACIEHO OBVODU (OBR. C)

pripojenia;

PRIPOJENIE JEDNOTKY R.A. K VODOVODNEJ SIETI (len pre 
verzie R.A.) 
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motora.

ROZVODU.

otvore (1a).

(2a).

(2b).

100 mm do hubice (2c).

(3).

(1b).
(4a).

(4b).

10 - 15 mm.

reduktora tlaku.

ZVÁRANIE

BODOVÉ ZVÁRANIE (OBR. F)
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napr. dutiny.

NITOVANIE (OBR. G)

postupujte nasledovne:

ODPOJENÝ OD NAPÁJACIEHO ROZVODU.

OPERÁTOR. 

S KVALIFIKÁCIOU V ELEKTRO-MECHANICKEJ OBLASTI, A V 

OD NAPÁJACIEHO ROZVODU.
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SI

SE LAHKO IZVAJAJO SAMO, KO JE VARILNI APARAT 

spray arc.

2 2 ter polnimi ali 

Slika A

2

5- Podatki o napajalni liniji:
- U1

1

v tabeli 1 (Tab. 1). 

4. OPIS VARILNEGA APARATA

5. NAMESTITEV

OSEBJE.

SESTAVLJANJE

POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA (SLIKA C)

vodno hlajenje).



motorja.

pri varjenju.

(1a).

protivaljev od spodnjih valjev) (2a).

da so vsi primerni) (2b).

(2c).
- Ponovno namestite protivalj (ali protivalje) ter ga uravnajte na 

spodnjega valja (3).

sredi samega vretena (1b).
(4a).

telesa.

(4b).

VARJENJE

vrednost toka.

so navedeni v tabeli (Tabela 3).

VARJENJE ALUMINIJA 

osnovni material. V vsakem primeru je bolje uporabiti visoko legirano 

tok.
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kot bi hoteli variti.

-

- Pred vsako uporabo preverite obrabljenost in pravilno vstavitev 

NAPRAVE IN DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJOSTI, SE 

delovnega okolja pregledujte notranjost varilne naprave in prah s 

10 barih.

vijaki dobro priviti.

HR/SCG

short i spray arc. 

2
CO2

Fig. A
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2: nominalna struja varenja.

5- Podaci o sustavu napajanja:
- U1

1

1).

4. OPIS STROJA ZA VARENJE

5. POSTAVLJANJE

ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE.

SASTAVLJANJE STROJA

SPAJANJE SUSTAVA VARENJA (FIG. C)

 POZOR

linearni.

Napomene

(1a).

(2a).

(2b).

vodilicu spojnika plamenika (2c).

udubinu donjeg valjka (3).

(1b).
(4a).
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(4b).

PRETHODNE RADNJE

VARENJE

plamenika.

navedeni su u tablici (Tab. 3).

VARENJE ALUMINIJA

spajaju.

Tipka se mora pritisnuti dok timer ne prekine varenje.

kao npr. kutije.

plamenika.

ZAKOVANJE (FIG. G)

strane.

prikladne alatke.

PROCEDURA PORAVNAVANJA LIMA (FIG. H)

hladi mokrom krpom.

7. SERVISIRANJE

SERVISIRANJA, POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ ZA 

REDOVNO SERVISIRANJE

OPERATER.

Plamenik

- Povremeno je potrebno provjeriti cjelovitost cijevi i plinskig 

istog.



IZVANREDNO SERVISIRANJE

NORMU IEC/EN 60974-4.

varenje.

naponom odvojeni od spojeva sekundarnih transformatora pod 
niskim naponom. 

LT

1. BENDRI SAUGOS REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI

aparato sustabdymui.

short ir spray arc valdymui. 

2 2

dujose.

3. TECHNINIAI DUOMENYS 

A pav.

konstrukcija.

2

- U1

1
apkrovos.

1 skyriuje „Bendrieji saugos reikalavimai lankiniam suvirinimui“.



KITI TECHNINIAI DUOMENYS

5. DIEGIMAS

ATJUNGTU NUO ELEKTROS TINKLO SUVIRINIMO APARATU.

KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

versijai).

duomenis.

linijinis.

Patarimai

(1a).

(2a).

naudojamos vielos (2b).

(2c).

(3).

(1b).
(4a).



(4b).

pagalba.

SUVIRINIMAS

SUVIRINIMAS ALIUMINIU

3 - Pakeisti  vielos vilkimo volelius aliuminiui skirtais voleliais.

suvirinimo.

operatoriaus darbas.

atliekamas taip:

OPERATORIUS.

Degiklis

Vielos padaviklis



dalimis.

srove (max 10 bar).

tirpikliais.

aparato.

EE

KASUTUSJUHEND

ENNE TOITEALLIKA KASUTAMIST LUGEDA HOOLIKALT LÄBI 
KASUTUSJUHEND.

1. ÜLDINE OHUTUS VEERMIKUGA KEEVITAMISEL

ohutusnõudeid.

peavad enne keevitusseadme toitevõrguga ühendamist olema 
paika pandud.

- Traadi sisestamine valtsidesse;
- Traadi pooli laadimine;

puhastamine;
- Hammasrataste õlitamine;

VÄLJAS KEEVITUSSEADMEGA.

- On keelatud kasutada keevitusseadme käepidet selle 
riputamiseks.

2. SISSEJUHATUS JA ÜLDINE KIRJELDUS
TRAADI ETTEKANDEMEHHANISM

2
CO2

3. TEHNILISED ANDMED
3.1 ANDMEPLAAT

tähendusega:
Fig. A

puudutav kord.

4- Keevitusahela toimimine:
2: Keevituse nominaalvool.

saab väljutada vastavat voolu. 

5- Toiteliini tehnilised andmed:
- U1: Traadi ettekandemehhanismi vahelduv toitepinge.

1: Traadi ettekandemehhanismi nominaalvool maksimum 
laetusega.

päritolu kindlaks tegemiseks).

tähenduste kohta; teie omanduses oleva keevitusseadme täpsed 
tehnilised andmed tuleb välja lugeda keevitusseadme enese 
andmeplaadilt.
Traadi ettekandemehhanismi puudutavad peamised andmed on 

MUUD TEHNILIDES ANDMEDI

Traadi ettekandemehanismi kaal on ära toodud tabelis 1 (Tab. 1).

4. KEEVITUSSEADME KIRJELDUS

5. PAIGALDUS

JA ELEKTRIÜHENDUSED TULEB LÄBI VIIA ÜKSNES 

KEEVITUSSEADMEGA.

ETTEVALMISTUS
Vabastage traadiettekandemehhanism pakendist.

KEEVITUSAHELA ÜHENDUSED (JOON. C)

SOORITAMIST VEENDUGE, ET KEEVITUSSEADE OLEKS 

Keevitusvoolu tagasisidekaabli ühendamine



Põleti ühendamine

TRAADI TOITE ÜHENDAMINE

- juhtkaabel vastava 14 poolusega liitmikuga.

- Ühendage traadi ettekandemehhanismist lähtuv gaasivoolik 

- Ühendage traadi ettekandemehhanismist lähtuvad veevoolikud 

numbriplaadi vastavatele andmetele.

(kollane-roheline).
Pistik ja pistikupesa nominaalpinge ja -vool peavad vastama 
tehnilistele andmetele.

TRAADI TOITEALLIKA KASUTAMINE (JOON. D)

pin 4 ja 2 vahel. 

- Keevitusseadme väljundipinge negatiivne potensiaalne sisend pin 

Soovitused

kadu.

kasutamist keevitusvoolu tagasiside kaabli asendamiseks; 

tulemuslikkust.

TRAADI POOLI LAADIMINE (JOON. E)

SEONDUVATE TOIMINGUTEGA ALUSTAMIST VEENDUGE, 
ET KEEVITUSSEADE OLEKS VÄLJA LÜLITATUD JA 

(1a).

(2a).

(2b).

maha deformeerunud ots; keerake pooli kellaosuti liikumisele 

(2c).

(3).

regulatsioonikruvi (1b).
(4a).

vabastage nupp.

(4b).

KASUTUSKORDA SEADMINE

KEEVITAMINE

voolunäit.

Orienteeruvad vooluväärtused enim kasutatavate traatide puhul on 
tabelis ära toodud (Tab. 3).

ALUMIINIUM KEEVITUS

alumiiniumist traadi kasutamine.



raskused.

2 - Kasutage kontaktorukesi alumiiniumi tarvis.
3 - Vahetage traadi ettekande valtsid alumiiniumile sobivate vastu.

katte vastu.

PUNKTKEEVITAMINE (JOON. F)

lisamaterjali.

ettevalmistused:

väljalaske avad.

- Viige traadi edasi liikumise kiirus vastavusse seadistatud 

paksusele.

vahele sulatuatud kiilu.

nagu näit. kastid.

tunduvalt väiksem.

suurem.

NEETIMINE (JOON. G)

METALLPLAADI KARASTAMINE (JOON. H)

oma algsed omadused ja nende taastamiseks kasutas operaator 

maha jahutati.

nähtud nuppu.

punktkeevituse operatsiooniks viia elektroodi tagaosa kokku 

7. HOOLDUS

KONTROLLIGE, ET SEADE ON VÄLJA LÜLITATUD JA 

HOOLDUS

Põleti

selle terviklikust.

ERAKORRALINE HOOLDUS
ERAKORRALISED HOOLDUSTÖÖD PEAVAD OLEMA LÄBI 
VIIDUD ÜKSNES ASJATUNDLIKU JA ELEKTRI-MEHAANILIST 
VÄLJAOPET SAANUD TEHNILISE PERSONALI POOLT NING 

PANEELIDE EEMALDAMIST JA SEADME SISEMUSELE 
LÄHENEMIST KONTROLLIGE, ET SEADE ON VÄLJA LÜLITATUD 

puudutades seadme liikuvaid osi.

(max 10 bar).

sobivat lahustit.

kinnitatud ning et kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

taassulgemiseks.



LV

2 vai 
2

3. TEHNISKIE DATI

Att. A

2

- U1

1

CITI TEHNISKIE DATI

modelim).



ieeja.

kontakts tiek savienoti.

Ieteikumi

(1a).

(2a).

(2b).

(2c) stieples 

(3).

(1b).
(4a).

(4b).



operatora darbs.

puse nav pieejama.

PARASTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

Deglis

ierindas.



BG

2
CO2

2

- U1

1
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(1a).

(2a).

(2b).

(2c).

(3).

(1b).
(4a).

(4b).
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PL

spawarki.

PODAJNIK DRUTU

2

3. DANE TECHNICZNE

Rys. A

podajnika drutu.

2

- U1

1
drutu.

5. INSTALACJA

ZASILANIA.
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symbolem (-).

silnika.

Zalecenia

spawania.

ZASILANIA.

(1a).

ej (2a).

(2b).

(2c).

(3).

(1b).
(4a).

(4b) na uchwycie 
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uchwytu.

blachy.

wgniecionej blachy.

PROCEDURA PODNOSZENIA BLACHY (RYS. H)

Uchwyt spawalniczy
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gdy spawarka jest otwarta.



DATI TECNICI ALIMENTATORE DI FILO

Operating voltage (safety voltage) / Tensione di funzionamento (tensione di sicurezza) Motor / Motore 32Vac
Electrovalve / Elettrovalvola 24Vac

Output 40 °C / Uscita 40 ° C 500A @40%
Wire feed speed / Velocità filo 0 - 20 m/min
Wire feed mechanism / Meccanismo dell’alimentatore di filo 4 - roll / rulli
Diameter of feed rolls / Diametro dei rullini traino 20mm
Filler wires / Fili di apporto Ø Fe 0.6 - 2mm

Ø Ss 0.8 - 2mm
Ø Cored wire / filo animato 0.9 - 2mm

Ø Al 0.8 - 1.2mm
Wire spool / Bobina filo max. weight / Peso max. 20 kg

max. Ø 300 mm
Gun connection / Attaco torcia Euro
External dimensions / Dimensioni esterne L x W x H 570x270x430
Weight / Peso kg 17.4

 TAB. 1

 TAB. 2
MIG TORCH TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-7 / DATI TECNICI TORCIA MIG IN ACCORDO ALLA EN 60974-7

MODEL /
MODELLO CLASSIFICATION / CLASSE DI APPARTENENZA: 113V

I2 max (A) I max (A) X (%)

200
180 60 CO2 Fe     0.6 ÷ 1

Al     0.8 ÷ 1150 60 Ar/CO2Mix

240
300

230 60 CO2 Fe     0.6 ÷ 1.2
Al     0.8 ÷ 1200 60 Ar/CO2Mix

400 ÷ 500
340 60 CO2 Fe     0.8 ÷ 1.6

Al     1 ÷ 1.6320 60 Ar/CO2Mix

500 R.A.
300 100 CO2 Fe     0.8 ÷ 1.6

Al     1 ÷ 1.6 1 l/min
2 ÷ 3.5 bar270 100 Ar/CO2Mix

KEY / LEGENDA:

Fe  = STEEL / ACCIAIO

Al  = ALUMINIUM / ALLUMINIO

Co  = TUBULAR WIRE / FILO ANIMATO

 = COOLING / RAFFREDDAMENTO

 = AIR/GAS / ARIA/GAS

 = WATER / ACQUA

 FIG. A

IP

EN 60974-5

N.

U1 I1
I2

1
2
3 4

6

5

7
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 FIG. B

GB
1- Wire feed rate;
2- Welding time;

the generator control panel.

5- Quick couplings for the torch 

only).

indicate the actual welding 
machine voltage and output 
current.

I

2- Tempo di saldatura;

pannello del generatore.
4- Connettore rapido attacco torcia.

costantemente la tensione e la 
corrente di uscita effettiva della 
saldatrice.

F

2- Temps de soudage ;

4- Connecteur de raccordement 
rapide de la torche.

5- Raccordements rapides pour 

constamment la tension et le 
courant de sortie effectif du 
poste de soudage.

E
1- Velocidad del hilo;
2- Tiempo de soldadura;

cuadro del generador.

antorcha.

corriente de salida efectiva de la 
soldadora.

D
1- Drahtgeschwindigkeit;

Einstellung wird am Bedienfeld 

Brenneranschluss.

Brennerwasserleitungen (nur 

RU

P

2- Tempo de soldadura;

gerador.

da tocha.

aparelho de soldar.
GR

NL

weergegeven op het paneel van 
de generator.

waterslangen van de toorts 
(alleen versie met waterkoeling 

constant de effectieve 
uitgangsspanning en -stroom 
van het lasapparaat aan.

H

RO

pe panoul generatorului.
4- Conector rapid racord pistolet.
5- Racorduri rapide pentru tuburile 

S
1- Trådhastighet;

som visas på generatorpanelen.

versionen).

svetsen.
DK

1- Trådens hastighed;

på generatorpanelet.

brændertilslutningsstykke.

vandrørledninger (kun ved den 

tiden svejsemaskinens faktiske 
udgangsspænding og -strøm.

N

vist på generatorpanelet.
4- Kontakt på sveisebrennerens 

hurtigfeste.

vannledningene på 
sveisebrenneren (kun versjonen 

stadig spenningen og den 
faktiske utgangsstrømmen i 
sveisemaskinen.

SF

generaattorin paneelilla.

liitin.

vesiputkille (vain 

jatkuvasti hitsauslaitteen 
todellisen ulostulojännitteen ja 
-virran.

CZ

SK

SI

generatorja.

hlajenjem).

aparata.
HR/SCG

2- Vrijeme varenja;

plamenika.

LT
1- Vielos greitis;

matomas generatoriaus valdymo 
skyde.

prijungimui.

versija).

EE
1- Traadi kiirus;
2- Keevitusaeg;

visualiseeritud generaatori 
paneelil.

veevoolikutele (ainult versioon 

keevitusseadme tegelikku 
väljundvoolu ja pinget.

LV

BG

PL

1

2

3

4
5



- 78 -

CIRCUITO DI SALDATURA FIG. C

WIREFEEDER / ALIMENTATORE DI FILO

WELDING MACHINE / SALDATRICE

G.R.A.
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CABLAGGIO CAVO DI COMANDO FIG. D

C NNEC R 
CA LE /

CA LA IO
CONNETTORE

PIN SIGNAL / SEGNALE

1 0V

2 24Vac

3 32Vac

4 GENERATOR OUTPUT ENABLE / USCITA ABILITAZIONE GENERATORE

5 SIGNAL INPUT Vout - / INGRESSO SEGNALE Vout -

6 POTENTIOMETER MIN / POTENZIOMETRO MIN

7 POTENTIOMETER MAX / POTENZIOMETRO MAX

8 POTENTIOMETER SLIDER / POTENZIOMETRO CURSORE

9 NOT CONNECTED / NON COLLEGATO

10 WIREFEEDER PRESENCE / PRESENZA ALIMENTATORE DI FILO
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Ø 200mm

Ø 300mm

1

a

a

b

b

4

2 a b

c

3

.

.

.

.

 FIG. E
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 TAB. 3
VALORI ORIENTATIVI CORRENTI DI SALDATURA (A)

DIAMETRO DEL FILO (mm)
0 0 1 1 2 1

30  0

1 0  220 1 0  2 0 130  3 0 200  4 0

40  140 0  1 0 110  1 0

140  230 1 0  2 0 230  3 0

0  0  11 110  130 130  1 0

0  1 0 120  210 12   2 0 1 0  3 0

40  1 0 0  1 0 0  200 100  210 

 
a   

Acciai inossidabili

m m a  a  
Alluminio e leghe

 

 

 

 

a b  a  m    
Acciai al carbonio e 
basso legati 

 FIG. F
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 FIG. G

 FIG. H

 FIG. I
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( GB ) GUARANTEE

direct or indirect damages.
( I ) GARANZIA

responsabilità per tutti i danni diretti ed indiretti. 
( F ) GARANTIE

( P ) GARANTIA

( NL ) GARANTIE

( H ) JÓTÁLLÁS

( S ) GARANTI

( DK ) GARANTI

( N ) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg å utføre gratis bytte av deler som blir ødelagt på grunn av en dårlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som oppstår innen 12 måneder fra 

( SF ) TAKUU

( CZ ) ZÁRUKA

( SK ) ZÁRUKA

( SI ) GARANCIJA
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GB CERTIFICATE OF GUARANTEE
I CERTIFICATO DI GARANZIA
F CERTIFICAT DE GARANTIE
E CERTIFICADO DE GARANTIA
D GARANTIEKARTE
RU

P CERTIFICADO DE GARANTIA
GR

H GARANCIALEVÉL

S GARANTISEDEL

DK GARANTIBEVIS
N GARANTIBEVIS
SF TAKUUTODISTUS

SI CERTIFICAT GARANCIJE

HR/SCG  GARANTNI LIST

EE GARANTIISERTIFIKAAT

..................................................................................................................................

..................................................................................................................................

GB Date of buying - I  - F  - E Fecha de compra - D 
Kauftdatum - RU  - P Data de compra - GR  - NL 
Datum van aankoop - H  - RO - S  - DK 
Købsdato - N  - SF Ostopäivämäärä - CZ  - SK 

 - SI Datum nakupa - HR/SCG Datum kupnje - LT Pirkimo data
- EE Ostu kuupäev - LV PL Data

..................................................................................................................................
GB
I Ditta rivenditrice (Timbro e Firma)
F
E
D
RU
P
GR

NL
H
RO
S
DK Forhandler (stempel og underskrift)
N
SF
CZ

SK
SI
HR/SCG
LT
EE
LV

PL

GB The product is in compliance with:
I
F
E
D Die maschine entspricht:
RU
P El producto es conforme as:
GR Ôï ðñïúüíåßíáé êáôáóêåõáóìÝíï óýìöùíá ìå ôç:

NL
H
RO Produsul este conform cu:
S
DK
N
SF Että laite mallia on yhdenmukainen direktiivissä:
CZ

SK
SI
HR/SCG
LT Produktas atitinka:
EE
LV
BG
PL

(NL) RICHTLIJNEN - (H) IRÁNYELVEK - (RO) DIRECTIVE - (S) DIREKTIV - (DK) DIREKTIVER - 

LVD 2006/95/EC + Amdt. EMC 2004/108/EC + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt.

( HR/SCG ) GARANCIJA

( LT ) GARANTIJA

kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius. 
( EE ) GARANTII

kahjude eest.
( LV ) GARANTIJA


