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@ Lesen Sie bitte diese Bedienungsanleitung sorgfiltig durch, bevor Sie das Gerit in Betrieb nehmen.

A.V. 2 Nachdrucke, auch auszugsweise, bediirfen der Genehmigung. Technische Anderungen vorbehalten.
Abbildungen beispielhaft! Dies ist eine original Bedienungsanleitung.

Gerat

Die Schweilgerate fur das manuelle Schutzgasschweif’en mit automatischem Drahtvorschub erméglichen das Verbinden von
Metallteilen durch einen Schmelzprozess der zu verbindenden Kanten und des Zusatzwerkstoffes. Das Schmelzen wird durch den
Lichtbogen hervorgerufen, der zwischen dem zu schweilRenden Material und dem kontinuierlich aus dem Ende des Brenners
austretenden Metalldraht, der als Zusatzwerkstoff zur Verbindung der Teile dient, entsteht. Ein hdherer Schweilstrom erlaubt das
Schweillen eines dickeren Blechs. Fur Schaden die durch Nichtbeachten dieser Anweisungen entstehen wird keine Haftung
Ubernommen.

Produktiibersicht

e Dieses Schutzgas-Schweilgerat der MAG-Serie ist fir leichtere SchweilRarbeiten ausgelegt. Es entspricht dem
Sicherheitsstandard EN 60974-1. Das Gerat arbeitet mit Einphasen-Eingangsspannung und Gleichstrom am Ausgang. Es wird
hauptsachlich fir das Schweien von Metallen wie Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt, niedrig legiertem Stahl, Edelstahl, usw.
verwendet.

. Dieses Schweillgerat zeichnet sich vor allem durch niedrige Kosten, hohe Produktivitadt und Korrosionsbestandigkeit aus. Zudem
schweildt es schlackenfrei. Das Gerat ist vielseitig einsetzbar, und die Schweilarbeiten kdnnen in jeder Position durchgefihrt
werden.

e Das Schweillgerat ist wie ein Stufentransformator aufgebaut und verfiigt GUber einen eingebauten Drahtvorschub sowie eine
Vorschubrolle. Es zeichnet sich durch leichte Bedienbarkeit und geringe Ausfallquote aus. Die Vorschubrollen kénnen flr einen
Bereich zwischen 0,5 bis 5 kg konfiguriert werden.

. Die Spannung Iaft sich stufenweise anpassen. Spannung und Strom kénnen an die Dicke der Metalle angepalt werden..

Stufenlose Geschwindigkeitsregulierung des Drahtvorschubs.

Konstante Spannung

Ausgestattet mit Kontrolllampe, Warmeschutzanzeiger und Kuhlerventilator.

Ein Gerat, das leicht zu transportieren ist.

Zubehorteile fir das Schweillgerat sind: eine MAG-Schweil3pistole, ein SchweilRbrenner, eine Erdungsklemme sowie eine

Schweil3haube.

. Das Gerat ist in einem Karton verpackt.

Schutzgas-Schweigerat MIG 155/6W

Kompaktes Schweillgerat der gehobenen Heimwerkerklasse. Durch 6 Schaltstufen auch flr problematische Schweiarbeiten
geeignet. Mit stufenlos einstellbarem Drahtvorschub und umfangreichen Zubehor.

Ausstattung:
Mit SchweilRschild und 1-uhrigem Druckminderer. Inklusive 2 Bockrollrddern hinten, Thermouberlastschutz und 2m Schlauchpaket.

Lieferumfang

MIG 155/6W Abb. 1

Schutzgas-Schweilgerat MIG 155/6W
Massekabel

Schlauchpaket

Druckminderer

Netzanschlusskabel

Schweif3schild
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Gewabhrleistung

Die Gewahrleistungszeit betragt 12 Monate bei gewerblicher Nutzung, 24 Monate fiir Verbraucher und beginnt mit dem Zeitpunkt des
Kaufs des Gerates.

Die Gewahrleistung erstreckt sich ausschlieRlich auf Mangel, die auf Material- oder Herstellungsfehler zurtickzufiihren sind. Bei
Geltendmachung eines Mangels im Sinne der Gewahrleistung ist der Kaufbeleg - der das Verkaufsdatum auszuweisen hat - mit
Verkaufsdatum beizufiigen.

Von der Gewahrleistung ausgeschlossen sind unsachgemafe Nutzung, wie z. B. Uberlastung des Gerates, Gewaltanwendung,
Beschadigungen durch Fremdeinwirkung, Fremdkorper, sowie Nichtbeachtung der Gebrauchs- und Aufbauanleitung und normaler
Verschleil.

Allgemeine Sicherheitshinweise

Die Bedienungsanleitung muf} vor der ersten Anwendung des Gerates ganz durchgelesen werden. Falls Uber den Anschluf3 und die
Bedienung des Gerates Zweifel entstehen sollten, wenden Sie sich an den Hersteller (Service-Abteilung).




UM EINEN HOHEN GRAD AN SICHERHEIT ZU GARANTIEREN, BEACHTEN SIE AUFMERKSAM FOLGENDE HINWEISE:

Einschaltdauer

Die Leistungen des Geréats werden gemaR den Angaben auf dem Typenschild der Geréte als ,Einschaltdauer” (ED%), d. h. das
Verhaltnis zwischen Schweifldauer und Abkiihlzeit ausgedriickt. Dieser Faktor variiert bei demselben Gerat je nach Lastbedingungen,
d.h. je nach abgegebenem SchweilRstrom. Er gibt an, wie lange das Gerat bei dem angegebenen SchweilRstrom unter Last arbeiten
kann und wird jeweils auf 10 Minuten bezogen. Bei einem Schweifstrom flir eine ED von 60 % funktioniert das Gerat beispielsweise
kontinuierlich 6 Minuten lang, danach folgt eine Leerphase, damit die inneren Teile abkiihlen kénnen, so dal danach der Thermo-
Uberlastschutz dann wieder eingeschaltet wird.

Der Gebrauch von Schweil3geraten und das Ausfuhren von SchweilRarbeiten bringen Gefahren fur die eigene Person und flr andere
Personen mit sich. Daher hat der Bediener unbedingt die Pflicht, die hier aufgefiihrten Sicherheitsvorschriften zu lesen, zu kennen
und einzuhalten. Es ist immer daran zu denken, daf} ein umsichtiger, gut unterrichteter Bediener, der seine Pflichten streng einhalt,
die beste Sicherheit gegen Unfalle ist. Bevor das Gerat angeschlossen, vorbereitet, gebraucht oder transportiert wird, sollten Sie die
nachfolgend aufgefiihrten Vorschriften lesen und sie einhalten.

Installation des Gerats

. Installation und Wartung des Gerats haben gemaR den lokalen Anweisungen fur die Sicherheitsvorschriften zu erfolgen.

. Achten Sie auf den Verschleiflstatus der Kabel von Verbindungskupplungen und -stecker: Falls sie beschadigt sind, missen sie
ersetzt werden. Fuhren Sie eine regelmaRige Wartung der Anlage aus. Verwenden Sie nur Kabel von ausreichendem

Querschnitt.
. Schlielen Sie das Massekabel so nahe wie méglich beim Arbeitsbereich an.
. In feuchter Umgebung sollten Sie den Gebrauch des Gerats absolut vermeiden. Stellen Sie sicher, daR das Gebiet um den

Schweillbereich trocken ist und dass auch die darin befindlichen Gegenstéande, einschlieflich des SchweilRgerats, trocken sind.

Personenschutz und Schutz von Drittpersonen

Da beim Schweil3prozess Strahlen und Hitze entstehen, ist sicherzustellen, dass entsprechende Mittel angewandt und
Schutzmalnahmen fir die eigene Person und fiur Drittpersonen ergriffen werden.

Setzen Sie sich und andere niemals ohne Schutz den Auswirkungen des Lichtbogens oder des gliihenden Metalls aus.

A Achten Sie darauf, dass der SchweilRrauch abgesaugt wird bzw. der SchweiRplatz gut beliiftet ist.

VorbeugungsmaRnahmen gegen Brand und Explosionsgefahr

Gliihende Schlacken und Funken kénnen Brande verursachen. Brand und Explosion stellen weitere Gefahren dar. Durch Befolgung

der folgenden Vorschriften kann ihnen vorgebeugt werden:

. In unmittelbarer Umgebung von leicht brennbaren Materialien wie Holz, Sagespane, ,Lacke®, Lésungsmittel, Benzin, Kerosin,
Erdgas, Acetylen, Propan und ahnliche entziindliche Materialien sind von Arbeitsplatz und er Umgebung zu entfernen bzw. vor
Funkenflug zu schitzen.

. Als Brandbekampfungsmafinahme ist in der Nahe ein geeignetes Léschmittel bereit zu stellen.

. Keine Schweil3- oder Schneidarbeiten an geschlossenen Behaltern oder Rohren vornehmen.

. Keine Schweil3- oder Schneidarbeiten an Behaltern oder Rohren vornehmen, auch wenn sie offen sind, sofern sie Materialien
enthalten oder enthalten haben, die unter Einwirkung von Warme- oder Feuchtigkeit explodieren oder andere gefahrliche
Reaktionen hervorrufen kénnen.

Aufstellen des SchweiBgerates
Das Aufstellen des Gerats mufd unter Einhaltung der folgenden Vorschriften erfolgen:

. Der Bediener muB freien Zugang zu den Bedienelementen und Anschliissen des Gerats haben.

. Das Gerat nicht in engen Raumen aufstellen: Es ist sehr wichtig, dass das Schweif3gerat ausreichend bellftet wird. Sehr
staubige oder schmutzige Rdume, wo Staub und andere Gegenstande von der Anlage angesaugt werden kénnten, sind zu
meiden.

. Das Gerat (einschlieBlich Kabeln) darf weder ein Hindernis in Durchgangen sein noch die Arbeiten von anderen Personen
behindern.

. Das Schweigerat darf nur auf einem ebenen Untergrund und mit entsprechend gesicherter Gasflasche betrieben werden.

Verhalten im Notfall

Leiten Sie die der Verletzung entsprechend notwendigen Erste Hilfe MalRinahmen ein und fordern Sie schnellst mdglich qualifizierte
arztliche Hilfe an. Bewahren Sie den Verletzten vor weiteren Schadigungen und stellen Sie diesen ruhig.

Fiir einen eventuell eintretenden Unfall sollte immer ein Verbandskasten nach DIN 13164 am Arbeitsplatz griffbereit
vorhanden sein. Dem Verbandskasten entnommenes Material ist sofort wieder aufzufiillen.

Wenn Sie Hilfe anfordern,

machen Sie folgende Angaben:

1. Ort des Unfalls

2. Art des Unfalls

3. Zahl der Verletzten
4. Art der Verletzungen

Kennzeichnungen auf dem Gerat

Erklarung der Symbole
In dieser Anleitung und/oder auf dem Gerat werden folgende Symbole verwendet:



Produktsicherheit, Verbote:

ce QO | ® | &

Produkt ist mit den
einschlagigen Normen
der Europaischen
Gemeinschaft konform

Verbot, allgemein
(in Verbindung mit
anderem Piktogramm)

Feuer, offenes Licht Am Kabel ziehen Gerat nicht bei Nasse
und Rauchen verboten verboten verwenden

Warnung:

A /N A A VAN

Warnung vor Warnung vor

Warnung/Achtung gefahrlicher Warnung vor gesundheits-

Warnung vor heifler

elektrischer Spannung Stolpergefahr schadlichen Gasen Oberflache
Gebote:
//_\\
@ 1 0 [ 0] ®
& WY uy < 4 )
Schutzschuhe Schutzhandschuhe Schutzkleidung Gesichtsschutzschild | Vor Offnen Netzstecker \/or Gebraugh
h Bedienungsanleitung
benutzen benutzen benutzen benutzen ziehen lesen

Umweltschutz, Verpackung:
(]

= N
& &% pd

Schadhafte und/oder
zu entsorgende

Verpackungsmaterial clektrische oder
Abfall nicht in die aus Pappe kann an elektronische Gerate Packungsorientierun:
Umwelt sondern den dafiir vorgesehen - den dafii Vor Nésse schitzen gOb 9 Vorsicht zerbrechlich
fachgerecht entsorgen. Recycling-Stellen mussen an gen carur en

vorgesehen Recycling-

abgegeben werden. Stellen abgegeben

werden.
Technische Daten:
& —®— | —=— s
230V
In dieser
Arbeitsumgebung
Netzanschlul Gewicht Netz- 230V SchweiRtransformator Netzabsicherung besteht erhdhter
Gefahr eines
Stromschlages
1~ EO0Ha
Einphasen- ) Symbol fiir
transformator - Einphasenwechselstro MAG-Schweillen Thermoschutz
Gleichrichter m und Nennfrequenz
von 50 Hz

Geltender Sicherheitsstandard: EN 60974-1:2005

Us: Nenneingangsspannung (Wechselstrom) (Toleranz + 10 %)

limax: Maximaler Nenneingangsstrom

l1ies: Maximaler effektiver Eingangsstrom

X: Belastungsdauerfaktor, Verhaltnis von tatsachlicher Arbeitszeit zur Gesamtarbeitszeit

Anmerkung 1: Dieser Faktor liegt zwischen 0 und 1 und kann mit einer Prozentzahl angegeben werden
Anmerkung 2: StandardmaRig wird unter Gesamtarbeitszeit ein Zyklus von 10 min verstanden.

Ein Belastungsdauerfaktor von 60 % bedeutet beispielsweise, dal auf 6 Minuten Schwei3en 4 min Leerlauf folgen.
Uo: Leerlaufspannung, Leerlaufspannung der Sekundarspule

Uz: Arbeitsspannung, Nennausgangsspannung wahrend des SchweilRvorgangs U,= (14+0,05 I,) V

A/V — A/V: Einstellbereich des Schweilstroms und der zugehdrigen Arbeitsspannung

IP: Schutzklasse z.B. IP21S

H: Isolationsklasse

BestimmungsgeméaRe Verwendung

Schutzgasschweilgerat zur thermischen Verbindung von Eisen — Metallen durch Schmelzen der Kanten und Zufiihrung eines
Zusatzwerkstoffes.

Bei Nichtbeachtung der Bestimmungen, aus den allgemein guiltigen Vorschriften sowie den Bestimmungen aus dieser Anleitung, kann
der Hersteller fir Schaden nicht verantwortlich gemacht werden.
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Restgefahren und SchutzmaRnahmen

Mechanische Restgefahren

Gefahrdung Beschreibung SchutzmaBnahme(n) Restgefahr
Durchstich, Einstich Hande konnen durch Draht Schutzhandschuhe tragen bzw. am
durchstochen werden. Drahtaustritt Hande fernhalten.
Herausspritzen von Spritzende Schweif3perlen kdnnen | Schutzkleidung und Schweilmaske tragen.
Flussigkeiten zu Verbrennungen fiihren.
Elektrische Restgefahren
Gefahrdung Beschreibung SchutzmaBnahme(n) Restgefahr
Direkter elektrischer Kontakt Direkter elektrischer Kontakt mit Vermeiden Sie Kontakt mit feuchten Handen
feuchten Handen kann zu und achten Sie auf entsprechende Erdung.
Stromschlagen fuhren.
Thermische Restgefahren
Gefdahrdung Beschreibung SchutzmaRnahme(n) Restgefahr
Verbrennungen, Frostbeulen Das Berlhren der Schlauchpaketdise und Werkstiick nach dem
Schlauchpaketdiise und des Betrieb erst abkihlen lassen.
Werkstiickes kann zu Schutzhandschuhe tragen.
Verbrennungen fiihren.
Gefahrdungen durch Strahlung
Gefdhrdung Beschreibung SchutzmaRnahme(n) Restgefahr
Infrarotes, sichtbares und Der Lichtbogen verursacht infrarote | Immer ein geeignetes Schutzschweil3schild,
ultraviolettes Licht und ultraviolette Strahlung. Schutzkleidung und Schutzhandschuhe tragen.
Gefahrdung durch Werkstoffe und andere Stoffe
Gefahrdung Beschreibung SchutzmaBnahme(n) Restgefahr
Kontakt, Einatmung Laéngeres Einatmen der Arbeiten Sie mit einer Absaugungsanlage oder
Schweillgase kann in gut bellfteten Rdumen. Vermeiden Sie das
gesundheitsschadlich sein. direkte einatmen der Gase.
Feuer oder Explosion Gluhende Schlacke und Funken Das Geréat niemals in feuergefahrlicher
kénnen Brande und Explosionen Umgebung betreiben.
verursachen.
Sonstige Gefdahrdungen
Gefahrdung Beschreibung SchutzmaBnahme(n) Restgefahr

Ausgleiten, Stolpern oder Fall
von Personen

Kabel und Schlauchpakete kdnnen
sich zu Stolperfallen werden.

Halten Sie Ordnung am Arbeitsplatz.

Entsorgung

Die Entsorgungshinweise ergeben sich aus den Piktogrammen die auf dem Gerat bzw. der Verpackung aufgebracht sind. Eine
Beschreibung der einzelnen Bedeutungen finden Sie im Kapitel ,Kennzeichnung®.

Entsorgung der Transportverpackung
Die Verpackung schitzt das Gerat vor Transportschaden. Die Verpackungsmaterialien sind in der Regel nach umweltvertraglichen
und entsorgungstechnischen Gesichtspunkten ausgewahlt und deshalb recycelbar.

Das Riickfiihren der Verpackung in den Materialkreislauf spart Rohstoffe und verringert das Abfallaufkommen.
Verpackungsteile (z.B. Folien, Styropor®) kdnnen fir Kinder gefahrlich sein. Es besteht Erstickungsgefahr!

Bewahren Sie Verpackungsteile auRerhalb der Reichweite von Kindern auf und entsorgen Sie sie so schnell wie moglich.

Anforderungen an den Bediener

Der Bediener muR vor Gebrauch des Gerates aufmerksam die Bedienungsanleitung gelesen haben.

Qualifikation

Auler einer ausfihrlichen Einweisung durch eine sachkundige Person ist keine spezielle Qualifikation fur den Gebrauch des Gerates

notwendig.




Mindestalter

Das Gerat darf nur von Personen betrieben werden, die das 18. Lebensjahr vollendet haben.
Eine Ausnahme stellt die Benutzung als Jugendlicher dar, wenn die Benutzung im Zuge einer Berufsausbildung zur Erreichung der
Fertigkeit unter Aufsicht eines Ausbilders erfolgt.

Schulung

Die Benutzung des Gerates bedarf lediglich einer entsprechenden Unterweisung. Eine spezielle Schulung ist nicht notwendig.

Technische Daten

MIG 155/6W - #20072
Spannung 230 V
Frequenz 50 Hz
Max. Netzleistung 5,7 kVA
Absicherung 16 A
Leerlausspannung 36V
Regelbereich 25-120 A
Einschaltdauer 120A~10% 75A ~30 %
Max. Drahtstarke 0,6-1,0 mm
Isolationsklasse H
Schutzart IP21S
Schaltstufen 6
Gewicht ca. 28 kg
Artikel-Nr. 20072
| Transport und Lagerung
A Achtung: Das Gerat darf nur in ebener Arbeitsposition (ebener Untergrund) betrieben und gelagert werden. Bitte die

Symbole auf der Verpackung beachten!
Stellen Sie sicher, dass die Gasflasche gut befestigt und geschlossen ist.

Montage und Erstinbetriebnahme

Baugruppe 1 — Montage der Réder und der StandfiiBe: Abb. 2, Abb. 3, Abb. 4, Abb. 5
Baugruppe 2 — Montage des Griffes am Gerit: Abb. 6

Baugruppe 3 — Installation der Gasflasche: Abb. 7, Abb. 8

Baugruppe 4 — Montage des SchweiRschildes: Abb. 9, Abb. 10

Sicherheitshinweise fiir Erstinbetriebnahme Abb. 11

1. SchweilRhelm
2. Schweillschirze
3. Schweillhandschuhe

e  Achten Sie darauf dass der Stromanschlu? ausreichend abgesichert ist.
e  Schitzen Sie sich mit der vorgeschriebenen Kleidung (Abb.11).
. Sorgen Sie daflr, dass sich keine weiteren Personen im Arbeitsbereich bzw. Gefahrenbereich aufhalten.
e Achten Sie darauf, dass sich keine brennbaren Materialien im Arbeitsbereich befinden.
e Die Leitung muf} an einen Leitungsschutzschalter mit einem Nenn-Auslésestrom von 10A angeschlossen werden.
. Achtung Installation nur durch Elektrofachkraft!
o  Leistungsfaktor (Cos ®): 0.70
o HO7RN-F4G1.5 mm? Netzkabel
o HO1N2-D 1*10 mm? SchweilRkabel
o HO1N2-D 1*16 mm? SchweilRkabel

Achtung Kabel diirfen nur von Fachpersonal ausgewechselt werden.

e  ACHTUNG!! Die elektrische Sicherheit ist nur dann garantiert, wenn das Gerat entsprechend den geltenden Vorschriften
von Elektroanlagen richtig an eine effiziente Erdungsanlage angeschlossen ist.
e  Prifen Sie, ob die verfiigbare Netzspannung und -frequenz den Angaben auf dem Typenschild des Gerats entsprechen.

Vorgehensweise

Die Montage der Einzelteile in der dargestellten Reihenfolge befolgen.

Achten Sie dabei auf die richtige Anordnung der Bauteile gemafR den Abbildungen. Das Gerat ist noch nicht funktionsfahig. Den
Gasfluf® mit einem Druck von 5-7 I/min 6ffnen. Den Gasaustritt vor Windst6Ren schiitzen. Auerdem ist Folgendes zu beachten: Die
ersten Stufen 1-2 des Schalters dienen zum Schweifl3en von diinnwandigen Blechen, wahrend die folgenden Stufen fur groRRere
Wandstarken dienen. Bei jedem Stufenwechsel des Schalters ist auch die Drahtvorschubgeschwindigkeit einzustellen. Wenn sich
beim SchweilRen am Drahtende ein Tropfen bildet, muR die Drahtvorschubgeschwindigkeit erhdht werden, wenn man hingegen spdrt,
wie der Draht gegen das Schlauchpaket driickt, muR die Geschwindigkeit herabgesetzt werden. Immer eine Zange verwenden, um



die soeben geschweiliten Teile zu bewegen und um Verkrustungen am Ende des Brenners zu entfernen, da diese sehr heif3 sind.
Sobald der Lichtbogen geziindet hat, das Schlauchpaket in einem Winkel von ca. 30° in Bezug auf die Senkrechte halten.

Einfadeln des SchweilRdrahts Abb.12

1. Offnen Sie den oberen Deckel des Schweiligerats und sichern Sie den Deckel mit dem Sicherungsstift.
2. Setzen Sie die Spule mit SchweilRdraht so ein, dass der Draht gerade in den Drahtvorschub eingefadelt werden kann.

Hinweis: Passen Sie dabei auf, dass der Draht nicht von der Spule abrollt und dass sein Ende ganz gerade und gratfrei ist. Der
Widerstand der Spule kann an der Spannmutter im Zentrum justiert werden.

) Offnen Sie den Drehknopf (Abb. 13 - A)

4)  Heben Sie das Bligelelement (Abb. 13 - F) an.

)  Kontrollieren Sie, dass die Nuten an der Drahtvorschubrolle dem Drahtdurchmesser entsprechen, nétigenfalls drehen Sie den
Drehgriff (Abb. 13 - B) im Gegenuhrzeigersinn los und nehmen die Rolle heraus, um sie dann an der richtigen Nut einzusetzen.
Nun das Biigelelement (Abb.13 - F) absenken und den Drehknopf (Abb. 13 - A) festdrehen, bis der Draht gleichmaRig auf den
Rollen lauft. Wenn der Draht auf den Rollen schlupft, den Knopf noch weiter anziehen. Achtung: Nicht zu stark anziehen,
andernfalls kdnnte der unnétige Druck auf die Rollen zu Schaden am Drahtvorschubmotor fiihren.

6)  Schalten Sie nun das Schweil3gerat ein.

7)  Nachdem Sie sichergestellt haben, dass Sie alle SicherheitsmafRnahmen getroffen haben, stellen Sie den Umschalter (Abb.
21/1) auf die Stufe1 und die Drahtvorschubregelung (Abb. 21/2) auf die Stufe 1.

8)  Nehmen Sie die Gasdise und die Stromdise ab und lassen Sie den Draht durch Driicken auf den Druckschalter am
Schlauchpaket aus demselben herausfahren (bei gespanntem Schlauchpaket Abb. 18). Setzen Sie dann die Stromdise und
die Gasduse wieder auf.

9)  Stellen Sie die erforderliche Gasmenge an der Armatur der Gasflasche ein.

Tipp: (0,6 mm-Draht — 6 I/min); (0,8 mm-Draht — 8 I/min); (1,0 mm-Draht — 10 I/min)

10) Das Geréat ist nun schweilRbereit.

Allgemeines iiber Schutzgasschweien

Hauptsachlicher Einsatzbereich in Werkstatten, universell einsetzbar und sowohl fiir diinnere Bleche als auch fiir starkere Materialien
geeignet. Es gilt je mehr Schweil3stufen das Gerat hat, desto besser kann man auch im Blechbereich arbeiten.

Notwendiges Zubehor: Mischgas Co 2/Argon, Schweil’draht, Schweil3schild, Druckminderer. Auch geeignet fir Aluminium und VA-
Edelstahl mit entsprechendem Gas und Draht. (Reines Argon/VA-Draht/Aluminium-Draht), Potentiometer.

Bedienung

MIG 155/6W Abb. 13

Einstellung Schweif3stufen

Einstellung Drahtvorschubgeschwindigkeit
Anschluss Schlauchpaket

Anschluss Masseklemme
Netzanschlussstecker

Kontrolllampe , Thermoschutz*
Kontrolllampe ,Betrieb®
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Sicherheitshinweise fiir die Bedienung

Benutzen Sie das Gerat erst nachdem Sie die Bedienungsanleitung aufmerksam gelesen haben.
Beachten Sie alle in der Anleitung aufgeflihrten Sicherheitshinweise.

Verhalten Sie sich verantwortungsvoll gegeniiber anderen Personen.

Achtung!!! Verwenden Sie niemals korrodierten Schweifdraht.

Schritt-fiir-Schritt-Anleitung

Die SchweilRzone soll rost- und lackfrei sein. Benutzen Sie grundsatzlich ein Schweilschutzschild, Schweilhandschuhe und
entsprechende Schutzkleidung. Die Winkelstellung des Schlaupaketes in Bezug auf das zu bearbeitende Sttick sollte ca. 30 Grad
betragen.

Schleifen Sie das Werkstiick im Bereich der Schweilnaht und dem Anschluss der Masseklemmen groRflachig blank.
Klemmen Sie nun die Masseklemme an die vorbereitete Stelle des Werkstuickes.

Stellen Sie die erforderliche Gasmenge an der Armatur der Gasflasche ein.

Tipp: (0,6 mm-Draht — 6 I/min); (0,8 mm-Draht — 8 I/min); (1,0 mm-Draht — 10 I/min)

Wenn Sie ihre Schutzkleidung komplett angelegt haben, kénnen Sie nun mit dem SchweilRen beginnen.

aorON=

Tipp: Flhren Sie vor Beginn ihrer eigentlichen Arbeit eine Probeschwei3ung durch, um die optimale Schweilleinstellung zu testen
und somit eine optimales Ergebnis zu erzielen.



Abb.15: Die Schweilparameter sind dann optimal eingestellt, wenn ein homogenes Schweil3gerausch zu horen ist und die
Schweilnaht einen guten Einbrand ins Material hat, sprich relativ flach ist.

_/—\__f\_

gut schlecht
Abb.15
Schweiltips
Stoérung Ursache und Abhilfe Beispiel
. . 1. Schlechte Nahtvorbereitung
Werksttick schief 2. Rander ausrichten und zum VerschweiRen fixieren (Anheften)
1. Leerlaufspannung zu gering
. . 2. Schweilgeschwindigkeit zu gering
Nahtiberhohung 3. Falsche Anwinkelung des Schweil3brenners
4. Zudicke Drahtstarke
) 1.  SchweilRgeschwindigkeit zu grof3
Zu wenig Metallauftrag | 2. Spannung fiir die Schweilgeschwindigkeit zu gering
1. Beilangem Lichtbogen in der Vertiefung schweif3en
Nahte oxydiertes 2. Spannung einstellen
Aussehen 3. Draht verbogen oder zu weit aus der Drahtfihrung
4. Falsche Drahtvorschubgeschwindigkeit
1.  UnregelmaRiger oder mangelhafter Abstand
Ungeniigende 2. Falsche Anwinkelung des Schweil3brenners
Wu?’zeld%rchschweiﬁun 3. Drahtflhrungsrohr verschlissen ’i|
914 Drahtvorschubgeschwindigkeit fiir die Spannung oder die
Schweiflgeschwindigkeit zu gering
1. Drahtvorschubgeschwindigkeit zu hoch
Einbrand 2. Falsche Anwinkelung des SchweiRbrenners t:ﬁii
3. Abstand zu gro3

Die Schweif3zone soll rost- und lackfrei sein. Der Brenner wird je nach Art des Materials gewahlt. Wir empfehlen anfangs die
Stromstéarke an einem Abfallstlick auszuprobieren.

Storungen - Ursachen - Behebung

Stérung

Ursache

Behebung

Der Schweildstrom bleibt
aus

1. -Der Ubertemperaturschutz hat sich wegen
Uberlastung ausgelost.

1.

Der Ubertemperaturschutz fiihrt automatisch einen
Reset durch, wenn der Transformator abgekuhlt ist
(nach etwa 10 Minuten, auf ED achten!)

Es ist kein Schweil3- 1. Die Netzsicherung hat ausgel6st 1. Sicherung Uberprifen lassen
strom vorhanden. 2. Leistungsschutzschalter einschalten
Leitungsschutzschalter 3. RCD einschalten
oder RCD hat ausgel6st.
1. Schlechter Kontakt zwischen Masseklemme | 1.  Den zu schweiflenden Bereich und die Oberflache
Es ist kein und Schweilteil reinigen und anschleifen.
Schweifstrom 2. Bruch im Massekabel oder in der 2. Das Massekabel reparieren oder ersetzen.
vorhanden. Erdungsleitung 3. Den Brenner reparieren oder ersetzen.
3. Bruch in der Brennerleitung
Der Drahtvorschubmotor | 1.  Die Sicherung ist durchgebrannt. 1. Die 2 A-Sicherung ersetzen.
funktioniert nicht, die 2. Der Zahnkranz ist gebrochen oder 2. Den Zahnkranz ersetzen.
Kontrollleuchte ist einge- verklemmt. 3. Motor ersetzen (Kundendienststelle kontaktieren).
schaltet. 3. Der Motor ist defekt.
1.  Der Rollendruck ist nicht richtig eingestellt 1. Den Druck der Rollen richtig einstellen.
2. Ander Stromdise des Brenners sind 2. Das Kontaktrohr des Gerats reinigen. Hierzu einen
Schmutz, Staub usw. vorhanden. Luftkompressor verwenden, bei starker
Der Drahtvorschubmotor | 3.  Die Gasduse ist defekt. Verschmutzung das Kontaktrohr ersetzen
fordert nicht, die Rollen | 4.  Der Draht ist verbogen. 3. Die Gasdise ersetzen und die Spitze kontrollieren.
drehen sich. 5. Drahtfihrungsseele ist verschmutzt oder 4. Den Rollendruck kontrollieren und evtl. richtig
beschadigt. einstellen.
5. mit Druckluft reinigen ggf. Schlauchpaket
austauschen lassen.
1. Schmutz an der Drahtfiihrung. Die Gasdise | 1. Die Drahtfiihrung des Gerats mit einem
ist abgenutzt oder defek. Luftkompressor reinigen.
2. Die Gasduse ist verspritzt. 2. Die Gasduse oder das Kontaktrohr ersetzen.
Der Drahtvorschub ist 3. Die Fuhrung der Drahtvorschubrollen ist 3. Die Gasduse reinigen oder ersetzen.
unregelmagig. behindert. 4. Die Drahtvorschubrollen reinigen.
4. Die Fuhrung der Drahtvorschubrollen hat 5. Die Drahtvorschubrollen ersetzen.
sich verformt. 6. Die Drahtspannung richtig einstellen.

5. Falsche Drahtspannung




Der Lichtbogen brennt

-

Falsche Einstellung der
Drahtgeschwindigkeit

-

Drahtgeschwindigkeit laut empfohlenen Systemen
einstellen.

Werkstiick

instabil. 2. Verunreinigungen an der Schweil3stelle. 2. Die SchweiRoberflache reinigen oder polieren.
3.  Gasdlse abgenutzt oder defekt 3. Gasduse ersetzen und die Spitze kontrollieren
1. Kein Gas 1. Gas 6ffnen und GaszufluR einstellen.
2. Disenstock verstopft 2. Gasduse reinigen oder ersetzen.
3. Das Material ist rostig oder feucht 3. Den Schweilplatz ordnungsgeman einrichten oder
4.  Der Brenner wird zu weit entfernt oder in den GaszufluB® erhéhen
Die SchweiRung ist einem falschen Winkel zur Schweif3stelle 4.  Das Material reinigen oder polieren
A gehalten. 5. Der Abstand zwischen Gasdise und Werkstiick
poros. muf} 8-10 mm betragen und das Schlauchpaket
muf in einem Winkel von 30° gehalten werden
6. Gummischlauch, Anschluss und Zusammenbau
des Schlauchpaketes kontrollieren - Die Gasduse
in die richtige Position driicken.
Der Schweildraht stoppt 1. Stromdise abgenutzt oder verschlissen 1. Stromduse ersetzen.
h - 2.  Der Schweilddraht ist verbogen 2. Den Druck der Rollenspannung kontrollieren.
in der Nahe der RN . . N
Stromdiise 3. Drahtvorschubgeschwindigkeit zu langsam | 3. Die Anvyelgung_en fur die Drahtvorschub-
geschwindigkeit beachten.
Schweifdruck 1. Der SchweilRdraht hat sich auf der Spule 1. Den Druck der Rollenspannung kontrollieren und
unregelmafig verklemmt bei Bedarf einstellen.
Zu schwache 1.  Schweillstrom zu schwach 1. Schweifdstrom und Drahtvorschub erhéhen
Durchdringung 2. Lichtbogen zu lang 2. Das Schlauchpaket nahe an das Werkstiick halten
1. Schweil3strom zu hoch 1. SchweiRstrom und Drahtvorschub reduzieren
Zu starke Durchdringung 2. Drahtvorschubgeschwindigkeit zu langsam 2. Den Brenner ruhig und gleichmaflig bewegen.
3. Falscher Abstand des Brenners vom 3. Der Abstand zwischen Duse und Werksttick muf

8-10 mm betragen

| Inspektion und Wartung

| Wartung des Schlauchpaketes

Fur eine einwandfreie Funktion des Schlauchpaketes ist dieser regelmaRig zu warten.
Die Gasduse regelmafig mit Disenschutzspray einsprihen und sie innen von Verkrustungen befreien.

Hierzu ist Folgendes durchzufiihren (siehe Abb. 16):

HPON =

Die Duse (1) durch Abziehen nach vorne abnehmen.
Die Duse von den Verkrustungen, die sich durch die Schwei3schlacken gebildet haben, befreien.
Mit Dusenschutzspray einsprihen

Wenn die Dise korrodiert ist, muf} sie ersetzt werden.

Wartung Stromdiise

Hierzu ist Folgendes durchzufiihren (siehe Abb. 16):

1. Die Duse (1) durch Abziehen nach vorne abnehmen

2. Die Stromdiise abschrauben (2)

3. Kontrollieren, dass das Loch, durch das der Draht durchlauft, nicht zu weit ist, andernfalls vor dem Wiederzusammenbau
ersetzen.

4. Den Drucktaster am Schlauchpaket betatigen, so dass der Draht herauskommt, dann die Stromdise wieder montieren.

Wartung Diisenstock Abb.16

Hierzu ist Folgendes durchzufiihren (siehe Abb. 16):

1. Die Gasauslassoffnungen kdnnen manchmal leicht verstopfen, in diesem Fall ist die Gasdiise zu demontieren, indem sie
abgezogen wird (1),

2. dann das Stromduse (2) losschrauben,

3. den Gasverteiler (3) losschrauben und durch einen neuen ersetzen.

Sicherheitshinweise fiir die Inspektion und Wartung

Nur ein regelmaRig gewartetes und gut gepflegtes Gerat kann ein zufriedenstellendes Hilfsmittel sein. Wartungs- und Pflegemangel
kénnen zu unvorhersehbaren Unfallen und Verletzungen fihren.

Inspektions- und Wartungsplan

Zeitintervall Beschreibung Evtl. weitere
Details
regelmafig e  Wartung des Schlauchpaketes (Ausblasen und reinigen der Drahtfihrungsseele,
der Drahtvorschubrolle, der Gasdiise sowie des Gasverteilers)
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Service

Sie haben technische Fragen? Eine Reklamation? Bendtigen Ersatzteile oder eine Bedienungsanleitung?

Auf unserer Homepage www.guede.com im Bereich Service helfen wir lhnen schnell und unburokratisch weiter. Bitte helfen Sie uns
Ilhnen zu helfen. Um lhr Gerat im Reklamationsfall identifizieren zu kdnnen bendtigen wir die Seriennummer sowie Artikelnummer und
Baujahr. Alle diese Daten finden Sie auf dem Typenschild. Um diese Daten stets zur Hand zu haben, tragen Sie diese bitte unten ein.

Seriennummer:
Artikelnummer:

Baujahr:

Tel.: +49 (0) 79 04 / 700-360
Fax: +49 (0) 79 04 / 700-51999
E-Mail: support@ts.guede.com

Wichtige Kundeninformation

Bitte beachten Sie, dass eine Riicksendung innerhalb oder auch auerhalb der Gewahrleistungszeit grundsatzlich in der
Originalverpackung erfolgen sollte. Durch diese MalRnahme werden unnétige Transportschaden und deren oft strittige Regelung
wirkungsvoll vermieden. Nur im Originalkarton ist Ihr Gerat optimal geschutzt und somit eine reibungslose Bearbeitung gesichert.
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Before putting the machine into operation please read this guide for operation
carefully.

AV.1
Surplus print even in shortened version requires permission.
Technical changes reserved.

The machine

Welding machines for manual welding in the protective gas with automatic wire feeding allow joining the metallic parts by fusing the
edges being joined as well as the additive material. The fusion is generated by an electric arc that comes up between the welded
material and the metallic wire that continuously protrudes from the end of the burner and serves as an additional material for joining
the parts. Higher welding current allows welding of thicker sheet metal. We do not warrant for damages caused by neglecting of these
instructions.

Welding machine in the protective gas MIG 155/6W

Compact higher-class welding machine for handymen. Based on 6 shifting levels it is suitable for problematic welding too. With
continuously adjustable wire feeding and plentiful accessories.

Equipment:
Welding shield and reducer valve with single pressure indicator. Including 2 rolling casters at the rear, protection against thermal
overload and the hose set of the 2 m length.

Scope of delivery

MIG 155/6W Fig. 1

Welding machine with protective gas MIG 155/6W
Grounding cable

Hose set

Reducer valve

Line cord

Welding shield

ouhwh=

Warranty

A warranty period of 12 months applies to commercial use and 24 months apply to private use and commences on the day of
purchase of the device.

Warranty applies exclusively to failures due to defective material or workmanship. An original sale slip with indication of date of sale
must be presented in case of claiming for the warranty rights.

Warranty does not cover unprofessional use such as device overload, violent use, damage caused by third party or foreign materials,
failure to comply with operations and assembly manual, and normal wear and tear.

General safety instructions

It is necessary to read the whole guide for operation before the first use of the machine. In case of any doubts associated to the
connection and operation of the machine contact the producer (service department).

TO MAINTAIN THE HIGH LEVEL OF SAFETY PLEASE OBSERVE THE FOLLOWING INSTRUCTIONS:
ATTENTION!

Turned-on period

The machine capacities are represented by the data “Einschaltdauer/Turned-on Period” (ED%) at the machine type plate, i.e. the
ration between the welding time and the cooling time. This factor changes for the same machine in accordance to the load conditions,
i.e. according to issued welding current. It determines how long the machine can operate at the listed welding current under load and
it is always related to the time period of 10 minutes. For example at welding current for ED 60% the machine operates continuously for
6 minutes and after this period an idle phase follows to cool down the internal parts, and then the protection against thermal overload
activates again.

Using welding machines and performing welding tasks could represent a risk both for the person operating the machine and for other
persons. Therefore the person operating the welding machine is unconditionally obliged not only to read the safety regulations
presented here but also t know them and to follow them. It is necessary to bear always in mind that cautious and well instructed
operator who strictly adheres its obligations is the best provision against injuries. Before connecting, preparation, use or transport or
the machine you should read regulations listed in the following text and obey them.

INSTALLATION OF THE MACHINE

. Installation and maintenance of the machine must be performed in accordance to local safety
regulations.

. Observe the state of wear the cables of interconnection elements and plugs. If damaged they should be replaced. Perform
regular maintenance of the machine. Use only cables that are of sufficient cross-section.
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Connect the grounding cable as close to the workplace as possible.
Under no circumstances the machine may not be used in damp environment. Ensure that the workplace is dry in the area of
welding and that also objects that are found here including the welding machine itself are dry.

PERSONAL PROTECTION AND PROTECTION OF THIRD PERSONS

Radiation and neat are generated during the welding process therefore it is necessary to ensure the use of suitable protective means
and to take precautions to protect both himself/herself and third persons.

Never expose yourself or any other persons to the effects of electric arc or hot metal without necessary protection.

Take care of exhaustion of welding fume and possibly proper ventilation of welding workplace.

PREVENTIVE MEASURES AGAINST FIRE AND EXPLOSION
Incandescent parts of slag and sparkles could cause a fire. Fire and explosion represent additional risks. They can be avoided by
meeting these precautions:

Do not use the machine in immediate proximity of easily inflammable materials like wood, chips, ,varnishes®, solvents, petrol,
kerosene, natural gas, acetylene, propane and similar combustible materials must be removed from the workplace and its
ambient or possibly protected from sparkles.

Suitable extinguishing agent should be ready nearby as a measure to extinguish a fire.

Do not perform welding or cutting tasks on closed vessels or pipes.

Do not perform welding or cutting tasks on vessels and pipes even when they are open if they contain or contained materials that
could explode or caused other dangerous reaction under the influence of heat or damp.

INSTALLATION OF THE WELDING MACHINE
When installing the machine the following regulations must be observed:

The operator must have a free access to control elements and connecting points of the machine.

It is not advisable to install the machine in close-spaced rooms: Sufficient ventilation of the welding machine is very important.
When installing avoid heavily dusted or dirty areas where the machine could aspirate the dust or other objects.

The machine (including cables) may neither form an obstacle in passing nor keep other person from their work.

The welding machine may be operated only on a flat base and the gas cylinder used for its operation should be properly secured.

Emergency Action

Apply the first aid adequate to the injury and get qualified medical assistance as quickly as possible. Protect the injured person from
more accidents and calm him/her down.

For the sake of eventual accident, in accordance with DIN 13164, a workplace has to be fitted with a first-aid kit. It is
essential to replace any used material in the first-aid kit immediately after it has been used. If you seek help, state the
following pieces of information:

pPON=

Accident site
Accident type
Number of injured persons
Injury type(s)

Marking on the machine

Explanation of symbols
The following symbols are used in this guide or on the machine:

Safety of the product:

€

The product is in
accordance with
relevant standards of
the European

Community

Restrictions:

O 1 ® | ® | 6

Ban, general Fire, open source of Tuaging the cable Do not use the
(in connection with light and smoking aging machine in wet
: ) forbidden o
other pictogram) forbidden conditions
Caution:

A | A | A | A A

Caution/Attention | dangerous electrical

Warning from Caution-danger of | Warning from gases | Warning from hot

tumbling over harmful for health surface

voltage
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Orders:

V
0O

(// \\\
@ y

)

\Wear protective shoes|

Wear protective

Wear protective

Wear the shield for Pull out {r;e mains

Read the guide for

gloves clothing face protection plug before opening | operation before use
Environmental protection:
. N
&n i i

Do not litter the waste
freely, after their
selection dispose

them expertly.

The packaging
material from the
cardboard can be
handed in for
recycling at points
intended for that.

Electric or electronic
appliances that are

for disposal must be
handed over for
recycling at points
intended for that.

damaged or intended

Packaging:

ii

Orientation on the
Protect from moisture packaging Attention fragile
upwards
Technical specifications:
L
230 V 400 V
Connection to the Weight 230V 400 V
mains
Specific for the product:
—D— —

Welding
transformer

Safeguard of the

mains

Thermal
protection

Use in accordance with designation

The welding machine for welding inside the protective gas intended to thermal joining of iron — metals by fusing the edges and feeding

the additional material.

In case that either instructions implying from universal regulations or instructions contained in this guide are not observed, the
producer cannot assume responsibility for any damage.

Residual risks and preventive measures

Mechanical residual risks

Threat

Description

Protective measure

Residual risk

Punching, incision

wire.

Hands may be punched with a

Use protective gloves or perhaps
also keep your hands in safe
distance from wire output

Splashing of liquids

splashing drops when welding

could cause burns.

\Wear protective clothes and
welding mask.

Electrical residual risks

Threat

Description

Protective measure

Residual risk

Direct contact with electricity

Direct contact with electricity by
damp hands could cause an
electric shock.

/Avoid touching by damp hands
and be particular about proper
grounding.
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Thermal residual risks

Threat

Description

Description

Residual risk

Burns, frost-bites

Contact with hose nozzle and
with piece being treated could
cause burns.

'The hose nozzle and piece being
treated should be cooled after
operation ended first. Wear

protective gloves.

Danger from radiation

Threat

Description

Protective measure

Residual risk

Infrared, visible and ultraviolet
light

Electric arc generates infrared
and ultraviolet radiation.

Use suitable protective welding

shield, protective clothes and
protective gloves.

Danger from the material being treated and other substances

Threat

Description

Protective measure

Residual risk

Contact, aspiration

Prolonged aspiration of welding
gases could be harmful for
health.

\When working use an exhaustion
facility or work in areas with good
\ventilation. Avoid direct inhalation
of gases.

Fire or explosion

Hot slag and sparkles could
cause a fire.

Never operate the machine in the
environment where a fire could

occur easily.

Other dangers

Threat

Description

Protective measure

Residual risk

Slipping, tipping up, or fall of
persons

Cables and hoses could be the

cause of tripping up and falls.

Keep the workplace in order..

Disposal

Disposal instructions are illustrated in the form of pictograms on the device or packaging. Description of the pictograms is given in

"ldentification”" chapter.

Disposal of transport packaging
Packaging protects the device against damage during transport. Packaging materials are usually selected according to their effect on

environment and disposal methods and can therefore be recycled.

Returning of the packaging back to circulation saves resources and costs for packaging disposal.
Parts of the packaging (e.g. foil, styropor) may be dangerous for children. Risk of suffocation!
Keep these parts of the packaging out of reach of children and dispose as soon as possible.

Requirements for operators

The operator must read the guide for operation carefully before any use the machine.

Qualification

No special qualification except detailed instruction session led by an expert is necessary for use of the machine.

Minimum age

The machine may be operated by persons older than 18 years only.
The exception when operation of the machine by a juvenile person is the case when the machine is used during a special training to
get skills under supervision of a trainer.

Training

For the operation of the machine just corresponding instruction is required. No special training is necessary.
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Technical specifications

MIG 155/6W - #20072
\Voltage 230 V
Frequency 50 Hz
Ma?(. power output of the5 7 KVA
mains ’
Fuse 16 A
Voltage of idle run 36 V
/Adjustment range 25-120 A
Turned-on period 120A~10% 75A~30 %
Max. wire thickness 0.6-1.0 mm
Insulation class H
Protection type IP21S
Shifting levels 6
Weight approx. 28 kg
Product No. 20072

| Transport and storage

A Attention: The machine may be used and stored in straight operation position (on the plane base). Please respect the
symbols on the cover!
Ensure that gas cylinder is properly fixed and closed.

| Assembly and putting into operation for the first time

Assembly set 1 — assembly of casters and shanks: Fig. 2, Fig. 3, Fig. 4, Fig. 5
Assembly set 2 — Machine holder assembly: Fig. 6

Assembly set 3 — Gas cylinder installation: Fig. 7, Fig. 8

Assembly set 4 — Welding shield assembly: Fig. 9, Fig. 10

Safety instructions for putting into operation for the first time Fig. 11

1. Welding helmet
2. Welding pinafore
3.  Welding gloves
e Pay attention to sufficient safeguarding of electric supply.
Wear specified protective clothing (fig.11).
Make sure that no other persons are present in the work area or in possible dangerous area.
Pay attention to avoid any inflammable material in the work area.
Insert the plug into the corresponding socket, the socket must be secured by a fusible cut-out or power protective switch.
The mains cable and possible extending cables must be at least of the same crosscut.
ATTENTION! Electric safety is ensured only on the condition that the machine is properly connected to effective grounding
equipment in accordance to regulations for electrical equipment in force.
. Make sure that useful mains voltage and frequency correspond to the data specified at the machine type plate.

Procedure

When assembling individual parts proceed in the illustrated order.

Keep proper arranging of assembly parts according to figures. The machine has not been workable yet. Open the gas flow t the
pressure of 5-7 I/min. Protect the gas output from wind blasts. In addition to that it is necessary to bear in mind the following
information too: First levels of the switch 1-2 serve for welding of thin sheet metals while other levels server for thicker walls. At any
change of the switch level also the wire feeding speed should be adjusted. If a drop forms at the end of the wire during welding the
speed of wire feeding must be increased, on the other hand if you feel the pressure of the wire against the hose you should decrease
the speed. Because parts being just welded are very hot always use pliers in case you want to move them and remove sediments at
the end of the burner. As soon as the electric arc ignites hold the hose approx. at angle of 30° in relation to the perpendicular.

Threading of the welding wire Fig.12

1. Open upper lid of welding machine and secure the lid with safety pin.
2. Insert the coil with welding wire so that the wire can be drawn into feeding straight.

Caution: Pay attention that the wire does not unroll from the coil and its end is flat and without any burr.
The coil resistance can be adjusted at clamping nut in the centre.

3) Open the knob (fig. 13 - A)

4)  Lift the stirrup element (fig. 13 - F).
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6)
7

8)

9)

Check whether grooves at the wire feeding pulley correspond to the wire diameter, in case of necessity turn the revolving handle
(fig. 13 - B) counter-clockwise, remove the pulley and insert it into correct groove. Now seat the stirrup element (fig.13 - F) and

tighten the revolving knob (fig. 13 - A) until the wire coils up uniformly. If the wire slips off the pulley tighten the knob even further.
Attention: Do not tighten too tightly otherwise the excessive pressure to the pulley could cause damage to the wire feeding motor.

Now turn the welding machine on.

Then, after ensuring the performance of all safety measures, set the switch (fig. 21/1) to level 1 and wire feed adjustment (fig.

21/2) to level 1.

Remove gas and stream nozzles and holding the pressure switch on the hose depressed let the wire protrude from it (when the
hose is tensed fig. 18). Than replace stream and gas nozzles again back.
Adjust the necessary amount of gas at the fittings of the gas cylinder.

Tip: (0.6 mm-wire — 6 I/min); (0.8 mm-wire — 8 I/min); (1.0 mm-wire — 10 I/min)
10) Now the machine is ready for welding.

General information on welding in protective gas

The main area of use in workshops, universal use, suitable both for thinner sheet metals and for thicker materials. A rule holds that
the more welding levels are in the machine the better is its utilisation in work with sheet metal.

Necessary accessories: gas mixture Co 2/Argon, welding wire, welding shield, reducer valve. It fits also for aluminium and high-
grade steel VA when using a suitable gas and wire. (Pure argon/VA-wire/aluminium wire), potentiometer.

Operation

MIG 155/6W Fig. 13

NogokwNn=

Adjustment of welding level
Adjustment of wire feeding speed
Hose connection

Grounding clamp connection
Mains connection plug

Pilot lamp ,thermal protection®
Pilot lamp ,operation®

Safety instructions for operator

Behave responsibly towards other persons.

Start using the machine only after having read the guide for operation carefully.
Respect all safety cautions provided in the guide.

Attention!!! Never use corroded welding wire.

Step-by-step guide

The zone to be welded should be free of any rust and varnish. Always use protective welding shield, protective welding gloves and
suitable protective clothing. The angle of the hose position towards the treated piece should be approx. 30 degrees.

arwb=

Grind bright large surface at the processed piece in the areas of weld seam and connection of grounding clamp.
Now clamp the grounding clamp to the prepared place of treated piece.

Adjust required gas volume at the gas cylinder fittings.

Tip: (0.6 mm-wire — 6 I/min); (0.8 mm-wire — 8 I/min); (1.0 mm-wire — 10 I/min)

If you have worn a complete protective clothes you may start welding.

Tip: Before starting your own task please perform a trial welding to get an optimum adjustment of the welding achieving an optimum
result. Fig. 15

_/‘\__/\_

good bad
Fig. 15

Parameters for welding are set to optimum in case that a uniform noise can be
heard and the welded seam has good penetration into the material, namely it is
relatively flat.
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Tips for welding

Fault Cause and remedy Example
Piece being treated is 1. Bad preparation of seam
curved 2. Straighten the edges and fix (fasten) for welding
1. Idle run voltage too low
\Weld reinforcement 2. Welding speed too low
3. Improper adjacent angle of the welding burner
4.  Wire too thick
1. Too high welding speed
Small layer of metal 2. Too low voltage for the welding speed
1.  Weld in a pit at long electric arc
\Welds have oxidized 2. Adjust the voltage R AR AT
appearance 3. Wijre is warped gr it protrudes from the wire guide too much bb}m}g}»’})}
4. Improper wire feeding speed
1. Irregular or insufficient distance
Insufficient fusing of the  [2. Improper adjacent angle of the welding burner
root 3.  Wire guide tube worn-out
4. Too low wire feeding speed or welding speed
1.  Wire feeding speed to high
Penetration 2. Improper adjacent angle of the welding burner
3. Distance too large

The zone to be welded should be rid of rust and varnish. The burner is selected according to the type of material. It is recommended
to try the strength of current on a defective piece first.

Faults - Causes - Elimination

Fault

Cause

Elimination

Welding current drops
out

1. — Protection against excessive temperature
fell out due to overload.

1.

Protection against excessive temperature will
perform automatic reset after cooling the transformer
(approx. after 10 minutes, take care of ED!)

Welding current not 1. Mains fuse fell out 1. Let the fuse checked

available at all. 2. Turn the protective output power switch on

Protective power switch 3. Turn the RCD on

or RCD fell out

1. Bad contact between grounding clamp and 1. Clean and grind the welded area and surface of the

Welding current is not welded part part.

available . 2. Rupture in grounding cable or grounding line [2. Repair or replace the grounding cable.

3. Rupture in burner line 3. Repair or replace the burner.

Wire feeding motor does 1.  Fuse is burnt. 1. Replace the 2 A-fuse.

not operate, pilot lamp is |2. Toothed rim is faulty or blocked. 2. Replace the toothed rim.

on. 3. Motor is defective. 3. Replace the motor (contact customer service).

1. The pressure to the pulley is not adjusted 1. Adjust the pressure to pulleys correctly.
properly. 2. Clean the machine contact tube. Use an air
There is dirt, dust etc. on the stream nozzle of compressor to do so, in case of heavy contamination
Wire feeding motor does the burner. replace the contact tube
Gas nozzle is defective. 3. Replace the gas nozzle and check the tip.
not work, Pulleys rotate. 4. Check A .
. eck the pulley pressure and adjust it properly if
4. The wire is warped. necessary,
5. Inner tube of the wire guide is dirty or 5. Clean with compressed air and let the hose replaced
damaged. if necessary.
1. Dirt at the wire guide. Gas nozzle is worn-out [1. Clean the machine wire guide using an air
or defective. compressor.
2. Gas nozzle is clogged. 2. Replace the gas nozzle or contact tube.
Wire feeding is irregular. [3.  An obstacle restrains the wire feeding pulleys [3. Clean or replace the gas nozzle.
guiding. 4. Clean the wire feeding pulleys.
4. Wire feeding pulleys guiding has deformed. 5. Replace the wire feeding pulleys.
5. Improper tension of the wire 6. Adjust the wire tension properly.
1. Improper wire speed adjustment 1. Adjust the wire speed according to recommended
Electric arc burns in 2. Dirt at the welded place. systems.
unstable way. 3. Gas nozzle is worn-out or defective. 2. Clean or polish the welded surface.
3. Replace the gas nozzle and check the tip.
1. Nogas 1. Open the gas and adjust the gas intake flow.
2. Nozzle holder is blocked 2. Clean or replace the gas nozzle.
3. Material is rusty or damp 3. Properly treat the place of welding or increase the
4. Burner is too far or you hold it at incorrect gas inflow.
angle towards the point being welded. 4. Clean or polish the material.

Welded joint is porous. 5. Distance between the gas nozzle and processed
piece must be 8-10 mm and the hose should be held
at an angle of 30°.

6. Check the rubber hose, connection and hose set

assembly. — Depress the gas nozzle into proper
position.
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being processed

Welding wire stops in 1. Stream nozzle is worn-out. 1. Replace the stream nozzle.
proximity of stream 2.  Welding wire is warped. 2. Check the pulley tension pressure.
nozzles 3.  Wire feeding speed is too low. 3. Follow the instructions for wire feeding speed.
Welding pressure is 1.  Welding wire blocked on the coil 1. Check the pressure of pulley tension and adjust if
irregular necessary.
1. Welding current too weak 1. Increase the welding current and wire feeding.
Too weak penetration 2. Electric arc too long 2. The hose should be held near the piece being
processed.
1. Welding current too high 1. Reduce the welding current and wire feeding.
Too strong penetration 2.  Wire feeding speed too slow 2. The burner should be moved calmly and uniformly.
3. Improper distance of the burner from piece 3. The distance of the nozzle from the piece being

processed must be 8-10 mm.

Inspection and maintenance

Maintenance of hose set

Regular maintenance must be performed to ensure faultless function of hoses.
Gas nozzle must be sprayed by protective spray for nozzles and remove sediments inside regularly.

For this case the following steps should be performed (see Fig. 16):

1 Remove the nozzle (1) by pulling it forward.

2. Remove sediments that formed from welding slug, from the nozzle.
3. Spray it with protective spray for nozzles.

4. If the nozzle is rusty, it must be replaced.

Maintenance of Stream nozzle

For this case the following steps should be performed (see Fig. 16):

1. Remove the nozzle (1) by pulling it forward.
2. Unscrew the stream nozzle (2)

3. Check whether the hole that the wire goes through is not too wide, before reassembly replace it if required.
4. Depress the button at the hose so that the wire goes out and then assembly the stream nozzle back.

Maintenance of nozzle holder Fig.16

For this case the following steps should be performed (see Fig. 16):

1.  Openings for gas exhaustion could be slightly clogged, in such a case it is necessary to remove the gas nozzle by its pulling off

(1),

2. then unscrew the stream nozzle (2),
3. unscrew the gas distributor (3) and replace it with a new one.

Safety instructions for pro inspection and maintenance

Only regularly maintained and treated machine can become a reliable assistant. An insufficient care and maintenance could be the
cause of unforeseen injuries and accidents.

Inspection and maintenance plan

Time period Description Other possible
details
Regularly . Maintenance of the hose set (blowing off and cleaning of inner tube of the wire
guide, pulley for wire feeding, gas nozzle and gas distributor)
Service

Any technical questions? Complaint? Do you need spare parts or operation manual?

Go to our website www.guede.com and the section Service will help you quickly and without bureaucracy. Please, help us to help
you. In order to identify your device in case of complaint, please indicate serial number, order number and year of manufacture. All
information is available on the product label. To have all information always at hand, put them down.

Serial number:
Order number:
Year of manufacture:
Phone:
Fax:

E-Mail:

+49 (0) 79 04 / 700-360
+49 (0) 79 04 / 700-51999
support@ts.guede.com

Important information for the customer

Please be sure to know that returning the product in or after the warranty period must be made in the original packaging.
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Avant de mettre I’appareil en marche, veuillez lire attentivement le mode d’emploi.

AV.1
Toute réimpression, méme partielle, nécessite une approbation.
Modifications techniques réservées.

Appareil

Les postes a souder pour soudure manuelle sous gaz de protection avec distribution automatique du fil permettent d’assembler des
pieces métalliques par I'intermédiaire de la fonte des bords a assembler et du matériel additif. La fonte est provoquée par 'arc
électrique formé entre le matériel a souder et le fil métallique délivré en continu par I'extrémité du brileur et servant de matériel additif
pour le soudage des piéces. Un courant de soudage plus élevé permet de souder des tdles plus épaisses. Nous déclinons toute
responsabilité en cas de non respect de ces consignes.

Poste a souder sous gaz de protection MIG 155/6W

Poste a souder compact de classe supérieure pour bricoleurs. Grace aux 6 degrés de commande, il convient également au soudage
problématique. Distribution du fil réglable en continu et nombreux accessoires.

Equipement :
Masque a souder et valve de réduction avec indicateur de pression. 2 coussinets a rouleaux a I'arriére, protection contre la surcharge
thermique et set de tuyaux de 2 m.

Contenu du lot

MIG 155/6W Fig. 1

Poste a souder sous gaz de protection MIG 155/6W
Pince de masse

Torche

Valve de réduction

Cable d‘alimentation

Masque a souder

ook wh=

Garantie

La durée de la garantie est de 12 mois en cas d’une utilisation industrielle et de 24 mois pour le consommateur final. La période de
garantie commence a courir a compter de la date d’achat de I'appareil.

La garantie s’applique exclusivement sur les défauts de matériel ou des défauts de fabrication. En cas de réclamation pendant la
durée de la garantie, veuillez joindre 'original du justificatif d’achat comportant la date d’achat.

La garantie ne couvre pas une utilisation incompétente, telle que surcharge de I'appareil, utilisation de force, endommagement par
une personne étrangere ou un objet étranger, non respect du mode d’emploi et du mode de montage et usure normale.

Consignes générales de sécurité

Avant d'utiliser I'appareil, lisez complétement la notice. Si vous avez des doutes sur le branchement et la manipulation de I'appareil,
contactez le fabricant (service aprés-vente).

AFIN D’ASSURER UN GRAND DEGRE DE SECURITE, RESPECTEZ LES CONSIGNES SUIVANTES :
ATTENTION !

Durée de mise en marche

Les puissances de 'appareil sont représentées par les indications ,Einschaltdauer/Durée de mise en marche” (ED%) figurant sur la
plaque signalétique de I'appareil, c’est-a-dire, le rapport entre la durée de soudage et la durée de refroidissement. Ce facteur change
pour le méme appareil en fonction de la charge, c’est-a-dire, en fonction du courant de soudage fourni. Il indique la durée de
fonctionnement autorisée pour 'appareil sous le courant de soudure indiqué et se rapporte toujours a l'intervalle de temps de 10
minutes. Par exemple, avec le courant de soudure pour ED 60%, I'appareil fonctionne sans interruption pendant 6 minutes, ce délai
est suivi d’'une phase vide permettant de refroidir les parties internes, ensuite, la protection contre la surcharge thermique s’enclenche
a nouveau.

L'utilisation des postes a souder et la réalisation des travaux de soudage peuvent représenter un danger pour la personne utilisant
I'appareil ainsi que pour les autres. Par conséquent, la personne manipulant le poste a souder est obligée de lire, connaitre et
respecter les consignes de sécurité indiquées dans le mode d’emploi. Un personnel prudent, bien informé, est la meilleure prévention
des accidents. Avant le branchement, la préparation, I'utilisation ou le transport de I'appareil, lisez les consignes indiquées dans le
texte suivant et respectez-les.

INSTALLATION DE L’APPAREIL

. L’installation et I'entretien de I'appareil doivent se dérouler conformément aux régles de sécurité locales.

. Controlez I'état des cables, des éléments de raccordement et des fiches. En cas d’'endommagement, remplacez-les. Réalisez
un entretien régulier de I'appareil. Utilisez uniquement des cables avec section suffisante.

. Raccordez le cable de mise a la terre le plus prés possible du lieu de travail.

. N’utilisez en aucun cas I'appareil dans un milieu humide. Veillez a ce que les alentours du lieu de soudage, les objets qui s’y

trouvent ainsi que le poste a souder lui-méme soient secs.

20



PROTECTION PERSONNELLE ET PROTECTION DES TIERS

Le soudage engendre la formation de rayons et de chaleur, par conséquent, il est nécessaire d’utiliser des moyens de protection
adéquats et d’adopter des mesures nécessaires a votre protection et a la protection des tiers.

Ne vous exposez jamais et n’exposez jamais les personnes aux effets de I’arc électrique ou au métal rougi sans protection
adéquate.

A Veillez a une bonne aspiration de la fumée de soudage ou assurez une bonne ventilation du lieu de soudage.
MESURES DE PREVENTION CONTRE L’INCENDIE ET L’EXPLOSION

Les parties brdlantes des scories et les étincelles peuvent provoquer un incendie. L'incendie et I'explosion représentent un autre

danger. Vous pouvez les prévenir en respectant les consignes suivantes :

. N'utilisez pas I'appareil a proximité immédiate des matiéres facilement inflammables telles que bois, sciures, vernis, dissolvants,
essence, pétrole, gaz naturel, acétylene, propane et autres matiéres inflammables. Ces matiéres doivent étre retirées du lieu de
travail et des environs ou protégées des étincelles.

. Pour la liquidation d’'un incendie, il est nécessaire d’installer un extincteur adéquat a proximité du lieu de travail.

. Ne réalisez pas des travaux de soudage ou de découpage sur des récipients ou tubes fermés.

. Ne réalisez pas des travaux de soudage ou de découpage sur des récipients ou tubes, méme ouverts, contenant ou pouvant
contenir des matiéres susceptibles d’exploser ou de provoquer d’autres réactions dangereuses sous l'influence de la chaleur ou
de I'humidité.

INSTALLATION DU POSTE A SOUDER
Lors de l'installation du poste a souder, veuillez respecter les consignes suivantes :

. L’opérateur doit avoir 'accés libre aux éléments de commande et aux raccords de I'appareil.

. Il est déconseillé d'installer I'appareil dans des piéces étroites : la ventilation suffisante du poste a souder est trés importante.
Lors de linstallation, évitez des locaux trés poussiéreux ou encrasseés, I'appareil pourrait aspirer la poussiére ou d’autres objets.

. L’appareil (y compris les cables) ne doit pas géner dans les passages ni empécher le travail d’autres personnes.

. Le poste a souder doit étre utilisé uniquement sur une surface droite et avec une bouteille de gaz protégée de fagon adéquate.

Comportement en cas d’urgence

Effectuez les premiers gestes de secours et appelez rapidement les premiers secours.

Protégez le blessé d’autres blessures et calmez-le.

Pour des raisons de risque d’accident, le lieu de travail doit étre équipé d’une armoire a pharmacie selon DIN 13164. 1l est
nécessaire de compléter immédiatement le matériel pris dans I'armoire a pharmacie. Si vous appelez les secours,
fournissez les renseignements suivants:

Lieu d‘accident
Type d‘accident
Nombre de blessés
Type de blessure

Pobd=

Indications sur I’appareil

Explication des symboles
Dans la notice et/ou sur I'appareil figurent les symboles suivants :

Sécurité du produit :

CE€

Produit répond aux
normes
correspondantes de
la CE

Interdictions :

©C | ® & | 8

Interdiction générale Feu, source . -
I . . . Défense d'utiliser
(en combinaison lumineuse ouvert | Défense de tirer sur ; ;
. . . A I'appareil sous la
avec un autre interdits, défense de le cable pluie
pictogramme) fumer

Avertissement :

A A\ A A\ B

Avertissement/attent Ave:'rtlss’emep L Avertissement Avertissement — gaz Avertissement :
. tension électrique danger de ; .
ion . nocifs pour la santé surface chaude
dangereuse trébuchement
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Consignes :

0

PN
)

p
uy

®

y >

)

Avant 'ouverture,

Portez des - N - . Lisez le mode
Utilisez des gants | Portez un vétement | Utilisez un écran de . - , .
chaussures de : ) . retirez la fiche de la d’emploi avant
PSR de protection de protection protection . L
sécurité prise I'utilisation.
Protection de I’environnement :
- N E
gn &n
||
Déposez les
appareils
Liquidez les déchets Déposez e}ectrlqugs ou
AR , électroniques
de maniére a ne pas 'emballage en .
O . défectueux et/ou
nuire a carton au dép6t PR
I'environnement pour recyclage destinés a
’ : liquidation au centre
de ramassage
correspondant.
Emballage :
; i A A
| |l Y
v I
Protégez de . .
humidité Sens de pose Attention - fragile
Caractéristiques techniques :
& —— | —=— s
230V
Dans ce contexte, il
. existe un
Fiche de contact Poids 230V Transformateur de Protection du risque accru de
soudage secteur
choc
électrique
Spécifiques pour le produit :
1~ E0Ha
. Courant alternatif MIG (spudage
monophasé metal-interte-
monophase avec Transformateur
transformateur - gaz)
frequence de soudage
redresseur . MAG (soudage
nominale de 50 Hz -
metal-actif-gaz)

Utilisation en conformité avec la destination

Postes a souder pour soudure sous gaz de protection destinés a 'assemblage thermique du fer — des métaux par la fonte des bords
et 'amenée du matériel additif.

Le fabricant ne répond pas des dommages engendrés par le non respect des dispositions des réglements généraux en vigueur ainsi

que de cette notice.

| Dangers résiduels et mesures de protection

| Dangers résiduels mécaniques

Risque

Descrip

tion

Mesure(s) de sécurité

Danger résiduel

Percage, piqlre

Pergage des mains par fil.

Utilisez des gants de protection
ou tenez les mains a une
distance suffisante de la sortie

du fil.

Ejection des liquides

peuvent
brilures

Les gouttes lors du soudage

provoquer des

Portez une tenue de protection
et le masque a souder.
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Dangers résiduels électriques

Risque

Description

Mesure(s) de sécurité

Danger résiduel

Contact électrique direct

Le contact électrique direct
avec les mains humides peut
provoquer une électrocution.

Evitez le contact avec les mains
humides et respectez une mise
a la terre adéquate.

Dangers résiduels thermiques

Risque

Description

Mesure(s) de sécurité

Danger résiduel

Bralures, engelures

Le contact avec la torche et la
piéce travaillée peut provoquer
des brdlures.

Laissez la torche et la piece
travaillée refroidir a la fin du
travail. Portez des gants de
protection.

Danger du rayonnement

Risque

Description

Mesure(s) de sécurité

Danger résiduel

Lumiére infrarouge, visible et
ultraviolette

L’arc de soudure crée le
rayonnement infrarouge et
ultraviolet.

Utilisez le masque a souder
adéquat, la tenue de protection
et les gants de protection.

Danger relatif aux matériaux et autres matiéres

Risque

Description

Mesure(s) de sécurité

Danger résiduel

Contact, inspiration

L’inspiration prolongée des gaz
de soudure peut étre nocive
pour la santé.

o Utilisez une aspiration.

e Travaillez dans de locaux
bien ventilés.

o Evitez 'inspiration directe
des gaz.

Incendie ou explosion

Une scorie brllante ou
étincelles peuvent provoquer un
incendie.

Ne soudez pas a proximité des
matiéres inflammables.

Autres dangers

Risque

Description

Mesure(s) de sécurité

Danger résiduel

Glissement, trébuchement ou
chute des personnes

Les cables et tuyaux peuvent
engendrer des trébuchements
et chutes.

Rangez votre lieu de travail

Liquidation

Les consignes de liquidation résultent des pictogrammes indiqués sur I'appareil ou sur 'emballage. La description des significations
individuelles se trouve dans le chapitre « Indications sur I'appareil ».

Liquidation de ’emballage de transport
L’emballage protége I'appareil de 'endommagement lors du transport. En général, le matériel d’emballage est choisi de fagon a ce
qu’il réponde aux régles de protection de I'environnement et de liquidation des déchets, par conséquent, il peut étre recyclé.

La remise de I'emballage dans le circuit de matiéres permet d’économiser des matiéres premiéres et de réduire les déchets.

Des parties de 'emballage (telles que films, polystyréne) peuvent étre dangereux pour les enfants. Danger d’étouffement !
Rangez les parties de 'emballage hors de portée des enfants et liquidez-les le plus rapidement possible.

Opérateur

L’opérateur doit lire attentivement la notice avant d'utiliser I'appareil.

Qualification

Mis a part l'instruction détaillée par un spécialiste, aucune autre qualification spécifique n’est requise.

Age minimal

L’appareil peut étre utilisé uniquement par des personnes de plus de 18 ans.
Exception faite des adolescents manipulant I'appareil dans le cadre de I'enseignement professionnel sous la surveillance du

formateur.

Formation

L’utilisation de I'appareil nécessite uniquement I'instruction par un spécialiste, éventuellement par la notice. Une formation spéciale

n’est pas nécessaire.
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Caractéristiques techniques

MIG 155/6W - #20072
Tension 230 V
Fréquence 50 Hz
Puissance maximale du secteur 5,7 KVA
Fusible 16 A
Tension de la marche a vide 36V
Gamme de régulation 25-120 A
Durée de mise en marche 120A~10% 75A ~30 %
Epaisseur maximale du fil 0,6-1,0 mm
Classe d’isolation H
Classe de protection IP21S
Degrés de commande 6
Poids environ 28 kg
Article n° 20072

Transport et stockage

A Attention : L’appareil peut étre utilisé et stocké uniquement en position droite (sur une surface plane). Veuillez respecter
les symboles apposés sur I'emballage !
Veillez a ce que la bouteille de gaz soit bien fixée et fermée.

Montage et premiére mise en service

Ensemble de montage 1 — montage des roues et des pattes : Fig. 2, Fig. 3, Fig. 4, Fig. 5
Ensemble de montage 2 — montage de la poignée sur I'appareil : Fig. 6

Ensemble de montage 3 — installation de la bouteille de gaz : Fig. 7, Fig. 8

Ensemble de montage 4 — montage du masque a souder : Fig. 9, Fig. 10

Consignes de sécurité relatives a la premiére mise en service Fig. 11

1. Masque a souder
2. Tablier de soudure
3. Gants de soudage
. Contrélez la protection suffisante de la prise électrique.
Protégez-vous en portant des vétements adéquats (fig. 11).
Veillez a ce que personne ne se trouve a proximité immédiate du lieu de travail ou de la zone dangereuse.
Veillez a retirer tout matériel inflammable de la zone de travail.
Insérez la fiche dans la prise correspondante, la prise doit étre protégée par un fusible ou un disjoncteur.
La section du cable d’alimentation et d’'un éventuel cable de rallongement doit étre identique.
ATTENTION ! La sécurité électrique est assurée uniquement si I'appareil est correctement raccordé a un dispositif de mise
a la terre efficace conformément aux régles en vigueur pour les dispositifs électriques.
. Contrélez si la tension et la fréquence utilisées répondent aux indications figurant sur la plaque signalétique de I'appareil.

Procédé

Effectuez le montage des piéces individuelles dans 'ordre indiqué.

Respectez la disposition des piéces de construction selon les images. L’appareil n’est pas encore fonctionnel. Ouvrez le débit de gaz
- pression 5-7 I/min. Protégez la sortie de gaz du vent. Respectez également les informations suivantes : Les premiers degrés de
l'interrupteur 1-2 servent au soudage des toles a paroi épaisse, alors que les autres degrés servent au soudage des téles plus
épaisses. Lors de chague changement du degré de l'interrupteur, il est nécessaire de régler également la vitesse de distribution du fil.
Si vous constatez la formation d’'une goutte a I'extrémité du fil lors du soudage, augmentez la vitesse de distribution de fil. Si vous
ressentez la pression du fil contre le tuyau, réduisez la vitesse. Les piéces que vous étes en train de souder sont brllantes, par
conséquent, utilisez toujours des pinces si vous souhaitez les déplacer ou retirer les dépots a I'extrémité du brdleur. Aprés I'allumage
de l'arc électrique, tenez le tuyau dans un angle d’environ 30° par rapport a la ligne perpendiculaire.

Enfilage du fil de soudage Fig.12

1. Ouvrez le couvercle supérieur du poste a souder et bloquez-le a I'aide de la goupille de blocage.
2. Introduisez la bobine de fil de soudage de fagon a pouvoir enfiler le fil dans la distribution.

Avertissement : Veillez a ce que le fil ne se déroule pas de la bobine et a ce que son extrémité soit droite et sans

ébarbures. La résistance de la bobine peut étre réglée par I'intermédiaire de I'écrou de serrage situé au centre.
3)  Tournez le bouton rotatif (fig. 13 - A)
4)  Soulevez I'étrier (fig. 13 - F).

24



5) Contrélez si les fentes sur la poulie de distribution du fil correspondent au diameétre du fil, si nécessaire tournez la poignée
rotative (fig. 13 - B) dans le sens inverse des aiguilles d’'une montre, retirez la poulie et placez-la dans la bonne fente. Remettez
I'étrier (fig. 13 - F) et serrez le bouton rotatif (fig. 13 - A) jusqu’a ce que le fil s’enroule uniformément. Si le fil glisse de la poulie,
resserrez encore le bouton. Attention : un serrage trop fort pourrait endommager le moteur de distribution de fil pour cause de
pression excessive sur la poulie.

6) Mettez le poste a souder en marche.

7)  Apres avoir adopté toutes les mesures de sécurité, réglez le commutateur (fig. 21/1) sur le degré 1 et la distribution du fil (fig.
21/2) sur 1.

8) Retirez la buse a gaz et de courant et faites sortir le fil en appuyant sur l'interrupteur a pression sur le tuyau (tuyau tendu fig.
18). Remettez la buse a gaz et de courant.

9) Réglez la quantité nécessaire de gaz sur 'armature de la bouteille de gaz.

Conseil : (0,6 mm - fil — 6 I/min); (0,8 mm - fil — 8 I/min); (1,0 mm - fil — 10 I/min)
10) A présent, le poste a souder est prét a I'emploi.

Informations générales relatives au soudage sous gaz de protection

Utilisé surtout dans des ateliers, utilisation universelle, convient aux tdles fines et plus épaisses. Plus le nombre de degrés de
soudage est élevé, plus son utilisation pour le travail des téles est meilleure.

Accessoires indispensables : gaz mixte Co 2/Argon, fil de soudage, masque a souder, valve de réduction. Convient également a
I’aluminium et acier fin VA en utilisant le gaz et le fil adéquats. (Argon pur/VA-fil/fil aluminium), potentiométre.

Manipulation

MIG 155/6W Fig. 13

Réglage des degrés de soudage

Réglage de la vitesse de distribution du fil
Raccordement du tuyau

Raccordement de la pince de masse
Fiche de raccordement au secteur
Témoin de contrdle ,protection thermique*“
Témoin de contrble ,fonctionnement*

NookwN=

Consignes de sécurité relatives a la manipulation

Avant d’utiliser I'appareil, lisez attentivement la notice.

Respectez toutes les consignes de sécurité contenues dans la notice.
Comportez vous de fagon responsable envers les autres personnes.
Attention !!! N’utilisez jamais un fil de soudage rouillé.

Marche a suivre pas a pas

La zone de soudage doit étre exempte de toute trace de peinture ou de corrosion. Utilisez toujours un masque a souder, des gants de
soudure et une tenue de protection adéquate. L’angle du tuyau par rapport a la piéce soudée devrait s’élever a environ 30 degrés.

1. Polissez une grande surface sur la piece a souder jusqu’a ce qu’elle brille dans la zone de la soudure et du raccord de la pince de
masse.

Fixez la pince de masse sur I'endroit préparé de la piéce a travailler.

Réglez la quantité de gaz nécessaire sur 'armature de la bouteille de gaz.

Conseil : (0,6 mm - fil — 6 I/min); (0,8 mm - fil — 8 I/min); (1,0 mm - fil —» 10 I/min)

Si vous portez une tenue de protection compléte, vous pouvez commencer a souder.

ahrwN

Conseil : Avant de commencer a travailler, réaliser une soudure d’essai pour

7\ tester le réglage optimal du soudage et obtenir ainsi un résultat optimal. Obr.15

Les parametres de soudage sont réglés de fagon optimale lorsque vous
correcte incorrecte entendez un bruit uniforme et la pénétration de la soudure dans le matériel est
Fig. 15 bonne, c’est-a-dire, est relativement plate.

Conseils pour le soudage

Défaut Cause et solution Exemple
Piéce travaillée est 1. Mauvaise préparation de la soudure
tordue 2. Redresser les bords et les fixer pour soudure
1. Tension de marche a vide trop basse
Renforcement de la 2. Vitesse de soudage trop basse i:w
soudure 3. Mauvais angle du chalumeau
4.  Fil trop épais
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) . 1. Vitesse de soudage trop élevée
Petite couche de métal | 2. Tension trop basse pour la vitesse de soudage
1. Souder dans le creux avec arc électrique long
Aspect oxydé des 2. Régler la tension
soudures 3.  Fil tordu ou sort de trop du guide de fil
4. Vitesse de distribution du fil incorrecte
1. Distance irréguliere ou insuffisante
Pénétration insuffisante | 2.  Angle contigu du chalumeau incorrect ’i'
de la racine 3. Tube du guide de fil usé
4. Vitesse de distribution du fil ou de soudage trop basse
1. Vitesse de distribution du fil trop élevée
Pénétration 2. Angle contigu du chalumeau incorrect rZZE:"-‘
3. Distance trop grande

La zone de soudage devrait étre débarrassée de corrosion et de peinture. Choisissez le chalumeau en fonction du type de matériau.
Nous vous recommandons de tester d’abord la puissance du jet sur une chute.

Pannes - causes - remédiations

Panne

Cause

Remédiation

Courant de soudure
coupe

1. Le fusible contre la température excessive a
sauté pour cause de surcharge.

Le fusible contre la température excessive
effectue une réinitialisation automatique aprés le
refroidissement du transformateur (aprés environ
10 minutes, faites attention a ED!)

Courant de soudure 1. Fusible de secteur a sauté. 1. Faites contréler le fusible

n’est pas disponible. Le 2. Enclenchez le disjoncteur de protection

disjoncteur de protection 3. Enclenchez RCD

ou RCD a sauté.

1. Contact entre la pince de masse et la piece | 1. Nettoyez et poncez la zone a souder et la surface

Courant de soudure a souder incorrect. de la piéce.

) . . 2. Défaut du cable de mise a la terre ou circuit | 2. Réparez ou remplacez le cable de mise a la terre.

n’est pas disponible. de mise X

e mise a la terre. 3. Réparez ou remplacez le chalumeau.
3. Défaut du circuit du chalumeau

Le moteur de distribution | 1. Fusible bralé. 1. Remplacez le fusible 2 A.

du fil ne fonctionne pas, | 2. La couronne dentée est défectueuse ou 2. Remplacez la couronne dentée.

le témoin de contrdle est bloquée. 3. Remplacez le moteur (contactez le service apres-

allumé. 3. Moteur défectueux. vente).

1. La pression sur la poulie est mal réglée. 1. Réglez correctement la pression sur les poulies.
2. La buse du chalumeau est encrassée ou 2. Nettoyez le tube de contact de I'appareil. Utilisez
poussiéreuse, etc. pour cela le compresseur a air, si le tube est tres

Le moteur de distribution | 3. Buse a gaz est défectueuse. encrasseé, remplacez-le.

du fil ne fonctionne pas, 3. Remplacez la buse a gaz et contrélez la pointe.

les poulies tournent. 4.  Fil tordu. 4. Contrdlez la pression de la poulie et réglez-la

5. L’ame du guide de fil est encrassée ou correctement si nécessaire.
défectueuse. 5. Nettoyez a I'aide de I'air comprimé,
éventuellement faites remplacer le tuyau.
1. Impureté sur le guide du fil. La buse a gaz 1. Nettoyez le guide du fil de I'appareil a I'aide du
est usée ou défectueuse. compresseur a air.
2. Buse a gaz encrassée. 2. Remplacez la buse a gaz ou le tube de contact.

Distribution du fil 3. Obstacle au niveau du guide des poulies de | 3. Nettoyez ou remplacez la buse a gaz.

irréguliere. distribution du fil. 4. Nettoyez les poulies de distribution du fil.

4. Le guide des poulies de distribution du fil est | 5. Remplacez les poulies de distribution du fil.
déformé. 6. Reéglez correctement la tension du fil.

5. Tension du fil incorrecte.

1. Réglage de la vitesse du fil incorrect. 1. Réglez la vitesse du fil selon les systémes

L’arc électrique brlle de | 2. Impuretés a I'’endroit de soudure. recommandés.

fagon irréguliére. 3. Buse a gaz usée ou défectueuse 2. Nettoyez ou polissez la surface a souder.

3. Remplacez la buse a gaz et contrblez la pointe.
1. Pasdegaz 1. Ouvrez le gaz et réglez 'arrivée de gaz.
2. Support de la buse obturé 2. Nettoyez ou remplacez la buse a gaz.
3. Matériel rouillé ou humide 3. Adaptez I'endroit de soudure ou augmentez
4. Chalumeau trop éloigné ou mauvais angle I'arrivée de gaz.
par rapport a I'endroit soudé. 4. Nettoyez ou polissez le matériel.

Soudure poreuse 5. La distance entre la buse a gaz et la piéce
travaillée doit s’élever a 8-10 mm et il est
nécessaire de tenir le tuyau dans un angle de 30°.

6. Controlez le tuyau caoutchouté, le raccord et le
montage du set de tuyaux— Placez la buse a gaz
dans la bonne position.

Le fil a souder s’arréte a | 1. Buse a courant usée. 1. Remplacez la buse a courant.

proximité de la buse a 2.  Lefil a souder est tordu. 2. Contrdlez la tension de la poulie.

courant. 3. Vitesse de distribution du fil trop basse. 3.  Respectez la vitesse de distribution du fil.

Pression de soudage 1.  Fil de soudage bloqué sur la bobine 1. Controlez et éventuellement réglez la tension de la
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irréguliere

poulie.

Pénétration trop faible

1. Courant de soudure trop faible
2. Arc électrique trop long

Augmentez le courant de soudure et la distribution
du fil.
Tenez le tuyau a proximité de la piéce travaillée.

Pénétration trop
importante

1. Courant de soudure trop élevé

2. Vitesse de distribution du fil trop basse

3. Distance du chalumeau de la piéce soudée
incorrecte

Réduisez le courant de soudure et la distribution
du fil.

Bougez le chalumeau calmement et uniformément.
La distance entre la buse a gaz et la piéce
travaillée doit s’élever a 8-10 mm.

Révisions et entretien

Entretien du set de tuyaux

Pour assurer le fonctionnement parfait des tuyaux, il est nécessaire de réaliser un entretien régulier.
Pulvérisez régulierement un spray de protection sur la buse a gaz et débarrassez-la des dépbts.

Pour cela, il est nécessaire de réaliser les opérations suivantes (voir image 16):

rPON=

Retirez la buse (1) en tirant en avant.

Débarrassez la buse des dépdts formés de scories.
Pulvérisez sur la buse un spray de protection.

Si la buse est rouillée, il est nécessaire de la remplacer.

Entretien de la buse de courant

Pour cela, il est nécessaire de réaliser les opérations suivantes (voir image 16):

HON~

Retirez la buse (1) en tirant en avant.
Dévissez la buse de courant (2).
Contrélez, si I'orifice par lequel passe le fil, n’est pas trop large, si nécessaire, remplacez la buse avant le remontage.
Appuyez sur le bouton situé sur le tuyau de fagon a faire avancer le fil puis remonter la buse de courant.

Entretien du support de la buse Fig. 16

Pour cela, il est néc ire de réaliser les opérations suivantes (voir image 16):

1. Les orifices d’évacuation de gaz peuvent étre bouchés, par conséquent, il est nécessaire de démonter la buse a gaz (1) en
tirant dessus,

2. dévisser la buse de courant (2),

3. dévisser le distributeur de gaz (3) et le remplacer.

Consignes de sécurité relatives aux révisions et a I’entretien

Seul un appareil régulierement entretenu et traité peut donner satisfaction. Un entretien insuffisant peut engendrer des accidents et

des blessures.

Plan des révisions et de I'entretien

Intervalle de temps

Description

Autres détails

Régulierement

e Entretien du set de tuyaux (soufflage et nettoyage de 'dme du guide du fil, de la
poulie de distribution de fil, de la buse a gaz et du distributeur de gaz)

Service

Vous avez des questions techniques ? Une réclamation ? Vous avez besoin de piéces détachées ou d’un mode d’emploi ?
Nous vous aiderons rapidement et sans formalités inutiles par I'intermédiaire de nos pages Web www.guede.com dans la rubrique
Service. Aidez-nous pour que nous puissions vous aider. Pour identifier votre appareil en cas de réclamation, nous avons besoins du
numéro de série, numeéro de produit et I'année de fabrication. Toutes ces informations se trouvent sur la plaque signalétique. Pour
avoir ces informations toujours a porté de main, veuillez les inscrire ici :

Numéro de série :
N° de commande :
Année de fabrication

Tél.: +49 (0) 79 04 / 700-360
Fax: +49 (0) 79 04 / 700-51999
E-mail: support@ts.guede.com
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Informations importantes pour le client

Nous vous informons que I'appareil doit étre retourné pendant la durée de la garantie ou aprés la garantie dans son emballage
d'origine. Cette mesure permet d'éviter efficacement 'endommagement inutile lors du transport. L'appareil est protégé de fagon
optimale seulement dans I'emballage d'origine et son traitement continu est ainsi assuré.
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Prima di mettere Papparecchio in funzione, leggere
attentamente, per favore, il presente Manuale d’Uso

AV.1
Le stampe supplementari, anche parziali, richiedono I'autorizzazione.
Sono riservate le modifiche tecniche.

Apparecchio

Gli apparecchi da saldatura manuale in gas protettivo, con lo scorrimento automatico del filo, consentono
I'assemblaggio delle parti metalliche tramite la fusione dei canti di contatto e del materiale ausiliare. La fusione &
provocata dall’arco elettrico originato tra materiale da saldare e filo metallico, che esce fluentemente dall’estremita del
bruciatore e serve come il materiale ausiliare per assemblaggio dei componenti. La corrente di saldatura maggiore
consente la saldatura della lamiera piu spessa. Non assumiamo la responsabilita dei danni dovuti per I'ignoranza di tali
istruzioni.

Apparecchio per saldatura sotto il gas protettivo MIG 155/6W

L’apparecchio da saldatura di classe maggiore per hobby. Offrendo 6 livelli di possibilita, & adatto anche per le
saldature problematiche. Con lo scorrimento fluente del filo impostabile e una ricca serie degli accessori.

Accessori:
Lo scudo di protezione e la valvola di riduzione dotata di uno indicatore di pressione. Comprese n. 2 ruote posteriori di
trasporto, termici di protezione e un kit dei flessibili di lunghezza 2 m.

Volume della fornitura:

MIG 155/6W Fig. 1

Apparecchio per saldatura sotto il gas protettivo MIG 155/6W
Cavo di messa a terra

Kit dei flessibili

Valvola di riduzione

Cavo d’alimentazione

Scudo di protezione
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Garanzia

Il periodo di garanzia € di 12 mesi in caso di uso industriale, di 24 mesi per i consumatori, e inizia a
decorrere dalla data dell’acquisto dell’apparecchio.

La garanzia si riferisce esclusivamente ai difetti dovuti a difetti di materiale o di fabbricazione. Nel caso di
reclamo durante il periodo di garanzia occorre allegare il documento originale d’acquisto con la data di
vendita.

Non rientra nella garanzia I'uso improprio quale ad es. sovraccarico dell’apparecchio, applicazione di una
forza eccessiva, danneggiamento dovuto ad un intervento dei terzi o oggetti estranei, mancato rispetto del
manuale d’'uso e di montaggio e usura normale.

Istruzioni di sicurezza generali

Prima di utilizzare la machina occorre leggere completamente il presente Manuale d’'Uso. Nel caso dei dubbi riferiti alla
connessione e manovra dell’apparecchio rivolgersi al costruttore (Centro d’Assistenza).

PER MANTENERE UN ALTO LIVELLO DI SICUREZZA ATTENDERSI ALLE SEGUENTI ISTRUZIONI:
ATTENZIONE!

Intervallo d’accensione

Le prestazioni dell’apparecchio richiedono i dati di “Einschaltdauer/Intervallo d’accensione” (ED%) riportati sulla
targhetta dell’apparecchio, quindi un rapporto tra intervallo di saldatura ed intervallo di raffreddamento. Questo fattore
varia sullo stesso apparecchio secondo le condizioni di carico, quindi secondo la corrente di saldatura emessa. Indica
quanto tempo I'apparecchio pud funzionare in carico con la corrente di saldatura indicata e si riferisce sempre
all'intervallo di 10 minuti. Per esempio: con la corrente di saldatura per ED 60%, I'apparecchio funziona continuamente
6 minuti; dopo tal intervallo segue una fase vuota, perché possano raffreddarsi le parti interne, e poi si attiva
nuovamente la protezione al sovraccarico termico.
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L’utilizzo delle saldatrici ed esecuzione dei lavori di saldatura pud rappresentare il pericolo sia per la persona che
manovra I'apparecchio, sia per gli altri. La persona, che lavora con la saldatrice, ha quindi la responsabilita irrevocabile
leggere le prescrizioni di sicurezza descritte, avere la conoscenza delle stesse e rispettarle. Si deve sempre tener
conto che 'operatore attento, istruito, mantenente scrupolosamente i propri obblighi, € una delle migliori assicurazioni
alle lesioni. Prima di collegare, preparare, utilizzare oppure trasportare I'apparecchio occorre leggere le prescrizioni
sotto descritte e rispettarle.

INSTALLAZIONE DELL’APPARECCHIO

. L’installazione e manutenzione dell’apparecchio devono essere fatte in conformita alle prescrizioni di sicurezza
locali.

. Attendersi allo stato di usura dei cavi di connessione dei particolari e delle spine. Nel caso in cui fossero
danneggiati devono essere sostituiti. Eseguire la manutenzione periodica dell'impianto. Utilizzare solo i cavi con
la sezione sufficiente.

. Il cavo di messa a terra collegare piu vicino al posto di lavoro.

o In nessun caso utilizzare 'apparecchio nel’ambiente umido. Assicurare che I'area circostante alla saldatura sia
asciutta, idem tutti oggetti presenti in tal zona, compresa la saldatrice propria.

PROTEZIONE PERSONALE E PROTEZIONE DEI TERZI

Durante il processo di saldatura origina la radiazione ed il calore; & quindi necessario assicurare I'utilizzo degli adatti
mezzi di protezione personale ed adottare le misure per la protezione propria e dei terzi.

Mai far subire se stesso né altre persone gli effetti dell’arco elettrico oppure del metallo caldo senzala
protezione necessaria.

A Assicurare I'aspirazione dei fumi, oppure la ventilazione efficace della zona di lavoro.
MISURE DI PREVENZIONE ALL’INCENDIO ED ESPLOSIONE

Le particelle calde della scoria e le scintille possono provocare I'incendio. L’incendio e I‘esplosione rappresentano un

altro pericolo. Questo pud essere pervenuto mantenendo le seguenti prescrizioni:

. Non utilizzare I'apparecchio in vicinanza immediata ai materiali facilmente infiammabili, ad es. legno, segatura,
vernici, diluenti, benzina, petrolio, gas-metano, acetilene, propano e materiali simili; tali devono essere eliminati
dalla zona di lavoro e dalla sua circostanza, oppure protetti sufficientemente alle scintille.

. Come la misura di spegnimento dell’incendio € indispensabile avere sempre pronto in vicinanza un estintore
adatto.

. Non eseguire le saldature oppure tagli sui contenitori e/o tubi chiusi.

. Non eseguire le saldature oppure i tagli sui contenitori e/o tubi aperti quando contengono, oppure hanno
contenuto, i materiali che potrebbero esplodere per effetto del calore e/o umidita, oppure provocare le altre
reazioni pericolose.

INSTALLAZIONE DELLA SALDATRICE

In installazione della saldatrice devono essere rispettate le seguenti prescrizioni:

. L’operatore deve avere I'accesso libero ai dispositivi di manovra ed ai collegamenti dell’apparecchio.

. Non & adatta l'installazione dell’apparecchio nei locali stretti. E* molto importante la ventilazione sufficiente della
saldatrice. Evitare I'installazione negli ambienti molto polverosi oppure sporchi, dove l'impianto potrebbe aspirare
la polvere e/o corpi estranei.

. L’apparecchio (cavi compresi) non deve costituire I'ostacolo per i passanti, né impedire al lavoro delle altre
persone.

. La saldatrice pud essere utilizzata solo appoggiata sul suolo piano e con la bombola di gas correttamente
assicurata.

1.1 Comportamento nel caso d’emergenza

Applicare il pronto soccorso relativo all’incidente e rivolgersi piu rapidamente al medico qualificato.

Proteggere il ferito agli ulteriori incidenti e tranquillizzarlo.

Con riferimento alla DIN 13164, il luogo di lavoro deve essere sempre dotato della cassetta di pronto soccorso per eventuali
incidenti. Il materiale utilizzato deve essere aggiunto immediatamente.

In caso di richiesta del pronto soccorso comunicare le seguenti informazioni:

1. Luogo dell’incidente
2. Tipo dell’incidente
3. Numero dei feriti

4. Tipo della ferita

Indicazioni sull’apparecchio

Spiegazione dei simboli
Sono riportati nel presente Manuale d’Uso, oppure applicati sull’apparecchio, i seguenti simboli:
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Sicurezza del prodotto:

C€

Prodotto & conforme
alle relative norme CE

Divieti:

N

®

®

Divieto generale
(unito con altro

Divieto di fiamma
libera, della luce non

Vietato tirare il cavo

Non utilizzare in
pioggia

pittogramma) protetta e del fumare
Avviso:
) . Avviso alla pericolosa Avviso —pericolo Avviso ai gas nocivi per Awviso alle superfici
Avviso/attenzione . : e
tensione elettrica d’inciampata la salute calde
Direttive:

Q

0

1)

y >

O

Utilizzare la calzatura

Usare i guanti di

Utilizzare la tuta di

Utilizzare lo scudo di

Prima di aprire,

Prima dell’'uso leggere

di protezione protezione protezione protezione della faccia sconnettere la spina il Manuale d’'Uso
Tutela dell’ambiente:
. N
@n &d P
|

Smaltire i rifiuti in modo
corretto

Il materiale d’'imballo di
cartone puo essere
consegnato al Centro
di raccolta predisposto
a tal scopo

Gli apparecchi
elettrici/elettronici
difettosi e/o da smaltire
devono essere
consegnati ai centri
autorizzati

Imballi

Proteggere all'umidita

Orientare I'imballo
verso alto

Attenzione - fragile

Dati tecnici:

L

-

230V

400 V

Allacciamento alla rete

Peso

230V

400V

Specifico per il prodotto

—Q—

—E

Trasformatore di
saldatura

Protezione della

rete

Termico

Uso in conformita alla destinazione

La saldatrice per le saldature in gas protettivo, destinata all’assemblaggio del ferro — metalli a caldo tramite la fusione
dei canti ed applicazione del materiale ausiliare.

Nel caso dell'ignoranza sia delle istituzioni derivanti dalle prescrizioni generalmente vigenti, sia delle istituzioni
contenute nel presente Manuale, il costruttore non pud assumere la responsabilita dei danni.
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Pericoli residuali e misure di protezione

Pericoli residuali meccanici

Pericolo

Descrizione

Azioni di protezione

Pericolo residuale

Impalatura, puntura

La mani possono essere
puntate del filo.

Utilizzare i guanti di protezione,
tenere le mani in distanza
sicura dall'uscita del filo.

Spruzzo dei liquidi

Le gocce formate durante la
saldatura possono causare le
bruciature.

Utilizzare la tuta di protezione e
lo scudo.

Pericoli residuali elettrici

Pericolo

Descrizione

Azioni di protezione

Pericolo residuale

Contatto elettrico diretto

Contatto elettrico diretto con le
mani umide pud causare la
folgorazione.

Evitare il contatto con le mani
umide e rispettare la messa a
terra adatta.

Pericoli residuali del calore

Pericolo

Descrizione

Descrizione

Pericolo residuale

Ustioni, geloni

Contatto con la canna e con
pezzo da lavorare pud
provocare la bruciatura.

Terminato lavoro, far prima
raffreddare la canna e pezzo
lavorato. Utilizzare i guanti di
protezione.

Pericolo di radiazione

Pericolo

Descrizione

Azioni di protezione

Pericolo residuale

Luce infrarossa visibile ed
ultraviola

L’arco elettrico emette la
radiazione infrarossa ed
ultraviola.

Utilizzare lo scudo, la tuta ed i
guanti di protezione adatti.

Minaccia dai materiali lavorati e dalle altre sostanze

Pericolo

Descrizione

Azioni di protezione

Pericolo residuale

Contatto, inalazione

Una durevole respirazione dei
gas da saldatura pud essere
nociva per la salute.

Durante lavoro utilizzare un
impianto d’aspirazione oppure
lavorare nei locali ben ventilati.
Evitare la respirazione diretta
dei gas.

Fiamma, esplosione

La scoria calda e/o le scintille
possono costituire la causa
dell'incendio.

Mai lavorare con I'apparecchio
negli ambienti, dove pud
originarsi facilmente I'incendio.

Altri pericoli

Pericolo

Descrizione

Azioni di protezione

Pericolo residuale

Scivolo, inciampata oppure
caduta delle persone

Cavi e flessibili possono
rappresentare la causa delle
inciampate e delle cadute.

Mantenere I'ordine nella zona di
lavoro.

Smaltimento

Le istruzioni per lo smaltimento derivano dai pittogrammi attaccati sull’apparecchio e sull'imballo. La descrizione dei singoli significati

riporta il capitolo "Segnaletica”.

Smaltimento dell’imballo da trasporto
L’imballo protegge I'apparecchio contro i danni durante il trasporto. | materiali d’imballo sono scelti a seconda la tutela del’ambiente
ed il modo di smaltimento, percid possono essere riciclati.
I ritorno dell'imballo in circolazione dei materiali risparmia le materie prime e diminuisce i costi di lavorazione dei rifiuti.

Le singole parti del’'imballo (es. fogli, styropor) possono essere pericolosi per i bambini. Esiste il pericolo di soffocamento!
Tenere le parti dell’imballo fuori portata dei bambini e smailtirli prima possibile.

Requisiti all'operatore

L’operatore & obbligato, prima di usare I'apparecchio, leggere attentamente il Manuale d’Uso.
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| Qualifica

Oltre le istruzioni dettagliate del professionista, per uso dell’apparecchio non & necessaria alcuna qualifica speciale.

Eta minima

Con apparecchio possono lavorare solo le persone che hanno raggiunto 18 anni.
L’eccezione rappresenta lo sfruttamento dei minorenni per lo scopo dell’addestramento professionale per raggiungere

la pratica sotto controllo dell‘istruttore.

Istruzioni

Utilizzo della macchina richiede solo le istruzioni adeguate del professionista. Non sono necessarie le istruzioni

speciali.

Dati tecnici

MIG 155/6W - #20072

Tensione 230V
Frequenza 50 Hz
Max. potenza della rete 5,7 KVA
Fusibile 16 A
Tgnswne di funzione a 36V
bianco

Gamma di regolazione 25-120 A

Intervallo d’accensione

120A~10% 75A~30%

Max. Diametro del filo

0,6-1,0 mm

Classe d’isolamento H

Tipo di protezione IP21S
Livelli del cambio 6
Peso cca 28 kg
Cod. ord. 20072

Trasporto e stoccaggio

A Attenzione: L’apparecchio puo essere utilizzato e conservato solo posizionato piano (suolo piano). Rispettare i
simboli applicati sull'imballo. Assicurare che la bombola di gas sia ben fissa e chiusa.

Montaggio e prima messa in funzione

Gruppo da montaggio 1 - montaggio delle ruote e dei piedi: Fig. 2, Fig. 3, Fig. 4, Fig. 5
Gruppo da montaggio 2 - montaggio della maniglia sull’apparecchio: Fig. 6

Gruppo di montaggio 3 - installazione della bombola di gas: Fig. 7, Fig. 8

Gruppo da montaggio 4 - assemblaggio dello scudo: Fig. 9, Fig. 10

Istruzioni di sicurezza per prima messa in funzione Fig. 11

1. Casco con scudo da saldatore
2. Grembiule da saldatore
3. Guanti da saldatore
e Badare all'assicurazione sufficiente della connessione elettrica.
e  Utilizzare gli indumenti prescritti (fig. 11).
e Assicurare che nella portata di lavoro e/o nella zona pericolosa non siano alcune altre persone.
e Verificare che nella zona di lavoro non siano presenti materiali infiammabili.
e Inserire la spina all’apposita presa; la presa deve essere protetta del fusibile oppure dell’interruttore Fl.
e ll cavo e le eventuali prolunghe devono avere la sezione uguale.
e ATTENZIONE! La sicurezza elettrica € garantita, solo nel caso della corretta connessione dell'apparecchio al
dispositivo di messa a terra efficiente, in conformita alle prescrizioni vigenti per gli impianti elettrici.
e Controllare che la tensione di rete disponibile e la frequenza corrispondono alle indicazioni riportate sulla
targhetta dell’apparecchio.

Procedura

Durante il montaggio delle singole parti procedere secondo I'ordine indicato.
Mantenere l'ordine corretto delle parti da montare di cui la figura. L’apparecchio non & ancora funzionante. Aprire il
flusso del gas con la pressione di 5-7 I/min. Proteggere I'uscita del gas ai colpi del vento. E‘ necessario inoltre
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rispettare ancora le seguenti informazioni: | primi gradi del selettore 1-2 servono alle saldature delle lamiere sottili, gli
altri gradi invece per le lamiere di spessore piu grande. In ogni cambio del grado con il selettore occorre impostare
anche la velocita di scorrimento del filo. Nel caso di formazione della goccia sull’estremita del filo, la velocita di
scorrimento dello stesso deve essere aumentata; se invece si sente la pressione del filo contro il flessibile, la velocita
deve essere diminuita. Siccome i pezzi appena saldati sono troppo caldi, occorre utilizzare sempre le pinze per
manipolazione ed eliminazione dei depositi sull'estremita della canna. Acceso I'arco elettrico, tenere la canna in angolo
di cca 30° rispetto all’asse verticale.

Inserimento del filo da saldatura Fig. 12

1. Aprire il coperchio superiore della saldatrice e bloccarlo con perno di sicurezza.
2. Inserire la bobina del filo da saldatura in modo che il filo possa essere inserito all’alimentatore.

Avvertenza: Attendersi a che il filo dalla bobina non si svolge e che I'estremita dello stesso sia dritta, senza le

sfilature. La resistenza della bobina pud essere regolata agendo sul dado di bloccaggio nel centro.

3) Agire sul bottone girevole (fig. 13 - A)

4) Sollevare la staffa (fig. 13 - F).

5) Controllare che le scanalature sulla puleggia dell’avanzamento del filo corrispondono al diametro del filo; nel caso
di necessita ruotare la maniglia girevole (fig. 13 — B) nel senso antiorario, estrarre la puleggia ed inserirla alla
scanalatura giusta. Posizionare adesso la staffa (fig. 13 — F) e serrare il bottone girevole (fig. 13 — A), finché il filo
si avvolga uniformemente. Se il filo si sfila ancora dalla puleggia, serrare ancora il bottone. Attenzione: Non
serrarlo troppo forte, altrimenti la pressione eccessiva sulla puleggia potrebbe causare i danni sul motore
d’avanzamento del filo.

6) Accendere quindi la saldatrice.

7) Assicurata I'esecuzione di tutte misure di sicurezza ruotare il selettore (fig. 21/1) alla posizione 1 e la regolazione
dell’avanzamento del filo (fig. 21/2) alla posizione 1.

8) Togliere la canna di gas e d’aria e premendo l'interruttore a pressione sul flessibile far uscire il filo (flessibile teso,
fig. 18). Rimontare la canna di gas e d’aria.

9) Impostare la quantita richiesta del gas agendo sulla valvola della bombola di gas.

Consiglio: (filo 0,6 mm — 6 I/min); (filo 0,8 mm — 8 I/min); (filo 1,0 mm — 10 I/min).
10) L’apparecchio & pronto alla saldatura.

Informazioni generali sulla saldatura nel gas protettivo

Il campo principale dell’'uso € nelle officine, utilizzo universale, adatta sia per le lamiere sottili, sia per i materiali piu
robusti. Vale la regola che: dei piu livelli di saldatura dispone I'apparecchio, migliore & lo sfruttamento dello stesso nella
lavorazione delle lamiere.

Accessori necessari: miscela di gas CO2/Argon, filo da saldatura, scudo da saldatore, valvola di riduzione. E’ adatto
anche per allumina e I'acciaio VA bonificato usando il gas e filo giusti. (Argon puroffilo VA/filo d’allumina),
potenziometro.

Manovra

MIG 155/6W Fig. 13

Impostazione dei livelli di saldatura
Impostazione d'avanzamento del filo
Attacco del flessibile

Attacco del morsetto di messa a terra
Presa di collegamento alla rete

Spia di controllo termici

Spia di controllo funzionamento

NookrwNh =

Istruzioni di sicurezza per la manovra

Utilizzare I'apparecchio solo dopo aver letto attentamente il Manuale d’Uso.
Rispettare tutte avvertenze di sicurezza contenute nel Manuale.

Comportarsi con cura verso le altre persone.

Attenzione!!! Mai utilizzare il filo da saldatura che presenta la corrosione.

Manuale step by step

La zona da saldare deve essere pulita dalla ruggine e dalla vernice. Utilizzare in ogni caso lo scudo da saldatore, la
tuta ed i guanti di protezione adatti. L’angolo di posizione della canna rispetto al pezzo lavorato dovrebbe essere cca
30 gradi.

1. Rettificare fin lucido una vasta zona lungo il giunto da saldare e nel punto d’attacco del morsetto di messa a terra.
2. Attaccare il morsetto di messa a terra nel punto preparato sul pezzo da lavorare.
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3. Impostare la quantita richiesta del gas agendo sulla valvola della bombola di gas.
4. Consiglio: (filo 0,6 mm — 6 I/min); (filo 0,8 mm — 8 I/min); (filo 1,0 mm — 10 I/min).
5. Indossata la tuta di protezione completa, MPP compresi, & possibile procedere alla saldatura.

corretto

o~ [\

Fig. 15

scorretto

Consiglio: Prima di cominciare proprio lavoro eseguire una saldatura
di prova per verificare I'impostazione ottimale della saldatura ed
ottenere cosi un ottimale risultato. Fig. 15

| parametri di saldatura sono correttamente impostati nel caso che si
sente un rumore uniforme ed il giunto di saldatura presenta la buona
fusione del materiale;

€ abbastanza piatto.

Consigli per la saldatura

Guasto

Causa e rimozione

Esempio

Il pezzo da lavorare &

1. Cattiva preparazione del giunto

storto 2. Raddrizzare i canti e fissare per la saldatura
1. Tensione di marcia a vuoto troppo piccola
Sporgenza della 2. Velocita di saldatura troppo bassa
saldatura 3. Angolo d’avvicinamento della canna scorretto
4. Filo troppo grande
] 1. Velocita di saldatura troppo alta
Strato del metallo sottile | 2. Tensione per la velocita della saldatura troppo piccola
1. Saldare a pozzo con arco elettrico lungo
Le saldature sembrano | 2. Impostare la tensione B TR AT
ossidate 3.  Filo non dritto oppure troppo sporgente dalla guida del filo W})&)}'}J}»}}}
4. Errata la velocita d’avanzamento del filo
1. Distanza non uniforme oppure insufficiente
. 2. Angolo d’avvicinamento della canna scorretto
Fusione della base 3. Tubo guida-filo usurato ¢|
insufficiente o ) s
4. Velocita d’'avanzamento del filo troppo bassa oppure la velocita
della saldatura
1. Velocita d’'avanzamento del filo troppo alta
Saldatura abbassata 2. Angolo d’avvicinamento della canna scorretto }:ﬁ‘

3-. Distanza troppo grande

La zona da saldare deve essere pulita dalla ruggine e dalla vernice. La canna viene scelta secondo le caratteristiche
del materiale. Consigliamo provare prima la potenza della corrente su un pezzo di scarto.

Guasti - Cause - Rimozione

Guasto Causa Rimozione
. 1. Intervento del termico per causa di 1. Raffreddato il trasformatore, il termico si reseta
Salta la corrente di : . e h
sovraccarico automaticamente (dopo cca 10 minuti; attenzione

saldatura

al’ED!)

Corrente di saldatura
non & disponibile.
Interruttore di protezione
e/o RCD aperto.

-

Fusibile di rete disinserito

1. Far controllare il fusibile
. Chiudere l'interruttore di protezione
3. Attivare RCD

Corrente di saldatura
non & disponibile.

1.  Cattivo contatto tra morsetto di messa a
terra e pezzo da saldare

2. Difetto nel cavo di messa a terra oppure
nella linea di messa a terra

1. Pulire e rettificare la zona da saldare e la
superficie del pezzo

2. Riparare e/o sostituire cavo di messa a terra

3. Riparare e/o sostituire la canna

3. Difetto nel condotto della canna

Motore d'avanzamento 1. Fusibile bruciato 1. Sostituire il fusibile 2A

- ; 2. Corona dentata difettosa oppure bloccata . Sostituire la corona dentata

del filo non funziona, . W .
3. Motore difettoso 3. Sostituire il motore (contattare il Centro

LED accesa A oo

d’Assistenza)

1. La pressione sulla puleggia mal impostata 1. Impostare la pressione corretta sulle pulegge
2. Ugello della canna sporco; polvere etc. Pulire il tubo dell’apparecchio utilizzando il

Motore d’avanzamento
del filo non lavora, le
pulegge ruotano.

3: Canna di gas difettosa

4.  Filo piegato
5. Anima di guida-filo sporca o danneggiata

compressore; s’é troppo sporco, sostituirlo.

3. Sostituire I'ugello di gas e controllare la punta.

4. Controllare la pressione della puleggia, regolarla
eventualmente;

5. Pulire con aria compressa, eventualmente far
sostituire il flessibile.

Avanzamento del filo
non uniforme

1.  Sporcizia sulla guida-filo; Canna di gas
difettosa oppure usurata

2. Ugello di gas intasato

3. Guida-pulegge d’avanzamento del filo &
impedita dell’'ostacolo.

1. Pulire guida-filo dell’apparecchio con aria
compressa.

Sostituire I'ugello di gas oppure tubo di contatto.
Pulire oppure sostituire 'ugello di gas.

Pulire le pulegge d’'avanzamento del filo.

roON
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4. Guida-pulegge d’avanzamento del filo & 5. Sostituire le pulegge d’avanzamento del filo.
deformato. 6. Impostare la giusta tensione del filo.
5. Errata tensione del filo
. . 1.  Scorretta regolazione della velocita del filo 1. Regolare la velocita secondo i sistemi consigliati.
Arco elettrico continua a s ; ; -
bruci 2. Impurita nella zona da saldare 2. Pulire oppure lucidare la superficie da saldare.
ruciare h . oo :
3. Canna di gas difettosa oppure usurata 3. Sostituire I'ugello di gas e controllare la punta.
1. Gas mancante 1. Aprire il gas e regolare I'afflusso.
2. Porta-ugello € intasato 2. Pulire oppure sostituire 'ugello di gas.
3. Materiale irruginito oppure umido 3. Trattare appositamente la zona da saldare oppure
4. Canna troppo distante oppure in angolo con aumentare I'afflusso di gas.
. R punto da saldare errato. 4. Pulire oppure lucidare il materiale.
Giunto saldato & poroso . )
5. La distanza tra canna di gas e pezzo lavorato deve
essere 8-10 mm e 'angolo deve essere 30°.
6. Controllare il flessibile di gomma, raccordo e
montaggio del kit dei flessibili. — Premere 'ugello
di gas alla posizione giusta.
Filo da saldatura si 1. Canna d’aria usurata. 1. Sostituire la canna d’aria.
Lo 2. Filo da saldatura piegato. 2. Controllare la pressione della puleggia.
ferma in vicinanza alla A ) . ) _ =
- 3. Velocita d'avanzamento del filo troppo 3. Rispettare le istruzioni per la velocita
canna d’aria \ )
bassa. d’avanzamento del filo.
Pressione di saldatura 1. Filo da saldatura bloccato sulla bobina. 1. Controllare e regolare eventualmente la pressione
non regolare di tensione della puleggia.
. 1. Corrente di saldatura troppo bassa. 1. Aumentare la corrente di saldatura ed
Penetrazione ) -
. S 2. Arco elettrico troppo lungo. avanzamento del filo.
insufficiente . S
2. Tenere il flessibile vicino al pezzo lavorato.
1. Corrente di saldatura troppo alta. 1. Ridurre la corrente di saldatura ed avanzamento
. 2. Velocita d’avanzamento del filo troppo del filo.
Penetrazione troppo b , .
forte assa. 2. Muoyere I'ugello con calma e uniformemente.
3. Errata la distanza dell’'ugello dal pezzo 3. Ladistanza tra ugello e pezzo da lavorare deve

lavorato.

essere 8-10 mm.

Ispezione e manutenzione

Manutenzione del kit dei flessibili

Per assicurare la perfetta funzione dei flessibili si richiede la manutenzione periodica.
L'ugello di gas deve essere ftrattato periodicamente dello spray di protezione per gli ugelli e pulito all'interno dalle

impurita.

Per tal caso occorre eseguire i seguenti eventi (vedi fig. 16):

PoN-=

Togliere I'ugello (1) tirandolo in avanti.

Pulire I'ugello dai depositi formatisi dalla scoria da saldatura.
Trattarla dello spray di protezione per gli ugelli.

L’ugello irruginito deve essere sostituito.

Manutenzione dell’'ugello d’aria

Per tal caso occorre eseguire i seguenti eventi (vedi fig. 16):

Pob-=

Togliere I'ugello (1) tirandolo in avanti.
Svitare 'ugello d’aria (2).

Controllare che il foro, dove passa il filo, non € troppo largo; sostituirlo eventualmente prima di rimontaggio.
Premere il pulsante sul flessibile in modo che il filo esca, poi rimontare I'ugello d’aria.

Manutenzione del porta-ugello Fig. 16

Per tal caso occorre eseguire i seguenti eventi (vedi fig. 16):

1. | fori d’'uscita di gas possono essere leggermente intasati; in tal caso occorre smontare I'ugello di gas tirandolo
via (1);

2. svitare poi l'ugello d’aria (2);

3 svitare il collettore di gas (3) e sostituirlo di uno nuovo.

Istruzioni di sicurezza per ispezioni e manutenzione.

Solo l'apparecchio periodicamente mantenuto e curato puo diventare un aiutante fidabile. La cura e manutenzione
insufficienti possono costituire la causa degli infortuni e delle ferite improvvisi.
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Programma delle ispezioni e della manutenzione

Intervallo di tempo | Descrizione Altri dettagli
eventuali
Periodicamente e Manutenzione del kit dei flessibili (soffio e pulizia dellanima di guida-filo, della
puleggia d’avanzamento del filo, dell’'ugello di gas e del collettore del gas)

Assistenza tecnica

Avete le domande tecniche? Contestazioni? Avete bisogno dei ricambi oppure del Manuale d’Uso?

Sul nostro sito http://www.guede.com/support, nel settore Assistenza tecnica, Vi aiuteremo velocemente ed in via non burocratica.
Ci dareste la mano, per favore, per poter aiutar Vi? Per poter identificare il Vostro apparecchio nel caso di contestazione abbiamo
bisogno del numero di serie, cod. ord. e I'anno di produzione. Tutte queste indicazioni troverete sulla targhetta della macchina. Per
avere questi dati sempre disponibili, indicarli qui sotto, per favore:

N° serie:

Cod. ord.:

Anno di produzione:

Tel.: +49 (0) 79 04 / 700-360
Fax: +49 (0) 79 04 / 700-51999
E-Mail: support@ts.guede.com

Informazioni importanti per il cliente

Facciamo presente che la restituzione in garanzia o anche dopo il periodo di garanzia va sempre fatta nell'imballaggio originale. Tale
misura previene, in modo efficiente, il danneggiamento inutile durante il trasporto evitando i problemi durante il disbrigo del reclamo.
L'apparecchio & protetto, in modo ottimale, solo nel suo imballaggio originale, quello che garantisce il disbrigo normale.
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http://www.guede.com/support

Voéér ingebruikneming van het apparaat deze
gebruiksaanwijzing aandachtig doorlezen.

AV.1
Voor nadruk en uittreksels is toestemming vereist.
Technische wijzigingen voorbehouden.

Apparaat

Lasapparaten voor handmatig lassen onder beschermgas, met automatische draadtoevoer, maken het verbinden van
metaaldelen mogelijk door een smeltproces van de te verbinden kanten en het lasmateriaal. Het smelten wordt door
een vlamboog opgeroepen die tussen het te lassen materiaal en de continue uit het einde van de brander uittredende
metaaldraad, dat als lasmateriaal dient, ontstaat. Een hogere lasstroom maakt het lassen van dikker plaatmateriaal
mogelijk. Voor schaden die door het niet opvolgen van deze aanwijzingen ontstaan wordt geen verantwoordelijkheid
genomen.

Beschermgaslasapparaat MIG 155/6W

Compact lasapparaat voor doe-het-zelvers. Door de 6 schakeltrappen is deze ook voor moeilijkere laswerkzaamheden
geschikt. Met traploos instelbare draadtoevoer en een groot aantal accessoires.

Uitrusting:

Met laskap en enkelvoudige drukregelaar. Inclusief 2 rolwielen achter, oververhittingsbeveiliging en slangenpakket van
2m.

Levering

MIG 155/6\W Afb. 1

Beschermgaslasapparaat MIG 155/6W
Massakabel

Slangenpakket

Drukregelaar

Kabel voor netaansluiting

Laskap

QAN

Garantie

De garantieperiode is 12 maanden bij commercieel gebruik en 24 maanden voor eindgebruikers en begint
met de datum van aankoop van het apparaat.

De garantie heeft uitsluitend betrekking op onvolkomenheden die op materiaal- en/of productiefouten zijn
terug te voeren. Bij een claim betreffende een onvolkomenheid, in de zin van garantie, dient de
aankoopfactuur - die de verkoopdatum bewijst - met de aankoopdatum bijgesloten te worden.

Uitgesloten van garantie zijn verkeerd gebruik, zoals bijv. overbelasting van het apparaat, gebruik van
geweld, beschadigingen door vreemde invloeden of vreemde voorwerpen evenals het niet naleven van
gebruiks- en montageaanwijzingen en normale slijtage.

Algemene veiligheidsinstructies

De gebruiksaanwijzing dient, voor de eerste ingebruikneming van het apparaat, geheel doorgelezen te worden. Indien
over de aansluiting en bediening van het apparaat twijfels bestaan, dient u zich tot de producent (serviceafdeling) te
wenden.

OM EEN HOGE GRAAD VAN VEILIGHEID TE GARANDEREN DIENT U DE VOLGENDE INSTRUCTIES IN ACHT
TE NEMEN:

LET OP!

Inschakelduur

De prestaties van het apparaat worden volgens de gegevens op het typeplaatje van het apparaat als ,Inschakelduur®
(Einschaltdauer = ED%), d.w.z. de verhouding tussen lasduur en afkoeltijd, uitgedrukt. Deze factor varieert bij hetzelfde
apparaat afhankelijk van lasvoorwaarden, d.w.z. afhankelijk van de gegeven lasstroom. Deze geeft aan hoe lang het
apparaat bij de gegeven lasstroom onder belasting kan werken en wordt telkenmale per 10 minuten aangegeven. Bij
een lasstroom met een inschakelduur van 60% functioneert het apparaat bijvoorbeeld continue 6 minuten, daarna volgt
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een stilstandfase zodat de interne onderdelen kunnen afkoelen waarna de oververhittingsbeveiliging weer
ingeschakeld wordt.

Het gebruik van lasapparaten en het uitvoeren van laswerkzaamheden brengen gevaren voor de lasser als ook voor
omstaande personen mee. De lasser heeft derhalve de absolute plicht, de hier genoemde veiligheidsvoorschriften te
lezen, te kennen en op te volgen. Altijd moet men er aan denken dat een omzichtige, goed geschoolde lasser, die zijn
plichten juist opvolgt, de beste zekerheid tegen ongevallen is. Voordat het lasapparaat wordt aangesloten, gereed
gemaakt, gebruikt of getransporteerd, moeten de navolgend aangegeven voorschriften gelezen en opgevolgd worden.

INSTALLATIE VAN HET APPARAAT

. Installatie en onderhoud van het lasapparaat moeten in overeenstemming met de plaatselijke
veiligheidsvoorschriften uitgevoerd worden.

. Let op de status van slijtage van de kabels, van de verbindingskoppelingen en -stekkers. Indien deze beschadigd
Zijn, moeten ze vervangen worden. Voer regelmatig onderhoud van de installatie uit. Gebruik alleen kabels van
voldoende afmetingen.

. Sluit de massakabel zo dicht mogelijk bij de werkplaats aan.

. In een vochtige omgeving moet het gebruik van het lasapparaat beslist vermeden worden. Stel vast dat de
omgeving rond de lasplaats droog is en dat ook de aanwezige voorwerpen, zoals het lasapparaat e.a., droog
staan.

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN DERDEN

Omdat bij het lassen straling en warmte ontstaan, moet vastgesteld worden dat de juiste middelen en
veiligheidsmaatregelen getroffen zijn voor de lasser zelf als ook voor derden in de omgeving.

Stel u zelf en andere personen nooit zonder bescherming aan de werking van de vilamboog of het gloeiende
metaal bloot.

A Let er op dat de lasrook wordt afgezogen, resp. de lasplaats goed geventileerd is.

PREVENTIEVE MAATREGELEN TEGEN BRAND EN EXPLOSIEGEVAAR

Gloeiende slakken en vonken kunnen brand veroorzaken. Brand en explosie brengen noch andere gevaren mee. Door

opvolging van de volgende voorschriften kunt u gevaren voorkomen:

. In de directe omgeving zich bevindende, licht brandbare materialen, zoals hout, zaagsel, lak, oplosmiddelen,
benzine, kerosine, aardgas, acetyleen, propaan en dergelijke materialen, moeten van de werkplaats en omgeving
verwijderd worden, resp. voor de vonkenvlucht beschermd zijn.

. Als maatregel voor brandbestrijding moet in de buurt een geschikt blusmiddel gereed staan.

. Geen las- of snijwerkzaamheden aan gesloten reservoirs of buizen uitvoeren.

o Geen las- of snijwerkzaamheden aan reservoirs of buizen uitvoeren, ook niet als deze open zijn of als u
materialen ontvangt of ontvangen hebt die door warmte of vocht kunnen exploderen of andere gevaarlijke
reacties oproepen.

OPSTELLEN VAN HET LASAPPARAAT

Het opstellen van het lasapparaat moet onder opvolging van de volgende voorschriften plaatsvinden:

. De lasser moet vrije toegang tot de bedieningselementen en aansluitingen van het apparaat hebben.

. Plaats het apparaat niet in smalle ruimten: het is uiterst belangrijk dat het lasapparaat voldoende wordt
geventileerd. Zeer stoffige of vuile ruimten waar stof en andere voorwerpen door de installatie aangezogen
kunnen worden, moeten vermeden worden.

. Het apparaat (inclusief de kabels) mag geen hindernis in doorloopgangen zijn en/of de werkzaamheden van
andere personen verhinderen.

. Het lasapparaat mag slechts op een vlakke ondergrond en met een naar behoren gezekerde gasfles gebruikt
worden.

Handelswijze in noodgeval

Tref de noodzakelijke maatregelen om éérste hulp te verlenen, die met het letsel overeenkomt en vraag zo snel mogelijk
gekwalificeerde medische hulp aan. Bescherm gewonde personen voor overig letsel en stel ze gerust.

Voor het eventueel plaatsvinden van een ongeval zou altijd een verbandtrommel, volgens DIN 13164, op de werkplaats bij
de hand moeten zijn. Het uit de verbandtrommel genomen materiaal dient onmiddellijk aangevuld te worden. Indien u hulp
vraagt, geef de volgende gegevens door:

Plaats van het ongeval
Soort van het ongeval
Aantal gewonden mensen
Soort verwondingen

hoON=

Aanduidingen op het apparaat

Toelichting van de symbolen
In deze gebruiksaanwijzing en/of op dit apparaat worden de volgende symbolen gebruikt:
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Productveiligheid:

C€

Het product is conform
de desbetreffende
normen van de
Europese
Gemeenschap

Verboden:

®

®

@

Verbod, algemeen
(in verbinding met
ander pictogram)

Vuur, open vlammen
en roken verboden

Aan de kabel trekken
verboden

Het apparaat niet bij
neerslag gebruiken

Waarschuwing:

A

/N

A

A\

Waarschuwing/Let op

Waarschuwing voor
gevaarlijke elektrische
spanning

Waarschuwing voor
struikelgevaar

Waarschuwing voor
gezondheid schadelijke
gassen

Waarschuwing voor
hete oppervlakken

Aanwijzingen:

o
LA

y /_\\\
0

0
w

o

Veiligheidsschoenen | Veiligheidshandschoen | Beschermende kleding Beschermschild voor Voor openen esﬁg&;gggwi!;n
dragen en gebruiken dragen gezicht dragen netstekker uithemen 9 lezen 1zing
Milieubescherming:
- N E
&n D
||

Afval niet in het milieu,
maar vakkundig

Verpakkingsmateriaal
van karton bij de
daarvoor bestemde

Beschadigde en/of
verwijderde elektrische
of elektronische
apparaten bij de

verwijderen recyclingplaatsen daarvoor bestemde
afleveren recyclingplaatsen
afleveren
Verpakking:
”. A A '
) | T

Tegen vocht
beschermen

Verpakkingsoriéntering
boven

Let op — breekbaar

Technische gegevens:

f &
Netaansluiting Gewicht 400 V
Productspecifiek:
—OD— ——
Lastransformator Netbeveiliging Lli;rﬁ;g?nhge

| Gebruik volgens bepalingen

Beschermgaslasapparaat voor thermische verbinding van ijzer — metalen door smelten van de kanten en toevoer van

een lasmetaal.

Bij niet naleving van de bepalingen uit de algemeen geldende voorschriften, evenals van de bepalingen uit deze
gebruiksaanwijzing, kan de producent voor schaden niet aansprakelijk gesteld worden.
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Overige gevaren en beschermingsmaatregelen

Mechanische gevaren

Bedreiging Beschrijving Beschermingsmaatregel(en) | Restgevaar
Doorsteken, insteken Handen kunnen door de draad | Beschermende handschoenen
doorgestoken worden. dragen, resp. handen van de
draaduitgang weg houden.
Uitspetteren van vloeistoffen Spetterende lasparels kunnen Beschermende kleding en
tot verbrandingen leiden. laskap dragen.
Elektrische gevaren
Bedreiging Beschrijving Beschermingsmaatregel(en) | Restgevaar
Direct elektrisch contact Direct elektrisch contact met Vermijd contact met vochtige
vochtige handen kan tot handen en let op
stroomschokken leiden. overeenkomstige aarding.
Thermische gevaren
Bedreiging Beschrijving Beschermingsmaatregel(en) | Restgevaar
Verbrandingen, vorstbulten Het aanraken van de mond van | De mond van het
(blaren) het slangenpakket en van het slangenpakket en het werkstuk
werkstuk kan tot verbrandingen | na het gebruik eerst laten
leiden. afkoelen.
Veiligheidshandschoenen
dragen.
Bedreigingen door straling
Bedreiging Beschrijving Beschermingsmaatregel(en) | Restgevaar
Infrarood, zichtbaar en De vlamboog veroorzaakt Altijd een juiste laskap,
ultraviolet licht infrarode en ultraviolette beschermende kleding en
straling. veiligheidshandschoenen
dragen.
Bedreigingen door werkstoffen en andere stoffen
Bedreiging Beschrijving Beschermingsmaatregel(en) | Restgevaar
Contact, inademing Langer inademen van Werk met een afzuiginstallatie
lasgassen kan schadelijk voor | of in goed geventileerde
de gezondheid zijn. ruimten. Vermijd het directe
inademen van de gassen.
Vuur of explosie Gloeiende slakken en vonken Gebruik nooit het lasapparaat in
kunnen brand en explosie een brandgevaarlijke omgeving.
veroorzaken.
Overige bedreigingen
Bedreiging Beschrijving Beschermingsmaatregel(en) | Restgevaar

Uitglijden, struikelen of vallen
van personen

Kabel en slangenpakketten
kunnen tot struikelen leiden.

Houd de werkplaats schoon.

Verwijdering

De verwijderinginstructies zijn met pictogrammen aangegeven die op de machine, resp. op de verpakking, te vinden zijn. Een

beschrijving van de afzonderlijke betekenissen is in het hoofdstuk “Aanduiding” te vinden.

Verwijdering van de transportverpakking

De verpakking beschermt het apparaat tegen transportschades. De verpakkingsmaterialen zijn meestal volgens milieuvriendelijke en

verwijderingtechnische standpunten gekozen en derhalve recyclebaar.

Het terugbrengen van de verpakking naar de materiaalomloop spaart grondstoffen en verlaagt de afvalhoeveelheden.

Verpakkingsdelen (bijv. folies, styropor) kunnen voor kinderen gevaarlijk zijn. Er bestaat verstikkingsgevaar!
Bewaar de verpakking buiten het bereik van kinderen en verwijder deze zo snel mogelijk.

Eisen aan de bedienende persoon

De bedienende persoon moet, voér het gebruik van het apparaat, de gebruiksaanwijzing goed gelezen hebben.

Kwalificatie

Behalve een uitvoerige instructie door vakkundig verkooppersoneel is er geen speciale kwalificatie voor het gebruik

van het apparaat nodig.
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Minimale leeftijd

Het apparaat mag slechts door personen gebruikt worden van 18 jaar of ouder. Uitzondering hierop is het gebruik door
jeugdige personen bij een beroepsopleiding ter verkrijging van vaardigheid en indien dit onder toezicht van een

opleider plaats vindt.

Scholing

Voor het gebruik van het apparaat is passend onderricht voldoende. Een speciale scholing is niet noodzakelijk.

Technische gegevens

MIG 155/6W - #20072
Spanning 230V
Frequentie 50 Hz
Max. netvermogen 5,7 kVA
Veiligheidszekering |16 A
Vrijloopspanning 36V
Instelbereik 25-120 A
Inschakelduur 120A~10% 75A~30 %
Max. draaddikte 0,6-1,0 mm
Isolatieklasse H
Beveiligingsklasse ||p21 S
Schakeltrappen 6
Gewicht ca. 28 kg
Artikel nr. 20072

Transport en opslag

A Let op:

Het apparaat mag slechts in vlakke werkpositie (vlakke ondergrond) gebruikt en opgeslagen
worden. De symbolen op de verpakking opvolgen!
Controleer of de gasfles goed bevestigd en gesloten is.

Montage en de éérste ingebruikneming

Bouwgroep 1 - Montage van de wielen en voeten: Afb. 2, Afb. 3, Afb. 4, Afb. 5
Bouwgroep 2 - Montage van de greep aan het apparaat: Afb. 6
Bouwgroep 3 - Installatie van de gasfles: Afb. 7, Afb. 8

Bouwgroep 4 - Montage van de laskap: Afb. 9, Afb. 10

Veiligheidsinstructies voor de eerste ingebruikneming Afb. 11

1. Lashelm
. Lasschort

3. Lashandschoenen
e Let er op dat de stroomaansluiting voldoende beveiligd is.

Gebruik de voorgeschreven kleding (afb. 11).

Zorg er voor dat geen personen zich in de werkomgeving, resp. het gevarengebied, bevinden.

Let er op dat er geen brandbare materialen in de werkomgeving zijn.

De stekker in een passend stopcontact aansluiten; het stopcontact moet met een smeltzekering of een

beveiligingsschakelaar beveiligd zijn.

¢ De netkabel van het apparaat en een eventuele verlenging van de kabel moeten minimaal van gelijke
doorsnede zijn.

e LET OP! De elektrische veiligheid is slechts dan gegarandeerd, als het apparaat overeenkomstig de geldende
voorschriften voor elektrische installaties op juiste wijze aan een efficiénte aardingsinstallatie is aangesloten.

e Controleer of de beschikbare netspanning en netfrequentie overeenkomstig met de gegevens op het
typeplaatje van het lasapparaat zijn.

Wijze van aanpak

De montage van de afzonderlijke onderdelen in de beschreven volgorde uitvoeren.
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Let op de juiste volgorde van montage van de onderdelen volgens de afbeeldingen. Het apparaat is noch niet
functioneel. De gasstroom met een druk van 5-7 I/min openen. De gasuitgang voor windstoten beschermen. Bovendien
moet het volgende opgevolgd worden: de eerste trappen 1-2 van de schakelaar dienen voor het lassen van dunwandig
plaatmateriaal terwijl de volgende trappen voor grotere diktes dienen. Bij iedere trapwisseling van de schakelaar moet
ook de snelheid van de draadtoevoer ingesteld worden. Indien tijJdens het lassen aan het draadeind zich een druppel
vormt, moet de snelheid van de draadtoevoer verhoogd worden; indien men daarentegen voelt dat de draad tegen het
slangenpakket drukt, moet de snelheid verlaagd worden. Altijd een tang gebruiken om de zojuist gelaste delen te
verplaatsen en om verkorsting aan het einde van de brander te verwijderen omdat deze erg heet zijn. Zodra de
vlamboog ontbrandt, het slangenpakket in een hoek van ca. 30° t.0.v. de loodlijn vasthouden.

Inleggen van de lasdraad Afb. 12

1. Open het bovenste deksel op het lasapparaat en borg het deksel met de borgstift.
2. Plaats de lasdraadspoel zodanig dat de draad recht in de draadtoevoer geschoven kan worden.

Aanwijzing: Let op dat de draad niet van de spoel afwikkelt en dat het eind van de draad recht en vrij van bramen
is. De weerstand van de spoel kan aan de spanmoer in het centrum nauwkeurig ingesteld worden.

3) Open de draaiknop (afb. 13 - A).

4)  Til het beugelelement (afb. 13 - F) op.

5) Controleer dat de sleuven in de rol van de draadtoevoer overeenkomstig zijn met de draaddoorsnede; indien
nodig, draai de draaigreep (afb. 13 - B) tegen de richting van de klokwijzers in los en neem de rol uit om deze in
de juiste sleuf te plaatsen. Laat nu het beugelelement (afb. 13 - F) zakken en draai de draaiknop (afb. 13 - A) vast
tot de draad gelijkmatig over de rollen loopt. Als de draad op de rollen slipt, de knop iets verder aandraaien. Let
op: niet te sterk aandraaien, anders zou de onnodige druk op de rollen schade aan de motor van de draadtoevoer
veroorzaken.

6) Schakel nu het lasapparaat in.

7) Nadat u hebt gecontroleerd dat alle veiligheidsmaatregelen zijn genomen, stel dan de schakelaar (afb. 21/1) op
trap 1 en de regeling van de draadtoevoer (afb. 21/2) op trap 1.

8) Neem het gasmondstuk en het stroommondstuk af en laat de draad door te drukken op de
drukschakelaar aan het slangenpakket naar buiten komen (bij gespannen slangenpakket - afb. 18).
Plaats daarna het stroommondstuk en het gasmondstuk weer terug.

9) Stel de benodigde gashoeveelheid aan de armatuur van de gasfles in.

Tip: (0,6 mm draad — 6 I/h); (0,8 mm draad — 8 I/h); (1,0 mm draad — 10 I/h).
10) Het apparaat is nu gebruiksklaar.

| Algemeen over lassen onder beschermgas

Het lassen onder beschermgas wordt hoofdzakelijk in werkplaatsen gebruikt; het is universeel inzetbaar en geschikt

voor dunnere en dikkere materialen. Het is zo dat hoe meer lastrappen een apparaat heeft hoe beter men ook op het
gebied van plaatmaterialen kan werken.

Benodigde accessoires: menggas CO2/argon, lasdraad, laskap, drukregelaar. Ook geschikt voor aluminium en VA
roestvrij staal met overeenkomstig gas en draad. (Zuiver argon/VA draad/aluminiumdraad), potentiometer.

Bediening

MIG 155/6W Afb. 13

Instelling lastrappen

Instelling snelheid draadtoevoer
Aansluiting slangenpakket
Aansluiting massaklem

Stekker voor netaansluiting
Controlelampje ,thermobeveiliging*
Controlelampje ,gebruik”

Nookrwh =

<

eiligheidsinstructies voor de bediening

Gebruik het apparaat pas nadat u de gebruiksaanwijzing aandachtig hebt gelezen.
Let op alle, in de gebruiksaanwijzing aangegeven, veiligheidsinstructies.
Gedraagt u zich verantwoord tegenover andere personen.

[ ]
[ ]
[ ]
e Let op!!! Gebruik nooit gecorrodeerde lasdraad.

Aanwijzingen stap voor stap

De laszone moet roest- en lakvrij zijn. Gebruik principieel een veiligheidslaskap, lashandschoenen en de juiste
beschermende kleding. De hoekinstelling van het slangenpakket tot het te bewerken materiaal moet ca. 30 graden zijn.
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1. Slijp een grotere oppervlakte van het werkstuk, in de omgeving van de lasnaad en bij de aansluiting van de
massaklemmen, blank.

2. Klem nu de massaklemmen op de voorbereide plaats van het werkstuk.

3. Stel de benodigde gashoeveelheid aan de armatuur van de gasfles in.

4. Tip: (0,6 mm draad — 6 I/h); (0,8 mm draad — 8 I/h); (1,0 mm draad — 10 I/h).

5. U kunt pas met lassen beginnen wanneer u uw beschermende kleding volledig aan hebt.

Tip: Voer, véor het begin van de eigenlijke laswerkzaamheden, een
proeflas uit om de optimale lasinstelling te testen en daardoor een
_/—\_ optimaal resultaat te bereiken. Afb. 15

juist onjuist De lasparameters zijn dan optimaal ingesteld, als een homogeen
Afb. 15 lasgeluid te horen is en de lasnaad een goede inbranding in het
materiaal heeft, d.w.z. relatief vlak is.

Tips voor het lassen

Storing Oorzaak en oplossingen Voorbeeld

Slechte naadvoorbereiding.

Werkstuk scheef Randen richten en voor het lassen fixeren (vastmaken).

Vrijloopspanning te klein.
Lassnelheid te laag.

Onjuiste hoek van de lasbrander.
Te grote draaddikte.

Naadophoging

Lassnelheid te hoog.
Spanning voor de lassnelheid te klein.

NP2 N

Te weinig metaallaag

Met een lange vlamboog in verdiepingen lassen.
S ing instellen. NN
D?::S I\?grtl)rtl)sg:nec:]f te ver uit de draadvoering.

Onjuiste snelheid van draadtoevoer.

Naden zien er
geoxideerd uit

Onregelmatige of onjuiste afstand.

Onjuiste hoek van de lasbrander.

Buis voor de draadvoering is versleten.

Draadtoevoersnelheid te klein voor de spanning of de lassnelheid.

Onvoldoende tot de kern
doorgelast

bl Bl el Pl

Snelheid van de draadtoevoer te hoog.
Inbranding 2. Onjuiste hoek van de lasbrander.
3. Afstand te groot.

De laszone moet roest- en lakvrij zijn. De brander wordt afhankelijk van de materiaalsoort gekozen. Wij adviseren in
het begin de stroomsterkte d.m.v. een afvalstuk uit te proberen.

Storingen - Oorzaken - Oplossingen

Storing Oorzaak Oplossing

1. De oververhittingsbeveiliging is door 1.  De oververhittingsbeveiliging voert automatisch
De lasstroom bilijft uit. overbelasting afgeslagen. een reset uit als de transformator afgekoeld is (na
ca. 10 minuten, op ED letten!).

Er is geen lasstroom 1. De netzekering is afgeslagen. 1. Zekering laten controleren.
aanwezig. 2. Veiligheidsschakelaar voor prestatie inschakelen.
Veiligheidsschakelaar 3. RCD inschakelen.

voor prestatie of RCD is

afgeslagen.

1. Slecht contact tussen massaklem en lasdeel | 1. De te lassen plaats en het oppervlak reinigen en

. 2. Breuk in de massakabel of in de schoonslijpen.
Er is geen lasstroom ) Dy
aanwezi aardingsleiding. 2. De massakabel repareren of vervangen.
9- 3. Breuk in de branderleiding. 3. De brander repareren of vervangen.

De motor van de 1. De zekeringen zijn doorgebrand. 1. De 2 A zekering vervangen.

2. De tandkrans is gebroken of zit vast. 2. De tandkrans vervangen.
draadtoevoer . .

- . 3. De motor is defect. 3. Motor vervangen (contact met de klantendienst
functioneert niet.
opnemen).
1. De roldruk is niet juist ingesteld. 1. De druk van de rollen juist instellen.
2. Het stroommondstuk van de brander is vuil; | 2. De contactbuis van het apparaat reinigen.
stof etc. aanwezig. Hiervoor een luchtcompressor gebruiken, bij
De motor van de 3. Het gasmondstuk is defect. sterke vervuiling de contactbuis vervangen.
draadtoevoer 3. Het gasmondstuk vervangen en de punt
transporteert niet, de 4. De draad is gebogen. controleren.
rollen draaien wel. 5. De kern voor de draadvoering is vervuild of | 4. De rollendruk controleren en eventueel juist
beschadigd. instellen.

5. Met perslucht reinigen, eventueel slangenpakket
laten vervangen.
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1. Vuil aan de draadvoering. Het gasmondstuk
is versleten of defect.

De draadvoering van het apparaat met een
luchtcompressor reinigen.

2. Het gasmondstuk is verspoten. 2. Het gasmondstuk of de contactbuis vervangen.

De draadtoevoer is 3. De doorvoering van de draadtoevoerrollen is | 3.  Het gasmondstuk reinigen of vervangen.

onregelmatig. verhinderd. 4. De draadtoevoerrollen reinigen.

4. De doorvoering van de draadtoevoerrollenis | 5. De draadtoevoerrollen vervangen.
vervormd. 6. De draadspanning juist instellen.
5.  Onjuiste draadspanning.
1. Onjuiste instelling van de draadsnelheid. 1. Draadsnelheid volgens aanbevolen systemen
De viamboog brandt niet 2. Vervuilingen aan de lasplaats. instellen.
; 3. Gasmondstuk versleten of defect. 2. De lasoppervlakte reinigen of polijsten.

stabiel.

3. Het gasmondstuk vervangen en de punt
controleren.

1. Geen gas. 1. Gas openen en gastoevoer instellen.
2. Mondstuk is verstopt. 2. Het gasmondstuk schoonmaken of vervangen.
3. Het materiaal is roestig of vochtig. 3. De lasplaats overeenkomstig inrichten of de
4. De brander wordt te veel verwijderd of in een gastoevoer verhogen.

onjuiste hoek tot de lasplaats gehouden. 4.  Het materiaal reinigen of polijsten.

De las is poreus. 5. De afstand tussen het gasmondstuk en werkstuk
moet 8-10 mm zijn en het slangenpakket moet in
een hoek van 30° gehouden worden.

6. De rubberslang, aansluiting en samenbouw van
het slangenpakket controleren — het gasmondstuk
in de juiste positie drukken.

1.  Het stroommondstuk is verbruikt of 1. Het stroommondstuk vervangen.
De lasdraad stopt vlak versleten. 2. De druk van de rollenspanning controleren.
bij het stroommondstuk. | 2. De lasdraad is gebogen. 3. De aanwijzingen voor de snelheid van de
3. De snelheid van de draadtoevoer is te laag. draadtoevoer opvolgen.
L . 1. De lasdraad zit op de spoel vast. 1. De druk van de rollenspanning controleren en naar
asdruk onregelmatig. b :
ehoefte instellen.
1. Lasstroom te zwak. 1. Lasstroom en draadtoevoer verhogen.

Te zwakke doordringing. | 2. Vlamboog te lang. 2. Het slangenpakket dichter bij het werkstuk

houden.
1. Lasstroom te hoog. 1. Lasstroom en draadtoevoer reduceren.
2. De snelheid van de draadtoevoer is te 2. De brander rustig en gelijkmatiger bewegen.
Te sterke doordringing. langzaam. 3. De afstand tussen het mondstuk en werkstuk moet

werkstuk.

3. Onjuiste afstand van de brander tot het

8-10 mm zijn.

Inspectie en onderhoud

Onderhoud van het slangenpakket

Voor een perfecte functie van het slangenpakket moet deze regelmatig onderhouden worden.
Het gasmondstuk regelmatig met beschermingsspray voor mondstukken besproeien en dan van verkorsting vrijmaken.

Hiervoor moet het volgende uitgevoerd worden (zie afb. 16):

Pob-=

Het mondstuk (1) door te trekken naar voren afnemen.

Het mondstuk van de verkorsting, die zich door de lasslakken gevormd heeft, vrijmaken.
Met beschermingsspray voor mondstukken besproeien.

Indien het mondstuk is gecorrodeerd, moet dit vervangen worden.

Onderhoud stroommondstuk

Hiervoor moet het volgende uitgevoerd worden (zie afb. 16):

1. Het mondstuk (1) door te trekken naar voren afnemen.
. Het mondstuk afschroeven (2).
3. Controleer of het gaatje waardoor de draad loopt, niet te groot is geworden; in dat geval vo6r de samenbouw
vervangen.
4. De drukschakelaar aan het slangenpakket bedienen zodat de draad naar buiten komt, dan het stroommondstuk

weer monteren.

Onderhoud mondstuk Afb. 16

Hiervoor moet het volgende uitgevoerd worden (zie afb. 16):

1. De openingen van de gasuitlaat kunnen vaak licht verstopt raken; in een dergelijk geval moet het gasmondstuk
gedemonteerd worden door deze af te nemen (1),

2. dan het stroommondstuk (2) losschroeven,
3 de gasverdeler (3) losschroeven en door een nieuwe vervangen.
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| Veiligheidsinstructies voor inspectie en onderhoud

Enkel een regelmatig onderhouden en een goed verzorgd apparaat kan een tot tevredenheid werkend hulpmiddel zijn.
Onderhouds- en verzorgingsfouten kunnen tot onvoorziene ongevallen en letsels leiden.

| Inspectie- en onderhoudsschema

Tijdsinterval Beschrijving Eventuele
overige
details

Regelmatig e  Onderhoud van het slangenpakket (doorblazen en reinigen van de kern van de

draadvoering, de draadtoevoerrol, het gasmondstuk evenals van de gasverdeler).

Service

Hebt u technische vragen? Een reclamatie? Hebt u reserveonderdelen of een gebruiksaanwijzing nodig?

Op onze website www.guede.com in Service helpen wij u snel en niet-bureaucratisch verder. Help ons om u te helpen, a.u.b. Om
uw apparaat in geval van reclamatie te kunnen identificeren hebben wij het serienummer evenals artikelnummer en productiejaar
nodig. Deze gegevens vindt u op het typeplaatje. Vul deze gegevens hieronder in om deze altijd bij de hand te hebben.

Serienummer:
Artikelnummer:
Productiejaar:

Tel.: +49 (0) 79 04 / 700-360
Fax: +49 (0) 79 04 / 700-51999
E-mail: support@ts.guede.com

Belangrijke informatie voor klanten

Houd er rekening mee dat een retourzending, binnen of ook buiten de garantieperiode, principieel in de originele verpakking
uitgevoerd zou moeten worden. Door deze maatregel worden onnodige transportschaden en hun vaak controversiéle regelgevingen
effectief vermeden. Enkel in de originele doos is uw apparaat optimaal beschermd en blijft daardoor een soepele verwerking
gewaarborgd.
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Drive nez uvedete pristroj do provozu, proctéte si prosim peclivé tento navod k obsluze.

AV.1
Dotisk i ve zkracené verzi vyZaduje povoleni.
Technické zmény vyhrazeny.

Pristroj

Svareci pfistroje pro manualni svafovani v ochranném plynu s automatickym podavanim dratu umozniuji spojovani kovovych sou€asti
tavenim spojovanych hran a pfidavného materialu. Taveni je vyvolano elektrickym obloukem, ktery vznika mezi svafovanym
materialem a kovovym dratem, ktery nepretrzité vystupuje z konce hofaku a slouzi jako pfidavny material ke spojovani soucasti. Vyssi
svarovaci proud dovoluje svafovani silnéjSiho plechu. Za $kody zplsobené nedbanim téchto instrukci neru¢ime.

Svareci pristroj v ochranném plynu MIG 155/6W

Kompaktni svareci pfistroj vyssi tfidy pro domaci kutily. Na zakladé 6 radicich stuprid je vhodny i k problematickému svarovani. S
plynule nastavitelnym podavanim dratu a bohatym pfisluSenstvim.

Vybaveni:
Svarovaci §tit a redukéni ventil s jednim ukazatelem tlaku. Vetné 2 valivych kole€ek vzadu, ochrany proti tepelnému pretizeni a sady
hadic v délce 2 m.

Rozsah dodavky

MIG 155/6W Obr. 1

Svareci pfistroj s ochrannym plynem MIG 155/6W
Zemnici kabel

Sada hadic

Redukéni ventil

Sitovy kabel

Svarovaci stit

ouhwh=

Zaruka

Zaruéni doba ¢ini 12 mésicl pfi primyslovém pouziti, 24 mésicl pro spotrebitele a zacind dnem nakupu pfistroje.

Zaruka se vztahuje vyhradné na nedostatky zplisobené vadou materialu nebo vyrobni vadou. Pfi reklamaci v zaruéni dobé je tfeba
prilozit originalni doklad o koupi s datem prodeje.

Do zaruky nespada neodborné pouziti jako napf. pretizeni pfistroje, pouziti nasili, poskozeni cizim zasahem nebo cizimi pfedmeéty,
nedodrzeni navodu k pouziti a montazi a normalni opotfebeni.

Vseobecné bezpecnostni pokyny

Pfed prvnim pouzitim pfistroje je nutné procist cely navod k obsluze. V pfipadé pochybnosti v souvislosti s pfipojenim a obsluhou
pristroje se obratte na vyrobce (servisni oddéleni).

PRO ZACHOVANI VYSOKEHO STUPNE BEZPECNOSTI VENUJTE POZORNOST NASLEDUJICIM POKYNUM:
POZOR!

Zapinaci doba

Vykony pristroje vyjadfuji udaje ,Einschaltdauer/Zapinaci doba“ (ED%) na typovém S§titku pfistroje, tzn. pomér mezi dobou svafovani
a dobou ochlazovani. Tento faktor se méni u téhoz pristroje podle zatéZovych podminek, tzn. podle vydaného svarovaciho proudu.
Udava, jak dlouho mlze pfistroj za uvedeného svarovaciho proudu pfi zatizeni pracovat a vztahuje se vzdy k ¢asovému intervalu 10
minut. Napfiklad pfi svafovacim proudu pro ED 60% funguje pfistroj nepretrzité 6 minut, po této dobé nasleduje prazdna faze, aby

Uzivani svarecich pfistroju a provadéni svafovacich praci mize pfedstavovat nebezpeci jak pro osobu, ktera s pfistrojem zachazi, tak
i pro jiné. Proto ma osoba obsluhujici svareci pfistroj bezpodmine€nou povinnost bezpecnostni predpisy, které jsou zde uvedeny,
nejen precist, ale také je znat a dodrZzovat. Je tfeba mit vzdy na paméti, Ze obezietna, dobfe poucena obsluha, ktera pfisné dodrzuje
své povinnosti, je tim nejlep$im zabezpecenim proti Grazdm. Pred pfipojenim, pfipravou, pouzitim nebo prfevozem pfistroje byste si
méli precist predpisy uvedené v nasledujicim textu a Fidit se jimi.

INSTALACE PRiISTROJE

. Instalace a udrzba pfistroje musi probihat v souladu s mistnimi bezpe€nostnimi predpisy.

. Dbeijte na stav opotiebeni kabell propojovacich prvkl a zastréek. Pokud jsou poskozené, je nutné je vymeénit. Provadéjte
pravidelnou udrzbu zafizeni. Pouzivejte jen kabely, které maji dostate¢ny prarez.

. PFipojte zemnici kabel co mozna nejblize pracovisti.

. Zasadné pfistroj nepouzivejte ve vihkém prostiedi. Zajistéte, aby bylo pracovisté v okruhu svafovani, suché a aby byly suché
také predméty, které se zde nachazeji, véetné samotného svareciho pfistroje.

OSOBNi OCHRANA A OCHRANA TRETICH OSOB
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PFi svafovacim procesu vznika zafeni a horko, a proto je nutné zajistit pouzivani vhodnych ochrannych prostfedkud a ucinit opatfeni
k vlastni ochrané i k ochrané tfetich osob.
Nikdy nevystavujte sebe ani jiné osoby Géinkiim elektrického oblouku nebo rozzhaveného kovu bez potfebné ochrany.

Dbejte na odsavani svarovaciho koure popr. na dobré vyvétrani svarovaciho pracovisteé.
PREVENTIVNI OPATRENI PROTI POZARU A EXPLOZI

Zhavé &asti strusky a jiskry mohou zpUsobit poZar. PoZar a exploze predstavuiji dal$i nebezpegi. Tém Ize predejit dodrZovanim téchto
predpisu:

. Nepouzivejte pfistroj v bezprosttedni blizkosti lehce hoflavych materialt jako drevo, piliny, ,laky“, rozpoustédla, benzin, petrolej,
zemni plyn, acetylen, propan a podobné vznétlivé materialy musi byt z pracovisté a jeho okoli odstranény popf. chranény pred
jiskrami.

. Jako opatfeni k likvidaci pozaru je nutné mit pobliz pfipraveny vhodny hasici prostfedek.

. Neprovadéjte svarovaci nebo fezaci prace na uzavienych nadobach nebo trubkach.

. Neprovadéjte svarovaci nebo Fezaci prace na nadobach nebo trubkach, ani kdyz jsou oteviené, pokud obsahuji nebo

obsahovaly materialy, které by mohly vlivem tepla nebo vihka explodovat nebo vyvolat jiné nebezpeéné reakce.

INSTALACE SVARECIHO PRISTROJE
PFi instalaci pristroje je nutné dodrzovat tyto pfedpisy:

. Obsluhujici osoba musi mit volny pfistup k ovladacim prvkdm a pfipojkam pfistroje.

. PFistroj neni vhodné instalovat v t&ésnych mistnostech: Velmi dlleZité je dostate¢né odvétravani svareciho pfistroje. PFi instalaci
se vyhybeijte silné zapraSenym nebo Spinavym prostoram, kde by mohlo zafizeni nasat prach nebo jiné pfedméty.

. PFistroj (v€etné kabell) nesmi byt pfekazkou v priichodu, ani nesmi jinym osobam branit v praci.

. Se svarecim pfistrojem je tfeba pracovat jen na rovném podkladu a k jeho provozu uzivat vhodnym zpUsobem zajisténou

plynovou lahev.

Chovani v pfipadé nouze

Zavedte Urazu odpovidajici potfebnou prvni pomoc a vyzvéte co mozna nejrychleji kvalifikovanou lékafskou pomoc.

Chrarite zranéného pfed dalSimi Urazy a uklidnéte jej.

Kuviili pfipadné nehodé musi byt na pracovisti vzdy po ruce lékarnicka prvni pomoci dle DIN 13164. Material, ktery si z
lékarnicky vezmete, je treba ihned doplnit.

Pokud pozadujete pomoc,

uvedte tyto udaje:

Misto nehody
Druh nehody
Pocet zranénych
Druh zranéni

PN~

Znaceni na pristroji

Vysvétleni symbolt
V tomto navodu a/nebo na pfistroji jsou pouzity nasledujici symboly:

Bezpecnost vyrobku:

C€

Vyrobek je v
souladu s
pFislusnymi
normami
Evropského
spole€enstvi

Zakazy:
\‘/ \'\ > r“)
Y s %
Zakaz, ‘vse:-ob‘gcp y Orlen, qtevrepy Zakaz tahani za PFistroj nepouzivat
(ve spojeni s jinym svételny zdroj a
; M Py kabel za mokra
piktogramem) koufeni zakazano
Vystraha:

A /N A A\ B

Varovani pfed
Vystraha/Pozor nebezpecnym
elektrickym napétim

Varovani pfed
zdravi Skodlivymi
plyny

Vystraha-nebezpedi
zakopnuti

Varovani pred
horkym povrchem
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Prikazy:

® 0] o
& \ = A/ /

( )

o

Pred otevienim

Pred pouzitim si

neodhazujte volné,
po roztfidéni je
odborné zlikvidujte.

lepenky je mozné
odevzdat k recyklaci
na mistech k tomu
uréenych.

poSkozené nebo
uréené k likvidaci
musi byt odevzdany
k recyklaci na mista
k tomu uréena.

Pouzivejte Pouzivejte ochranné | Pouzivejte ochranny | Pouzivejte §tit na vwtahnéte sitovou rodtéte navod k
ochrannou obuv rukavice odév ochranu obliceje yiannete s P
zastréku obsluze
Ochrana zivotniho prostredi:
°®
1, i =z
@ ||
Elektrické nebo
Obalovy material z elektronicke

Odpadky y pfistroje, které jsou

Obaly:

5 H A A
I ||

v I
Chranite pred Orientace na obalu Pozor kiehké
vlhkem nahore
Technické udaje:
L
[ ]
230V 400V
Pfipojeni k siti Véaha 230V 400 V
Specificky pro produkt:
—D— | ——=————
Svarovaci Zabezpeceni .
. o Tepelna ochrana
transformator sité

Pouziti v souladu s uréenim

Svareci pfistroj pro svafovani v ochranném plynu uréeny k tepelnému spojovani zeleza — kovud roztavenim hran a pfivodem

pridavného materialu.

V pfipadé, Zze nebudou dodrzovana jak ustanoveni vychazejici ze vSeobecné platnych pfedpisu, tak ustanoveni obsazena v tomto
navodu, nemUze vyrobce prevzit odpovédnost za Skody.

| Zbytkova nebezpeci a ochranna opatieni

| Mechanické zbytkova nebezpedi

Ohrozeni

Popis

Ochranné opatieni

Zbytkové nebezpedi

Propichnuti, vpich

Ruce mohou byt propichnuty
dratem.

Pouzivani ochrannych rukavic
popf. drzet ruce v bezpecné
vzdalenosti od vystupu dratu

Vystfiknuti tekutin

Stfikajici kapky pfi svafovani
mohou zpUsobit popaleni.

Noseni ochranného odévu a
svarovaci masky.

Elektricka zbytkova nebezpedi

Ohrozeni

Popis

Ochranné opatreni

Zbytkové nebezpedi

PFimy elektricky kontakt

PFimy elektricky kontakt
vlhkyma rukama muze zpUsobit
uraz elektrickym proudem.

Vyvaruijte se kontaktu vihkyma
rukama a dbejte na
odpovidajici uzemnéni.
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Tepelna zbytkova nebezpedi

Ohrozeni

Popis

Popis

Zbytkové nebezpedi

Popaleniny, omrzliny

Kontakt s hadicovou tryskou a
se zpracovavanym kusem
muze vést k popaleni.

Hadicovou trysku a
zpracovavany kus nechte po
skonéeni provozu nejdfive
vychladnout. Noste ochranné
rukavice.

Ohrozeni zarenim

Ohrozeni

Popis

Ochranné opatreni

Zbytkové nebezpedi

Infraervené, viditelné a
ultrafialové svétlo

Elektricky oblouk zplisobuje
infracervené a ultrafialové
zareni.

Pouzivejte vhodny ochranny
svarovaci §tit, ochranny odév a
ochranné rukavice.

Ohrozeni zpracovavanym materialem a jinymi latkami

Ohrozeni

Popis

Ochranné opatieni

Zbytkové nebezpedi

Kontakt, vdechnuti

Delsi vdechovani svarovacich
plynd mize byt zdravi Skodlivé.

Pouzivejte pfi praci odsavaci
zafizeni nebo pracujte v
prostorach s dobrym vétranim.
Vyhnéte se pfimému
vdechovani plynu.

Ohen nebo exploze

Zhava struska a jiskry mohou
byt pfi¢inou pozaru.

Nikdy s pfistrojem nepracujte v
prostfedi, kde muze snadno
vzniknout poZar.

Jina nebezpeci

Ohrozeni

Popis

Ochranné opatreni

Zbytkové nebezpedi

Uklouznuti, zakopnuti nebo pad
osob

Kabely a hadice mohou byt
pfi¢inou zakopnuti a padu.

Dodrzujte pofadek na
pracovisti.

Likvidace

Pokyny pro likvidaci vyplyvaji z piktogramt umisténych na pfistroji resp. obalu. Popis jednotlivych vyznamu najdete v kapitole

,0znaceni”.

Likvidace prepravniho obalu

Obal chrani pristroj pfed poskozenim pfi pfepravé. Obalové materidly jsou zvoleny zpravidla podle jejich $etrnosti vaci Zivotnimu
prostfedi a zpUsobu likvidace a Ize je proto recyklovat.
Vraceni obalu do obéhu materialu Setfi suroviny a snizuje naklady na likvidaci odpadu.

Casti obalu (napt. folie, styropor) mohou byt nebezpeé&né pro déti. Existuje riziko uduseni!

Casti obalu uschovejte mimo dosah déti a co nejrychleji zlikviduijte.

Pozadavky na obsluhu

Obsluhujici osoba si musi pfed pouzitim pfistroje pozorné procist navod k obsluze.

Kvalifikace

Kromé podrobné instruktaze poskytnuté odbornikem neni pro pouziti pfistroje zadna specialni kvalifikace nutna.

Minimalni vék

S pfistrojem mohou pracovat jen osoby, které dosahly 18 let. Vyjimkou pfi pouzivani pfistroje mladistvou osobou je pfipad, kdy se
jedna o uziti v ramci odborného vycviku k dosazeni zru€nosti pod dohledem Skolitele.

Skoleni

Pouzivani pfistroje vyZaduje pouze pfislusné pouceni. Specialni Skoleni neni nutné.

Technické udaje

MIG 155/6W - #20072
Napéti 230 V
Frekvence 50 Hz
Max. vykon sité 5,7 KVA
Pojistka 16 A
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Napéti b&hu naprazdno | 35/

Regulacéni rozsah 25-120 A

Zapinaci doba 120 A~10% 75A~30 %
Max. sila dratu 0,6-1,0 mm

Izolaéni tfida H

Typ ochrany IP21S

Radici stupné 6

Vaha cca 28 kg

Zbozi-¢. 20072

| Doprava a skladovani

A Pozor: Pristroj muze byt v pouzivan a skladovan jen v rovné pracovni poloze (na rovném podkladu). Respektujte
prosim symboly na obalu!
Zaijistéte, aby byla plynova lahev dobfe upevnéna a uzaviena.

| Montaz a prvni uvedeni do provozu

Montazni sestava 1 — montaz kolecek a nozek: Obr. 2, Obr. 3, Obr. 4, Obr. 5
Montazni sestava 2 — montaz drzadla na pfistroji: Obr. 6

Montazni sestava 3 — instalace plynové lahve: Obr. 7, Obr. 8

Montazni sestava 4 — montaz svarovaciho §titu: , Obr. 10

Bezpecnostni pokyny pro prvni uvedeni do provozu Obr. 11

1. Svare€ska helma
2. SvareCska zastéra
3. Svarec€ské rukavice

Dbejte na dostatecné jisténi elektrického pfipojeni.

Pouzivejte pfedepsané ochranné obleceni (obr.11).

Postarejte se o to, aby se v pracovnim okruhu popf. v nebezpecné oblasti nezdrzovaly Zadné dalSi osoby.

Dohlédnéte na to, aby se v pracovnim okruhu nenachazely hoflavé materialy.

Zasunte zastréku do pfislusné zasuvky, zasuvka musi byt zajiSténa tavnou pojistkou nebo vykonovym ochrannym

spinacem.

Sitovy kabel a eventualni prodluzovaci kabely musi mit pfinejmensim stejny prurez.

. POZOR ! Elektricka bezpecnost je zaru¢ena pouze tehdy, je-li pfistroj spravné pfipojen k efektivnimu zemnicimu zafizeni v
souladu s platnymi predpisy pro elektricka zafizeni.

e  Zkontrolujte, zda pouzitelné sitové napéti a frekvence odpovidaji idajim na typovém Stitku pfistroje.

Postup

PFi montazi jednotlivych soucasti postupujte ve znazornéném poradi.

Dodrzujte spravné usporadani montéznich soucasti podle obrazkul. Pfistroj jesté neni funkéni. Otevrete tok plynu tlakem 5-7 I/min.
Vystup plynu chrarite pfed narazy vétru. Kromé toho je nutné respektovat jesté tyto informace: Prvni stupné spinace 1-2 slouzi ke
svarovani tenkosténnych plechd, zatimco dalSi stupné slouzi pro silnéjSi stény. PFi kazdé zméné stupné spinace je nutné nastavit
také rychlost podavani dratu. Pokud se pfi svafovani tvofi na konci dratu kapka, musi byt rychlost podavani dratu zvySena, jestlize
naopak citite tlak dratu proti hadici, musite rychlost snizit. Protoze jsou pravé svarované dily velmi horké, pouzivejte vzdy klesté v
pfipadé, Ze s nimi chcete pohnout a odstranit nanosy na konci hofaku. Jakmile se elektricky oblouk zazehl, drzte hadici v uhlu cca 30°
vzhledem ke kolmici.

Navleceni svarovaciho dratu Obr.12

1. Otevrete horni viko svareciho pfistroje a zajistéte viko pojistnym kolikem.
2. Vlozte civku se svafovacim dratem tak, aby mohl byt drat rovné navle¢en do podavani.

Upozornéni: Davejte pozor, aby se drat z civky neodvijel a aby byl jeho konec rovny a bez otfepu.
Odpor civky muze byt sefizen na upinaci matici v centru.

Otevrete otocny knoflik (obr. 13 - A)

Nadzdvihnéte tfrmenovy prvek (obr. 13 - F).

Zkontrolujte, zda drazky na kladce pro podavani dratu odpovidaji priméru dratu, v pfipadé nutnosti otote oto€nou rukojeti (obr.
13 - B) proti sméru hodinovych ruci¢ek, vyjméte kladku a vlozte ji do spravné drazky. Nyni usadte tfrmenovy prvek (obr.13 - F) a
otoény knoflik (obr. 13 - A) utahujte, dokud se drat nebude rovhomérné navijet. Jestlize drat z klady sklouzne, knoflik jesté
dotahnéte. Pozor: Neutahujte pfili$ silné, jinak by mohl nadmeérny tlak na kladku zpusobit Skody na motoru pro podavani dratu.
Nyni svareci pfistroj zapnéte.

Potom, co jste zajistili provedeni vSech bezpeénostnich opatfeni, nastavte pfepinac (obr. 21/1) na stuperi1 a regulaci podavani
dratu (obr. 21/2) na stuperi 1.

g2
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8)  Odejméte plynovou a proudovou trysku a tisknutim tlakového spinace na hadici z ni nechte drat vystoupit (pfi napnuté hadici
obr. 18). Potom proudovou a plynovou trysku opét nasadte.
9) Nastavte potfebné mnozstvi plynu na armature plynové lahve.

Tip: (0,6 mm-drat — 6 I/min); (0,8 mm-drat — 8 I/min); (1,0 mm-drat — 10 I/min)
10) Nyni je pfistroj pfipraven ke svafovani.

Vseobecné informace o svarovani v ochranném plynu

Hlavni oblast pouziti v dilnach, univerzalni pouzitelnost, vhodny jak pro ten¢i plechy, tak pro silnéjSi materialy. Plati pravidlo, Zze €im
vice ma pfistroj svafovacich stupnd, tim lepSi je jeho vyuziti pfi praci s plechy.

Nutné prislusenstvi: smésny plyn Co 2/Argon, svafovaci drat, svafovaci $tit, redukéni ventil. Hodi se také pro hlinik a VA uslechtilou
ocel pfi pouziti vhodného plynu a dratu. (Cisty argon/VA-drat/hlinikovy drat), potenciometr.

Obsluha

MIG 155/6W Obr. 13

Nastaveni stupnli svafovani
Nastaveni rychlosti podavani dratu
Pfipojeni hadice

Pfipojeni zemnici svorky
Zastrcka pfipojeni k siti

Kontrolni lampa ,tepelna ochrana“
Kontrolni lampa ,provoz*

Nogohkwhn=

Bezpecnostni pokyny pro obsluhu

Pouzivejte pristroj teprve poté, co jste si pozorné precetli navod k obsluze.
Respektujte vSechna bezpeénostni upozornéni uvedena v navodu.
Chovejte se zodpovédné vici jinym osobam.

Pozor!!! Nikdy nepouzivejte zkorodovany svarovaci drat.

Navod krok za krokem

Svarfovana zona musi byt zbavena rzi a laku. Zasadné pouZzivejte ochranny svarovaci stit, ochranné svare¢ske rukavice a vhodny
ochranny odév. Uhel polohy hadice vzhledem k opracovavanému kusu by mél €init cca 30 stuprid.

Vybruste doleskla velkou plochu na zpracovavaném kusu v oblasti svarového Svu a pfipojeni zemnici svorky.
Upnéte nyni zemnici svorku na pfipravené misto zpracovavaného kusu.

Nastavte potfebné mnozstvi plynu na armature plynové lahve.

Tip: (0,6 mm-drat — 6 I/min); (0,8 mm-drat — 8 I/min); (1,0 mm-drat — 10 I/min)

Pokud mate na sobé kompletni ochranné oble¢eni, miizete zacit se svafovanim.

RN =

Tip: Dfive nez zaCnete s vlastni praci, provedte zkuSebni svafovani, abyste

otestovali optimalni nastaveni svafovani a dosahli tak optimalniho vysledku.
— N [ \_ | obrs

Parametry pro svafovani jsou optimalné nastaveny v pfipadé, Ze je slySet
dobry Spatny Stejn_omvérny éu’m a svarovy Sev ma dobry zavar do materialu, totiz Ze je
Obr. 15 relativné plochy.

Tipy pro svarovani

Porucha Pfi€ina a naprava Priklad
Zpracovavany kus je 1. Spatna pfiprava Svu
kiivy 2. Narovnat okraje a fixovat (upevnit) ke svafovani
1.  P¥ilis malé napéti béhu naprazdno
PfevySeni svaru 2.  P¥ilis nizka rychlost svarovani
3. Chybny pfilehly uhel svafeciho hofaku
4.  Prili§ silny drat
1.  Prilis vysoka rychlost svafovani
Mala vrstva kovu 2. P¥ilis malé napéti pro rychlost svafovani

Svarovat v prohlubni pfi dlouhém elektrickém oblouku
Nastavit napéti R !
Drat je pokfiveny nebo pfili§ vyéniva z voditka dratu
Chybna rychlost podavani dratu

Svary maji zoxidovany
vzhled

Nepravidelna nebo nedostatec¢na vzdalenost

Chybny prilehly thel svafeciho hofaku

Opotiebena trubka voditka dratu

Prili§ nizka rychlost podavani dratu nebo rychlost svafovani

Nedostate¢né provareni
korene

PON= RN
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Zavar

1.
2.
3.

PFili§ vysoka rychlost podavani dratu
Chybny pfilehly uhle svafovaciho hofaku
Prili§ velkd vzdalenost

e

Svarovana zéna by méla byt zbavena rzi a laku. Horak je zvolen podle druhu materialu. Doporu€ujeme nejprve vyzkouS$et silu proudu

na zmetkovém kusu.

Poruchy - Pri€iny - Odstranéni

Porucha

Pfi€ina

Odstranéni

Svarovaci proud
vynechava

1.

— Ochrana proti nadmérné teploté vypadla z
davodu pretizeni.

1.

Ochrana proti nadmérné teploté provede
automaticky reset po vychladnuti transformatoru
(asi po 10 minutach, davejte pozor na ED!)

Svarovaci proud neni 1. Vypadla sitova pojistka 1. Nechat zkontrolovat pojistku
vibec k dispozici. 2. Zapnout ochranny vykonovy spinac
Ochranny vykonovy 3.  Zapnout RCD
spina¢ nebo RCD vypadl
1. Spatny kontakt mezi zemnici svorkou a 1. Ocistéte a obruste svafovanou oblast a povrch dilu
svafovanym dilem 2. Zemnici kabel opravte nebo vymérite.
Svarovaci proud neni k | 2. PoruSeni v zemnicim kabelu nebo zemnicim | 3. Hofak opravte nebo vyménte.
dispozici. vedeni
3. PoruSeni ve vedeni horaku
Motor podévani drétu 1. Pojistka je ?Fepélené. o 1. Vyme:zrjte 2 A-poji'stky.
: . 2. Ozubeny vénec je poruseny nebo 2. Vymeérite ozubeny vénec.
nefunguje, kontrolni blok y 3. Vyménte motor (kontaktujte zakaznicky servis)
svétlo je zapnuté. 3 iﬂa oxovany. ' y I Y '
. otor je defektni.
1. Tlak na kladku neni spravné nastaven 1. Nastavte spravné tlak na kladky.
2. Na proudové trysce hofaku je necistota, 2. Vycistéte kontaktni trubku pfistroje. Pouzijte k
prach apod. tomu vzduchovy kompresor, pfi silném znecisténi
Motor podavani dratu 3. Plynova tryska je defektni. kontaktni trubku vyménite
nepracuje, Kladky se 4. Drat je zprohybany. 3. Vymérite plynovou trysku a zkontrolujte hrot.
otaceji. 5. DuSe voditka dratu je znecisténa nebo 4.  Zkontrolujte tlak kladky a pfipadné ho spravné
poskozena. nastavte,

5. vycistéte stlacenym vzduchem a eventualné

nechte vymeénit hadici.
1. Necistota na voditku dratu. Plynova tryska je | 1.  Voditko dratu pfistroje vycistéte vzduchovym
opotfebovana nebo defektni. kompresorem.
2.  Plynova tryska je zanesena. 2. Vyménte plynovou trysku nebo kontaktni trubku.
Podavani dratu je 3. Vedeni kladek na podavani dratu brani 3. Vycistéte nebo vymérite plynovou trysku.
nepravidelné. prekazka. 4. Vycistéte kladky na podavani dratu.
4. Vedeni kladek na podavani dratu se 5. Vyménte kladky na podavani dratu.
zdeformovalo. 6. Nastavte spravné napéti dratu.
5. Chybné napéti dratu
1. Chybné nastaveni rychlosti dratu 1. Rychlost dratu nastavte podle doporu¢enych
Elektricky oblouk hofi 2. Necistoty na svafovaném misté. systéma.
nestale. 3. Plynova tryska je opotfebena nebo defektni. | 2.  Svafovany povrch vycCistéte nebo vylestéte.
3. Vyménte plynovou trysku a zkontrolujte hrot
1. Zadny plyn 1. Otevrete plyn a nastavte pfitok plynu.
2. Drzak trysky je ucpany 2. Vycistéte nebo vymeérite plynovou trysku.
3. Material je rezavy nebo vihky 3. Misto svafovani nalezité upravte nebo zvyste
4. Horak je moc daleko nebo ho drzite v pfitok plynu.
Svar . . nespravném uhlu ke svafovanému mistu. 4. Material vycistéte nebo vylestéte.
varovany spoj je 5. Vzdéalenost mezi plynovou tryskou a
porézni. ost mezl ply rysko
zpracovavanym kusem musi €init 8-10 mm a
hadici je tfeba drzet v uhlu 30°.

6. Zkontrolujte gumovou hadici, pfipojku a montaz
sady hadic. — Plynovou trysku stlacte do spravné
pozice.

Svarovaci drat se 1. Proudova tryska je opotfebena 1. Vyménte proudovou trysku.
zastavuje v blizkosti 2. Svafovaci drat je zprohybany 2. Zkontrolujte tlak napéti kladky.
proudoveé trysky 3. Rychlost podavani dratu je pfili§ nizka 3. Dbejte navodu na rychlost podavani dratu.
Tlak svarovani je 1. Svafovaci drat se zablokoval na civce 1. Zkontrolujte a pfipadné sefidte tlak napéti kladky.
nepravidelny
Pili& slaby prnik 1.  Pili$ slaby svafovaci proud 1. Zvyste svarovaci proud a podavani dratu.
2.  P¥ili§ dlouhy elektricky oblouk 2. Hadici drzte blizko zpracovavaného kusu
1.  Prilis vysoky svafovaci proud 1. Redukujte svafovaci proud a podavani dratu.
P¥ilis silny pranik 2.  P¥ilis pomala rychlost podavani dratu 2. Hofakem pohybuijte klidné a stejpomérné.
3. Nespravna vzdalenost horaku od 3. Vzdalenost trysky od zpracovavaného kusu musi

zpracovavaného kusu

Ginit 8-10 mm.

Inspekce a udrzba

Udrzba sady hadic

Pro zajiSténi bezvadné funkce hadic musi byt provadéna pravidelna udrzba.
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Plynovou trysku je tfeba pravidelné nastfikat ochrannym sprejem na trysky a uvnitf zbavit nanosu
Pro tento pripad je nutné provést nasledujici ukony (viz obr. 16):

1. Sejmout trysku (1) stazenim dopredu.

2. Zbavit trysku nanost, které se vytvorily ze svarkové strusky.
3. Nastfikat ji ochrannym sprejem na trysky

4. Jestlize je tryska zrezivéla, je nutné ji vymenit.

Udrzba proudové trysky

Pro tento pfipad je nutné provést nasledujici ukony (viz obr. 16):

Sejmout trysku (1) stazenim dopfedu

Proudovou trysku odSroubovat (2)

Zkontrolovat, zda otvor, kterym drat prochazi, neni moc Siroky, pfipadné ji pfed opétovnym smontovanim vymeénit.
Stisknout tlacitko na hadici, tak aby drat vystoupil, potom proudovou trysku znovu namontovat.

HON=

Udrzba drzaku trysky Obr.16

Pro tento pripad je nutné provést nasledujici ukony (viz obr. 16):

1. Otvory pro vypousténi plynu mohou byt nékdy lehce ucpané, v tom pfipadé je nutné plynovou trysku demontovat stazenim
M,

2. potom odSroubovat proudovou trysku (2),

3. odSroubovat rozdélovaé plynu (3) a nahradit novym.

Bezpecénostni pokyny pro inspekci a idrzbu

Jen pravidelné udrzovany a oSetfovany pfistroj se mize stat spolehlivym pomocnikem. Nedostate¢na péce a udrzba muize byt
pfi¢inou nepredvidatelnych Urazl a zranéni.

Plan inspekce a udrzby

Casovy interval Popis DalSi event.
detaily
Pravidelné e Udrzba sady hadic (vyfoukani a vygisténi due voditka dratu, kladky k podavani
dratu, plynové trysky a rozdélovace plynu)

Servis

Mate technické otazky? Reklamaci? Potrebujete nahradni dily nebo navod k obsluze?

Na nasi domovské strance www.guede.com Vam v oddilu Servis pomizeme rychle a nebyrokraticky. Prosim pomozte nam pomoci
Vam. Aby bylo mozné Vas pfistroj v pfipadé reklamace identifikovat, potfebujeme sériové Eislo, objednaci €islo a rok vyroby. VSechny
tyto udaje najdete na typovem Stitku. Abyste méli tyto udaje vzdy po ruce, zapiste si je prosim dole.

Sériové cislo:
Objednaci ¢islo:

Rok vyroby:

Tel.: +49 (0) 79 04 / 700-360
Fax: +49 (0) 79 04 / 700-51999
E-Mail: support@ts.quede.com

Dulezité informace pro zakaznika

Upozornujeme, Ze vraceni béhem zarucni doby nebo i po zaruéni dobé je tfeba zasadné provést v originalnim obalu. Timto opatfenim
se ucinné zabrani zbyte€nému poskozeni pfi doprave a jeho €asto spornému vyfizeni. Pfistroj je optimalné chranén jen v originalnim
obalu, a tim je zajisténo plynulé zpracovani.
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Skor nez uvediete pristroj do prevadzky, precitajte si,
prosim, dokladne tento navod na obsluhu.

AV.1
Dotlag aj v skratenej verzii vyZaduje povolenie.
Technické zmeny vyhradené.

Pristroj

Zvaracie pristroje pre manuélne zvaranie v ochrannom plyne s automatickym podavanim drétu umoziuju spajanie
kovovych sucasti tavenim spajanych hran a pridavného materialu. Tavenie je vyvolané elektrickym oblukom, ktory
vznika medzi zvaranym materialom a kovovym drétom, ktory nepretrzite vystupuje z konca horaka a sluzi ako pridavny
material na spajanie sucasti. Vyssi zvaraci prud dovoluje zvaranie hrubsieho plechu. Za $kody spdsobené zanedbanim
tychto inStrukcii neru¢ime.

Zvaraci pristroj v ochrannom plyne MIG 155/6W

Kompaktny zvéaraci pristroj vySSej triedy pre domacich majstrov. Na zaklade 6 radiacich stupriov je vhodny aj na
problematické zvaranie. S plynule nastavitelnym podavanim drotu a bohatym prisluSenstvom.

Vybavenie:
Zvaraci stit a redukény ventil s jednym ukazovatelom tlaku. Vratane 2 valivych koliesok vzadu, ochrany proti tepelnému
pretazeniu a supravy hadic v dizke 2 m.

Rozsah dodavky

MIG 155/6W obr. 1

Zvaraci pristroj s ochrannym plynom MIG 155/6W
Uzemnovaci kabel

Suprava hadic

Redukény ventil

Sietovy kabel

Zvaraci §tit

N 2orwb=

aruka

ZaruC€na lehota je 12 mesiacov pri priemyselnom pouziti, 24 mesiacov pre spotrebitela a za¢ina dfiom
nakupu pristroja.

Zaruka sa vztahuje vyhradne na nedostatky sp6sobené chybou materialu alebo vyrobnou chybou. Pri
reklamacii v zaru¢nej lehote je potrebné priloZit originalny doklad o kiipe s datumom predaja.

Do zaruky nepatri neodborné pouzitie, ako napr. pretazenie pristroja, pouzitie nasilia, poSkodenie cudzim
zasahom alebo cudzimi predmetmi, nedodrzanie navodu na pouzitie a montaz a normalne opotrebenie.

VsSeobecné bezpecénostné pokyny

Pred prvym pouzitim pristroja je nutné precitat cely navod na obsluhu. V pripade pochybnosti v suvislosti s pripojenim
a obsluhou pristroja sa obratte na vyrobcu (servisné oddelenie).

PRE ZACHOVANIE VYSOKEHO STUPNA BEZPECNOSTI VENUJTE POZORNOST NASLEDUJUCIM POKYNOM:
POZOR!

Zapinaci ¢as

Vykony pristroja vyjadruju udaje ,Einschaltdauer/Zapinaci ¢as*“ (ED %) na typovom S§titku pristroja, tzn. pomer medzi
¢asom zvarania a ¢asom ochladzovania. Tento faktor sa meni pri tom istom pristroji podla zatazovych podmienok, tzn.
podla vydaného zvaracieho pradu. Udava, ako dlho moze pristroj za uvedeného zvaracieho prudu pri zatazeni
pracovat a vztahuje sa vzdy na ¢asovy interval 10 minat. Napriklad pri zvaracom prude pre ED 60 % funguje pristroj
nepretrzite 6 minut, po tomto ¢ase nasleduje prazdna faza, aby mohli byt ochladené vnutorné &asti, a potom sa znovu
zapne ochrana proti tepelnému pretazeniu.

Pouzivanie zvaracich pristrojov a vykonavanie zvaracich prac méze predstavovat nebezpecenstvo ako pre osobu,
ktora s pristrojom zaobchadza, tak aj pre inych. Preto ma osoba obsluhujica zvaraci pristroj bezpodmieneénu
povinnost bezpe€nostné predpisy, ktoré su tu uvedené, nielen precitat, ale tiez ich poznat' a dodrziavat. Je potrebné
mat vZzdy na pamati, Ze obozretnd, dobre pou€ena obsluha, ktora prisne dodrZuje svoje povinnosti, je tym najlepSim
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zabezpelenim proti razom. Pred pripojenim, pripravou, pouzitim alebo prevadzkou pristroja by ste si mali precitat
predpisy uvedené v nasledujicom texte a riadit sa nimi.

INSTALACIA PRISTROJA

. InStalacia a udrzba pristroja musi prebiehat' v sulade s miestnymi bezpe€nostnymi predpismi.

. Dbajte na stav opotrebovania kablov prepajacich prvkov a zastréiek. Ak su poSkodené, je nutné ich vymenit.
Vykonavajte pravidelnu udrzbu zariadenia. Pouzivajte len kable, ktoré maju dostatoény prierez.

. Pripojte uzemnovaci kabel ¢o mozno najblizSie k pracovisku.

. Zasadne pristroj nepouzivajte vo vihkom prostredi. Zaistite, aby bolo pracovisko v okruhu zvarania suché a aby
boli suché tiez predmety, ktoré sa tu nachadzaju, vratane samotného zvaracieho pristroja.

OSOBNA OCHRANA A OCHRANA TRETICH 0SOB

Pri zvaracom procese vznika Ziarenie a teplo, a preto je nutné zaistit pouzivanie vhodnych ochrannych prostriedkov a
urobit’ opatrenia na vlastnu ochranu aj na ochranu tretich oséb.

Nikdy nevystavujte seba ani iné osoby u¢inkom elektrického obluka alebo rozzeraveného kovu bez potrebnej
ochrany.

Dbajte na odsavanie zvaracieho dymu, prip. na dobré vyvetranie zvaracieho pracoviska.
PREVENTIVNE OPATRENIA PROTI POZIARU A EXPLOZII

Zeravé &asti trosky a iskry mozu spdsobit poZiar. PoZiar a explézia predstavuju dal$ie nebezpedenstvo. Tym je mozné

predist dodrzovanim tychto predpisov:

. Nepouzivajte pristroj v bezprostrednej blizkosti lahko horfavych materialov ako drevo, piliny, ,laky“, rozpustadia,
benzin, petrolej, zemny plyn, acetylén, propan. Podobné zapalné materialy musia byt z pracoviska a jeho okolia
odstranené, prip. chranené pred iskrami.

. Ako opatrenie na likvidaciu poziaru je nutné mat blizko pripraveny vhodny hasiaci prostriedok.

. Nevykonavajte zvaracie alebo rezacie prace na uzatvorenych nadobach alebo rurkach.

. Nevykonavajte zvaracie alebo rezacie prace na nadobach alebo rarkach, ani ked su otvorené, pokial obsahuju
alebo obsahovali materialy, ktoré by mohli vplyvom tepla alebo vihka explodovat alebo vyvolat iné nebezpecné
reakcie.

INSTALACIA ZVARACIEHO PRISTROJA

Pri inStalacii pristroja je nutné dodrziavat tieto predpisy:

. Obsluhujuca osoba musi mat volny pristup k ovladacim prvkom a pripojkam pristroja.

. Pristroj nie je vhodné inStalovat’ v tesnych miestnostiach: Velmi déleZité je dostatoéné vetranie zvaracieho
pristroja. Pri inStalacii sa vyhybajte silne zapraSenym alebo Spinavym priestorom, kde by mohlo zariadenie nasat
prach alebo iné predmety.

. Pristroj (vratane kablov) nesmie byt prekazkou v priechode, ani nesmie inym osobam branit v praci.

. So zvaracim pristrojom je potrebné pracovat len na rovnom podklade a na jeho prevadzku pouzivat vhodnym
spbsobom zaistenu plynovu ffasu.

1.1 Spravanie v pripade nudze

Zavedte Urazu zodpovedajucu potrebnu prvd pomoc a vyzvite €o mozno najrychlejsie kvalifikovanu lekarsku pomoc. Chrarite
zraneného pred dalSimi Urazmi a upokojte ho.

Pre pripadnu nehodu musi byt na pracovisku vzdy poruke lekarni¢ka prvej pomoci podla DIN 13164. Material, ktory si z lekarni¢ky
vezmete, je potrebné ihned doplnit. Ak pozadujete pomoc, uvedte tieto udaje:

1. Miesto nehody
2. Druh nehody

3. Pocet zranenych
4. Druh zranenia

Oznacenia na pristroji

Vysvetlenie symbolov
V tomto navode a/alebo na pristroji su pouzité nasledujuce symboly:

Bezpeénost' vyrobku:

3

Vyrobok je v sulade s
prislusnymi normami
Eurépskeho
spolo¢enstva
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Zakazy:

®

@

Zakaz, vSeobecny
(v spojeni s inym
piktogramom)

Ohen, otvoreny
svetelny zdroj a
dymenie zakazané

Zakaz tahania za kabel

Pristroj nepouzivat za
mokra

Vystraha:
, Varovame; p'red Vystravha » Varovanie pred zdraviu Varovanie pred
Vystraha/Pozor nebezpecnym nebezpecenstvo = P ; .
- s . Skodlivymi plynmi horicim povrchom
elektrickym napatim zakopnutia

Prikazy:

C\\\ //\\\ // : @

| 8
i w @ ,
Pouzivajte ochrannu Pouzivajte ochranné Pouzivajte ochranny Pouzivajte §tit na Pred o'tvor.enlm’ Prve’d pouz’|t|m s!
- . vytiahnite sietovu precitajte navod na
obuv rukavice odev ochranu tvare

zastréku obsluhu

Ochrana zivotného prostredia:
(]

{14

N
D

X

Odpadky neodhadzujte
volne, po roztriedeni
ich odborne zlikvidujte.

Obalovy material z
lepenky je mozné
odovzdat' na recyklaciu
na miestach na to
uréenych.

Elektrické alebo
elektronické pristroje,
ktoré su poSkodené
alebo urcené na
likvidaciu musia byt
odovzdané na
recyklaciu na miesta na
to uréené.

Obaly:

ii

Y

Chrarite pred vlihkom

Orientacia na obale

Pozor krehké

hore
Technické udaje:
M €]
‘ 400 V
Pripojenie k sieti Hmotnost 230V 400 V
Specificky pre produkt:
E

Zvaraci transformator

Zabezpecenie siete

Tepelna ochrana

Pouzitie v sulade s uréenim

Zvaraci pristroj pre zvaranie v ochrannom plyne ureny na tepelné spajanie Zeleza — kovov roztavenim hran a
privodom pridavného materialu.

V pripade, ze nebudu dodrZzované ako ustanovenia vychadzajluce zo vSeobecne platnych predpisov, tak ustanovenia
obsiahnuté v tomto navode, nemdze vyrobca prevziat zodpovednost za Skody.

Zvyskové nebezpecenstva a ochranné opatrenia

Mechanické zvySkové nebezpelenstva

Ohrozenie

Popis

Ochranné opatrenia

Zvyskové nebezpecenstva

Prepichnutie, vpich

drétom.

Ruky mézu byt prepichnuté

Pouzivanie ochrannych rukavic,
prip. drzat ruky v bezpec¢nej
vzdialenosti od vystupu drétu

Vystreknutie tekutin

Striekajuce kvapky pri zvarani

Nosenie ochranného odevu a
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| m62u sposobit popalenie.

zvaracej masky.

| Elektrické zvySkové nebezpeenstva

Ohrozenie

Popis

Ochranné opatrenia

Zvyskové nebezpecenstva

Priamy elektricky kontakt

Priamy elektricky kontakt
vlhkymi rukami méze spdsobit
Uraz elektrickym prudom.

Vyvarujte sa kontaktu vihkymi
rukami a dbajte na
zodpovedajuce uzemnenie.

Tepelné zvySkové nebezpelenstva

Ohrozenie

Popis

Popis

Zvyskové nebezpecenstva

Popaleniny, omrzliny

Kontakt s hadicovou tryskou a
S0 spracovavanym kusom
mdze viest k popaleniu.

Hadicovu trysku a
spracovavany kus nechajte po
skon&eni prevadzky najskor
vychladnut. Noste ochranné
rukavice.

Ohrozenie ziarenim

Ohrozenie

Popis

Ochranné opatrenia

Zvyskové nebezpecenstva

InfraCervené, viditelné a
ultrafialové svetlo

Elektricky obluk spésobuje
infraCervené a ultrafialové
Ziarenie.

Pouzivajte vhodny ochranny
zvaraci §tit, ochranny odev a
ochranné rukavice.

Ohrozenie spracovavanym materialom a inymi latkam

Ohrozenie

Popis

Ochranné opatrenia

Zvyskové nebezpecenstva

Kontakt, vdychnutie

DIhSie vdychovanie zvaracich
plynov méze byt zdraviu
Skodlivé.

Pouzivajte pri praci odsavacie
zariadenie alebo pracujte v
priestoroch s dobrym vetranim.
Vyhnite sa priamemu
vdychovaniu plynov.

Ohen alebo explozia

Zerava troska a iskry mozu byt
pri¢inou poziaru.

Nikdy s pristrojom nepracujte v
prostredi, kde méze lahko
vzniknut poZziar.

Iné nebezpecCenstva

Ohrozenie

Popis

Ochranné opatrenia

Zvyskové nebezpecenstva

PoSmyknutie, zakopnutie alebo
pad osbb

Kable a hadice mézu byt

pri¢inou zakopnutia a padov.

Dodrzujte poriadok na
pracovisku.

Likvidacia

Pokyny na likvidaciu vyplyvaju z piktogramov umiestnenych na pristroji, resp. obale. Popis jednotlivych vyznamov najdete v kapitole

»,0znacenia“.

Likvidacia prepravného obalu

Obal chrani pristroj pred poSkodenim pri preprave. Obalové materidly st zvolené spravidla podla ich $etrnosti voci Zivotnému
prostrediu a spdsobu likvidacie a je mozné ich preto recyklovat.
Vratenie obalu do obehu materialu Setri suroviny a znizuje naklady na likvidaciu odpadov.
Casti obalu (napr. folia, styropor) mézu byt nebezpe&né pre deti. Existuje riziko udusenia!
Casti obalu uschovajte mimo dosahu deti a &o najrychlejsie zlikvidujte.

Poziadavky na obsluhu

Obsluhujuca osoba si musi pred pouzitim pristroja pozorne precitat navod na obsluhu.

Kvalifikacia

Okrem podrobnej inStruktaze poskytnutej odbornikom nie je na pouzitie pristroja Zziadna Specialna kvalifikacia nutna.

Minimalny vek

S pristrojom méZu pracovat len osoby, ktoré dosiahli 18 rokov.
Vynimkou pri pouzivani pristroja mladistvou osobou je pripad, kedy ide o pouZzitie v ramci odborného
vycviku na dosiahnutie zruénosti pod dohfadom Skolitela.

Skolenie

Pouzivanie pristroja vyzaduje iba prislu$né poudenie. Specialne $kolenie nie je nutné.
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Technické udaje

MIG 155/6W — #20072

Napatie 230V

Frekvencia 50 Hz

Max. vykon siete 5,7 kVA

Poistka 16 A
Napa'tle behu 36V
naprazdno

Regulaény rozsah 25_-120 A
Zapinaci Cas 120 A~10% 75A~30 %
Max. hrubka drétu 0,6 —1,0 mm
Izolaéna trieda H

Typ ochrany IP21S
Radiace stupne 6

Hmotnost’ cca 28 kg

Tovar - ¢€. 20072

Doprava a skladovanie

A Pozor: Pristroj méze byt v pouzivany a skladovany len v rovnej pracovnej polohe (na rovnom podklade).
ReSpektujte, prosim, symboly na obale! Zaistite, aby bola plynova flasa dobre upevnena a
uzatvorena.

Montaz a prvé uvedenie do prevadzky

Montazna zostava 1 - montaz koliesok a nézok: Obr. 2, Obr. 3, Obr. 4, Obr. 5
Montazna zostava 2 - montaz drzadla na pristroji: Obr. 6

Montazna zostava 3 - insStalacia plynovej flase: Obr. 7, Obr. 8

Montazna zostava 4 - montaz zvaracieho stitu: Obr. 9, Obr. 10

Bezpecnostné pokyny pre prvé uvedenie do prevadzky Obr. 11

1. Zvaracska helma

2. Zvéaralska zastera

3. Zvaracskeé rukavice

Dbajte na dostatocné istenie elektrického pripojenia.

Pouzivajte predpisané ochranné oble€enie (obr. 11).

Postarajte sa o to, aby sa v pracovnom okruhu, prip. v nebezpeénej oblasti nezdrzovali Ziadne dalSie osoby.

Dozrite na to, aby sa v pracovnom okruhu nenachadzali horlavé materialy.

Zasunte zastréku do prisluSnej zasuvky, zasuvka musi byt zaistena tavnou poistkou alebo vykonovym

ochrannym spinacom.

Sietovy kabel a eventualne predlZzovacie kable musia mat' prinajmensom rovnaky prierez.

e POZOR! Elektricka bezpecnost je zaru€ena iba vtedy, ak je pristroj spravne pripojeny k efektivnemu
uzemnovaciemu zariadeniu v sulade s platnymi predpismi pre elektrické zariadenia.

e Skontrolujte, ¢i pouzitelné sietové napatie a frekvencia zodpovedaju udajom na typovom S&titku pristroja.

Postup

Pri montazi jednotlivych su&asti postupujte v znazornenom poradi.

Dodrzujte spravne usporiadanie montaznych sucasti podla obrézkov. Pristroj eSte nie je funkény. Otvorte tok plynu
tlakom 5 — 7 I/min. Vystup plynu chranite pred narazmi vetra. Okrem toho je nutné reSpektovat este tieto informécie:
Prvé stupne spinaca 1 — 2 slizia na zvaranie tenkostennych plechov, zatial ¢o dalSie stupne sluzia pre hrubSie steny.
Pri kazdej zmene stupfa spinaca je nutné nastavit tiez rychlost podavania drétu. Ak sa pri zvarani tvori na konci drétu
kvapka, musi byt rychlost podavania drotu zvySena, ak naopak citite tlak drétu proti hadici, musite rychlost znizit.
PretoZe su prave zvarané diely velmi horuce, pouZivajte vzdy klieSte v pripade, Ze s nimi chcete pohnut a odstranit
nanosy na konci horaka. Hned ako sa elektricky obluk zazal, drzte hadicu v uhle cca 30° vzhladom na kolmicu.
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Navledenie zvaracieho drétu Obr.12

1. Otvorte horné veko zvaracieho pristroja a zaistite veko poistnym kolikom.
2. Vlozte cievku so zvaracim drétom tak, aby mohol byt drét rovno navle¢eny do podavania.

Upozornenie: Davajte pozor, aby sa drét z cievky neodvijal a aby bol jeho koniec priamy a bez nerovnosti.
Odpor cievky mbze byt nastaveny na upinacej matici v centre.

3) Otvorte otocny gombik (obr. 13 — A)

4)  Nadvihnite strmeriovy prvok (obr. 13 — F).

5) Skontrolujte, ¢i drazky na kladke pre podavanie drétu zodpovedaju priemeru drétu, v pripade nutnosti otocte
oto¢nou rukovéatou (obr. 13 — B) proti smeru hodinovych ruciiek, vyberte kladku a vloZte ju do spravnej drazky.
Teraz usadte strmefiovy prvok (obr.13 — F) a oto€ny gombik (obr. 13 — A) dotahujte, kym sa dr6t nebude
rovhomerne navijat. Ak drot z kladky skizne, gombik este dotiahnite. Pozor: Nedotahuite prili§ silno, inak by
mohol nadmerny tlak na kladku spdsobit Skody na motore pre podavanie drétu.

6) Teraz zvaraci pristroj zapnite.

7) Potom, €o ste zaistili vykonanie vSetkych bezpecnostnych opatreni, nastavte prepina¢ (obr. 21/1) na stupen1 a
regulaciu podavania drétu (obr. 21/2) na stupen 1.

8) Odnimte plynovu a prudovu trysku a tlacenim tlakového spinaca na hadicu z nej nechajte drét vystupit (pri
napnutej hadici obr. 18). Potom prudovu a plynovu trysku opat nasadte.

9) Nastavte potrebné mnozstvo plynu na armature plynovej ffase.

Tip: (0,6 mm — dr6t — 6 I/min); (0,8 mm — dr6t — 8 I/min); (1,0 mm — drét — 10 I/min)
10) Teraz je pristroj pripraveny na zvaranie.

VSeobecné informacie o zvarani v ochrannom plyne

Hlavna oblast pouzitia v dielfiach, univerzalna pouzitelnost, vhodny ako pre tensie plechy, tak pre hrubSie materialy.
Plati pravidlo, Ze ¢im viac ma pristroj zvaracich stupriov, tym lepSie je jeho vyuZitie pri praci s plechmi.

Nutné prislusenstvo: miesany plyn CO 2/Argdn, zvaraci drot, zvaraci stit, redukény ventil. Hodi sa tiez pre hlinik a VA
uslachtilt ocel pri pouziti vhodného plynu a drétu. (Cisty argén/VA-drot/hlinikovy drét), potenciometer.

Obsluha

MIG 155/6W Obr. 13

Nastavenie stupriov zvarania
Nastavenie rychlosti podavania drétu
Pripojenie hadice

Pripojenie uzemrovacej svorky
Zé&streka pripojenia k sieti

Kontrolné svetlo ,tepelna ochrana“
Kontrolné svetlo ,prevadzka“

Nookr~ON =

Bezpecénostné pokyny pre obsluhu

Pouzivajte pristroj az potom, €o ste si pozorne precitali navod na obsluhu.
ReSpektujte vSetky bezpe€nostné upozornenia uvedené v navode.
Spravajte sa zodpovedne voci inym osobam.

[ ]
[ ]
[ ]
e Pozor!!! Nikdy nepouzivajte skorodovany zvaraci drét.

Navod krok za krokom

Zvarana zona musi byt zbavena hrdze a laku. Zasadne pouzivajte ochranny zvaraci stit, ochranné zvaracské rukavice
a vhodny ochranny odev. Uhol polohy hadice vzhfadom na opracovavany kus by mal byt cca 30 stupnov.

Vybruste doleskla velku plochu na spracovavanom kuse v oblasti zvarového Sva a pripojenia uzemrovacej svorky.
Upnite teraz uzemnovaciu svorku na pripravené miesto spracovavaného kusa.

Nastavte potrebné mnozstvo plynu na armature plynovej flase.

Tip: (0,6 mm — drét — 6 I/min); (0,8 mm — drét — 8 I/min); (1,0 mm — dr6t — 10 I/min)

Ak mate na sebe kompletné ochranné oble€enie, mdzete zacat so zvaranim.

o=

Tip: Skor nez zacnete s vlastnou pracou, vykonajte skiSobné zvaranie, aby ste otestovali optimalne nastavenie
zvarania a dosiahli tak optimalny vysledok. Obr. 15
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dobry
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Obr. 15

zly je relativne plochy.

Parametre pre zvaranie su optimalne nastavené v pripade, Ze je pocut
rovnomerny Sum a zvarovy Sev ma dobry zavar do materidlu, teda ze

Tipy pre zvaranie

Porucha

riCina a naprava

Priklad

Spracovavany kus je
krivy

Zla priprava $va
Narovnat okraje a fixovat' (upevnit) na zvaranie

PrevySenie zvaru

Prili§ malé napatie behu naprazdno

Chybny prilahly uhol zvaracieho horaka
Prili§ hruby drét

Mala vrstva kovu

Prili§ vysoka rychlost zvarania

P

1

2

1.

2. Prili§ nizka rychlost zvarania

3

4

1

2. Prili§ malé napatie pre rychlost zvarania

Zvary maju zoxidovany
vzhlad

Zvarat v priehlbine pri dlhom elektrickom obliku
Nastavit napatie

Chybna rychlost podavania drétu

Drét je pokriveny alebo prili§ vy€nieva z vodidla drotu

R
1

Nedostato¢né
prevarenie korena

Nepravidelna alebo nedostato¢na vzdialenost’
Chybny prilahly uhol zvaracieho horaka
Opotrebovana rurka vodidla drétu

Prili§ nizka rychlost’ podavania drétu alebo rychlost zvarania

Zavar

Prili§ vysoka rychlost podavania drétu
Chybny prilahly uhol zvaracieho horaka
Prili§ velka vzdialenost

WNhRIRON=2IROND =

Zvérana z6na by mala byt zbavena hrdze a laku. Horak je zvoleny podfa druhu materialu. Odporu¢ame najprv
vyskusat' silu prudu na skazenom kuse.

Poruchy - Pri€iny - Odstranenie

Porucha

Pricina

Odstranenie

Zvaraci prud vynechava

1. = Ochrana proti nadmernej teplote vypadla z | 1.

dovodu pretazenia.

Ochrana proti nadmernej teplote vykona
automaticky reset po vychladnuti transformatora
(asi po 10 minutach, davaijte pozor na ED!)

Zvaraci prud nie je 1. Vypadla sietova poistka 1. Nechat skontrolovat poistku
vobec k dispozicii. 2. Zapnut ochranny vykonovy spinac
Ochranny vykonovy 3. Zapnut RCD
spina¢ alebo RCD
vypadol
1. Zly kontakt medzi uzemnovacou svorkou a 1. Ocistite a obruste zvaranu oblast’ a povrch dielu
zvaranym dielom 2. Uzemnovaci kabel opravte alebo vymerite.
Zvaraci prud nie je k 2. Porusenie v uzemrfiovacom kabli alebo 3. Horak opravte alebo vymente.
dispozicii. uzemfovacom vedeni
3. Poru$enie vo vedeni horaka
Motor podavania drotu ; goistka j'e pre_pélgné. e 1. Vymerjte 2A- pgistku_.
- . . zubeny veniec je poruseny alebo 2. Vymernte ozubeny veniec.
nefunguje, kontrolné § . ; . . .
. . zablokovany. 3. Vymerite motor (kontaktujte zakaznicky servis).
svetlo je zapnuté. 3 M ) .
. otor je defektny.
1. Tlak na kladku nie je spravne nastaveny 1. Nastavte spravne tlak na kladky.
2. Na prudovej tryske horaka je necistota, 2. Vycistite kontaktnu rurku pristroja. Pouzite na to
prach a pod. vzduchovy kompresor, pri silnom znegisteni
Motor podavania drétu 3. Plynova tryska je defektna. kontaktnu rarku vymerite
nepracuje, kladky sa 3. Vymerite plynovu trysku a skontrolujte hrot.
otacaju. 4. Drét je poprehybany. 4.  Skontrolujte tlak kladky a pripadne ho spravne
5. DuS$a vodidla drétu je znecCistena alebo nastavte,
poskodena. 5. vycistite stlacenym vzduchom a eventualne

nechajte vymenit hadicu.

1. Necistota na vodidle drétu. Plynova tryska je | 1.

opotrebovana alebo defektna.

Vodidlo drétu pristroja vycistite vzduchovym
kompresorom.

2. Plynova tryska je zanesena. 2. Vymerite plynovu trysku alebo kontaktna rarku.
Podavanie drétu je 3. Vedeniu kladiek na podavanie dr6tu brani 3. Vycistite alebo vymerite plynovu trysku.
nepravidelné. prekazka. 4. Vycistite kladky na podavanie drotu.
4. Vedenie kladiek na podavanie drétu sa 5. Vymerite kladky na podavanie drotu.
zdeformovalo. 6. Nastavte spravne napétie drotu.
5. Chybné napatie drotu
1.  Chybné nastavenie rychlosti drétu 1. Rychlost drétu nastavte podla odporucanych
Elektricky obluk hori 2. Necistoty na zvaranom mieste. systémov.
nestalo. 3. Plynova tryska je opotrebovana alebo 2. Zvarany povrch vycistite alebo vylestite.
defektna. 3. Vymente plynovu trysku a skontrolujte hrot
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1. Ziadny plyn 1. Otvorte plyn a nastavte prietok plynu.
2. Drziak trysky je upchany 2. Vycistite alebo vymerite plynovu trysku.
3. Material je hrdzavy alebo vihky 3. Miesto zvarania nalezite upravte alebo zvyste
4. Horak je velmi daleko alebo ho drzite v pritok plynu.
nespravnom uhle ku zvaranému miestu. 4. Material vycistite alebo vylestite.

Zvarany spoj je porézny. 5. Vzdialenost medzi plynovou tryskou a
spracovavanym kusom musi byt 8 — 10 mm a
hadicu je potrebné drzat v uhle 30°.

6. Skontrolujte gumovu hadicu, pripojku a montaz
supravy hadic. — Plynovu trysku stlacte do
spravnej pozicie.

Zvaraci drot sa 1. Prudova tryska je opotrebovana 1. Vymente pradovu trysku.

zastavuje v blizkosti 2. Zvaraci drdt je poprehybany 2. Skontrolujte tlak napatia kladky.

prudove;j trysky 3. Rychlost podavania drétu je prili§ nizka 3. Dbaijte na navody na rychlost podavania drétu.

Tlak zvarania je 1. Zvaraci drét sa zablokoval na cievke 1. Skontrolujte a pripadne nastavte tlak napatia

nepravidelny kladky.

Prilis slaby prienik 1. Prili§ slaby zvaraci prud 1. Zvyste zvaraci prad a podavanie drétu.

2.  Prili§ dlhy elektricky obluk 2. Hadicu drzte blizko k spracovavanému kusu
1. Prili§ vysoky zvaraci prad 1. Redukujte zvaraci prad a podavanie drétu.

Prilis silny prienik 2. Prili§ pomala rychlost podavania drétu 2. Horakom pohybujte pokojne a rovnomerne.

3. Nespravna vzdialenost horaka od 3. Vzdialenost trysky od spracovavaného kusa musi
spracovavaného kusu byt 8 — 10 mm.

InSpekcia a udrzba

Udrzba supravy hadic

Pre zaistenie bezchybnej funkcie hadic musi byt vykonavana pravidelna udrzba.
Plynovu trysku je potrebné pravidelne nastriekat ochrannym sprejom na trysky a vnutri zbavit nanosov

Pre tento pripad je nutné vykonat’ nasledujice ukony (pozrite obr. 16):

Zlozit trysku (1) stiahnutim dopredu.

Zbavit trysku nanosov, ktoré sa vytvorili zo zvaracej trosky.
Nastriekat' ju ochrannym sprejom na trysky

AK je tryska zhrdzavena, je nutné ju vymenit.

PON~

Udrzba pradovej trysky

Pre tento pripad je nutné vykonat’ nasledujiuce ukony (pozrite obr. 16):

1. Zlozit trysku (1) stiahnutim dopredu
. Prudovu trysku odskrutkovat (2)
3. Skontrolovat, ¢i otvor, ktorym drét prechadza, nie je velmi Siroky, pripadne ho pred opatovnym zmontovanim
vymenit.
4. Stlacit tlacidlo na hadici, tak aby drét vystapil, potom pradovu trysku znovu namontovat.

Udrzba drziaka trysky obr. 16

Pre tento pripad je nutné vykonat’ nasledujice ukony (pozrite obr. 16):

1. Otvory pre vypustanie plynu mozu byt niekedy fahko upchané, v tom pripade je nutné plynovu trysku
demontovat stiahnutim (1),

2. potom odskrutkovat pradovu trysku (2),

3. odskrutkovat rozdelovac plynu (3) a nahradit ho novym.

Bezpecénostné pokyny pre inSpekciu a udrzbu

Len pravidelne udrZzovany a oSetrovany pristroj sa mdzZe stat’ spolahlivym pomocnikom. Nedostatoéna
starostlivost’ a udrzba méze byt priinou nepredvidatelnych Urazov a zraneni.
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Plan inSpekcie a udrzby

Casovy interval Popis Dalsie
event.
detaily

Pravidelne e Udrzba stpravy hadic (vyfikanie a vy&istenie duse vodidla drétu, kladky na

podavanie drétu, plynovej trysky a rozdelovaca plynu)

Servis

Mate technické otazky? Reklamaciu? Potrebujete nahradné diely alebo navod na obsluhu?

Na naSej domovskej stranke www.guede.com vam v oddiele Servis pomdzeme rychlo a nebyrokraticky. Pomézte nam, prosim, aby
sme mohli pomdct vam. Aby bolo mozné vas pristroj v pripade reklamacie identifikovat, potrebujeme sériové Cislo, objednavacie Cislo
a rok vyroby. VSetky tieto Udaje najdete na typovom Stitku. Aby ste mali tieto Udaje vzdy poruke, zapiSte si ich, prosim, dole.

Sériové cislo:
Objednavacie ¢€islo:

Rok vyroby:

Tel.: +49 (0) 79 04 / 700-360
Fax: +49 (0) 79 04 / 700-51999
E-mail: support@ts.guede.com

Doélezité informacie pre zakaznika

Upozorniujeme, Ze vratenie po€as zarucnej lehoty alebo i po zaru€nej lehote je potrebné zasadne vykonat v originalnom obale. Tymto
opatrenim sa ucinne zabrani zbyto€nému poSkodeniu pri doprave a ¢asto spornému vybaveniu. Pristroj je optimalne chraneny len v
originalnom obale, a tym je zaistené plynulé spracovanie
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Miel6tt a gépet iizembe helyezi, figyelmesen olvassa el,
kérem, a hasznalati utasitast

AV.1
Utannyomast és részutannyomast is jova kell hagyatni.
Miszaki valtozasok fenntartva.

Gép

Kézi védbégazas hegeszté automatikus drotadagoloval lehetdvé teszi a fémalkatrészek szomszédos élei és a potanyag
Osszekapcsolasat olvasztassal. A z olvasztast elektromos iv idézi el6, mely a hegesztend6 anyag és a fém drot kozott
keletkezik, mely folyamatosan a hegeszt6 €géjébdl Iép ki, mint alkatrészeket 0sszekdt mint poétanyag. Magasabb
hegesztési fesziiltséggel vastagabb pléhet is lehet hegeszteni. Ezen utasitasok mellézése kdvetkeztében keletkezett
hibakért nem vallalunk felelésséget.

| Védégazas és toltédrotos hegesztd késziilék MIG 155/6W

Magasabb szinvonalu, kompakt hegesztd készilék barkacsolok részére. A 6 kapcsolasi fokozatnak koszonhetéen
problematikus hegesztésre is alkalmas. Beallithaté folyamatos drét adagolas, kellékek.

Kellékei:
Hegeszt6pajzs, egy nyomascsokkentdvel ellatott redukcios szelep. 2 hatsé kerék,hészabalyozé és 2 m-es hosszu
csovekbdl all6 csé készlet.

| A széllitmany tartalma

| MIG 155/6W 1.3bra

Véddbgazas és toltédrotos hegeszté késziilék MIG 155/6W
Foldeld kabel

Cs6 készlet

Redukcios szelep

Elektromos kabel

Hegeszt6 pajzs

OO RWN =

Jétallas

Jotallas id6étartalma 12 hénap ipari hasznalat esetén, fogyaszté esetén 24 honap, jotallas a késziilék
megvétele napjan kezdédik.

A jotallas kizardlag anyag vagy gyartasi hibabdl eredd hibakra vonatkozik. A garancia id6 alatt tortént
reklamacié esetén mellékelni kell az eredeti vételt igazold nyugtat az eladas datumaval.

Jotéllas nem vonatkozik szakszer(tlen hasznalatra pl. készllék tulterhelése, idegen beavatkozas vagy
targy okozta sérulésekre, hasznalati és szerelési utmutaté be nem tartésara, normalis kopasra.

Altalanos biztonsagi utasitasok

A hasznalati utasitast a gép elsé hasznalata el6tt figyelmesen el kell olvasni. Az esetben, ha a gép bekapcsolasaval
és hasznalataval kapcsolatban kétségeik lesznek forduljanak a gyartohoz (szerviz osztaly).

A MAGAS SZiNVONALU BIZTONSAG ERDEKEBEN TARTSA BE AZ ALABBI UTASITASOKAT:
VIGYAZZ!

Bekapcsolasi id6

A készlilék teljesitményét az alabbi adatok jellemzik:

+Einschaltdauer/Bekapcsolasi id6* (ED%) feltlintetve a készulék tipuscimkéjén, ami a

hegesztési és kihilési ideje kozotti kiildnbséget jelenti.

Ez a jellemzd a gép terhelési koriilményeitél, vagyis a felhasznalt hegesztd fesziltség mennyiségétél fligg. Kifejezi,
meddig képes a készllék az adott hegesztési feszultséggel, terhelés alatt dolgozni, s 10 perces idészakaszra
atszamitva. Példaul ED 60%hegesztési fesziiltségnél a gép megallas nélkil 6 percig miikddik, ezutan ures fazis
kovetkezik, hogy a késziilék belsé részei is kihlilhessenek, majd Gjra bekapcsolédik a hévédelem.

A hegeszt6készulékek helytelen hasznalataval nemcsak sajat de mas személyek egészségét is veszélyeztetheti.
Ezért, kérem, olvassa el figyelmesen és tartsa be a biztonsagi utasitasokat. Gondoljon arra, hogy a gép megfontolt és
szakszeril hasznalata, a biztonsagi utasitasok szigoru betartdsa, barmilyen sebestlések ellen a legbiztonsagosabb
védelem.

A készilék aramlasikorbe vald bekapcsolasa, hasznalata, vagy szallitasa el6tt kételessége figyelmesen
attanulmanyozni az alabbi utasitasokat és bebiztositani, hogy szigortian be legyenek tartva.
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A KESZULEK SZERELESE

. A készilék szerelését és karbantartasat a helyi biztonsagi utasitdsok betartasaval kell végezni.

. Bizonyosodjon meg arrél, hogy az aramlasivezeté kabel, dugvilla sértetlen allapotban legyen. Az esetben, ha meg
van karosodva, feltétlendl ki kell cserélni. A készliléket rendszeresen karban kell tartani. Kizarélag megfelelé
atméroji kabelt szabad hasznalni.

. A foldeld kabelt csatlakoztassa minél kozelebb munkahelyéhez.

. A gépet tilos nedves kdrnyezetben hasznalni. A munkahely, s kérnyéke, minden targyat beleértve, magat a gépet
is, mindig szaraz legyen.

SAJAT ES HARMADIK SZEMELY VEDELME

Hegesztés alatt hd és sugarzas szabadul fel. Ezért fontos megfelelé védéeszkdzok hasznalata, tovabba be kell
biztositani sajat és harmadik személyek biztonsagat.

Tilos magat és mas személyeket az elektromos ivfény, vagy felheviilt fém hatasanak, megfelel6 védelem
nélkiil, kitenni.

Biztositsa be a hegesztés alatt keletkezett fiist elszivatasat, esetleg dolgozzon jol szell6ztethetd
munkahelyen.

PREVENTIV TUZVEDELMI ES ROBBANAS ELLENI INTEZKEDESEK

A salak izz6 részecskeéi és a szikrak tlizveszélyesek. A t(iz és a robbanas tovabbi veszélyt jelentenek. Annak

érdekében, hogy ezeket a veszélyeket kikertilje, feltétlenlil tartsa be az alabbi utasitasokat:

. Tilos a késziiléket kdnnyen gyulladé anyagok, pl. fa, flrészpor, ,lakkok®, oldészerek, benzin, petroleum, foldgaz,
acetylén, propan és hasonlé gyulékony anyagok kdzvetlen kozelében hasznalni. A gyulékony anyagokat tavolitsa
el munkahelyérdl , vagy védije szikrak ellen.

. Munkahelyét kotelez6 tlizolté berendezéssel felszerelni.

. Tilos hegeszt6 és vago munkakat zart edényekben, vagy csévekben végezni..

. Tilos hegesztd, vagy vagd munkakat edényekben, vagy csovekben végezni, abban az esetben is, ha nincsenek
elzarva, ha tartalmaznak, vagy tartalmaztak olyan anyagokat, melyek meleg, vagy nedvesség hatasara
felrobbanhatnak, vagy mas veszélyes reakcio allhat be.

A HEGESZTO KESZULEK SZERELESE

A hegeszt6 készilék szerelésénél feltétlenull kételes betartani az alabbi utasitasokat:

° A gépkezelének be kell biztositani szabad hozzaférhetéséget a gép iranyitd elemeihez és a csatlakozasokhoz.

. A készilléket nem ajanlatos sziik helyiségekbe szerelni: Nagyon fontos, hogy a helység jél szell6ztethetd legyen.
Tilos poros és szennyezett helységekben hegeszteni, ahol a berendezés port és mas targyakat szivhat be.

. A készllék ( beleértve a kabeleket is) nem szabad utban hagyni, s nem szabad, hogy mas személyeket munka
kézben korlatozzanak.

. A hegeszt6 késziilékkel kizardlag egyenes alapzaton szabad dolgozni, s az lizemeltetéséhez hasznalt
gazpalackokat megfelel6 médon be kell biztositani.

| Kényszerhelyzet

Biztositson a balesetnek megfeleld elsdsegélyt és lehetd leggyorsabban hivjon kvalifikalt orvosi segitséget.

Ovja a sebesilltet tovabbi sebesiiléses ellen és nyugtassa meg.

Az esetleges balesetek miatt a munkahelyen, a DIN 13164 norma kovetelménye szerint, mindig legyen kéznél, els6segély
nyujtashoz, kézi patika. Amit, sziikség esetén, a kézi patikabol kivesz, azonnal poétolja vissza. Ha segitségre van sziiksége,
tiintesse fel az alabbi adatokat:

1. A baleset szinhelye
2. Abaleset tipusa

3. A sebesiiltek szama
4. A sebesiilések tipusa

| Jelzések a gépen

A szimbélumok magyarazata:
Ebben az utasitasban és/vagy a gépen az alabbi szimbolumok vannak feltlintetve:

A gyartmany biztonsaga:

C€

A gyartmany megfelel
az illeté EU normak
kovetelményeinek
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Tilalmak:

©C | ® | &® | 8

Altalanos tilalom Tilos a dohanyzas, A gépet tilos nedves

P P S Tilos a kabelnél fogva kérnyezetben
(méas piktogrammal nyilt 1ang, vilagito P o
o . . hazni hasznalni
egyutt) forras hasznalata
Figyelmeztetés:
] o Figyglmeztetés a Vigyazz, botlés veszéyl lfigyellmez!etés! Figyellmeztetés’!
Figyelmeztetés/vigyazz veszélyes magas Egészségre artalmas Veszélyes forré
fesziltségre. gazok gépfelilet
Utasitasok:
N O Q = -
s ) { ) L ) D
A" / A\ = 4 A / 7/ /
Viseljen véds Vlseljen__vedo Viseljen el6iras §zer|nt| Viseljen hegeszté Kinyitas eltt tavolitsa Hasznalat elott’olv_assa
s kesztyiket! munkaruhat! ) . P el a hasznalati
munkacip6t! pajzsot! el az aramlasikorbdl! P
utasitast.
Kornyezetvédelem:
®

= N
En g hid

Hibas és/vagy

Tilos a hulladékot a A karton csomagolast . :
. . ) s e tonkrement villany,
kérnyezetben tarolni, adja at specialis .

,, P vagy elektronikus
szakszerien kell hulladékgydijtébe speket 4t kell adni
megsemmisiteni reciklaciora. gepeket at kel adni az

illetékes hulladékgydijté
telepre.
Csomagolas:

A A
J I

i A csomagolast
Ovja nedvesség ellen felallitott helyzetben Vigyazz! Térékeny!
tartsa

Miiszaki adatok:

A B

400 V

Dugvilla Suly 230V 400V

A termék specifikumai:

—®— | —=—

Hegszté Aramlasikor

transformator bebiztositas Hovedelem

Rendeltetés szerinti hasznalat

A védbgazas hegesztd készillék a vas — fémek meleg uton val6 dsszekapcsolasara hasznalandé, élek
szétolvasztasaval és potanyag hozzaadasaval. A gyartd nem felels az altalanos érvényességi el6irdsok, s a
hasznalati utasitas be nem tartasa kdvetkeztében keletkezett karokert.

| Maradékveszély és 6vintézkedések

| Miiszaki maradékveszély

Veszély Megnyilvanulas Ovintézkedés/ek Maradékveszély

Szuras, atszuras A kezeit a drét atszurhatja. Viseljen védbkesztyit, esetleg
tartsa kezeit biztonsagos
tavolsagban a kilépé drottdl.

A hegesztés alatt a frocskold Viseljen védé oltozéket és
Folyadék kifréccsenése folyadék égési sebestléseket hegeszt6pajzsot.
idézhet eld.
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| Elektomos maradékveszély

Veszély Megnyilvanulas Ovintézkedés/ek Maradékveszély
Kdzvetlen kapcsolat Kozvetlen kapcsolat Kertlje ki a gép érintését
aramlasimal aramlasimal nedves kézzel nedves kézzel és Ugyeljen a

aramlasiitést idézhet el megfelelé foldelésre.

H6 maradékveszély

Veszély Megnyilvanulas Ovintézkedés/ek Maradékveszély
Egési sebek, fagyas A cs6fuvoka és a munkadarab | A cséfuvokat és a
égési sebeket okozhatnak. munkadarabot hagyja munka

utan hagyja kihiini. Viseljen
védd kesztyuket.

Sugarzas veszély

Veszély Megnyilvanulas Ovintézkedés/ek Maradékveszély
Infravords, lathaté és ultraibolya | Az elektromos ivfény infravoros | Viselijen megfelelé hegesztd
sugarzas és ultraibolya sugarzast pajzsot, védd kesztyuket és

produkal. védd munkaruhat.

Veszélyeztetés munkadarabokkal és mas anyagokkal

Veszély Megnyilvanulas Ovintézkedés/ek Maradékveszély
Kontaktus,belélegzés Hosszu ideig tarté Munka kdzben hasznaljon
belélegzésekor a keletkezett porszivé berendezést. Ugyeljen
hegesztési gaz megkarosithatja | arra, hogy a keletkezett karos
tudejét. gazokat ne lélegezze be.
Thz, vagy izz6 salak és szikrak gyulladast | Tilos a géppel olyan
robbanasveszély ée robbanast okozhatnak. kérnyezetben dolgozni, ahol

gyulladas veszélye fenyeget.

Mas veszélyeztetések

Veszély Megnyilvanulas Ovintézkedés/ek Maradékveszély
Személyek elcsuszasa, botlasa, | Kabelek, csévek személyek Tartsa rendben munkahelyét
leesése. elbotlasat, vagy leesését
idézhetik el
Megsemmisités

A berendezés megsemmisitése a gépen elhelyezett piktogrammokbdl olvashaté le. Az egyes jelzések értelmét a ,Jelzések"”
fejezetben talalja meg.

A csomagolas megsemmisitése

A csomagolas védi a gépet szallitas alatti megrongalddas ellen. A csomagolas anyaga az 6kolégiai szempontok és megsemmisitési
lehetéségek szerint van kivalasztva, tehat reciklalhato.

A csomagol6 anyag kdrforgalomba valo visszatérése nyersanyagot sporol meg és csokkenti a hulladék mennyiségét.

A csomagol6 anyag egyes részei (pl. félia, polisztirén), veszélyesek lehetnek gyerekek részére. Fulladas veszélye fenyeget!

Tehat a csomagolo anyag illetékes darabjait raktarozza olyan helyen, ahova nem juthatnak gyerekek, s minél elébb semmisitse meg.

| Kdvetelmények a gép kezel6jére

A gép kezel6je hasznalat el6tt figyelmesen olvassa el a hasznalati utasitast.

| Szakképesités

A gép hasznalatahoz, szakemberrel valé felvilagositason kivil nem szikséges specialis szakképesités.

| Minimalis korhatar

A géppel kizarélag 18 éven fellli személyek dolgozhatnak.
Kivételt képez a fiatalkoruak foglalkoztatasa szakképzés alatt az oktatd felligyelete mellet szakképzettség elsajatitasa
érdekében.
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| Képzés

A gép hasznalatahoz elegendd szakember felvildgositasa, resp. a hasznalati utasitassal valé6 megismerkedés.
Specidlis képzés nem szlikséges.

| Miiszaki adatok

MIG 155/6W - #20072
Fesziiltség 230V
Frekvencié 50 Hz
Max. aramlasikori teljesitmény | 5,7 kVA
Biztositék 16 A
Uresjaratfesziiltség 36V
Allitasi teriilet 25-120 A
Bekapcsolé idé 120A~10% 75A~30 %
Max. drétvastagsag 0,6-1,0 mm
Izolacids osztaly H
Védelmi tipus IP218
Kapcsolasi fokozat 6
Suly cca. 28 kg
| Megrend. szam: 20072

| Szallitas és raktarozas

A Vigyazz: A késziléket kizarélag egyenes munkahelyzetben hasznéalhatja és raktarozhatja (egyenes
alapzaton). Vegye figyelembe, kérem, a csomagolason feltiintetett szimbdlumokat!
Ugyeljen arra, hogy a gazpalack jol be legyen szoritva és be legyen biztositva.

| Szerelés és elsé lizembehelyezés

1. szerelési 6sszeallitas— a kerekek és a labak felszerelése: 2.abra, 3.abra, 4.abra, 5.abra
2.szerelési 6sszeallitdas — a markol6 felszerelése: 6.abra

3.szerelési 6sszedllitas — a gazpalack szerelése: 7.abra, 8.abra

4.szerelési osszeallitas 4 — hegesztopajzs felszerelése: 9.abra, 10.abra

o

| Biztonsagi eldirasok elsé iizembehelyezéshez

Ellenérizze, hogy a villanycsatlakoz6 el8iras szerint be legyen biztositva

. Viseljen el6irt munkaruhat (11.4bra).

e Ugyeljen arra, hogy idegen személyek ne tartézkodjanak a munkateriileten, esetleg nem biztonsagos
tavolsagban.

e Ugyeljen arra, hogy a munkateriileten semmiféle tlizveszélyes anyag ne legyen.

e Adugvillat dugja be az illetékes konektorba, a konektor vagy olvadé biztositékkal, vagy nagy teljesitményi
védd kapcsoldval legyen bebiztositva.

e Az aramlasikori vezeték és a hosszabbitd kabel atméréje egyforma legyen.

e VIGYAZZ ! Elektromos biztonsag kizarélag abban az esetben van bebiztositva, ha a késziilék az érvényes,
elektromos berendezésekre vonatkozé utasitasok szerint hatasos foldelési berendezéshez van kapcsolva.

e Ellenérizze, hogy a hasznalt aramlasikor fesziltsége megegyezik-e a készilék tipuscimkéjén feltlintetett
adatokkal.

| Eljaras

Az egyes alkatrészek szerelésénél az abrazolt sorrend szerint haladjon.

Tartsa be az alkatrészek abra szerinti elhelyezését. A készilék még nem lzemképes. A gazfolyast 5-7 I/perc
nyomasra kell bedllitani. A kilép6 gazat védje széllokések ellen. Ezen kivul, kérem, vegye figyelembe az alabbi
informaciokat: A kapcsol6 elsé fokozata 1-2 keskeny pléhek hegesztésére szolgal, a tébbi fokozat vastagabb pléhek
hegesztésére ajanlatos. Minden fokozatvaltozasnal be kell allitani az illetékes drét adagolasi sebességet is. Az
esetben, ha hegesztés kozben a drét végén csepp keletkezik, a drot adagolasi sebességet gyorsitani kell, az esetben

viszont, ha a csével szemben érzi a drot nyomasat, a sebességet csokkenteni kell. Mivel a hegesztett darabok forréak,
az esetben, ha el akarja ezeket mozditani, vagy el akarja tavolitani az égérél a lerakédast, hasznaljon fogot. Mihelyt az

elektromos ivfény megjelenik, tartsa a csdvet ugy, hogy kb. 30° szbget zarjon be tekintettel a merdleges vonalra.
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Hegesztd drét bevezetése 12.abra

1. Nyissa fel a hegeszt6 készlilék felsd fedelét és csappal biztositsa be.
2. A hegesztd drot tekercsét gy helyezze be, hogy a drotot egyenesen be lehessen flizni az t6ltébe.

Figyelmeztetés: Vigyazzon, hogy a drot ne tekeredjen le a tekercsrél, s hogy a vége egyenes legyen nyulvany nélkiil.
A tekercs ellendllasat be lehet allitani a rogzité anyacsavar segitségével a k6zépsé részen.

3) A forgatdé gombot nyissa fel (13 — A. abra)

4)  Emelje fel a kengyel elemet (13 — F.abra).

5) Ellendrizze, hogy a dréttoltd csigan a vajatok megegyeznek-e a drot atmérdjével, szikség esetén a fordithatd
markolét (13-B.abra) forditsa az éra mutato jarasaval megegyezd iranyba, emelje ki a csigat és helyezze a
megfeleld vajatba. Majd a kengyel elemet (13-F.abra) helyezze el és a forgd nyomégombbal (13-A abra) szoritsa
be addig, mig a drot egyenletesen fog haladni. Az esetben, ha a drét a vajaton csuszkal, a gombot jobban
szoritsa be. Vigyazz: ne szoritsa be tulsagosan, kiilonben a nagy mértékii nyomas eredményeként a csiga
megrongalhatja a motor drottélté berendezését.

6) Most kapcsolja be a hegeszt6 késziléket.

7) Miutan bebiztositotta minden biztonsagi utasitas végre hajtasat, allitsa be a kapcsolot (21/1. abra) az 1 fokozatra,
s a drot toltét (21/2 &bra) szintén az 1. fokozatra.

8) A gaz és az aramlasilasi fuvokakat tavolitsa el és a nyomo kapcsold csére valé nyomassal engedje kilépni a
drétot (18. abra, kifeszitett cs6). Utana helyezze vissza a gaz és az aramlasilasi fuvokakat.

9) A gazpalackon allitsa be a sziikséges gazmennyiséget.

Javaslat: (0,6 mm-drét — 6 I/perc); (0,8 mm-drét — 8 I/perc); (1,0 mm-drét — 10 I/perc)

10) A gép készen all hegesztésre.

Altalanos felvilagositas a védégazban folyé hegesztésrol.

F6 hasznalati tere mihelyekben, univerzalis hasznalat, alkalmas ugy a keskenyebb, mint a vastagabb anyagok
hegesztésére. Ervényes az allitas, hogy minél nagyobb szdg alatt hegeszt, annal jobb a hegesztési teljesitmény
pléhanyagok hegesztésénél.

Fontos kellékei: gdzkeverék Co 2/Argon, hegeszt6 drot, hegesztd pajzs, redukcios szelep. Megfeleld drot
hasznalataval alkalmas aluminium és nemesitett acél hegesztésére is. (Tiszta argon/VA-drét/aluminium drét),
potenciométer.

Kezelés ‘

MIG 155/6W13.4bra ‘

Allitsa be a hegesztési fokozatot

Allitsa be a drét adagolasi sebességet.

Csatolja hozza a csévet

Kapcsolja hozz4 a foéldel6 csipeszeket.

A dugvilla segitségével kapcsolja be az dramlasikérbe.
Ellen6rzé lampa ,izemeltetés®

Ellenérzé lampa ,hévédelem*

Nooakrwh =

| Kezelési biztonsagi utasitasok

A gépet kizarélag a haszndlati utasitas figyelmes elolvasasa utan hasznalhatja.
Tartsa be az utasitasban lévd biztonsagi elirasokat.

Viselkedjen felelésségteljesen mas személyekkel szemben.

Vigyazz!!! Tilos korrodalt hegeszt6é drétot hasznalni!

| Utasitas Iépésrél lépésre

A hegesztendd fellilet rozsda- és zsiradékmentes legyen. Viseljen hegeszt6 pajzsot, védd kesztylket és megfelel
munkaruhét. A csé a hegesztendd darabbal kb. 30 fokos szdget zarjon be.

A munkadarabot a hegesztd varrat teriiletén és a féldeld csipeszek csatlakozasi helyén csiszolja ki fényesre.
A munkadarab megfelel6 részére kapcsolja fel a foldelé csipeszeket.

A gazpalackon allitsa be a szlikséges gazmennyiséget.

Javaslat: (0,6 mm-drét — 6 I/perc); (0,8 mm-drét — 8 I/perc); (1,0 mm-drét — 10 I/perc)

Az esetben, ha mar el6iras szerinti komplett védd oltdzetet visel, elkezdheti a hegesztést.

oo

Javaslat: Miel6tt munkaba kezdene, proba hegesztést végezzen, hogy megallapitsa az optimalis hegesztéi
paramétereket, s igy optimalis eredményeket érjen el. 15.abra
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helyes

o~ [\

15.abra

helytelen

A hegesztési paraméterek az esetben optimalisak, ha a gép
egyenletes zugast ad ki, a hegesztési varrat az anyagba jol
illeszkedik, vagyis relativan sik.

Tanacsok hegesztéshez

Hibéak

Okok és javitas

Példa

A megdolgozott darab
ferde

1.

A varratok megfelel6tlen elkészitése

Kiegyenesiteni a széleket és hozzaerésiteni a hegesztéshez.

1. Alacsony feszlltség Uresjarat alatt

A hegesztési varrat 2. Alacsony hegesztési sebesség

kiemelkedik 3. A hegeszt6 égb hibas szoge
4. Tulsagosan vastag drot

o 1. Tulsagosan nagy hegesztési sebesség
Kis fémréteg 2. A hegesztési sebességhez viszonyitott alacsony fesziiltség
. 1. Hosszu elektromos ivfény esetén a bevagasban hegeszteni

A varratok oxidalt 2. Bedllitani a fesziiltséget BRI By

fellletliek . i — .. . Sz j} ,l)'\ i
3. A drét meg van hajlitva, vagy tulsagosan kiall a drétvezet6bdl.
4. A drétadagolas sebsége nem megfeleld
1. Rendszertelen, vagy nem elegendé tavolsag

Tokéletlen felsé 2. A hegesztb égé hibas szége

behegeszt6 varrat 3. Adrotvezetd csé elkopott
4. Alacsony drétadagolasi, vagy hegesztési sebesség.

. . 1. Magas drotadagolasi sebesség
Tokéletlen als6 R N A
Y 2. A hegeszt6 ég6 hibas szoge

behegesztd varrat s . .

3. Tulsdgosan nagy tavolsag

Tanacs hegesztéshez. A hegesztendd fellletet meg kell tisztitani a rozsdatél és a festéktél. A gazégét az anyag
tulajdonsagai szerint kell kivalasztani. Ajanlatos munka kezdés el6tt hulladék anyagon kiprébaini.

Uzemzavarok — okok - megoldas

Uzemzavar

Ok

goldas

A hegeszt6 aramlasi
kihagy

1.

— Tulterhelés miatt a hévédelem nem
makaodik.

Me
1.

A hévédelem a transzformator lehilése utan
azonnal reszetal (kb. 10 perc mulva, vigyazzon az
ED-re! )

Nem &ll rendelkezésre 1.  Kiesett az daramlasikori biztositék 1. Ellenériztesse a bzitositékot
hegeszt6 aramlasi. 2. Kapcsolja be a védé teljesitmény kapcsolot.
A védd 3. Kapcsolja be az RCD-t.
teljesitménykapcsold
vagy az RCD kiesett
1. A hegesztett darab és a foldel6 csipesz 1. A hegesztett darab fellletét és a hegesztett részt
Nem all rendelkezésre kozott rossz kontaktus. tisztitsa meg és csiszolja ki.
hegeszt6 aramlasi. 2. Afoldel6 kabel vagy a foldel® vezeték hibaja | 2. A foldeld kabelt javitassa meg, vagy cserélje ki.
. 3. Az égdb vezetékének a hibaja 3. Az égét javitassa meg, vagy cserélje ki
A drétadagolé motor 1. A biztositék kiégett. 1. Cserélje ki a 2 A-biztositékot.
nem mikodik, a jelzd 2. Afogazott huvely hibas, vagy le van 2. Cserélje ki a fogazott hiivelyt
lampa vilagit. blokkolva. 3. Cserélje ki a motort (szerviz)
3. A motor hibas.
1. A csiga nyomasa nincs jol beallitva 1. Allitsa be a csigak helyes nyomasat.
2. Az ég6 aramlasilé fuvékae szennyezett, 2. Tisztitsa ki a készulék kontakt csoveit
A csigak forognak, s Korqs, ?tb.,k s Iég|<tqmpres§?z i_egl’sége'vel, erds szennyezédés
viszont a drotadagolé 4' A ga,z fuvoka hibas eseten csereije K. . s
e . rét 6ssze van hajlitva 3. Cserélje ki a fuvokaet és ellendrizze.
motor nem miikddik - ~ e . oo .~
5. A drétvezet6 csatorna szennyezett, vagy 4. Ellendrizze a csiga nyomasat, esetleg allitsa be.
hibas. 5. A csovet tisztitsa ki siritett levegbvel, vagy
cseréltesse Ki.
1. A drét vezeték szennyezett. A gaz fuvoka 1. Adrétvezetét tisztitsa ki kompresszor
elkopott, vagy hibas. segitségével.
A drét adagolasa nem 2. A gazfuvoka szennyezett. 2. Cserélje ki a gaz fuvokat, vagy a kontekt csovet.
szabalyos 3. A drét adagold csiga vezetéke akadalyozott. | 3.  Tisztitsa ki, vagy cserélje ki a gazfuvokat.
4. A drot adagolo csigak vezetéke 4. Tisztitsa ki a drotadagolo csigakat.
deformalddott. 5.  Cserélje ki a drotadagolo csigakat.
5. A drét hibas “kifeszitése. 6. Allitsa be a drét kivant fesziltségét.
A e 1. A drét sebessége nem megfeleld 1. A drdt sebességét allitsa be az ajanlott rendszerek
z elektromos ivfény . .
ingadoz6 2. A hggesz,tett felllet szennyez_et’t szerint. i o _ o
3. A gazfuvoka elkopott, vagy hibas 2. A hegesztett fellletet tisztitsa ki, vagy csiszolja ki.
3. Cserélje ki a gazfuvokat és ellenérizze a csucsat.
A hegesztett varratt 1.  Nem all gaz rendelkezésre 1. Engedje meg a gazt és allitsa be a gaz.
porézusos 2. Afuvoka tartd el van dugulva. 2. Tisztitsa meg, vagy cserélje ki a gazfuvokat.
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tartja.

3. Az anyag rozsdas, vagy nedves
4. Az ég6 messze van, vagy a hegesztett
darabhoz képest nem megfelel6 szbg alatt

A hegesztési felliletet készitse el, vagy a gaz
sebességét novelje.

Tisztitsa meg a darabot, vagy csiszolja ki.

A gaz fuvdka és a hegesztett darab kozotti
tavolsag 8-10 mm, a csovet 30°szog alatt kell
tartani.

Ellenérizze a gumi csdvet, a csatlakozast, s a
csovek szerelését. A gazfuvokat helyezze
megfeleld helyzetbe.

A hegeszt6 drot az
aramlasilasi fuvoka
kozelében megall.

1. Az aramlasilasi fuvoka

2. A hegeszt6 drot 6ssze van hajlitva.
3. A drét adagolas sebessége tulsagosan kicsi.

Cserélje ki az aramlasilasi fuvokat. Ellenérizze a
csiga feszlltségét.

A drot adagolas sebessége beallitasanal vegye
tudomasul az utasitast.

A hegesztési nyomas 1.
rendszertelen

A hegeszt6 drot beakadt a tekercsen

Ellendrizze, szlikség esetén allitsa be a csiga
feszlltségét.

Tulsagosan gyenge

1. Tulsagosan gyenge hegeszt6 feszlltség.
2. Tulsagosan hosszu elektromos ivfény

Emelje a hegeszt6 feszliltséget és a drot
adagolasat.

athaladas. A csodvet tartsa kdzel a hegesztett darabhoz.
1. Tulsagosan magas hegeszt6 fesziltség Csokkentse a hegeszt6 feszultséget és a drot
. L 2. Lassu drot adagolas adagolast.
Tulsagosan erés 3 N felels az 6a6 tavolsa Az &advel dt let .
asthaladas . em megfelel az égé tavolsaga a z égdvel nyugodtan, egyenletesen mozogjon.

hegesztett darabtdl.

A fuvoka és a hegesztett darab kozétti tavolsag 8-
10 mm legyen.

Gépszemle és karbantartas

Csokészlet karbantartasa

Az érdekében, hogy be legyen biztositva a csévek probléma mentes lizemeltetése, rendszeres karbantartas
szukséges.
A gazfuvékat rendszeresen védd sprejjel kell kezelni és a belsejét is kitisztitani.

E karbantartasi munka végzésénél az alabbiak szerint jarjon el (lasd. 16.abra):

PoN-=

A fuvokat (1) tolja el6re és ugy vegye ki.

Tisztitsa ki a fuvokat a hegeszt6 salakbodl eredd a szennyezédéstédl.

Permetezze be a fuvdkat védo sprejjel.

Az esetben, ha a fuvoka roszdas, ki kell cserélni.

Az aramlasi - fuvoka karbantartasa

E karbantartasi munka végzésénél az alabbiak szerint jarjon el ( lasd.16.abra ):

1,
3.

4.

A fuvékat (1) elére huzassal vegye le.
Az aramlasifuvokat csavarozza le. (2)

Ellenérizze, hogy a csatorna, melyben a drét mozog, ne legyen tulsagosan széles, sziikség esetén ki kell

cserélni.

A csovon 1évé nyomoégombot nyomja le ugy, hogy a drét kilépjen, majd az &ramlasi fuvokat Ujra szerelje vissza.

Fuvokatarté karbantartasa 16.abra

E karbantartasi munka végzésénél az alabbiak szerint jarjon el (lasd. 16. abra):

1.
2.
3.

A gazvezet6 nyilasok néha kissé eldugultak, ez esetben az olajfuvokat szerelje le a fentiek szerint (1),

utana csavarozza le az aramlasilé fuvéokat (2)

a gazelosztét (3) csavarozza le és cserélje ki.

Gépszemle és karbantartasi biztonsagi utasitasok

Kizardlag rendszeresen karbantartott és kezelt gép lehet megbizhatd segédeszkoz. Elégtelen karbantartas és kezelés

elére nem lathatd balesetekhez és sériilésekhez vezethet.

Koteles a haszndlati utasitasban lerogzitett biztonsagi utasitdsokat szigortuan betartani.
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| Gépszemle és karbantartasi terv

Id6k6zok Leiras Esetleges
tovabbi
részletek

Rendszeresen e A cs6készletek karbantartasa (a drotvezetd csatorna, drét adagolé csigak,

gazfuvokak és gaz eloszto kifuvasa és tisztitasa )

Szerviz

Vannak miszaki kérdései? Reklamacio? Sziiksége van potalkatrészekre, vagy hasznalati utasitasra? Honlapunkon
www.guede.com a Szerviz fejezetben gyorsan és birokraciat kizarva segitségére lesziink. Alternativ elérhetéségiink: E-
mail:support@ts.quede.com Segitsenek, hogy segithessiink Ondknek. Ahhoz, hogy esetleges reklamacié esetén
berendezését identifikalhassuk, sziikségiink van a széria szamra, megrendelési szamra és a gyartasi évre. Ezeket az

adatokat megtalalja gépe tipuscimkéjén. Annak érdekében, hogy ezek az adatok allandéan a keze ligyében legyenek, kérem,
irja be ezeket az alabbi tablazatba.

Széria szam:

Termékszam:

Gyartasi év:

Tel.: +49 (0) 79 04 / 700-360
Fax: +49 (0) 79 04 / 700-51999
E-mail: support@ts.quede.com

Fontos informaciok az ligyfél részére

Felhivjuk a felhasznalé figyelmét, hogy mind a jétallasi idében, mind annak lejartat kdvetéen visszaadasra kizarélag az eredeti
csomagolasban kerulhet sor. Ezzel hatékonyan megel6zhet6k a berendezés szallitas kdzbeni megsértlése, illetve a vitas reklamacios
esetek. A késziléket az eredeti csomagolasa optimalisan 6vja, és igy biztositott a reklamacios igény miel6bbi feldolgozasa.
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Pred uvedbo naprave v pogon natanéno preberite prilozeno
navodilo za uporabo.

AV.1
Dodatne kopije, pa Ce prav le delnih ali skrajSanih razli¢ic, zahtevajo odobritev.
Tehniéne spremembe pridrzane.

Naprava

Varilni aparati za ro€no varjenje v zas€itnem plinu, s samodejnim podajanjem Zice sluzijo za spajanje kovinskih delov;
stopijo dodaten material in povrsine, ki jih Zelimo med seboj povezati. Topljenje omogoca elektri¢en lok, ki nastane
med varjenim materialom in kovinsko Zico. Le-ta neprestano izhaja z vrha gorilnika, hkrati pa sluzi kot vmesni material
za spajanje posameznih delov. Visji varilni tok omogoca tudi varjenje debelejSe ploCevine. Za $kode, ki bi nastale
zaradi neupostevanja teh napotkov, proizvajalec ali njegov zastopnik ne odgovarjata.

Varilni aparat s funkcijo varjenja v zasc¢itnem plinu MIG 155/6W

Kompakten aparat za varjenje viSjega razreda za domace mojstre. S svojimi 6 prestavami je aparat primeren tudi za
varjenje tezavnejsih zvarov. Aparat je opremljen s enakomerno nastavljivo funkcijo podajanja zice in je bogato
opremljen.

Oprema:
Varilna maska in redukcijski ventil z enim pokazateljem tlaka. Sledita 2 kolesci zadaj, varovalke proti pregrevanju in
kompleti gibkih cevi v dolzini 2 m.

Obseg dobave

MIG 155/6W

Slika 1

Varilni aparat s funkcijo varjenja v zas¢itnem plinu MIG 155/6W.
Kabel za ozemljitev

Komplet gibkih cevi

Redukcijski ventil

Omrezni kabel

Varilska maska

OO RLN =

Garancija

Garancija traja 12 mesecev v primeru industrijske rabe ali 24 mesecev pri potrosniku in se zane na dan
prodaje naprave.

Garancija velja le za tovarniSke napake oz. napake, nastale na materialih, iz katerih je naprava izdelana.
Ce zahtevate popravila v okviru garancije vedno prilozite veljaven racun, ki mora vsebovati datum prodaje
in podpis prodajalca.

Garancija ne velja, v kolikor napravo uporablja oseba, ki ni strokovno usposobljena, ali ¢e do okvare pride
zaradi nestrokovnega posega v napravo ali stika s tujki oz. neupostavanja navodil ter kot posledica
obi¢ajne uporabe.

Splosna varnostna navodila

Pred prvo uporabo naprave natanéno preberite celo navodilo za uporabo. Ce dvomite glede prikljugitve in rokovanja z
napravo, se prosim posvetujte s proizvajalcem (na servisnem oddelku).

ZARADI USTREZNE STOPNJE VARNOSTI, PROSIM DA POSVETITE POZORNOST SLEDECIM NAPOTKOM:
POZOR!

Cas vklopa

Zmogljivosti naprave izraZajo podatke »Einschaltdauer/Cas vklopa« (ED%) na tipski etiketi naprave, to pomeni
razmerje med ¢asom varjenja in asom hlajenja. Ta faktor je spremenljivka aparata — odvisno od pogojev obremenitve
tj. na podlagi izhajajoCega varilnega toka. Opisuje kako dolgo lahko naprava ob navedenem varilnem toku pri
obremenitvi deluje in se vedno nanasa na €asoven interval 10 minut. Npr. pri varilskem toku za ED 60% deluje naprava
npr. neprekinjeno 6 minut; nato sledi prazna faza, pri kateri se ohladijo notranji deli; nato se ponovno vkljuci zas¢ita
proti toplotni preobremenitvi aparata.

Pri uporabi varilskih aparatov in izvajanju varilskih del lahko to pomeni nevarnost tako za osebo, ki napravo uporablja
kot tudi za druge prisotne osebe. Zato mora oseba, Se pred uporabo naprave natan¢no prebrati varnostne predpise, ki
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so navedeni v tem priro€niku, jih dojeti in obvezno in brezpogojno upostevati. Ne pozabite: Le previdnost, dobra
izurjenost in poucenost uporabnika, ki strogo uposteva svoje dolznosti, so pravzaprav najboljSa zascita proti
poskodbam. Se pred prikljugitvijo, pripravo, uporabo ali preme$&anjem naprave natanéno preberite vse
napotke, ki so zajeti v nadaljevanju in jih upoStevajte.

NAMESTITEV NAPRAVE
e Aparat vedno uporabljamo (prikljuujemo) in vzdrzujemo v skladu s krajevnimi varnostnimi predpisi.
e Pri tem upoStevamo obrabljenost kablov, spojnega materiala in vti¢nic. PoSkodovane dele takoj zamenjamo z
novimi. Aparat mora biti redno vzdrZzevan. Uporabljajte le kable z ustreznim prerezom.
e Kabel za ozemljitev prikljucite ¢im blizje delovnemu mestu.
e Nikoli ne uporabljajte aparata v vlaznem okolju. Poskrbite, da bo mesto, kjer varite vedno suho; prav tako naj
bodo suhi tudi predmeti, ki so tukaj prisotni — enako velja tudi za aparat sam.

OSEBNA ZASCITA IN ZASCITA DRUGIH OSEB

V procesu varjenja nastajata Zzar€enje in vroCina. Zato pri delu uporabljajte ustrezna sredstva in ukrepajte, da se pri
delu zavarujete; prav tako odgovarjate za varnost drugih oseb.

Nikoli ne izpostavljajte sebe ali drugih oseb elektricnemu loku ali razbeljeni kovini brez ustrezne zas¢ite.

Poskrbite za sesanje dima, ki se spros¢a pri varjenju; delovho mesto mora biti dobro prezraceno.
PREVENTIVNI UKREPI PROTI POZARU IN EKSPLOZIJI

Razbeljeni kovinski deli in iskre lahko povzroc€ijo pozar. Tudi pozar in eksplozija sta potencialna nevarnost. Le-tem pa
se boste izognili, ob upostevanju sledecih priporogil:

e Ne uporabljajte naprave v neposredni bliZini lahko vnetljivih materialov, kot so: les, Zagovina, »laki«, topila
bencin, petrolej, plin, acetilen, propan in podobne vnetljive snovi; le — te shranite na varno ali jih zavarujte pred
iskrenjem.

e Kot ukrep za odstranjevanje pozZara imejte pripravljen ustrezen gasilni aparat.

e Ne rezite in ne varite materialov v zaprtih posodah ali ceveh.

e Prav tako ne varite in ne rezite posod ali cevi, Ceprav niso vgrajene v zaprt krogotok, oz. ¢e vsebujejo ali so
vsebovale snovi, ki bi jih lahko pod vplivom toplote ali viage razneslo, podzgalo, oziroma snovi, ki bi lahko
sprozile ostale nevarne reakcije.

NAMESTITEV VARILNEGA APARATA
Pri namestitvi aparata upostevajte sledeCe predpise:

e Oseba, ki uporablja aparat, mora imeti nemoten dostop do elementov in priklju¢kov na aparatu.

e Ne namesc&ajte aparata v pretesnih prostorih: Zelo je pomembno je pravilno kroZenje zraka okoli aparata. Ne
sestavljajte aparata v praSnem okolju ali v umazanih prostorih, kjer bi lahko naprava vsesala prah ali druge
predmete.

e Naprava (vkljuéno s kabli) ne sme omejevati prehoda za druge osebe ali jih ovirati pri delu.

e Aparat lahko uporabljate le na ravni podlagi; za njegovo delovanje pa uporabljajte le ustrezno zas¢iteno
jeklenko za plin.

Ukrepi v zasilnih primerih

Poskodovani osebi zacnite ¢imprej dajati ustrezno prvo pomog in pokli¢ite zdravnika specialista v najkrajSem moznem ¢asu.
Zavarujte jo pred drugimi nevarnostmi in jo pomirite.

Zaradi reSevanja morebitnih nezgodnih situacij, mora biti na delovhem mestu vedno prisotna omarica ali Skatla prve
pomoéi, v skladu z DIN 13164. Material, potreben za prvo pomog¢, ki ga porabite, takoj dopolnite z novim. Ce potrebujete
strokovno pomo¢, izpolnite prosim sledece podatke:

1. Kraj nezgode

2. Vrsta nezgode

3. Stevilo ranjenih oseb
4. Vrsta poskodbe

Oznake na napravi

Legenda simbolov
V tem navodilu za uporabo ali na stroju se nahajajo sledeci simboli:

Varnost naprave:

C€

Izdelek je v skladu z
ustreznimi standardi
Evropske skupnosti
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Prepovedi:

Q)

®

®

%

Prisotnost ognja,

Splo$na prepoved neposredne svetlobe in Naprave ne
(skupaj z drugim Kaieni Ne vlecite za kabel uporabljajte, ¢e je
. ajenje so
ideogramom) . mokra.
prepovedani.

Opozorilo:

A

A\

A

A\

A\

Nevarnost elektricnega

Opozorilo — nevarnost

I1zogibajte se zdravju

Nevarnost opeklin

Ne mecite odpadkov
kamorkoli: odnesite jih
na ustrezno mesto.

Ovitek iz kartona lahko
oddate v surovino za
reciklazo ali na
ustrezna mesta.

elektronske naprave, ki
so posSkodovane ali
namenjene za
odstranjevanje,
odnesite na mesta, ki
so0 za to namenjena.

Opozorilo/Previdno udara spotike Skodljivim plinom zaradi vro€e povrSine
Ukazi:
i/ \‘ y N (/f\\ @) @
\@/ \m/ uy “
Uporabljajte varnostno Uporabljajte zascitne Uporabljajte zas¢itno Uporabljajte masko za Pred demontazo Pr?gbieﬁéa:;)vgztiﬁ)n(z:go
obutev rokavice. obleko zas¢ito obraza. izvlecite vti€ iz vtiCnice p
uporabo
Varovanje bivanjskega okolja:
- N
@n & P
—
Elektricne ali

Ovitek:

v

Zavaruijte pred vlago

Smer ovitka: navzgor

Pozor krhko, lomljivo

Tehniéni podatki :

a
1_|' 230V 400 v
Priklju¢itev na omrezje Teza 230V 400 V

Specifi¢ni podatki za izdelek:

—0D— —
Varilni s . Temperaturna
Zascita mreze s
transformator zasCita

Uporaba v skladu z namenom

Aparat za varjenje v zas¢itnem plinu je namenjen za toplotno povezovanje Zeleza — kovin s taljenjem robov in
dovajanjem dodatnega (varilnega) materiala.

Ce ne boste upostevali nagel in splodno veljavnih predpisov ter dologb, zajetih v teh navodilih za uporabo, proizvajalec
ne bo v nobenem ne odgovarjal za morebitne Skode, do katerih bi zaradi tega prislo.

| Sekundarne nevarnosti in varnostni ukrepi

| Sekundarne nevarnosti — mehanske poskodbe

Nevarnost

Opis

Zascitni ukrepi

Druge nevarnosti

Poskodbe zaradi vboda, vbod

Vbod v roke: s konico Zice.

Uporabljajte zas¢itne rokavice,
0z. roke imejte v varni razdalji
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od Zice.

Vbrizganje tekoc€in

BrizgajoCe kapljice pri varjenju
lahko povzrogijo opekline.

Uporabljajte za€itno obleko in
za$c&itno masko.

Sekundarna nevarnost elektricnega udara

Nevarnost

Opis

Zascitni ukrepi

Druge nevarnosti

Neposreden stik z elektriénim
tokom

Neposreden elektriCen stik z
vlaznimi ali mokrimi rokami
lahko povzro¢i poskodbe zaradi
elektri¢nega udara.

Ne dotikajte se naprave z
vlaznimi rokami in poskrbite, da
bo dobro ozemljena.

Sekundarna nevarnost zaradi visoke toplote

Nevarnost

Opis

Opis

Druge nevarnosti

Opekline, omrzline

V stiku s Sobo na gibki cevi in
obdelovanim materialom lahko
nastanejo opekline.

Cevno Sobo in obdelovan
material se mora ohladiti,
preden zapustite delovni
prostor. Uporabljajte zas¢itne
rokavice.

Nevarnost zaradi sevanja

Nevarnost

Opis

Zascitni ukrepi

Druge nevarnosti

Infrardeca, vidna in
ultravijoli¢na svetloba.

Elektri¢ni lok povzro€a infra-
rdece in ultravijolicno Zar€enje.

Vedno uporabljajte ustrezno
varilsko masko, nosite zas¢itno
obleko in za$¢itne rokavice.

Nevarnosti v stiku z obdelovanim materialom in drugimi snovmi

Nevarnost

Opis

Zascitni ukrepi

Druge nevarnosti

Stik, vdihavanje.

Vdihavanje produktov varjenja
(plinov) dalj ¢asa, je lahko
Skodljivo za zdravje.

Pri delu uporabljajte sesalno
napravo ali aparat uporabljajte
na mestu, ki je dobro
prezraceno. Izognite se
neposrednemu vdihavanju
plinov.

Ogenj ali eksplozija

Razbeljeni kovinski delci in
iskre lahko povzrocijo pozar.

Nikoli ne uporabljajte naprave v
okolju, kjer lahko nastane
pozar.

Druge nevarnosti

Nevarnost

Opis

Zascitni ukrepi

Druge nevarnosti

Drsenje, spotikanje ali padec
oseb

Kabli in gibke cevi so lahko
vzrok za spotiko in padec pri
delu.

Upostevaijte red in CistoCo.

Odstranjevanje

Napotki za odstranjevanje izhajajo iz ideogramov, ki se nahajajo na napravi oziroma na ovitku. Njihov pomen je razlozen v poglavju

»Oznake na napravi«.

Nacin odstranjevanja ovitka

Ovitek &¢iti napravo, da se med transportom ne poskoduje. Ovitek izbiramo glede na nacin njegove ponovne uporabe ali nacina
odlaganja. Ve€inoma je embalaza namenjena za reciklazo.
Ponovna uporaba ovitka kot surovine zmanjSuje stroSke nastale z odstranjevanjem odpadkov.
Deli ovitka (npr. folije , Styropor®), so lahko nevarni za otroke. Obstaja nevarnost zadusitve!
Dele ovitka shranjujte izven dosega majhnih otrok; ¢imprej jih odstranite.

Zahteve, ki jih mora spolnjevati uporabnik

Uporabnik je dolzan pred uporabo naprave natanéno prebrati ta navodila za uporabo.

Izobrazba

Za uporabo ni potrebna nobena posebna izobrazba, razen napotkov glede uporabe naprave.

Minimalna starost

Miladoletniki lahko uporabljajo napravo, ko dopolnijo 18. leto starosti. Izjema so osebe, ki aparat uporabljajo pod

nadzorom strokovno izobrazene odrasle osebe z namenom, da se sami izucijo oz. izurijo.
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Solanje

Uporaba naprave zahteva le ustrezno spretnost. Posebno $olanje zato ni potrebno.

Tehnicni podatki

MIG 155/6W - #20072
Napetost 230V
Frekvenca 50 Hz
Najvecja zmogljivost 57 KVA
mreze ’
Varovalka 16 A
Napetost delovanja 36V
na prazno
Obseg regulacije 25 -120 A
Cas vklopa 120A~10% 75A~30 %
Najvecja debelina
Sice 0,6 -1,0 mm
Razred izolacije H
Tip zascite IP21S
Menjalne prestave 6
Teza priblizno 28 kg
Artikel st.: 20072

- v

Transport in skladiS¢enje

A Opozorilo: Napravo lahko uporabljate in skladis¢ite le v navpicni legi in na ravni podlagi. UposStevajte prosim
simbole na ovitku!
Poskrbite, da bo plinska jeklenka dobro pritrjena in zaprta.

Montaza in prva uvedba v pogon

Montazni komplet 1 - Montaza kolesc in podstavkov: Slika 2, Slika 3, Slika 4, Slika 5
Montazni komplet 2 - Montaza ro¢aja na aparat: Slika 6

Montazni komplet 3 - namestitev jeklenke za plin: Slika 7, Slika 8

Montazni komplet 4 - Montaza varilske zascite: Slika 9, Slika 10

Varnostni napotki pri prvi uporabi naprave v pogon Slika 11

1. Varilska ¢elada
. Varilski predpasnik
3. Varilske rokavice

Elektri¢ni priklju¢ek mora biti vedno ustrezno zavarovan.

Uporabljajte delovno in le ustrezno zas¢itno obleko (slika 11).

Poskrbite za to, da se v delovnem oz. v nevarnem obmocju ne zadrZujejo nobene druge ali tuje osebe.

Tudi vnetljive materiale shranjujte lo€eno d mesta, kjer delate, ali pa jih odnesite drugam.

Vti¢ vtaknite v ustrezno vti¢nico; vti€nica mora biti zavarovana s topljivo varovalko ali proti prenapetosti na

ustrezen nacin.

Elektrini oz. podaljSevalni kabli morajo biti enakega premera kot originalni kabel.

e POZOR! Varnost elektri¢nih delov je zanesljiva le v primeru, da je naprava v skladu z veljavnimi predpisi za
elektricne naprave, ter da je pravilno priklju€ena na priklju¢ek za ozemljitev.

e Preverite, ¢e uporablijena omrezna napetost in frekvenca ustrezajo podatkom na tipski etiketi naprave.

Postopek

Posamezne dele vedno montirajte v opisanem ali prikazanem zaporedju.

UpoStevaijte pravilen vrstni red montaznih delov, tako kot je prikazano na sliki. Naprava Se ni pripravljena za delovanje.
Odprite dovod plina pod tlakom 5 - 7 I/min. Izpust plina zavarujte pred sunki vetra. Razen navedenih pa upoStevajte Se
naslednja priporocila: Prvi prestavi (1 in 2) sluzita za varjenje tanjSe plo¢evine; naslednje prestave pa sluzijo za
varjenje debelejsSe plo¢evine. Pri vsakem spreminjanju stikala pa je pomembno, da nastavimo tudi hitrost premikanja
Zice. V kolikor med varjenjem na koncu Zice nastane kapljica, povecajte hitrost podajanja Zice ter: v kolikor zacCutite tlak
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Zice proti cevi, hitrost podajanja Zice zniZajte. Glede na to, da so zavarjeni deli prevroc€i, uporabljajte vedno kle$ce tudi
v primeru, da z njimi Zelite naceti in odstraniti odvec¢ne sloje na koncu gorilnika. Ko elektri¢ni lok zagori, drzite cev pod
kotom priblizno 30° glede na navpicnico.

Namestitev varilne Zice Slika 13

1. Odprite zgornji pokrov varilnega aparata in fiksirajte pokrov z pritrdilnim kolickom.
2. Vstavite tuljavo z varilno zZico tako, da lahko zico ravno napeljete v sistem za podajanje.

Opozorilo : Pazite, da se Zice s tuljave ne odvija in da bo njegov konec poravnan a ne razcefran.
Upor tuljave lahko nastavite s pritrdilno matico na sredi.

3) Odprite vrtljiv gumb (slika 13 - A)

4) Dvignite streme (slika 13 - F).

5) Preverite, ¢e utori na Skripcu za podajanje Zice ustrezajo premeru Zice in jih po potrebi obrnite na vrtljiv ro¢aj
(slika 13 - B) proti smeri urinih kazalcev; Skripec vzemite ven in ga vlozite v ustrezen utor. Sedaj namestite
streme (slika 13 — F) in vrtljiv gumb (slika 13 - A) privijajte, dokler se Zica ne navija enakomerno. V kolikor Zica
zdrsne s Skripca, gumb Se enkrat privijte. Opozorilo: Ne stegujte premo¢&no, da z odvec¢nim tlakom Skripca ne
povzrocite Skod na motorju za podajanje Zice.

6) Sedaj varilni aparat vkljucite.

7) Takoj ko preverite, da ste spolnili vse varnostne ukrepe, nastavite stikalo (slika 21/1) na stopnjo 1 in stikalo za
reguliranje dodajanja Zice (slika 21/2) na stopnjo 1.

8) Snemite plinsko in tokovno Sobo, pritisnite na tlacno stikalo na gibki cevi in ga drzite; Zica mora izhajati ven
(cev mora ostati napeta, slika 18). Nato tokovno in plinsko Sobo ponovno namestite.

9) Nastavite potrebno koli€¢ino plina na armaturi plinske jeklenke.

Namig: (0,6 mm - Zica — 6 I/min); (0,8 mm - Zica — 8 I/min); (1,0 mm - Zica — 10 I/min)
10) Sedaj je naprava pripravljena za varjenje.

Splosne informacije o varjenju v zad€ithem plinu

Glavno podrocje uporabe je v delavnicah. Aparat je univerzalno uporaben za varjenje tako tanjsih ploCevin, kot tudi
debelejSih materialov. Velja pravilo, da ¢im ve¢ stopenj ima varilni aparat, tem boljSa je njegova izraba pri delu s
plo€evino.

Pomembna oprema: mesanica plinov CO 2/Argon, varilna Zica, varilski S¢itnik, redukcijski ventil. Aparat je primeren
tudi za aluminij in VA Zlahtno jeklo pri uporabi ustreznega plina in Zice. (Zlahten Argon/VA-Zica/aluminijasta Zica),
potenciometer.

Rokovanje

MIG 155/6W Slika 21

Nastavitev stopenj varjenja
Nastavitev hitrosti pomika Zice
Prikljucitev cevi

Prikljucek za ozemljitev

Vti€ za prikljucitev na omrezZje
Kontrolna lu¢ka »toplotna zas¢ita«
Kontrolna lu¢ka »delovanje«

Nooakrwh =

Varnostni napotki za rokovanje

Napravo uporabljajte Sele, ko v celoti preberete prilozeno navodilo za uporabo.
Upostevaijte vse varnostne napotke, ki so navedeni v teh navodilih za uporabo.
Do drugih oseb se vedno obna$ajte odgovorno.

[ ]
[ ]
[ ]
e Pozor !!! Nikoli ne uporabljajte zarjavele varilske zice.

Navodilo korak po koraku

Varjeno podrocje ne sme biti onesnazeno z rjo ali lakom. Vedno uporabljajte ustrezno zas¢itno varilsko masko, nosite
zascitne rokavice in zascitno obleko. Kot polozaja kompleta gibkih cevi glede na obdelan komad mora biti najmanj 30
stopin;.

1. Do sijajnega izbrusite veliko plo¢evino na obdelovanem materialu na zavarjenem mestu in prikljuite sponke
za ozemljitev.

2. Sedaj prikljucite sponko za ozemljitev na pripravljeno mesto na obdelovanem komadu.

3. Nastavite potrebno koli¢ino plina na armaturi plinske jeklenke.

4. Namig: (0,6 mm - Zica — 6 I/min); (0,8 mm - Zica — 8 I/min); (1,0 mm - Zica — 10 I/min)
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5. Ce ste oblegeni v ustrezno za$gitno obleko, lahko sedaj priénete z delom (varjenjem).

pravilno

f\__[\_

Slika 15

napacno

Namig: Se preden zaénete z delom, opravite poskusno varjenje, da
preizkusite optimalno nastavitev varjenje in s tem dosezete optimalen
rezultat dela. Slika 15

Parametri varjenja so optimalno nastavljeni v primeru, da pri delu
nastaja enakomeren Sum in zvarjen del je pravilno obdelan (zavarjen),
to pomeni, da mora biti relativno raven.

Namigi za varjenje

Okvara Vzrok in reSitev Primer
Obdelovani komad je 1. Siv ni izdelan pravilno
neraven 2. Poravnajte robove in jih fiksirajte za varjenje
1.  Prenizka napetost delovanja na prazno
. 2. Prenizka hitrost varjenja
Previsok zvar 3 Napacen kot varil iInik
. apacen kot varilnega gorilnika
4. Predebela Zica
1. Previsoka hitrost varjenja
Premajhen sloj kovine | 2. Prenizka napetost za hitrost varjenja
1. Varite v utoru z dolgim elektri¢nim lokom
Vari izgledajo kot bi bili 2. Nastavite napetost R AR AT
pod vplivom oksidacije 3. Zica je ukrivljena ali preves &trli z vodila Zice. bb}m}g}»’})}
4. Napacna hitrost podajanja Zice
1.  Neredna ali premajhna razdalja
Premalo zvarjen koren 2. Napacen kot varilnega gorilnika
3. Obrabljena cev vodila Zice
4. Prenizka hitrost podajanja Zice ali hitrost varjenja
1. Prehitro podajanje zice
Zvar 2. Napacen kot varilnega gorilnika

3. Predaled

Varjeno podrocje ne sme biti onesnazeno z rjo ali lakom. Gorilnik izberemo glede na vrsto materiala. Najprej
priporo¢amo, da preizkusite mo¢ toka na neuporabnem komadu.

Okvare - vzroki - nacin odpravijanja

Okvara

Vzrok

Resitev

Obcasno zmanjka
varilnega toka.

1. - Toplotna varovalka je izklopila zaradi
preobremenitve.

1.  Zascita proti previsoki temperaturi samodejno
resetira, ko se ohladi transformator (priblizno ¢ez
10 minut, pazite na ED!).

Varilen tok ni na voljo.
Zas¢itno stikalo
zmogljivosti ali RCD je
izpadlo.

1. Izpad omrezne varovalke.

Varovalko naj pregleda strokovnjak.
Vkljucite zas¢itno tokovno stikalo.
Vkljucite RCD

@ =

Varilen tok ni na voljo.

1. Napacen stik med prikljuc¢kom za ozemljitev
in varjenim delom.

2.  Poskodba na kablu za ozemljitev ali na
napeljavi.

1. Ocistite in zbrusite varjeno podrocje in povr§ino
dela.

2. Kabel za ozemljitev popravite ali zamenjajte z
novim.

3. Prekinitev napeljave do gorilnika. 3. Gorilnik popravite ali zamenjajte z novim.

Motor za podaianie ice 1. Varovalka je pregorela. 1. Varovalko 2A vzemite ven.

a podajany 2. Nazobcano kolo je poSkodovano ali 2. Nazobgano kolo zamenjajte z novim.
ne deluje, kontrolna : - : .
o T blokirano. 3. Motor zamenjajte z novim (posvetujte se s

lu€ka je vklju€ena. . « . .
3. Motor je poskodovan. strokovnjakom servisnega centra).
1.  Pritiskanje na Skripec ni pravilno nastavljeno. | 1.  Nastavite ustrezen pritisk na Skripce.
2. Tokovna Soba gorilnika je umazana ali 2. Ocistite sti€no cev naprave. V ta namen uporabite

Motor za podajanje Zice
ne deluje. Skripci se
vrtijo.

prasna itd..
3. Plinska Soba je poskodovana.

4.  Zica je upognjena.
5. Zracgnica vodila je umazana ali

zracni kompresor, ¢e je preve¢ umazan,
zamenjajte sti€no cev.

3. Zamenjajte plinsko Sobo in preverite konico.
4.  Preverite pritisk Skripca in ga po potrebi pravilno

Podajanje Zice ni tekoCe.

posSkodovana. nastavite.
5. ocistite s tlatnim zrakom oz. zamenjajte komplet
gibkih cevi.
1.V vodilu Zice je smet ali umazanija. Plinska 1. Vodilo Zice na napravi oCistite (izpihajte) z zraCnim
Soba je obrabljena ali poSkodovana. kompresorjem.

Plinska Soba je zamasena.
Napeljavo skozi Skripce zavira smet ali ovira.
Napeljava skozi Skripce je poSkodovana.

Rl e

Plinsko Sobo ali sticno cev zamenjajte z novo.
Plinsko Sobo ocistite ali zamenjajte z novo.
Ocistite Skripce za podajanje Zice.

HwD
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5.  Zica ni pravilno napeta. 5. Skripce za podajanje Zice zamenjajte z novimi.

6. Nastavite pravilno napetost Zice.

1. Napacna nastavitev hitrosti pomika Zice. 1. Hitrost Zice nastavite tako, da ima priporo¢ene
Elektricni lok je 2. Mesto varjenja je umazano. parametre.
nestabilen. 3. Plinska Soba je obrabljena ali poSkodovana. |2. Varjeno povrsino ocistite ali spolirajte.

3. Plinsko $obo zamenijajte in preverite sti¢no tocko.

1.  Manjka plin 1. Odprite plin in nastavite tok plina.

2. Drzaj Sobe je zamaSen. 2. Plinsko Sobo ocistite ali zamenjajte z novo.

3. Material je zarjavel ali viazen. 3. Mesto varjenja primerno prilagodite in povecajte

4. Gorilnik je predale¢ ali ga drzite pod dotok plina.

napacnim kotom napram varjenemu mestu. | 4. Material ocistite ali spolirajte.

5. Razdaljo med plinsko $obo in obdelovanim
komadom mora biti med 8-10 mm cev pa drzite
pod kotom 30°.

6. Preverite gumijasto cev, prikljucek in ali je komplet

Zavarjen spoj je gipl_(ih_cevi prav_ilno monvtir_an. — Plinsko Sobo
porozen. pritisnite v pravilen polozaj.
Varilna ica se ustavi v 1. Tokovna Soba je obrabljena. 1. Zamenjajte tokovno Sobo.
blizini < 2. Varilska zica je upognjena. 2. Preverite tlak napetosti Skripca.
iZini tokovne Sobe. 3 Podaianie ice i . - . . S
. odajanje Zice je prepocasno. 3. Upostevajte napotke za hitrost podajanje Zice.
Tlak varjenja je 1. Varilska Zica je blokirana na tuljavi. 1. Preverite in po potrebi nastavite tlak napetosti
neenakomeren. Skripca.
Presibko prebijanje 1. PreSibak varilni tok. 1. Povecaijte varilni tok in podajanje Zice.
) 2.  Predolgi elektri¢ni lok. 2. Cev drzite v blizini obdelovanega komada.
1. Previsok varilni tok. 1. ZmanijSajte varilni tok in hitrost podajanje zice.
Premo&no prebijanje 2. Prepocasno podajanje Zice. 2. Gorilnik premikajte mirno in enakomerno.
’ 3. Nepravilna razdalja med gorilnikom in 3. Razdalja Sobe od obdelovanega komada mora biti
obdelovanim materialom. med 8 - 10 mm.

Kontrola in vzdrzevanje

Vzdrzevanje kompleta gibkih cevi

Redno vzdrzujte gibke cevi, da lahko brezhibno delujejo in spolnjujejo svojo funkcijo.
Na plinsko Sobo redno nana$ajte poseben zas¢itni sloj ustreznega sredstva (v razprsilcu) in jo redno distite.

V tem primeru storite sledece (glej sliko 16):

PN~

Snemite Sobo (1) tako, da jo pomaknete naprej.
Ocistite Sobo — strgajte prezgan material na njej.
Nanesite za$¢iten sloj razprsilca na Sobe.
Zarjavelo Sobo obvezno zamenjajte z novo.

VzdrZevanje tokovne Sobe

V tem primeru storite sledece (glej sliko 16):

1. Snemite Sobo (1) tako, da jo pomaknete napre;j.
. Nato odvijte tokovno Sobo (2)
3. Preverite, Ce odprtina, skozi katero je napeljana Zica, ni preSiroka, oz. Se pred montazo jo zamenjajte

Z Novo.

4. Pritisnite na gumb gibke cevi tako, da se Zica pomakne, nato pa $obo ponovno montirajte.

VzdrZevanja drzaja Sobe

V tem primeru storite sledece (glej sliko 16):

1. Odprtine za spuS¢&anje plina so lahko zamasSene; v teh primerih priporoéamo, da Sobo demontirate —
potegnite jo dol (1).
2. nato odvijte tokovno Sobo (2),
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3. odvijte razdelilnik plina (3) in ga zamenjajte z novim.

| Varnostni napotki za preglede in vzdrzevanje

Le redno vzdrzevan in pravilno negovan aparat je lahko ucinkovit delovni pripomoé&ek. Malomarna nega in vzdrzevanje
sta lahko vzrok nezelenih in nenadnih poskodb.

Plan nadziranja in vzdrzevanja

Casovni interval | Opis Druge
podrobnosti

Redno e Vzdrzevanje kompleta gibkih cevi (pihanje in ¢iS€enje zracnice vodila Zice,
Skripca za podajanje Zice, plinske Sobe in razdelilnika plina).

Servis

Ali imate tehniéna vprasanja? Reklamacijo? Ali potrebujete rezervne dele ali nova navodila za uporabo?

Na nasi spletni strani www.guede.com Vam bomo v oddelku Servis hitro pomagali. Prosimo, pomagajte nam, da bomo lahko mi
pomagali vam. Da lahko VaSo napravo v primeru reklamiranja identificiramo, prosimo, da nam posljete serijsko Stevilko, $t. narocila in
leto izdelave. Vse navedene podatke boste nasli na tipski etiketi. Da imate vse navedene informacije pri roki, jih prosim vnesite tu:

Serijska stevilka:
Stevilka narodila:
Leto izdelave:

Telefon: +49 (0) 79 04 / 700-360
Telefaks: +49 (0) 79 04 / 700-51999
E-posta: support@ts.guede.com

Pomembna informacija za stranke

Opozarjamo Vas, da napravo v ¢asu garancije ali izven nje vra€ate zavito v originalnem ovitku. S tem ukrepom se ucinkovito prepreci
odvecno skodovanje pri transportu ali spornemu resevanju. Naprava je optimalno varovana samo, e je zavita v originalni ovitek in
tako je mozna teko€a obdelava.
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Prije prvog stavljanja stroja u rad neophodno je procitati sve
informacije i upute navedene u Naputku za uporabu.

AV.1
Dodatno tiskani materijali, i u skra¢enoj verziji, podlozni su odobrenju.
Pridrzano pravo na tehnicke izmjene.

Uredaj

Aparati za ru¢no zavarivanje u zastitnoj plinskoj atmosferi s automatskim dodavanjem Zice omoguc¢avaju spajanje
metalnih dijelova taljenjem ivica spajanih dijelova i dodatnog materijala. Taljenje materijala izazvano je elektri¢nim
lukom koji nastaje izmedu varenog materijala i metalne Zice koja se kontinuirano izvladi iz kraja gorionika i sluzi kao
dodatni materijal za spajanje varenih dijelova. Veca struja za varenje omogucava zavarivanje dubljih limova. U slu¢aju
nepostivanja ovih uputa ne snosimo nikakvu odgovornost za nastale Stete.

Aparat za zavarivanje u zastitnoj plinskoj atmosferi MIG 155/6W

Kompaktni aparat za zavarivanje viSe klase za kuéne majstore. Zahvaljuju¢i 6 stupnjeva za podesSavanje prikladan je i
za problemati¢no zavarivanje. S lagano podesivim dodavanjem odnosno izvlaenjem Zice i bogatim priborom.

Oprema:
Zastitna maska za varenje i redukcijski ventil sa dva pokazivaca tlaka. Uklju€ujuéi 2 straznja kotaca straga, zastitom od
toplotnog preopterecenja, sa setom crijeva duljine 2 m.

Obim isporuke

| MIG 155 6W_Slika br. 1

Aparat za zavarivanje u zastitnoj plinskoj atmosferi MIG 155/6W
Kabel za uzemljenje

Komplet crijeva

Redukcijski ventil

Mrezni kabao

Zastitna maska

oo RLN =

Jamstvo

Garantni rok je 12 mjeseci prilikom industrijske uporabe, a 24 mjeseca za potro$aca i po€inje na dan
prodaje uredaja.

Jamstvo se odnosi samo na nedostatke, koji su nastali zbog kvarnog materijala ili putem proizvodnje.
Neophodno je, da se prilikom reklamacije dopremi i racun, koji mora biti potpisan od strane prodavaca i
obiljezen datumom te pe¢atom prodavaonice.

U okvir jamstva ne spadaju kvarovi, koji bi nastali putem nepravilne uporabe kao npr.: preoptereéenje
stroja, rukovanje silom odnosno zbog Stetnog dodira sa stranim predmetima.

Opce upute za sigurnost na radu

Prije prve uporabe uredaja procitajte ove upute za uporabu. U slu¢aju bilo kakve sumnije ili problema s priklju€ivanjem
ili rukovanjem s aparatom obratite se proizvodacu (klijentski servis).

RADI OCUVANJA VISOKOG STUPNJA SIGURNOSTI APARATA POSVETITE POZORNOST SLIJEDECIM
UPUTAMA:

UPOZORENJE!

Vrijeme ukljuéivanja

Snaga aparata izrazena je parametrima ,Einschaltdauer/Vrijeme ukljuéivanja“ (ED%) na tipskoj plo€ici aparata,
dakle omjer vremena varenja i vremena hladenja. Ovaj faktor se mijenja, kod istog aparata, ovisno o optereéenju, dakle
ovisno o struji zavarivanja. Prema ovom faktoru mozemo utvrditi koliko dugo moze aparat raditi , s navedenim
parametrima struje i opterecenja, i odnosi se uvijek na vremenski interval od 10 minuta. Kod struje za zavarivanje za
ED 60% aparat funkcionira (npr.) neprekidno 6 minuta, nakon ovog vremenskog intervala slijedi tzv. prazna faza radi
hladenja unutarnjih dijelova aparata, i zatim je ponovo aktivirana zastita od pregrijavanja.
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KoriStenje aparata za zavarivanje kao i sami radovi zavarivanja mogu biti opasni ne samo za osobu koja rukuje
aparatom ve¢ i za osobe u okolini mjesta zavarivanja. Osoba koja rad s aparatom za zavarivanje je zbog toga u svim
slu¢ajevima duzna ne samo procitati upute navedene u ovom Naputku za koriStenje, ve¢ i poznavati i pridrzavati se
ovih uputa i propisa. Neophodno je stalno voditi ra¢una o tome da djelatnik koji je osposobljen za siguran rad i koji se
strogo pridrzava propisa i svojih obveza na radnom mjestu, jest najbolja prevencija ozljeda na radu. Prije prikljucivanja,
pripreme, koriStenja ili prijevoza aparata za zavarivanje potrebno je procitati propise navedene u ovom tekstu i strogo ih
se pridrzavati.

INSTALACIJA UREJAJA

e Instalacija i odrzavanje aparata za zavarivanje smije se vrSiti isklju€ivo u skladu s vaze¢im lokalnim propisima.

¢ Redovito provjeravajte stupanj istroSenosti kablova spojnih elemenata i uti¢nica. Ostecene dijelove treba
odmah zamijeniti novim. Osigurajte odrzavanje aparata u redovitim intervalima. Koristite samo kablove
odgovarajucéeg presjeka.

o Kabel za uzemljenje prikljucite $to najblize mjestu zavarivanja.

e Aparat za zavarivanje ni u kom slu€aju ne koristiti u vlaznoj sredini. Osigurajte da radno mjesto bude savrSeno
suho te da budu suhi i predmeti koji se nalaze na radnom mjestu, uklju€ujuc¢i sam aparat za varenje.

OSOBNA ZASTITA DJELATNIKA | ZASTITA TRECIH OSOBA

Prilikom zavarivanja se na radnom mjestu stvara toplina i zraenje pa je neophodno osigurati odgovarajuéu zastitu
djelatnika uz upotrebu odgovarajuéih sredstava za osobnu zastitu, te poduzeti mjere sigurnosti za zastitu tre¢ih osoba
u okolini radnog mjesta.

Nikad ne izlazite sebe ni tre¢e osobe djelovanju elektri¢nog luka ili uzarenog metala bez potrebne zastite.

A Osigurajte odsisavanje nastalog dima odnosno odgovarajuce provjetravanje mjesta zavarivanja.

PREVENTIVNE MJERE ZA ZASTITU OD POZARA | EKSPLOZIJE
Vruc¢i komadici troske mogu uzrokovati pozar. Pozar i eksplozija predstavljaju dodatnu opasnost. To je moguce izbjeci
postivanjem slijedecih propisa:
¢ Nikad ne koristite aparat za zavarivanje u neposrednoj blizini lako zapaljivih materijala ko 5to su drvo piljevine,
lakovi, otapala, benzin, petrolej, zemni plin, plin, acetilen, propan i sli¢ni materijali - lako zapaljive materijale
uklonite sa radnog mjesta ih zastitite od kontakta s iskrama.
e Za suzbijanje pozara neophodno je imati na raspolaganju odgovarajuéi aparat za gasSenje pozara na radnom
mjestu.
e Zabranjeno je variti ili rezati zatvorene posude ili cijevi.
e Zabranjeno je variti ili rezati posude ili cijevi ¢aki i kada otvorene, ako sadrze ili su sadrzavale materijale koji
mogu uslijed djelovanja topline ili vlage eksplodirati ili izazvati druge opasne reakcije.

INSTALACIJA APARATA ZA ZAVARIVANJE
Prilikom instaliranja aparata za zavarivanje neophodno je pridrzavati se slijedeéih propisa:
e  Zavariva€ mora imati slobodan pristup upravljackim elementima i priklju¢cima aparata za zavarivanje.
e Aparat za zavarivanje ne smije biti instaliran u tijesnim prostorijama: Vrlo vazno je osigurati odgovarajuce
ventiliranje odnosno hladenje aparata za zavarivanje. Aparat za zavarivanje ne instalirajte u jako zaprasenim
ili prljavim prostorijama gdje bi aparat mogao usisati prasinu ili druge predmete.
e Aparat za zavarivanje (ukljuujuci kablove) ne smije sprjeavati prolaz kroz prostoriju niti smije sprjeCavati
ostale djelatnike u radu.
e Aparat za zavarivanjem se smije koristiti samo na ravnoj podlozi, za rad aparata potrebno je koristiti plinsku
bocu koja mora biti na ogovarajuéi nacin osigurana.

Upute za slu¢aj nuzde

Osigurajte prvu pomo¢ prema vrsti ozljeda i $to najbrze potrazite stru¢nu lijecnicku pomoc¢. OSteéenu osobu €uvajte od drugih
opasnosti i pomirite ga. Za sluéaj eventualnih nezgoda i ozljeda na radu, na radnom mjestu mora biti uvijek na raspolaganju
priruéna ljekarna za pruzanje prve pomoc¢i u skladu sa standardom DIN 13164. Nakon koriStenja odredenog materijala iz
priruéne ljekarne neophodno je isti odmah dopuniti. Trebate li pomo¢, navedite slijedece podatke:

1. Mjesto nezgode

2. Vrsta nezgode

3. Broj ozlijedenih osoba
4. Vrsta ozljede

Oznake na uredaju

Znacenje simbola
U ovom naputku i/ili na stroju koriste se slijedeéi simboli - ideogrami:

83



Sigurnost proizvoda

€

Proizvod je u skladu s
odgovarajuc¢im
normama Europske
zajednice.

Zabrane:

®

®

Opéa zabrana
(zajedno sa drugim
ideogramom)

Zabranjeno je
koristenje vatre,
otvorenog izvora
svjetla i puSenje.

Ne vucite za kabao

Aparat za zavarivanje
se ne smije koristiti u
mokroj sredini.

Upozorenje!

A

/N

A

A\

A\

Upozorenje/Paznja

Upozorenje na
opasnost od ozljeda
uslijed strujnog udara

Upozorenje-opasnost
od spotaknuéa

Opasnost od plinova,
Stenim po zdravlje.

Upozorenje na vruéu
povrsinu

Naredbe:

L)

P
faa
\ & 4

1)
w

Y
Y

)

Upotrjebljavajte
zastitne cipele

Koristite zastitne
rukavice.

Koristiti zastitnu
odjecu.

Koristite masku za
zastitu lica.

Prije otvaranja izvucite
utika¢ iz uti€nice

Prije rada sa strojem
pazljivo procitajte ovaj
naputak za uporabu.

Zastita okolisa:

&

N
cd

4

Otpad ne bacajte u
okolini radnog mjesta,
nakon sortiranja
osigurajte struénu
likvidaciju otpada.

Ambalazu od kartona
mozete predati centru
za reciklazu otpada.

|
Elektri¢ni ili elektronski
aparati za zavarivanje
koji su osteceni ili
namijenjeni za
likvidaciju moraju biti
likvidirani na mjestima
odredenim za
likvidaciju otpada ove
vrste.

Pakiranje:

v

ii

Cuvajte od utjecaja

Smijer na ambalazi

Pozor! Krhki tovar!

vlage prema gore.
Tehnicki podaci:
&
400V
Prikljuenje na mrezu Tezina 230V 400 V

Specificne informac

ije za ovaj proizvod:

—aD—

—

Transformator za
varenje

Osiguranje mreze

Toplotna zastita

KoriStenje uredaja sukladno njegovoj namjeni

Aparat za zavarivanje u zastitnoj plinskoj atmosferi namijenjen za termic¢ko spajanje zeljeznih — metalnih dijelova
taljenjem njihovih ivica uz dodatak dodatnog materijala.

Pomocu ovog stroja moguce je vrsiti samo takve radove, za koje je uredaj namijenjen a koji su opisani u naputku za

uporabu stroja.

84



http://www.wolkdirekt.com/scriptsdirekt/ce.dll/C16UID.F5WT9M8FMP91A8T9R7Q5PQDM?bildname=312236.jpg&Hauptgrp=121020?Hauptgrp=121020
http://www.wolkdirekt.com/scriptsdirekt/ce.dll/C16UID.F5WT9M8FMP91A8T9R7Q5PQDM?bildname=312240.jpg&Hauptgrp=121020?Hauptgrp=121020
http://www.wolkdirekt.com/scriptsdirekt/ce.dll/C16UID.F5WT9M8FMP91A8T9R7Q5PQDM?bildname=312236.jpg&Hauptgrp=121020?Hauptgrp=121020�
http://www.wolkdirekt.com/scriptsdirekt/ce.dll/C16UID.F5WT9M8FMP91A8T9R7Q5PQDM?bildname=312240.jpg&Hauptgrp=121020?Hauptgrp=121020�

| Sekundarna opasnost i zastitne mjere

Mehanicka sekundarna opasnost

Opasnost

Opis

Zastitne mjere

Sekundarna opasnost

Probijanje, ubod

Moze do¢i do probadanje ruku
Zicom za varenje.

Koristite zastitne rukavice odnosno
Cuvajte ruke na dovoljnoj udaljenosti od
izlaza Zice.

Prskanje te¢nosti

Kapi prskaju¢eg metala kod
zavarivanja mogu uzrokovati
opekotine.

Nosite zastitnu odjeéu i masku za zastitu
lica.

Sekundarna opasnost elektri¢nog udara

Opasnost

Opis

Zastitne mjere

Sekundarna opasnost

Neposredan kontakt sa
dijelovima pod naponom

Direktan kontakt sa vlaznim
rukama moze uzrokovati
ozljede uslijed strujnog udara.

Sprijecite dodir vlaznim rukama i
osigurajte dobro uzemljenje uredaja.

Toplotna sekundarna opasnost

Opasnost

Opis

Opis

Sekundarna opasnost

Opekotine, smrzotine

Kontakt s mlaznicom crijeva ili
obratkom odnosno varenim
predmetom moze uzrokovati
opekotine.

Nakon zavarivanja pri¢ekajte dok se
mlaznica crijeva i vareni predmet ne
ohlade. Upotrebljavajte zastitne rukavice

Opasnost od zragenja

Opasnost

Opis

Zastitne mjere

Sekundarna opasnost

Infra crveno i ultra ljubic¢asto
svijetlo u vidnom spektru

Elektri¢ni luk zradi infracrvene i
UV zrake.

Kod zavarivanja uvijek koristite
odgovaraju¢u masku za zastitu lica,
zastitno odijelo i zastitne rukavice.

Opasnosti od materijala i ostalih tvari

Opasnost

Opis

Zastitne mjere

Sekundarna opasnost

Dodir udisanje

Dugotrajno udisanje plinova
nastalih kod zavarivanja moze
biti Stetno po zdravlje.

Pri radu koristite odgovarajuc¢e
postrojenje za odsisavanje prasine i
plinova ili radite u prostorijama s dobrim
provjetravanjem. Izbjegavajte direktno
udisanje plinova.

Vatra ili eksplozija

Usijani vruéi komadici Sljake i
varnice mogu predstavljati
uzrok pozara.

Aparat za zavarivanjem nikad ne koristite
u potencijalno eksplozivnoj sredini.

Ostale opasnosti

Opasnost

Opis

Zastitne mjere

Sekundarna opasnost

Klizanje, spotaknuce ili pad
osoba

Kablovi i crijeva mogu
predstavljati uzrok spotaknuca i
padova.

Odrzavajte Cistocu na radnom mjestu.

Likvidacija

Upute za likvidaciju ovog uredaja proizlaze iz navedenih piktograma, koji se nalaze na njegovom kucistu na stroju na omotacu.
Objasnjenja znacenja pojedinacnih ideograma ¢ete naci u poglavlju ,Oznake na stroju“.

Likvidacija transportne ambalaze
Ambalaza $titi uredaj od oStecenja tijekom prijevoza. Materijal ambalaze odabran je s obzirom na zastitu okoliSa i nacin likvidacija, Sto
znaci da materijal ambalaze moze biti recikliran.
Vra¢anjem ambalaze u novi ciklus ponovne upotrebe $titite sirovine i doprinosite smanjenju troSkova likvidacije i postupanja s

otpadom.

Dijelovi ambalaZe (npr. folije Styropor®) mogu biti opasne za djecu. Postoji opasnost od gu$enja!

Dijelove ambalaze ¢uvajte van dosega djece i §to prije likvidirajte.

Preporuke prije upotrebe

Prije upotrebe uredaja mora korisnik pazljivo procitati ove upute za koristenje.

Kvalifikacija

Osim detaljne upute od strane stru¢njaka u vezi kori$tenja ovog uredaja nije potrebna druga kvalifikacija.
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Minimalna starost osoblja stroja

Sa crpkom smiju raditi samo osobe koje su napunile 18 godina.
Iznimka kod koriStenja aparata za zavarivanje maloljetnim osobama jest primjena aparata u pripremi u okviru stru¢ne
spreme radi postizanja prakti¢nog znanja pod nadzorom voditelja prakti¢ne obuke.

Obuka

KoriStenje aparata za zavarivanje je mogu¢e samo nakon odgovarajuce obuke. Specijalna obuka nije neophodna.

Tehnicki podaci

MIG 155/6W - #20072
Napon 230 V
Frekvencija 50 Hz
Mak§|malna snaga 57 kVA
mreze
Osiguraé 16 A
Napon u praznom 36V
hodu
Obim regulacije 25-120 A
Vrijeme ukljucivanja 120A~10% 75 A ~30 %
Maks. debljina zice 0,6 -1,0 mm
Klasa izolacije H
Tip zastltet od P21S
prekostruje
Brzine 6
Tezina priblizno 28 kg
Art. br. 20072

Prijevoz i skladiStenje

A Upozorenje:Aparat za zavarivanje moze se Koristiti i skladistiti samo u radnom polozaju (na ravnoj podlozi).
Uzimajte u obzir simbole upozorenja navedene na ambalazi!
Osigurajte da plinska boca bude dobro pri¢vr§¢ena i zatvorena.

Montaza i prvo stavljanje u pogon

Montazni sklop 1 - Montaza kotaca aparata za zavarivanje: Slika br. 2, Slika 3, Slika br. 4, Slika 5
Montazni sklop 2 - Montaza rucke aparata za zavarivanje: Slika br. 6

Montazni sklop 3 - instalacija plinske boce: Slika br. 7, Slika 8

Montazni sklop 4 - montaza Stitnika za varenje: Slika br. 9, Slika 10

Sigurnosne upute za prvo stavljanje u rad Slika br. 11

1. Zastitna kaciga za varioce
Zastitna pregaca za varioce
Zastitne rukavice a za varioce

@

Osigurajte dovoljno osiguranje elektri¢nog prikljucka.

Koristite pripisano radno odijelo (slika11).

Osigurajte da se u zoni rada s aparatom za zavarivanje odnosno u zoni opasnosti ne zadrzavaju druge osobe.
Provjerite da li se na radnom mjestu ne nalaze zapaljivi materijali.

Stavite konektor u odgovarajucéu uti¢nicu, koja mora biti zasti¢ena rastalnim osigurac¢em ili zastithom sklopkom.
Prikljuéni kabel za dovod elektri¢ne struje i eventualni produzni kablovi moraju imati dovoljan presjek.
UPOZORENUJE! Elektri¢na sigurnost je garantirana samo ako je aparat za zavarivanje ispravno priklju¢en na
ucinkovito uzemljenje u skladu s vaze¢im propisima za elektricna postrojenja.

e  Provjerite da li koriSteni mrezni napon i frekvencija odgovaraju podacima navedenim na tipskoj plocici aparata.

Postupak

Montazu pojedinacénih dijelova stroja vrSite u navedenom redoslijedu.

Osigurajte ispravan raspored montaznih dijelova prema slikama. Aparat za zavarivanje jo$ nije funkcionalan. Otvorite
dotok plina 5-7 I/min. Izlaz plina &titite od udara vjetra. Osim toga je neophodno pridrzavati se slijedecih uputa: Prvi
stupnjevi gumba 1-2 sluze za varenje tankozidnih limova, dok se drugi stupnjevi koriste za varenje debljih limova. Kod
svake izmjene stupnja varenja neophodno je podesiti i brzinu dodavanja odnosno izvlagenja Zice. Ako se prilikom
varenja na kraju zice stvori, neophodno je povecati brzinu izvlaCenja Zice, i ako osjetite povecan tlak Zice prema
crijevu, neophodno je smanijiti brzinu izvlaéenja zice. Buduéi da su vareni dijelovi vrlo vrué¢i, za manipulaciju s obratkom
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i za otklanjanje slojeva sa kraja gorionika uvijek koristite klijesta. Cim je elektriéni luk upaljen, drZite crijevo pod kutom
oko 30° u odnosu na vertikalu.

Navlaenje Zice za varenje. Slika br. 13

1. Otvorite gornji poklopac i osigurajte ga sigurnosnim Stapicem.
2. Ubacite namot sa Zicom za zavarivanje tako da bude omoguc¢eno ravno uvlagenje Zice u podavac Zice.

Upozorenje: Pazite da ne dode do odmatanja Zice sa namota te da kraj zice bude ravan i bez hrapavim mjesta.
Otpor namota mozete podesiti pomoéu matice u centru.

3) Otvorite okretni gumb (slika 13 - A)

4) Podignite element stremena (slika 13 - F).

5) Provjerite da li utori na namotu za dodavanje Zice odgovaraju promjeru zZice, prema potrebi okrenite okretnu
rucku (slika 13 - B) protiv smjera vrtnje kazaljke na satu, izvadite kolotur i stavite u ispravan utor. Sada
namijestite stremen (slika 13 - F) i zateZite okretni gumb (slika 13 - A) sve dok se Zica ne bude ravnomjerno
namatala. Ako Zica klize po koloturima, gumb jo$ viSe zategnite. Upozorenje: Ne zatezZite ga previse, preveliki
tlak na koloturima moze oStetiti motor za izvlaenje Zice.

6) Sada ukljucite aparat za zavarivanje.

7) Nakon Sto provjerite da li ste poduzeli sve sigurnosne mjere, podesite gumb (slika 21 1) na stupanj 1 i
regulator dodavanja zice (slika 21/2) podesite na stupanj 1.

8) Skinite plinsku i strujnu diznu i pritiskom prekidaca na crijevu ukljucite izvlacenje Zice (crijevo pritom mora biti
napregnuto, slika 18). Zatim ponovo namjestite strujnu i plinsku diznu.

9) Podesite potrebnu koli€inu plinu na armaturi plinske boce.

Savijet: (0,6 mm - zica — 6 I/min); (0,8 mm - Zica — 8 I/min); (1,0 mm - Zica — 10 I/min)
10) Aparat za zavarivanje je sada spreman za varenje.

Opce informacije o varenju u zastitnoj plinskoj atmosferi

Aparat za zavarivanje nalazi svoju primjenu uglavnom u radionicama, univerzalan je, koristi se za varenje ne samo
tankih ve¢ i debljih limova. Uvijek vazi naCelo da Sto viSe ima aparat za zavarivanje stupnjeva varenja to bolje je
iskoristiv za varenje limova.

Neophodan pribor: mjeSavina plinova Co 2/Argon, Zica za varenje, za$titha maska za lice, redukcijski ventil. Prikladan
je i za varenje aluminija i VA plemenitog &elika, uz primjenu plina i Zice. (Cist argon/VA-Zica/aluminijska Zica),
potenciometar.

Rukovanje

MIG 155 6W Slika br. 21

PodeS$avanje stupnjeva zavarivanja
PodeS$avanje brzine pomicanja zZice
Prikljuenje crijeva

Prikljuenje stezaljke za uzemljenje
Uti¢nica za prikljuéenje na mrezu
Kontrolno svjetlo ,toplotna zastita“
Kontrolno svijetlo «rad»

NoohrwN =~

Sigurnosne upute za osoblje stroja

e  Prije uporabe uerdaja obavezno procitajte upute navedene u Uputama za uporabu.
e  Pridrzavajte se svih sigurnosnih uputa navedenih u naputku za koristenje.

e  Priradu se ponas$ajte odgovorno prema ostalim osobama.

e Upozorenje! Nikad ne koristite korodiranu Zicu za zavarivanje.

Upute korak po korak

U zoni zavarivanja ne smije se nalaziti rda i lak. Kod zavarivanja uvijek koristite odgovaraju¢u masku za zastitu lica,
zastitno odijelo i zaStitne rukavice. Kut set crijeva u odnosu na poloZaj varenog komada trebao bi biti oko 30 stupnjeva.

Izbrusite i ispolirajte veliku povrSinu na obratku u podrucju Sava za priklju¢enje stezaljke za uzemljenje.
Sada pricvrstite stezaljku za uzemljene na pripremljeno mjesto na obratku.

Podesite potrebnu koli¢inu plinu na armaturi plinske boce.

Savijet: (0,6 mm - Zica — 6 I/min); (0,8 mm - Zica — 8 I/min); (1,0 mm - Zica — 10 I/min)

Ako imate na sebi kompletno radno odijelo, moZete poceti s zavarivanjem.

arON=
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pravilno

o~ [\

Slika br. 15

Slika 15

nepravilno

Savijet: Prije poCetka zavarivanja izvrSite probni var radi testiranja
optimalne podesenosti aparata i postizanje optimalnog rezultata.

Parametri zavarivanja su optimalno podes$eni ako se prilikom rada
Cuje ravnomjerni Sum i zavareni 8av dobro napravljen i pri¢vrs¢en na
materijal — to znadi da je relativno plosnat.

Savijeti za zavarivanje

Kvar

Uzrok i nadin otklanjanja

Primjer

Obradak je iskrivljen

Neispravna priprema zavarenog spoja

Poravnati krajeve i fiksirati (privrstiti) za zavarivanje

NadviSenje vara

Premali napon u praznom hodu

Preniska brzina zavarivanja

Pogresni kut prislonjenog gorionika za varenje
Predebela Zica

Mali sloj metala

NN N2

Previsoka brzina zavarivanja
Prenizak napon za brzinu zavarivanja

Oksidiran izgled
zavarenog spoja

hON =

Variti u udubljenju kod dugog elektri¢nog luka
Podesiti napon

Zica je iskrivljena ili previse viri iz vodilice Zice
Neispravna brzina dodavanja Zice

Nedovoljan var korijena

Neravnomjerna ili nedovoljna udaljenost
Pogresni kut prislonjenog gorionika za varenje
IstroSena cijev vodilice zice

Preniska brzina dodavanja Zice ili brzinu zavarivanja

Zavareni spoj

Previsoka brzina dodavanja zice
Pogresni kut prislonjenog gorionika za varenje
Prevelika udaljenost

WN=RRON =

U zoni zavarivanja ne smje se nalaziti rda i lak. Gorionik je odabran prema vrsti materijala. Preporuéljivo je prvo
isprobati jainu struje na otpadnom materijalu.

Kvarovi - Uzroci - otklanjanje kvarova

Kvar Uzrok Nacin uklanjanja
. . . 1. — Zastita od prekomjerne temperature je 1. Zastita od prekomjerne temperature izvrsit ¢e
Povremeni ispadi struje I o ; . .
S iskljucila aparat zbog preopterecenja. automatski reset nakon Sto se ohladi transformator
za zavarivanje " : :
(otprilike nakon 10 minuta, pazitevna ED!)
Nema struje za 1. Ispad mreznog osiguraca 1. Dajte osigura¢ na pregled
zavarivanje. Aktiviran 2. Ukljucite zastitni prekidac
zastitni prekidac ili RCD 3. Ukljucite RCD
1. LosS kontakt izmedu stezaljke za uzemljenje i | 1.  OCcistiti i izbrusiti podrucje koje Cete variti i povrSinu
zavarivanog predmeta zavarivanog predmeta
Nema struje za 2. Greska kabla za uzemljenje ili vodova za 2. Popraviti ili zamijeniti kabel za uzemljenje
zavarivanje. uzemljenje 3. Popraviti ili zamijeniti gorionik .
3. GreSka vodova gorionika
Motor za dodavanje zice | 1.  Osigurac je pregorio. 1. Zamijenite osigurac 2A
ne funkcionira, kontrolno | 2.  Zupcasti vijenac je u kvar ili je blokiran. 2. Zamijeniti zupCasti vijenac.
svjetlo je uklju¢eno. 3. Defekt motora. 3. Zamijeniti motor (obratite se klijentskom servisu).
1. Neispravno podesen pritisak na kolotur 1. Podesite pritisak kolotura na ispravnu vrijednost.
2. Na strujnoj mlaznici gorionika se nalazi 2. Ocistite kontaktnu cijev aparata za zavarivanje. Za
necistoca, prasina i sl. ¢iSéenje koristite zracni kompresor, u slu¢aju jako
" 3. Plinska dizna je u kvaru. onecisc¢enja cijev zamijenite novom.
Motor za dodavanije zice
ne funkC|or]|ra, koloturi 4.  Zica je iskrivljena. 3. Zamijenite plinsku diznu i provjerite Siljak.
se ne okrecu. . e e v o b L .
5. Dusa vodilice zice je oneciS¢ena ili 4. Provjerite pritisak kolotura, eventualno ga ispravno
oStecena. podesite.
5.  ocistiti komprimiranim zrakom i eventualno dajte
zamijeniti set crijeva.
1. Necistoca na vodilici zice za zavarivanje. 1. Ocistite vodilice zZice aparata za zavarivanje
Plinska dizna je istroSena ili u kvaru. komprimiranim zrakom.
Neredovito dodavanie 2. Plinska dizna je zacepljena. 2. Zamijenite plinsku diznu ili kontaktnu cijev.
5 odavan) 3. Neka prepreka sprjeCava okretanje kolotura | 3.  Ocistite ili zamijenite plinsku diznu.
Zice za zavarivanje. s e "
za dodavanije Zice. 4. Ocistite koloture za dodavanije zZice
4. Koloturi za dodavanje zice su deformirani. 5. Zamijenite koloture za dodavanje Zice.
5. Neispravna napetost Zice. 6. Podesite napinjanje Zice na ispravnu vrijednost.
. . 1. PogreSna podesenost brzine Zice. 1. Brzinu izvlagenja Zice podesite prema
Nestabilno gorenje X . L o .
- 2. Necisto¢e na mjestu zavarivanja. preporucenim parametrima.
elektri¢nog luka. : ; P L . . RSP .
3. Plinska dizna je istroSena ili u kvaru. Zavarivanu povrsinu o istite ili ispolirajte.
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3. Zamijenite plinsku diznu i provjerite Siljak.
1. Nema plina. 1. Otvorite plin i podesite dovod plina.
2. Drzac dizne je zaCepljen. 2. Ocistite ili zamijenite plinsku diznu.
3. Korozija materijala ili je materijal vlazan. 3. Dobro pripremite mjesto za zavarivanje ili
4.  Gorionik je previSe udaljen ili ga drzite pod povecajte dovod plina.
P neispravnim kutom u odnosu na polozaj 4. Materijal ocistite ili ispolirajte.
oroznost zavarenog . . - . . .
: varenog predmeta. 5. Udaljenost izmedu plinske dizne i zavarivanog
spoja. o : S .
predmeta mora biti najmanje 8-10 mm i crijevo je
potrebno drzati pod kutom od 30°.
6. Provjerite gumeno crijevo, prikljucak i instalaciju
seta crijeva. — Plinsku diznu stavite pritiskanjem u
ispravan polozaj.
Zica za zavarivanje se 1. I?_izna je istro§en§ o 1. Zam!jenite diznu. ‘
zaustavija u blizini dizne 2. Zica za zavarivanje je istroSena 2. Provjerite tlak napetosti kolotura.
3. Preniska brzina dodavanja Zice 3.  Pridrzavajte se uputa za dodavanje Zice.
Neravnomjeran tlak kod | 1.  Zica za zavarivanje je blokirana na namotu. | 1.  Provjerite i eventualno podesite tlak napetosti
zavarivanja kolotura.
Preslab prodor 1. Preniska struja zavarivanja. 1. Povecajte struju za zavarivanje i dodavanje Zice.
2.  Predugacak elektri¢ni luk 2.  Crijevo drzite u blizini zavarivanog predmeta.
1. Prejaka struja zavarivanja 1. Smanjite struju za zavarivanje i dodavanje Zice.
Prejak prodor 2.  Presporo dodavanje zZice 2. Gorionik pomicite mirno i ravnomjerno.
3. Neispravna udaljenost gorionika od 3. Udaljenost mlaznice od zavarivanog predmeta
zavarivanog predmeta. mora biti 8-10 mm.

Inspekcija i odrzavanje

Odrzavanje kompleta crijeva

Radi osiguranja besprijekornog funkcioniranja neophodno je redovno odrzavanje.
Na plinsku diznu je potrebno nanijeti sprejem zastitni sloj i o€istiti od unutarnjih taloga.

U ovom slucaju je potrebno izvrsiti slijedece radnje (vidi sliku 16):

Skinuti diznu (1) povlacenjem prema naprijed.

Odistiti diznu od taloga troske nastale kod zavarivanja.
Na diznu nanesite zastitni spre;.

Ako je dizna korodirana, mora biti zamijenjena novom.

Pohb=

Odrzavanje dizne

U ovom slucaju je potrebno izvrsiti slijedece radnje (vidi sliku 16):

1. Skinite diznu (1) povlaéenjem prema nazad

2. Odvijte diznu (2)

3. Provjerite da li otvor za prolaz Zice nije previSe dug, Sirok, eventualno ga prije ponovne montaze
zamijenite novim.

4. Pritisnite gumb na crijevu tako da izade Zica iz otvora, zatim ponovo montirajte diznu.

Odrzavanje gorionika dizne.

U ovom sluéaju je potrebno izvrsiti slijedece radnje (vidi sliku 16):

1. Otvori za ispustanje plina mogu biti ponekad malo zac€epljeni ili oneciS¢eni, u takvom slucaju je
neophodno skinuti plinsku diznu (1),

2. zatim odviti diznu (2),

3. odvrniti razdjeljiva¢ plina (3) i zamijeniti novim.

Sigurnosne upute za tehnicke preglede i odrzavanje

Samo redovito odrzavanje aparata za zavarivanje ¢e Vam osigurati nesmetan rad. Nedovoljna njega i odrzavanje moze
biti uzrok nepredvidivih ozljeda i povreda.
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Plan kontrola i odrzavanja

Vremenski Opis Eventualne
interval napomene
Redovito e  Odrzavanje kompleta crijeva (Gis¢enje komprimiranim zrakom i ¢is¢enje

unutrasnjosti vodilice Zice, kolotura za dodavanije Zice, plinske dizne i

razdjeljivaca plina)

Servis

Imate li tehni¢ka pitanja? Zelite podnijeti reklamaciju? Potrebni su Vam rezervni dijelovi ili naputak za upotrebu? Na nasem homepage
www.guede.com u sekciji Servis ¢emo Vam pomoci, brzo i bez nepotrebne papirologije. Molimo Vas da nam pomognete pomo¢i Vam.
Radi jednostavne identifikacije VaSeg stroja u slu€aju podnoSenja reklamacije, potreban nam je serijski broj proizvoda, broj za
narudzbu te godina proizvodnje. Svi ovi podaci navedeni su na tipskoj plocici stroja. Kako biste imali ove podatke uvijek pri ruci,
upisite ih, molim, u dole navedena polja.

Serijski broj:
Broj za narudzbu:
Godina proizvodnje:

Tel.: +49 (0) 79 04 / 700-360
Fax: +49 (0) 79 04 / 700-51999
E-Mail: support@ts.guede.com

Vazna informacija za korisnika

Proizvod uvijek vracajte u originalnoj ambalazi ako je u pitanju servis u sklopu garancije. Pomoc¢u ove bezbjednosne mjere ucinkovito
sprijeCite oStecenje prilikom transporta i njegovog spornog rieSavanja. Uredaj je optimalno zasti¢en samo, kada se nalazi u originalnoj
ambalazi, ¢ime se osigurava tekuc¢a obrada.
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I'Ipe.l:wl Aa BbBeAeTe anapata B eKcnnoatauus, npovyeTteTte CU Monsd BHUMaTEsNIHO TOBa pPbKOBOACTBO 3a OGCHy)KBaHe.

AV.1
[oneyaTku, OpY 1 YaCTUYHM, M3MCKBAT ogoGpeHme.
TexHn4YeckUTe NPOMEHN ca 3anaseHu.

Anapart

3aBapquMTe anapaTtu 3a pb4HO 3aBapsBaHe B 3allTHa rasoBa cpefa C aBToOMatnu4HO nNogaBaHe Ha TenTa no3sonasar
CbeNHABaAHETO Ha MeTalliHK YacTu Ypes pasTondaBaHe Ha CbeNHABaAHUTE KaHTOBE U TOMNALWNAT Ce eNieKTpoa. PasTonsiBaHeTO €
npean3BMKBaHO OT eneKkTpu4ecka abra, KoATo ce o6pa3yBa MeXxay 3aBapAaBaHUAa MaTtepuan n MetanHarta Ten (eneKTpo,q),
HEenpekbCHaTOo nogaBaHa OT Kpad Ha ropesikaTta U crnyxella KaTo nobaBbyeH MaTtepuan npu cbeanHABaHEeTO Ha YacTuTe. Mo-cuneH
3aBapb4€eH TOK No3BOJ1sABa 3aBapsABaHETO Ha no-gebenu namMapuHun. He oTroBapsAmMe 3a Bb3HUKHaN wetu npegmnsBmkaHn ot
HeCna3BaHeTO Ha Te3N UHCTPYKUUN.

3aBapbueH anapar 3aBapsiBaly B 3aluTHa rasoBa cpepa MIG 155/6W

KomnakTeH 3aBapbyeH anapaT OT No-BMCOKa krnaca 3a AoMallHW MaincTopu. HanuumneTto Ha 6 cTeneHu 3a perynaumsi no3eosnsear u
M3Mon3BaHeTo My MpuW NpoGreMaTnyHu 3aBapku. C nnaBHO perynupaHe Ha TenonogasaHeTo 1 6orato obopyasaHe.

O6opyaBaHe:
3aBapoyHa mMacka U pedyuMpBEHTUI C e4MH MaHOMETbP. BKniounTenHo 2 Thpkanswym ce konenua oT3ag , 3alurta npoTuB TOMNIIMHHO
npeToBapBaHe W LUMAHrOB KOMMMEKT C AbIKUHA 2 M.

anHaA.ﬂe)KHOCTVI Ha AocCTaBKaTa

MIG 155/6W ®wur. 1

3aBapbyeH anapart 3a 3aBapsiBaHe B 3awuTHa rasosa cpega MIG 155/6W
3asemsaBaly kaben (maca)

LLinaHros komnnekr

PenyuvpBeHTun

Kaben 3a mpexara

3aBapoyHa macka

oukwn=

FapaHuus

"apaHUMOHHMSA cpok NpeacTaBnsBa 12 meceua nNpu npomuneHa ynotpeba, 24 meceua 3a noTpebuTenu n 3anoysa OT AeHst Ha
3aKynyBaHe Ha ypeaa.

lapaHumMsTa ce OTHACs USKIIYMTENHO 32 HEQOCTaTbLUM NPUYMHEHN Nopaamn AedekT Ha MaTepuana unu cabpuyeH aedekr. Mpu
peknamMauus B rapaHUMOHHUSA CPOK € HeoBXoAMMO Aa ce nNpubasK opuriHaneH AOKYMEHT 3a MoKynka ¢ Aara Ha npoaax6ara.

or npaBo Ha rapaHuusa ca U3Kn4eHun Hel'lpOd’)eCVlOHaJ'lHa yn0Tpe6a KaTto Hanp. npeToBapBaHe Ha ypeaa, yn0Tpe6a CbC cuna,
yBpexaaHe nopagun v4yxga Hameca Unu ot 4yxxgun npegmMmeTu, Heana3BaHEeTo Ha yNbTBaHETO 3a yn0Tpe6a N MOHTaX 1 HOpMarHoOTO
N3HOCBaHe.

Bceobwm Mmepku 3a 6esonacHocCT

PbKkoBOACTBOTO 3a 06CnyxBaHe e Heo6X0AMMO [a ce NpoYeTe MU3LSNO Npean MbPBOTO MyckaHe Ha anapaTta. AKO UMa CbMHEHWS!
OTHOCHO CBBbP3BaHETO M paboTtaTa ¢ anapata, o6bpHeTe ce KbM NPOU3BOANTENS (CEPBU3EH OTAEN).

3A 0A BbAE TAPAHTUPAHA BUCOKA CTEMNEH HA CUTYPHOCT, CMTASBAVTE BHUMATENHO CNEQHUTE YKA3AHUA:
BHMMAHUE!

MpoABbMXMTENHOCT Ha BKIOYBaHe

MowHocTTa Ha anapara ce uspassiBa ¢ nokasartens ,Einschaltdauer/lpogbmkurenHact Ha BkntouBaHe (ED%) nomecTeH Ha
TunosaTta Tabenka Ha anapaTta, TOeCT OTHOLLEHNETO MexAy BPEMETO 3a 3aBapsiBaHe M BpeMeTO 3a oxnaxaaHe. Toau cdakTop ce
NPOMEHS MPW €VH Y Cbll, anapaT Cnopef, YCroB/sTa Ha HaToBapBaHe, KOETO 3Ha4yu Cropes U3pasxoABaHns 3aBapbyeH TOK.
MokasBa, KOMKO BpEMe MOXe anapaTbT C MOCOYEHNS 3aBapbyeH TOK HA HaToBapBaHe Aa paboTu 1 ce oTHAcs BUHAru CnpsiMo
nHTepsana ot Bpeme 10 MuHyTU. Hanpumep npu 3aBapbyeH Tok ¢ ED 60% anapaTbT dyHKUMOHMPA HENpeKbcHaTo 6 MUHYTK, cnep
TOBa Bpeme HacTbnBa npasHa asa, Heobxoauma 3a oxnax/aaHe Ha BbTpeLlHaTa 4acT, 1 Cref, KOeTo OTHOBO Ce BKIoYBa 3almTaTta
NpOTMB TOMNMUHHO NPETOBapBaHe.

M3nonsBaHeTo Ha 3aBapbyHUTE anapaTt U U3BbPLUBAHETO HA 3aBapbyiHU pa60T|/| MOXe Oa npencraendaBa ONacHOCT KaKTo 3a
nnueTo, KoOeTo C anaparta 60paBI/I, Taka 1 3a gpyru. 3aToBa nuueTo O6Cﬂy)KBaLLlO anaparta TpFIGBa 6€3yCﬂOBHO He caMO ga npo4ete
MepKUTe 3a 6e3onacHocCT, KoUTo TYK Ca NOMEeCTeHU, HO Tpﬂ6Ba Aa rm 3Hae 1 cnassa. Tpﬂ6Ba 4a ce nma BumHaru B npeasug, 4e
6noropa3yMHo, ,q06pe 3anos3HaTto O6CJ'Iy)KBaLLlO nuue, KOeTo TOYHO cna3Ba CBOUTE 3adblKeHUA, e ToBa Haﬁ-ﬂOGPOTO obesonacsiBaHe
npoTuB TpaBMW. I'Ipe,uvl CBbp3BaHeETO, NOAroToBKaTa, U3NOM3BaAHETO UMN TpaHCNOPTa Ha anapaTta oun TpﬂﬁBaﬂO Oa cun npoyeteTte
yKasaHuATa NoMeCTeHN B HACTOALWMAT TEKCT U a Ce PbKOBOAUTE criopen TAX.

WHCTANALNA HA AMAPATA
. WMHcTanauusaTa n nogabpxkaTta Ha anapaTa Tpsibsa Aa ce 13BbpLUM B CbOTBETCTBME C MECTHUTE HOPMM 3a 6e30MacHOCT.
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. OOGptbLualiTe BHUMaHNE Ha CTEMEHTa Ha M3HOCEHOCT Ha Kabenute, CBbp3BaLLMTE eNeMeHTU U wencenute. AKo ca NoBpeaeHn,
HeobxoanMO e a ce CMeHSIT. M3BbpLuBaiTe peoBHa NoaabpXKKa Ha CbOpbXEeHMETO. M3nonaeainte camo kabenu, Kouto umar
0603Ha4YeHo ceveHue.

. Cebp3BaiiTe 3a3eMsBaLLMAT kaben KonKoTo € Bb3MOXHO M0-6113ko 4o paboTHOTO MACTO.

. Mo-npuHUMN He M3non3BanTe anapaTa BbB BnaxHa cpeaa. OcurypeTe He camo Aa 6bae cyxo paboTHOTO MACTO OKOO
M3BbPLUBAHUTE 3aBapkuy, HO Aa 6baaT Cyxu 1 NpeaMeTmTe, KOUTO Ce HamMmMpaT Tam, BKIIOYUTENHO U camusl 3aBapbyeH anapar.

JINYHA OXPAHA U OXPAHA HA TPETU JNIULA

Mpu npoueca Ha 3aBapsiBaHe Bb3HWKBA U3MTbYBaHE W ropeLuyHa, 1 3apagu ToBa e HeobXo4MMO Aa ce NOACUTYPU M3MON3BaHeTo Ha
noaxoAsLy 3alUTHN CPeACTBa M Ja ce B3eMaT Mepku 3a COGCTBEHa OXpaHa U oxpaHa Ha TpeTu nvua.

Hukora He gonyckavite, Bue unm Tpetu nuua, Aa nonagHeTe noA Bb3AeMCTBMETO Ha enekTpuyeckarta Abra unuv pastoneHus
meTan 6e3 Heoobxoaumara 3awmTa.

A MorpuxeTe ce 3a acnMpauMsa Ha AMMa eBeHTyarnHo 3a 406pOTO NpoBeTpsiBaHe Ha 3aBapBLYHOTO PaboOTHO MSACTO.
NMPEAOXPAHUTENTHU MEPKW NPOTUB NMOXAP U EKCIMJ103UA

lopelumTe YacTy Ha LUNakaTa U UCKpUTe MoraT Aa npeausBukat noxap. MoxapbT U ekcnnosusiTa NpeacTaBnsBaT APYrM ONacHOCTY.

Te MoraT ga ce nNpedoTBPaTSAT ako Ce cnasBarT CregHuTe npasuna:

. He n3nonseaiite anapata HenocpeacTBeHO Bnr3Kko A0 NECHO ropsily MaTepuany kaTo 4bpBa, CTPYXKKM, 601 1 nakose”,
pa3TBopuTenH, GEH3NH, KEPOCUH, NPUPOLEH a3, aunUTUEH, NMPONaH 1 Apyr1 NoAoGHU 3ananuTenHu MaTepuanu, KouTo Tpsioa
Aa 6baat oT paboTHOTO MSICTO M OKOJI0 HEFO OTCTPAHEHW EBEHTYasHO NpeanaseHn oT UCKpUTE.

. KoTo npegnasHa Msipka 3a noracsisaHe Ha noxap e Heobxoaumo Aa 6bae NpUroTBeH HaBNM3Ko NOAXOASLL NPOTUBOracuTen.
. He usBbpLuBaiTe 3aBapbyHN UK pexeLy paboTy Ha 3aTBOPEHU CbA0BE UMK TPBHOW.
. He usBbpLuBaiTe 3aBapbyHM UMK pexeLun paboTu Ha CbaoBe Unu TpbOU, AOPK U Aa ca OTBOPEHU, aKo CbAbPXaT Unn

CbAbpXanu martepuanu, Kouto Ou1xa MOrnu Nog BNUSIHMETO Ha TONNMHATa UK BraXkHoOCTTa Aa ekcnnogupart unu ga
npeansBukaT gpyrn onacHW peakuun.

MHCTANALUA HA SABAPBYHUA ANAPAT

Mpu MHCTanauuaTa Ha anapata e Heo6xoAyMMOo Aa ce cnasBaT clieQHUTe npasuna:

. O6cnyxBaLoTo nuue TpsabBa ga Mma cBoOOOAEH AOCTHN A0 YNPaBMsBaLLMTE €NEMEHTU U NPUCHEAMHUTENNTE Ha anaparta.

. AnapaTbT He e NoaxoasLo Aa Ce UHCTanMpa B TECHM NoMeLLeHusi: MHOro BaxkHO e JoCTaTbyHOTO NPOoBETPsiBAHE Ha
3aBapbyHus anapar. MNpy nHcTanauusita u3bsirsanTe MHOroO NpaLLHW UM MPbCHU NMOMELLEHUS], KbAETO anapaTbT MOXe Aa
3acmyye npax unv gpyru npegmeTu.

. AnapaTbT (BKNouMTeNHa kabenute) He TpsibBa fa npeyaTt Ha ABWKeHWe, HUTO Aa NpensTcTBaT Ha Apyry nuua aa paboTar.

. Cbc 3aBapbyHMST anapart TpsibBa Aa ce paboTu caMo BbPXY PaBeH MoA U Npu HeroBaTa ekcnrioatauus aa ce M3nonssa no
noaxoAsLy, Ha4YMH ykpeneHa rasosa GyTuska.

NMoBeaeHue B cnyvyan Ha 6eaa

OkaxkeTe npwu 3rononyka CboTBETHaTa MbpBa MOMOLL, U NOBMKANTE KOMKOTO ce MOXe No Gbp3o KBanuduumpaHa meamumHcka
nomoLy. Mpegnasete nocTpaganua oT APYrv 3MOMNOMYKU 1 FO YCMOKOMUTE.

3apaau eBeHTyanHa 3nonosiyka Ha paGoTHOTO MSACTO BUHaru TpsibBa Aa MMa NoA pbka anTeyka 3a NbpBa NOMoLLY cnopes
DIN 13164. MaTepuana, KOUTO € B3eT OT anTe4ykara, Tps6Ba He3abaBHO Aa 6bae AoNblHEH. AKO M3MCKBaTe NOMOLL,
nocoyeTte Te3n faHHU:

1. MscTo Ha 3nononykaTta
2. Bwup Ha 3nononykaTa
3. bBpo# Ha paHeHuTe

4. Bwup HapaHsBaHe

0O6o3Ha4yeHus Ha anaparta

O6sicCHeHne Ha cumBonuTe
B ToBa pbKOBOACTBO U/UNK Ha anapaTta ca M3non3saHu CregHUTe CUMBOIU:

CUrypHocT Ha Npou3BeAeHNeTo:

C€

MpousseneHneTo
oTroBaps Ha
CbOTBETHUTE HOPMU
BEC

3abpaHeHo:

S N S

OrbH, oTBOpEH

3abpaHeHo,
BCEOBLLO CBETNVHEH 3abpaHeHo e AnapatbT ga He cu
N3TOYHMK U ObpnaHeTo 3a n3nonssa B MOKpa
(BbB Bpb3Ka C Apyr
nyLUeHeTo ca kabena cpepa
MUKTOrpsim)
3abpaHeHu
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MNpeaynpexaeHus:

A\

MpenynpexaexHue MpeoynpexaeHune
PEAyNPeXA MpepynpexaeHve- Mpepynpexaexve peaynp
MpegynpexaeHue/s 3a OMacHoCT OT 3a 0MacHoCT OT
onacHocCT oT 3a BpeaHu 3a
HUMaHue €nekTpU4ecko ropeLua
cnbBaHe 3[paBeTo rasose
HanpexeHune NOBbPXHUHA
Paznopea6u:
[{ | |
) \ )
| S \ = 4 uy
. o Mpean ynotpeba cu
. M3nonasgavite o M3nonsBawite macka pean ynorp
Manonseaiite Manonasante Mpeon oTBapsiHe npo4yeteTte
npegnasHu 3a OXxpaHa Ha
npeanasHy obyBKu npegnasHun obnekna naterneTe wiencena | pbkOBOACTBOTO 3a
pbkaBULM nmueTo
obcnyxBaHe

OxpaHa Ha npMpoAHaTa cpefa:

npupoaHara cpega.

BTOPWUYHU CYPOBUHU.

®
@A e 2
||
OedekTHn n/vunu 3a
Opnagbka OnakoBayeH nuKkBuaaums
nuKkBManpanTe matepuan oT eneKkTpu4Yeckn nnm
creumanumampaHo KapToHax Moxe Aa €NEeKTPOHHU
Taka, JYe oa He ce npefjage 3a anapaTu Tpsibea aa
BpeauTe Ha paumknaums Ha ce npegagar oo

CbOTBETHUTE
BTOPUYHU CYPOBUHM.

OnakoBka:

v

ii

Mpeonasete ot
BMaXXHOCT

OnakoBkata TpsibBa
[a e opueHTopaHa

BHumanue - KpexKo

KbM MpexXaTa

Harope
TexHUYECKM AaHHMU:
a
TT 230V 00V
MpucbeanHeHune Termo 230V 400 V

CneunduryHM 3a Nponu3BeaeHNEeTo:

—D— | —==——
3aBapbueH 3awuTa Ha
TonnuHHa oxpaHa
TpaHcdgopmaTop mMpexara

Wsnon3BsaHe cnopea npegHasHa4eHWeTo

3aBapbyeH anapar 3a 3aBapku B 3alLuTHa ra3oBa cpefa npeaHasHayueH 3a TOMMMHHO CBbP3BaHe Ha Xens3o — MeTanu Ypes
pasTonsiBaHe Ha KaHTOBETe C NofaBaHe Ha AOMbITHUTENIEH MaTepuar.
B cnyyaii, ye He GbaaT cna3BaHy MPUHLMNKUTE KaKTO Ha BCeobLLO BanMaHUTe HOPMU, Taka U Ha ykasaHusiTa B ToBa PbKOBOACTBO,
NPOV3BOANTENSAT HE HOCU OTFOBOPHOCT 32 Bb3HUKHAIM LLETU.

| OcTaTb4HM ONAcCHOCTU U npeanasHn MepkKu

| MexaHuyeckn ocTaTb4HM ONacHOCTU

OnacHocT

OnucaHue

MpennasHn mepku

OcTaTb4HM ONACHOCTTU

Mpo6oxpaaHe, yboxaaHe

PbueTte morat na 6baar
npoboaeHu ot TenTa

[a ce “3non3ear 3alWmUTHN pPbKaBULM
UnM Oa ce AbpXar pbLeTe Ha
6e3onacHo pacTosiHMe OT u3xoda Ha

TenTa

ﬂpbcn(aHe Ha Te4YHOCT

MpbckalmTe Kanku npu
3aBapsiBAHETO MoraT Ja
Npean3BuKaT U3rapsiHus.

[a ce Hoch 3aWUTHO OBNEKNo K

3aBapb4Ha Macka
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EneKTpVI‘-IeCKVI OCTaTb4HU OoNacHOCTU

OnacHocT

OnucaHue

MpennasHn mepkun

OcTaTb4HM ONACHOCTTU

Mpsik eNeKTPUYECKN KOHTaKT

Mpsik eNEKTPUYECKN KOHTaKT C
BNaXXHW pblLie MOXe Aa
npeausBsuka yabp oT
€eKTPUYECKUS TOK.

lMpepoTBpaTeTe KOHTaKa ¢
BMaXHW pblie 1 nogcurypete
OTroBapsLLO 3a3eMsBaHe.

TONAMHHU OCTaTbYHN ONAacHOCTH

OnacHocT

OnucaHue

MpennasHun mepku

OcTaTb4HM ONACHOCTTU

MarapsaHus, nampb3BaHuns

KoHTakTa ¢ wnaHrosaTa ats3a
1 obpaboTBaHust matepuan
MoXe [a AoBefe A0

LLinaHroeaTa Ato3a n
o6paboTBaHua maTepwan creq
cBbpLUBaHe Ha paboTta

n3rapsiHusi.. ocTaBeTe Hal-Hanpea ga
ncTuHaT. HoceTe 3almTHM
pbKaBULN.
OnacHocCT oT nsnbyBaHe
OnacHocT OnucaHue MpeanasHn Mepku OcTaTb4HM ONACHOCTTU

YnTpayepBeHa, BuanMa v
ynTpaBuoNeToBa CBETNNHA

EnekTpuyeckata Abra usnbysa
ynTpayepBeHa u
ynTpaBuoneToBa CBeTNNHA.

ManonseanTe noaxoasiy,
3aLUMTEH 3aBapOYeH LLUUT,
3aLMUTHO 0BNEKIO 1 3aLLUTHA
pbKaBuLW.

OnacHocTv oT 06paboTBaHUAT MaTepuan u Apyru BelecTsa

OnacHocT

OnucaHue

MNpeanasHu Mepku

OcTaTb4HM ONAacHOCTTU

KoHTakT, BouwBaHei

Mo-NpoABbMKUTENHOTO
BAMLIBaHe Ha 3aBapbyHUTE
rasoBe Moxe fa 6bae BpeaHo
3a 3gpaseTo.

Manonseante npu pabota
acnupauyoHHO CbopbXeHue
unu paboteTte B Ao6pe
npoBeTpsiBaHN NOMELLIEHNS.
MpepoTBpaTeTe NPSAKOTO
BAMLUBaHEe Ha ra3oBeTe.

OrbH Unn ekcnnosus

MopelyaTa Wnaka u uckpute
Morat fa cTaHaT npuyuHa 3a
noxap

Hukora He paboTteTe ¢ anapaTta
B cpefa, KbAeTO MOXe NEeCHO
Aa n3byxHe noxap

| ,El,perl OnacHOCTU

OnacHocT

OnucaHue

MpennasHn mepku

OcTaTb4HM ONACHOCTTU

Xnb3araHe, cnbBaHe Unu
nagaHe Ha nuua

KabenuTe u WwnaHrosete morat
na 6baat npuyMHa 3a cnbBaHe
1 nagaHe.

MopaobpxanTte ped Ha
paboTHOTO MSCTOI.

JNukBuaaums

WHCTpyKuMUTE 32 NUKBMAALMS NPOM3NN3AT OT NUKTOrPaMUTE, KOUTO Ca Pa3ronoXeHU Ha ypeaa, pecn. Ha onakoBkaTta. OnucaHueTo

Ha OTAEeNHUTE 3Ha4YeHus e HamepuTe B pasgen ,0603HayeHns".

JInkBnaaumsa Ha TpaHCMopTHaTa onakoBKa
OnakoBkaTa nasu ypega oT yBpexaaHe no Bpeme Ha TpaHcrnopTvpaHe.
OnakoBbYHWUTE MaTepuanu ca noadpaHn oGNKHOBEHO Criopes TAXHaTa NeCTENMBOCT CNPSIMO OKOMNHaTa cpefa M HaunHa Ha
TIMKBUOAUMS 1 3aTOBa MOraT a ce peuvKnupar.
BpbluaHeTo Ha OnakoBKUTE B 0OpbLUEHME Ha MaTepuanuTe necTy CypoBUHU U MOHWXaBa pasxoauTe 3a NUKBMAAUUA Ha oTnagbumTe.
YacTtu oT onakoskaTa Hanp. donum, CTygonop®) moraT Aa NpefcTasnsisart onacHocT 3a Aeuarta. CbLiecTByBa OnacHOCT OT

3apyliaBaHe!

YacTtute ot onakoskaTta C'bXpaHFIBaVITe Ha MecTa 6e3 gocTbn 3a geua, U rm ﬂMKBM,EI,IApaVITe KOJTKOTO Ce MoXe I'IO-6'bp30.

U3nckBaHus cnpsamo OGCHY)KBaLI.IMﬂ nepcoHan

O6cnyxBalmsAT nepcoHan Tpsibea Npeamn Aa 3anoyHe Aa M3Mon3Ba anapata BHUMAaTENHO Aa CU NpoveTe pbKOBaACTBOTO 3a

obcnyxBaHe.

KBanudmkauus

OcBeH noapobeH MHCTPYKTaX OT creumaniucT He e HeoGxoayMMo 3a a ce U3Mon3Ba anapaTta HyKakBa creumanHa Ksanugukaums.
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MuHuManHa Bb3pacT

C anapata morat ga paboTaT caMo nvua, KOUTO ca HaBbpLNKW 16 roamHu. W3kroyeHve npeAcTaBnsiBa U3MNOM3BaHETO OT MIaaexy,
ako ToBa cTaBa B npouec Ha obydeHue ¢ Len ga nobuat crnocobHoCTU nog pbKOBOACTBOTO Ha OOy4aBalLl.

O6y4eHue

M3non3saHeTo Ha anapaTa M3MckBa camo CbOTBETHA MHCTPYKUMS. CneumnarnHo oby4eHne He € HeoGXoaAMMO

TexHU4YecKku AaHHU

MIG 155/6W - #20072

3axpaHBaLLo HanpexeHue 230V
YecToTa 50 Hz
3axpaHBalla MOLLHOCT 5.7 KVA
Mpegnasurten 16 A
HanpexeHue npu npaseH xoa 36V
ObxBaT Ha 3aBapBYHUA TOK 25.120 A
MpoABLMXUTENHOCT Ha BKNOYBaHe 120A~10% 75A ~30 %
Makc. anameTsbp Ha TenTta 0,6-1,0 mm
Knac Ha usonauusn H

CTeneH Ha 3awmTa IP21S
CTteneHu Ha perynauusi 6

Terno 28 kg
ApTukyn Ne 20072

TpaHCnopT 1 cknagupaHe

A BHumaHue:  AnapatbT Moxe Aa 6bae 13non3BaH v cknagmpaH camo B paBHO paboTHO NnonoxeHve (Ha paBeH noga).
CbobpassiBanTe ce MoOMns CbC CMMBOMNUTE BbPXY onakoskaral
Moacurypete rasoBaTa byTunka ga 6bae Aobpe ykpeneHa u 3aTBOpeHa.

MoHTax 1 NBbPBO NyCKaHe B eKcnnoaTtauus

MoHTaxHa rpyna 1 — MOHTax Ha Konenuara v kpadyetara: ®wr. 2, dur. 3, dwr. 4, dur. 5
MoHTaxHa rpyna 2 — MOHTaX Ha ApbXkaTa Ha anapara: ®dwr. 6

MoHTaxHa rpyna 3 — nHcTanauus Ha rasosata 6yTunka: ®dwur. 7, dwr. 8

MoHTaxHa rpyna 4 — MOHTax Ha 3aBapbyHus wnem: dur. 9, dwr. 10

WHCcTpyKumMs 3a 6e30nacHOCT NpU MbPBOTO BLBEXAaHe B ekcnnoartauus dur. 11

1. 3aBapbyeH wnem

2. 3aBapbyHa MaHTa

3. 3aBapbyHu pbkaBULM
e Cobniopasarite fa 6bae AOCTaTbYHO 3aLLUTEHO ENEKTPUYECKOTO NPUCHEANHEHNE.

W3nonsBaiTte npegnvcaHute npeanasHun obnekna (obr.11).

MorpuxeTe ce OkONo MSICTOTO Ha paboTa eBeHTyarnHo B onacHaTa 30Ha a He ce HaMupaT HWKakBu Apyry nuua.

OrnepaiiTe oKkoNo MSCTOTO 3a paboTa Aa He ce HamupaT 3ananuTenHy matepuanu.

Bkapaiite Lencena B CbOTBETHUSI KOHTAKT, KOHTAKTBLT TpsibBa Aa GbAe 3alMTEH C pa3TonsieM npeanasuten unu

npeanaseH uskrnoysaTern Ha MOLLHOCT.

KabenbTj 3a MpexxaTta 1 eBeHTYarnHo yaAbIKUTENHUSAT kaben TpsibBa fa ca Hal-Manko CbC CbLLOTO CEYEHNUE.

. BHMMAHWE! EnekTpuyeckeTa 6e30nacHOCT € ocurypeHa caMmo ToraBa, Korato anapatbT € MPaBUITHO CBbP3aH KbM
e(eKTUBHO 3a3eMsIBaLLI0 CbOPBXEHUE Criopes BanvaHUTE HOPMU 3a EMEKTPUYECKU CbOPBKEHNS.

e [lpoBepeTe, Aanu 3axpaHBaLLIOTO EMEKTPUYECKO HaNPEXeHNe N YecToTa OTrOBapsT Ha AaHHWUTE OT TUnoBaTa Tabenka Ha
anaparta.

NMocnepnoBartenHocTt

Mpn MOHTVMPaHETO Ha OTAeNHNUTE YacTu cnassavite urypanHaTa nocnefoBaTesiHocT.

CnassawnTte NpaBUNHOTO Pa3nosioXXeHNe Ha MOHTUpaHUTe YacTu cnopea urypute. AnapaTtsT OLle He e NoAroTBeH Aa
dyHKumoHupa. OTBOpeTe ra3ra ga u3tnya ¢ HansiraHe 5-7 n/mMuH. ManyckaHusT ra3 npegnassante oT Hanop Ha BATbp. OcBeH ToBa
TpsibBa Aa ce cbobpassiBaTe CbC cregHnTe nHopmaumu: MNbpeuTe CTeneHn Ha NpesknoyBaTens 1-2 crnyxat 3a 3aBapsiBaHe Ha
TBHKOCTEHHa NamapvHa, AoKaTo ocTaHanuTe Age CTeneHun crnyxar 3a no-gebenu ctenn. Mpu BCska NpoMsiHa Ha cTeneHnTe Ha
npeskroyBaTens Tpsbsa Aa ce perynupa n ckopocTTa Ha TenonogasaHeTo. AKO Npu 3aBapsiBaHETO ce obpasyBa Ha kpasi Ha TenTa
Karnka, TpsibBa fa ce NoBMLLM CKOPOCTTa Ha TENOonNoAaBaTesIHOTO YCTPOMCTBO ako 0BpaTHO YyBCTBaTE HATUCK Ha TenTa NpoTMB
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lwnaHra, Tpsibsa Aa ce Hamanu ckopocTTa. Thii KaTo TOKY L0 3aBapsBaHWUTE YacTW Ca MHOrO ropeLLy, N3nonasanTte BUHaru Knewuy,
KoraTo uckaTte Aa rv pasgBwxuTe 1 Aa OTCTpaHWTe HaHoCUTe OT kpasi Ha ropenkata. BegHara cnepf kaTo ce 3ananu enekTpuyeckara
Obra, ApbXKTe WwnaHra nog brbn okono 30° cnpsiMo nepneHauKynsipa.

lNMpoBnuyaHe Ha 3aBapbyHaTa Ten dwur.12

1. OTBOpEeTE ropHMA Kanak Ha 3aBapbyHUs anapat v ro ukcupanTe ¢ npeanasHns WudT.
2. MocTtaBeTe pornkarta CbC 3aBapbyHaTa Ten Taka, Ye Aa Moxe TenTa Aa 6bae BkapaHa NpaBONMHENHO B NoAaBaTesNIHOTO
YCTPONCTBO.

Mpeaynpexpaexne: O6bLpHETE BHUMaHUWe, Aa HE Ce pa3BMBa TenTa OT porkaTta v kpasiT u aa 6bae
paBeH 1 6e3 gecdopmanyu. CbNPOTUBIIEHMETO Ha posikaTa ce perynupa c nomotua
Ha npuTArallaTa raika Ha gbpxada.

3)  PasBuiite BbpTAWMAT ce BUHT (dur. 13 - A)

4)  TlNoBaurHete noaBWxHOTO pamo (cpur. 13 - F).

5)  lpoBepeTe ganu wWnuuoBeTe B porikaTa 3a nogaBaHe Ha TernTa OTroBapsiT Ha AuaMeTbpa Ha TenTa, ako € HeobXoauMo
3aBbpTeTE BbpTSLLaTa ce pbyka (obr. 13 - B) npoTuB nocokaTta Ha YacCOBHMKOBATa CTPerika, M3BafeTe posikarta u A noctaBeTe B
oTroBapsus wnuy. Cera Harnacete pamoTo (obr.13 - F) u 3aTarante ¢ BbpTAWwms BUHT (obr. 13 - A), gokaTto TenTa He
3aroyHe Aa ce HaBMBa paBHOMEePHO. AKO TernTa ce u3xJlye oT porikata, BUHTa olle nputerHete. Buumanwue: He 3atqarante
MHOrO CMUITHO, B MPOTVBEH Cry4ai NpekaneHoTo HansraHe BbpXy porkara MoXe Aa nospean MoTopa Ha TeronoaaBaTesiHoTo
YCTPONCTBO.

6)  Cera BknyyeTe 3aBapbyHus anapar.

7) Cnap kaTo cTe cnasunu BCUYKM Mepku 3a 6e30nacHoCT, NpeBbpTeTe npeBkntouBatens (cdur. 21/1) Ha 1 cTeneH n perynauusita
Ha TenonofgaBaHeTo (dur. 21/2) Ha1 cTeneH.

8) CwmbkHeTe rasoBaTa M KOHTaKTHaTa At0o3a U HaTMCKaWKku KHOMKaTa 3a HansdraHe Ha LunaHra uskapanTe Tenta (npy onmbHaT LUnaHr
dwr. 18). Cnep ToBa KOHTaKTHaTa 1 razoBaTta A3a BbpHeTe obpaTtHo.

9) Harnacete Heo6x0AMMOTO KONMYECTBO ra3 Ha apmaTypara Ha rasosaTa byTunka.

Wpesn: (0,6 mm-Ten — 6 n/muH.); (0,8 mm-Ten — 8 n/muH.); (1,0 Mm-Ten — 10 n/mMuH.)
10) Cera anapaTbT € NOATOTBEH 3@ 3aBapsiBaHe.

O6wwm nHcpopmaLmm 3a 3aBapsiBaHe B 3allMTHA ra3oBa cpega

MmaBHO ce u3nonsea B paboTUNHULW, MMa YHUBEPCAIHO NPUMOXEHWe, NOAXOAALLO € KaKTo 3a TbHKW NlamMapuHu, Taka 1 3a no-aebenu
maTtepuanu. Baxuv npaBunoTo, Ye KOKOTO NoBeye CTerneHn uma anapartbT, TONIKOBa Mo-rofsiMo € HEroBOTO MPUIIoXeHWe npu paboTtu
C namapwHm.

Heo6xoaumo o6opyaBaHe: cmec ot ra3 Co 2/AproH, 3aBapbyHa Ten, 3aBapbyeH LUnem, pegyumpseHTun. MNoaxoasilo e u 3a
anymvHum n VA nermpaHa ctomaHa npu ynotpeba Ha noaxoasuy ras u ten. (Yuct aproH/VA-ten/anymvHvueBa Ten), NOTEHLUUOMETHP.

O6cnyxBaHe |

MIG 155/6W ®ur. 13 |

Perynauusa Ha cTeneHTa Ha 3aBapsiBaHe
Perynauus Ha ckopocTa Ha TenornogaBaHeTo
MpucbeguHWTEN Ha WnaHra

lMpucbeguHuTen Ha 3a3emMsiBaLmTe WUNKKN (Maca)
KoHTaKT 3a npucbeamMHeHne KbM MpexaTa
KoHTponHa namna ,TonnuHHa 3awmra’“
KoHTponHa namna ,ekcnnoataums”

Nogohkwn=

MpeanasHu MepKu 3a CUTYPHOCT NpY 06CNyXBaHETO

W3non3aBaiite anapaTta Yak crnej ToBa, Cref kaTo CTe CM Npodenivi BHUMaTeNTHO PbKOBOACTBOTO 3a 06CnyKBaHe.
Cna3sBaiTe BCUYKN MEPKU 3@ CUIYPHOCT MOMECTEHN B YMbTBAHETO.

BbaeTe B AbpXXaHNETO CU OTFOBOPHM CMPSIMO OCTaHanum nuua.

BHumaHume!!! Hukora He nsnonssanTe pbXxasicana saBapb4Ha Ten.

YnbTBaHe cTbnKa No cTbnka

Ha msicToTo 3a 3aBapsiBaHe He TpsibBa Aa umMa pbxaa unu 6os. Mo NpyHUMN M3nonasanTe NpeanaseH 3aBapbyeH LUnem, npeanasHu
3aBapbyHN PbKaBMLM 1 NOAXOAALLO 06Mekno. brbnbT Ha HAKMOH Ha LUMaHra cnpsMo  3aBapsiBaHaTa vacT 6u Tpsabsano ga 6vae
okono 30 rpagyca.

1. WswnandanTte o 6nackk ronsama nnowy Bbpxy obpaborBaHoTo n3genue B obrnactra Ha 3aBapbyHus LIEB U MACTOTO 3a
npucbeanHeHne Ha 3a3emMsiBaLLnTe LWMKN.

YKpeneTe cera 3asemMsiBalLyTe UMK HA NOATOTBEHOTO MSICTO Ha 06paboTBaHOTO U3denve.

HacTpoiiTe He06Xx0AMMOTO KONMYECTBO ra3 Ha apMaTypara Ha razoBaTa 6yTunka.

WUpes: (0,6 mm-Ten — 6 n/muH.); (0,8 Mm-Ten — 8 n/MuH.); (1,0 mm-Ten — 10 n/mMuH.)

AKO CTe ekunupaH ¢ KOMMIEKTHO 3aLlMTHO 06NneKno, MoXeTe a 3anovHeTe Aa 3aBapsiBaTe.

aorwD

Upesn: I'Ipe,qm Aa 3ano4yHeTe UCTUHCKOTO 3aBapsBaHe, U3BbpLueTe npo6Ha 3aBapka, 3a Aa nposepuTe npasuHUA M360p Ha
napamMeTpuTe 3a 3aBapsiBaHe € 3a Aa NOCTUrHeTe ONTUMariHn pe3yntaTtu. Obr.15
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[o6Lp now

®dur. 15

I'IapameTpMTe 3a 3aBapsaABaHe ca |/|36paHVI onTUMarsiHo Toraea, Korato ce 4yBa €4HaKBO UHTEH3UBEH LLUYM N 3aBapb4yHUAT LLEB UMa

,El06p0 npoeapsABaHe B Matepuana, ToecT 4e € CpaBHUTESTHO NSIOCHK.

Waeu 3a no6po 3asapsisaHe

Oedektn lMpuynHa n oTcTpaHsiBaHe Mpumep
1.  Jlowa nogrotoBka Ha LieBa
O6paboTBaHOTO
2. [a ce n3paBHSAT kpauwwaTa v aa ce dukcmparT (3akpensT) 3a
nsgenve e Kpmeo
3aBapsiBaHe
1. MHoro manko HamnpexeHvie Npu npaseH xof,
2. MHoro manka CKopocT Ha 3aBapsiBaHe
ManbkHana 3aBapka
3. HenpasuneH npunexaly brbf Ha 3aBapbyHaTa ropenka
4.  MwHoro gebena Ten
1. MHOTO ronsima CKOpOCT Ha 3aBapsiBaHe
Marnko HMBO Ha MeTana | 2. MHoro Marnko HanpeXeHue 3a CKOPOCTTa Ha 3aBapsiBaHe
1. 3aBapsiBaHO e BbB BAMbLOHATMHA C AbMra enekrpuyecka agbra
3aBapkaTta uma 2. [a ce perynupa HanpexeHueTo
OKUCMNYEH BUA, 3. TenTta e uskpvBeHa MM MHOTO € U3ns3na oT Bogaya Ha TenTa
4. [peluHa CKOpPOCT Ha TenonagaBaHeTo
1. PasnuyHa pacTosiHve Unnm HefoCTaTbYyHO PacTosHWe
2. TpelueH npunexaly brbn Ha 3aBapbyHaTa ropernka
HepoctatbyHo
3. M3HoceHa BTyNKka Ha Bogaya Ha Tenta
npoBapsiBaHe Ha netata
4. MHoro manka CKopoCT Ha TenonogaBaHeTO UM CKOPOCTTa Ha
3aBapsiBaHe
1. MHoro B1coka CKOpoCT Ha TenonoaaBaHeTo
MpoBapsiBaHe 2. [pelueH npunexaly brbi Ha 3aBapbyHaTa ropenka tzﬁ‘-‘
3. MHoro ronsiMo pactosiHme

OT 30HaTa 3a 3aBapsiBaHe 6u TpsibBano Aa ce MaxHe BcsikakBa pbxxaa u 6osi. Mopenkarta e nsbpaHa crnopef Buga Ha Matepuana.
MpenopbyBame Hal-Hanpen Aa ce u3npobsa cunarta Ha Toka Ha AedeKTHO usgenve.

MoBpean-NpMYNHU-OTCTPaHsIBaHe

MoBpeaun

MpuunHa

OTcTpaHsBaHe

3aBapbyYHUAT TOK
npekbLcaa

1.

3awuTaTa NpoTUB NoBuleHa Temnepatypa | 1.
€ n3kIounna 3axpaHBaHeTo 3apaau
npeToBapBaHe.

3alyuTaTa NpoTUB NOBULLIEHA TeMMepaTypa
aBTOMAaTWYHO LLie BKMOYM 3axpaHBaHETO crepn
KaTo ce oxnagu TpaHcdopmaropa (3a okoro 10
MUWHYTW, BHUMaBaviTe 3a ED!)

Hama 3aBapb4yeH Tok
n3obuwo. MNpegnasHust
n3knovBaTen 3a
moLuHocT unn RCD e
nagHan

MagHan e npegnasvTensT Ha MpexaTa

wn =

[a ce npoBepAT npegnasutenvTe
[a ce BKMOYM U3KMNOYBATENAT 3@ MOLLHOCT
[a ce Bkntoun RCD

Jlow KOHTaKT Mexay 3azemsaBalumTe wunkm | 1.
1 3aBapsiBAHOTO mU3genve

MouucteTe n wWnavdarTe 3aBapsiBaHaTa obnacT u
NOBBbPXHMHATa Ha U3[enuneTo.

Hsma 3aBapbyeH TOK. 2. [edekT B 3a3emsaBawuTe kabenu unu B 2. OnpaBeTe unu cmeHeTe 3asemMsBalus kaben.
3a3eMsiBaLLMTE NPOBOAHULN 3. lopenkaTta onpaBeTe Unu st CMEHETE.
3. [edbekT B TOKONPOBOAA Ha ropenkara
MoTopbT Ha 1. TNpeanasvTensT e u3ropsn. 1. CmeHeTe 2 A-npegnasuten.
TenonogaBaHeTo He 2.  3bbHUAT BeHel e noBpeaeH unu brnokupaH. | 2.  CMeHeTe 3b0OHUsSI BeHel,.
paboTn, KOHTpoHaTa 3.  MoTopbT e gedekTeH. 3. CwmeHeTe moTOpa (NoTbpceTe cneuuannsnpaH
curHanusauus e cepBus).
BKIOYEHA.
1. HaTucKkbT BbpXy ponkata He e NpaBurHo 1. W3bBepeTe npaBuneH HaTUCK BbPXY POIKMTE.
n3bpaH. M3uuncreTe koHTaKTHaTa BTynKa Ha anapara.
2. KoHTakTHaTa Alo3a Ha ropernkara e M3nonsBaniTe 3a ToBa Bb3AyLLEH KOMNpPecop, npu
MoTop®bT Ha 3aMbpceHa, nMa npax unv ap. ronsMo 3amMbpcsiBaHe CMEHETE KOHTaKTHaTa
TernonogaBaHeTo He 3. Tla3oBaTta Ato3a e gedeKTHa. BTYIIKa.
pabotu. Ponkute ce 3. CwmeHeTe rasoBara Ato3a v npernegante Bbpxa u.
BbPTAT. 4. TenTta e orbHaTa. 4. TlpoBepeTe HaTUCKa BbPXYy POSKATE N €BEHTYyarnHo
5. BwbTpelwHocTTa Ha Bogaya Ha TenTta e ro perynvpante npaBurHo.
3amMbpceHa unun nospegeHa. 5. TlounctBarite CbC CrbCTEH Bb34yX W €BEHTyanHo
CMeHeTe LunaHra.
TenonapaBaHeTo € 1. 3BambpceH e Bogaya Ha TenTa. [azoBaTta 1. Bopaya Ha TenTta Ha anapata us4ucrteTe

HepaBHOMEpHO.

[103a e N3HOCeHa unu aedekTHa.

Bb3AyLEH KOMMPECOP.
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2. Tla3oBaTta Ato3a e 3agpbCTeHa. 2. CwmeHeTe rasoBara [t03a Unv KOHTaKTHaTa BTyrika.
3. B wnuua Ha ponkuTe Ha TenonogaBaHeTo 3. W3uucrtete unu cmeHeTe rasoBarta Ato3a.
1Mma npensaTcTBue. 4.  W34ucreTe ponkuTe Ha TenonoaaBaHeTo.
4. Lnuua Ha ponkuTe Ha TenonofaBaHeTo e 5. CwmeHeTe pornkute Ha TenonogaBaHeTo.
nedopmmpaHo. 6. W3bepeTe npaBuneH HaTUCK BbpXy TenTa.
5. TpelueH HaTUCK BbpXy TenTa
1. ['pelwwHo n3bpaHa CKOpPOCT Ha TenTa. 1. CkopocTTa Ha TenTa perynvpante cnopes
E 2. 3aMbpceHO MSICTOTO 3a 3aBapsiBaHe. npenopbyYaHUTE CXeMMU.
rnekTpuyeckata abra
FOpY HEMOCTOSHHO. 3. TasoBara Aato3a e u3HoceHa unu gedektHa. | 2. 3aBapﬂBfﬂHaTa NOBBPXHOCT U3YNCTETE MU
nsnbckanTe.
3. CwmeHeTe rasoBara A3a v npernegante Bbpxa u.
1.  Hsawma ras. 1. OtBopeTe rasrta u perynuparite KOnNMYecTBOTO Ha
2.  HocauybT Ha gto3aTa e 3anyLueH. rasta.
3.  MartepransT e pbXasaChi Unv BNaxeH. 2. W3suucrtete unu cmeHeTe rasosara Ato3a.
4. TopenkaTa e MHaro ganedy unu g gepxute B | 3. MscTOTO 3a 3aBapsiBaHe NoAroTBeTe KakTo TpsibBa
HenpasuIeH brbi CNPSMO 3aBapsiBaHOTO Unn yBenu4yeTe KONMYecTBOTO Ha rasa.
3aBapsBaHOTO MSACTO. 4. MatepuanbT nodyncTeTe UnNu U3nbekavTe.
Cbe[IMHeHVE e MopecTo. 5. PacrosiHneTo mexay rasoBarta 4to3a u
obpaboTBaHOTO n3nenve Tpsabea ga 6vae 8-10
MM U WnaHra ga ce gbpxxu nog bron 30°.
6. [lpernepante ryMeHus LWNaHr, CbeUHEHUSITa U
MOHTaXa Ha KOMMmeKTa LnaHrose. — [a3oBaTa
[t03a NPUTUCHETE A0 NPaBUITHOTO M MSICTO.
1. KoHTakTHaTa Ato3a e nsHoceHa. 1. CMeHeTe KOHTaKTHaTa Ato3a.
3aBapbyara Ten cnupa
61M3KO 10 KOHTAKTHATA 2. 3aBapbyHaTta Ten e orbHaTa. 2. [poBepeTe HaTMCKa BbpXy porkara.
oy 3. CkopocTTa Ha TenornogaBaHeTo € MHOro 3. CwbobpaseTe ce ¢ ymbTBaHETO 3a CKOPOCTTa Ha
Marika. TenonofaBaHeTo.
HepaBHomMepeH Hatuck | 1.  3aBapbuyHaTta Ten e bnokupaHa B ponkata | 1. [lpoBepeTe 1 eBeHTyanHo perynupaiTte HaTucka
npu 3aBapsiBaHe. 3a Tenta. BbPXY porkaTa.
MHOMO Manko 1. MHoro cnab 3aBapb4eH TOK. 1. lNoBuweTe 3aBapbYHUSI TOK 1 TENOMNOAABAHETO.
NPOHMKBaHE 2. MHoro gbnra enektpuyecka abra. 2. WnaHra gpbxTe 6nmsko Ao o6paboTBaHOTO
usgenve.
1. MHoOro ronsm 3aBapbyeH TOK. 1. PepyuwmpaiiTe 3aBapb4HMS TOK 1 CKOPOCTa Ha
MHOTO FONsIMO 2. MHoro marnka CKOpoCT Ha TenonogaBaHeTo TenonogaBaHeTo. 3
NPOHKBAHE. 3. HenpaBwrnHo pacTosiHWe Ha ropenkaTa ot 2. [BwmxeTe ropenkara CrMoKOWHO U PaBHOMEPHO.
06paboTBaHOTO M3genve. 3. PacrosiHueTo mexay ropenkata n obpaborsaHoTo

usgenve Tpsibea ga 6bae 8-10 mm.

Mperneam v nopabpPXKa

nOM'bp)KKa Ha WiaHroBusi KOMNJeKT

3a ga ocurypute 6e30TkasHO hyHKLMOHMPaHe Ha LWMaHroB1st KOMNNEKT TpsibBa PeAOBHO Aa ro nogbpxarte.
la3oBata Ato3a TpsibBa peOBHO fa ce HanpbCkea CbC CNper 3a A3W U Aa Ce MaxHaT BbTPELUHWUTE HaCMONKY.

B 10314 cnyyan TpsAbBa Aa ce nocTbnBa Taka (cnopepg cwur. 16):

PN~

CwmbkHeTe atosata (1) usgbpneavikv 8 Hanpes.
OTcTpaHeTe HacrnovknTe B Alo3aTta, KouTo ca ce obpasyBanu OT 3aBapbyHaTa Lunaka.
HanpbckaiiTe s cbC 3almUTeH crnper 3a Ao3u.

Ako ato3aTa e pbxasacana HeobxoaMmo e Aa ce CMeHMW.

Mopnbpxka Ha KOHTaKTHaTa Ar3a

B 10314 cnyyan TpsibBa Aa ce nocTbNBa Taka (cnopepn cdwur. 16):

1. CwmbkHeTe ato3ata (1) usabpneanku g Hanpeq
2. PasBuiiTe KoHTakTHaTa Ato3a (2)
3 MpoBepeTe oTBOpPa, Npe3 KOWTO MUHAaBa TenTa, a He € MHOTO LUMPOK, €BEHTYanHo S CMeHeTe Npeau Aa 8 MoHTUpaTe

obpaTHo.

4. HaTucHeTe kHOMKaTa Ha LWwnaHra 3a Aa usnese TenTa u crnef ToBa KOHTaKTHaTa Ato3a OTHOBO MOHTVIpaVITe.

Mopabpxka Ha Hoca4a Aro3a dur.16

B 10314 cnyyan TpsibBa Aa ce nocTbNBa Taka (cnopepn cwur. 16):
OTBOpUWTE 3a MU3NycKkaHe Ha rasTa moraT Aa 6baaT NoHsikora 3aApbCTEHM, ToraBa e Heo6XoAMMO a Ce CMbKHe rasoBaTa Ato3a KaTo st

nsgbpnate (1),

1. cnep ToBa pasBUNTE KOHTaKTHaTa atosa (2),
2. pasBuiiTe rasopasnpegenutens (3) n ro cMeHeTe C HOB.

Mepku 3a 6e30nacHOCT Npu Nperneam v noaabpXKa

Camo peanoBHO NoAAbPKaH N NpernexaaH anapat MoXe Aa ObAe HageXaHO NOMOLLHO cpencTso. HepocTtatbyHaTa noaabpXxka n
rpyXxn moraTt ga npegunsBukaTt HenpeasuaeHuU aBapun U 3ronosnyku.
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MnaH Ha nperneguTe U nogabpXKaTa

BpemeHHu nHtepBanu | OnucaHue EBeHT. Opyrn
[etannu
PenosHo e [loggbpkka Ha KOMMMEKTa LaHroBe (MpodyxsaHe U NOYMCTBaHe Ha kamepara Ha
BOJava 3a Ten, PoskvuTe U TenonofasalloTo YCTPOMNCTBO, rasoBaTta Ato3a v
rasopasnpegenurens)
CepBu3

Wmate nu TexHuuecku Bbnpocu? Peknamaummn? Heobxoammum nu Bu ca pe3epBHM YacTu unm ynbTBaHe 3a o6cnyxBaHe? Ha Hawute
cTpaHuum www.guede.com B otaen Cepsus wwe Bu nomorHem 6bp3o 1 6e3 nsnuHa 6ropokpauus. NMomMorHete HU, Mons, 3a Aa
Moxem Aa By nomarame. 3a oa moxem fa vaeHTudmumpame Bawnsa ypen B cnyyan Ha peknamaums, Hu e Heobxoanmo Ja 3Haem
HeroBus cepneH HoMep, Homepa Ha NpoaykTa 1 rogMHa Ha NPOU3BOACTBO. Benykn Te3n gaHHM We HamepuTe Ha TunosaTa Tabernka.
3a oa i umaTte nop pbka NOCTOSIHHO, 3anuLieTe rm, Mons, TyK.

CepueH Homep:
Homep Ha npopykra:
FoavHa Ha NPOU3BOACTBO:

Ten.: +49 (0) 79 04 / 700-360
®dakc: +49 (0) 79 04 / 700-51999
E-Mail: support@ts.quede.com

BaxHu nHdopmaumm 3a KnueHTa

MpeaynpexaaBame, Ye BPbLUAHETO MO BPeMe Ha rapaHLUMOHHWS CPOK UMW U Crej rapaHLMOHHUSA CPoK € HeoBXoAMMO BMHArM fa ce
M3BBLPLUM B OpurMHanHa onakoska. C Tas3n Mspka Lie ce n3berHe U3nUWHOTO yBpexaaHe no BpeMe Ha TpaHCnopTUMpaHe 1 HeroBoTo
4YecTOo CMOpHO ypexaaHe. YCTPOMCTBOTO € 3aLMTEHO ONTUMAsIHO camo B OpuUrMHanHaTa onakoBka, U Taka e ocurypeHa nnasHa
npepaboTka.
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inainte de a pune utilajul in functiune, va rog sa citi

atentie prezentul mod de operare.

ti cu

AV.1
Retiparirea, chiar partiala, trebuie aprobata.
Modificari tehnice rezervate.

Utilaj

Aparatele de sudura pentru sudare manuala sub atmosfera de gaz protector cu avans automat al firului permit
fmbinarea pieselor de metal prin topirea muchiilor de legatura si a materialului adifional. Topirea este provocata de
arcul electric creat intre materialul de sudat si firul de metal care avanseaza continuu de la capatul arzatorului si
serveste drept material aditional pentru imbinarea partilor. Curentul superior de sudura permite sudarea tablei de
grosimi mai mari. Nu garantam de daunele survenite ca urmare a nerespectarii prezentelor instructiuni.

Aparat de sudura in atmosfera de gaz protector MIG 155/6W

Un aparat compact de sudura de clasa superioara pentru mesterii casnici. Cele 6 trepte de conexiune permit si suduri
problematice. Aparatul dispune de avans continuu reglabil al firului si este dotat cu multe accesorii.

Echipament de dotare:
Scut protector si ventil cu indicator de presiune. Inclusiv 2 roti posterioare, fuzibili impotriva suprasolicitarii termice si un
set de furtunuri de 2 m lungime.

Componenta livrarii

MIG 155/6W Fig. 1

Aparat de sudura cu gaz protector MIG 155/6W
Cablu de punere la pamant

Set furtunuri

Ventil de reductie

Cablu de alimentare

Scut protector

oo s wNn =

Garantie

Perioada de garantie se extinde pe o perioada de 12 luni la o utilizare industriala, 24 de luni pentru
consumatori, incepand cu data achizitionarii aparatului.

Garantia se refera numai la insuficientele provocate de defectele de material sau de un defect de
productie. In caz de reclamatie in perioada de garantie, trebuie prezentat documentul original de achizitie
cu data vanzarii.

Garantia nu se refera la o utilizare improprie, ca de exemplu suprasolicitarea aparatului, utilizarea violenta,
deteriorare prin interventie straina sau cu obiecte straine, nerespectarea modului de utilizare si montaj si
nici la uzura obisnuita.

Instructiuni generale de siguranta

Tnaintea primei utilizari este absolut necesara citirea integrald a modului de operare. in caz de dificultati la punerea n
functiune si la deservire, apelati la producator (departamentul de servis).

PENTRU A SE ASIGURA UN INALT GRAD DE SECURITATE, RESPECTATI CU RIGOARE URMATOARELE
INSTRUCTIUNI:

ATENTIE!

Perioada de conectare

Randamentul aparatului este exprimat de datele ,Einschaltdauer/Perioada de conectare® (ED%) de pe placuta de tip
de pe utilaj, adica raportul dintre perioada de sudare si perioada de racire. Acest factor se modifica la acelasi aparat in
functie de conditiile de solicitare, adica in functie de curentul de sudare solicitat. Datele specifica perioada de sudare a
aparatului la curentul de sudare prezentat, raportandu-se la un interval de timp de 10 minute. De ex. la un curent de
sudare pentru ED 60% - aparatul functioneaza in continuu 6 minute, dupa care urmeaza faza in gol pentru racirea
partilor interne, dupa care se va conecta din nou protectia impotriva suprasolicitarii termice.

Utilizarea aparatelor de sudura si executarea operatiilor de sudura pot prezenta un real pericol atat pentru persoana
care deserveste aparatul, cat si pentru ceilalti. De aceea, persoana care deserveste aparatul are obligatia
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neconditionata nu numai de a citi instructiunile de siguranta, dar sa si le insuseasca, deci sa le cunoasca si sa le
respecte. Trebuie avut intotdeauna in vedere ca un operator prudent si bine instruit care respecta cu strictete
obligatiile sale este cea mai buna siguranta impotriva accidentelor. Inaintea conectarii, pregaétirii, utilizarii
sau deplasarii utilajului ar trebui sa cititi cu atentie instructiunile cuprinse Tn textul urmator si sa le
respectati.

INSTALAREA APARATULUI

. Instalarea si intretinerea aparatului trebuie sa se desfasoare in baza prescriptiilor locale de siguranta.

. Aveti in vedere starea de uzura a cablurilor elementelor de legatura si a stecherelor. In cazul in care acestea sunt
deteriorate, trebuie nlocuite. Efectuati intrefinerea regulata a aparatului. Utilizati numai cabluri de sectiuni
corespunzatoare.

. Conectati cablul pentru punerea la paméant cat mai aproape de locul de munca.

. Nu utilizati niciodata aparatul in mediu umed. Asigurati-va ca imprejurul locului de sudare este uscat si ca uscate
sunt si toate obiectele care se afla aici, inclusiv aparatul de sudura.

PROTECTIA PERSONALA S| PROTECTIA TERTELOR PERSOANE

Tn procesul de sudare se degaja radiatii si caldura. Din acest motiv este absolut necesar a se folosi mijloace adecvate
de protectie si de a se lua masuri de protectie proprie si de protejare a tertelor persoane.

Nu va expuneti niciodata pe dumneavoastra insiva si alte persoane efectelor arcului electric sau a metalului
incandescent fara protectia necesara.

A Asigurati aspirarea fumului rezultat la sudare, eventual o buna aerisire a locului de sudare.
MASURI PREVENTIVE IMPOTRIVA INCENDIILOR SI A EXPLOZIILOR

Partile incandescente ale zgurei si scanteile pot provoca un incendiu. Incendiul si explozia reprezinta alte pericole.

Acestea pot fi preintdmpinate prin respectarea urmatoarelor prescriptii:

. Nu utilizati aparatul in imediata apropiere a materialelor ugor inflamabile cum ar fi lemnul, rumegusul, vopselele,
diluantii, benzina, petrolul, gazul metan, acetilena, propanul si alte materiale inflamabile. Toate acestea trebuie
inlaturate de la locul de munca si din preajma acestuia, eventual protejate de scantei.

o Pentru a asigura lichidarea unui eventual incendiu, este necesar ca la locul de munca sa fie la dispozitie un mijloc
adecvat de stingere a incendiilor (instinctor).

. Nu efectuati lucrari de sudare sau debitare in vase inchise sau in tevi.

. Nu efectuati lucrari de sudare sau debitare pe vase inchise sau pe tevi, chiar daca sunt deschise, daca acestea
contin sau au continut materiale care la cald sau in conditii de umezeala ar putea exploda sau pot provoca alte
reactii periculoase.

INSTALAREA APARATULUI DE SUDURA

Tn timpul instalarii utilajului este absolut necesar s& se respecte urmatoarele prescriptii:

. Persoana care deserveste aparatul trebuie sa aiba acces liber la elementele de comanda si la conexiunile
aparatului.

. Nu este indicat ca aparatul sa fie instalat in incaperi inguste. Foarte importanta este aerisirea suficienta a
aparatului de sudura. La instalare evitati spatiile cu mult praf sau murdarie care ar putea fi aspirate de utilaj.

o Aparatul (inclusiv cablurile) nu trebie sa constituie o piedica de trecere si nici sa limiteze alte persoane in munca
lor.

. Cu aparatul de sudura trebuie lucrat numai pe o suprafata plana si pentru functionarea acestuia trebuie utilizata o
butelie cu gaz asigurata in mod corespunzator.

Comportare in caz de urgenta

Acordati primul ajutor corespunzator accidentului si chemati cat posibil de repede ajutorul medical calificat.

Feriti persoana accidentata de alte accidente si stabilizati-o.

Pentru un eventual accident, la locul de munca trebuie sa fie intotdeauna la indemana trusa de prim ajutor conform DIN
13164. Materialul pe care-l luati din trusa trebuie imediat completat. In caz ci solicitati ajutor, mentionati aceste date:

1. Locul accidentului

2. Caracterul accidentului
3. Numarul de accidentati
4. Caracterul ranirii

Marcaje pe utilaj

Explicarea simbolurilor
In acest manual si/sau pe utilaj sunt folosite urmatoarele simboluri:

_Siguranta produsului:

C€

Produsul corespunde
normelor aferente
Comunitétii Europene
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Interdictii:

®

%

Interdictie generala
(asociat cu alta
pictograma)

Este interzis focul,
sursa de lumina
deschisa si fumatul

Este interzis a se trage
de cablu

Nu utilizati aparatul in
conditii de umezeala

Avertizare:

A

/N

A

A\

A

Avertizare/Atentie

Avertizare impotriva
pericolului prezentat de

Avertizare — pericol de

Atentionare impotriva
gazelor daunatoare

Atentionare impotriva

tensiunea electrica impiedicare sanatatii suprafete fierbini
Comenzi:
@006 ® &0
\ S A= uwy 1 4 -

Utilizati incaltaminte de
protectie

Utilizati manusi de
protectie

Utilizati imbracaminte
de protectie

Utilizati scut pentru
protectia fetei

Tnainte de a deschide,

scoateti stecherul de
retea

inaintea utilizarii cititi
modul de deservire

Protectia mediului ambiant:

2y
gn

N
&d

4

Nu aruncati deseurile,
dupa triere lichidati-le
in mod profesional

Materialul de ambalaj
din carton poate fi
predat la centrele de
reciclare a maculaturii.

Aparatele electrice sau
electronice deteriorate
sau destinate lichidarii
trebuie predate pentru
reciclare la centre
specializate Tn acest
scop.

Ambalaje:

b .I %

v

ii

Protejati de umezeala

Directie de amplasare
a ambalajului — in sus

Atentie! Fragil

Date tehnice:

S

-

230V 400 V
Conectare la retea Greutate 230V 400 V
Specifice produsului:
—0D— —

Transformator de
sudare

Grad protectie

Protectie termica

Utilizare conform destinatiei

Aparatul de sudura pentru sudare in gaz protector este destinat imbinarii termice a fierului — metalelor prin
topirea muchiilor cu aplicarea materialului aditional.

In cazul in care nu vor fi respectate atat instructiunile rezultate din prescriptiile general valabile cat si
prevederile cuprinse in prezentul manual, producatorul nu-si asuma raspunderea pentru daunele survenite.
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| Pericole remanente si masuri de protectie

| Pericole remanente mecanice

Pericol

Descriere

Masuri de protectie

Pericole remanente

Intepare

Mainile pot fi intepate de firul de
sudura

Folosirea manusilor de
protectie, eventual mentinerea
mainilor la o distanta sigura de
locul de iesire a firului

Stropire cu lichid

Picaturile care stropesc in
timpul sudarii pot provoca arsuri

A se purta imbracaminte de
protectie si masca de sudare

Pericole remanente electrice

Pericol

Descriere

Masuri de protectie

Pericole remanente

Contact electric direct

Contactul electric direct cu
mainile ude poate provoca
curentarea cu curent electric

Evitati contactul cu mainile ude
si asigurati o legare
corespunzatoare la pamant

Pericole remanente termice

Pericol

Descriere

Masuri de protectie

Pericole remanente

Arsuri, degeraturi

Contactul cu injectorul
furtunului si cu piesa in lucru
pot avea ca urmare arsuri

Lasati injectorul furtunului si
piesa prelucrata sa se raceasca
dupa terminarea lucrului. Purtati
manusi de protectie

Pericol de radiatii

Pericol

Descriere

Masuri de protectie

Pericole remanente

Lumina infrarosie, vizibila si
lumina ultravioleta

Arcul electric genereaza radiatji
infrarosii si ultraviolete

Folositi un scut de protectie
adecvat, imbracaminte si
manusi de protectie

Periclitare cu materialul prelucrat si cu alte materiale

Pericol

Descriere

Masuri de protectie

Pericole remanente

Contact, inspirare

O inspirare indelungata a
gazelor de sudare poate dauna
sanatatii

Folositi la locul de munca
instalatie de aspirare sau lucrati
in spatii bine aerisite. Evitati
inspirarea directa a gazelor

Foc sau explozie

Zgura incandescenta si
scanteile pot cauza incendiu

Nu lucrati niciodata cu aparatul
intr-un mediu in care poate
izbucni lesne un incendiu

Alte pericole

Pericol

Descriere

Masuri de protectie

Pericole remanente

Alunecarea, impiedicarea sau
caderea persoanelor

Cablurile si furtunurile pot fi
cauza impiedicarii si a caderilor

Intretineti ordinea la locul de
munca

Lichidare

Instructiunile de lichidare reies din pictogramele amplasate pe dispozitiv, respectiv pe ambalaj. Descrierea semnificatiei pentru fiecare
n parte gasiti in capitolul ,Insemnari pe masina“.

Lichidarea ambalajului de transport
Ambalajul fereste masina de deteriorare la transport. Materialele ambalajelor sunt alese de regula in functie de protejarea acestora a
mediului inconjurator si de modalitatea de lichidare si de aceea pot fi reciclate.
Returnarea ambalajelor in circuitul materialelor economiseste materiile prime si reduce costurile de lichidare a deseurilor.
Unele parti ale ambalajului (de ex. folia, Styropor®) pot fi periculoase pentru copii. Exista pericolul de sufocare!

Partile ambalajului pastrati in afara accesului copiilor si lichidati cat mai repede.

Exigente de deservire

Operatorul ar trebui ca, Thaintea utilizarii aparatului, sa citeasca cu atentie prezentul mod de operare.

Calificare

Tnafara unei explicatii aménuntite din partea unui specialist, pentru utilizarea aparatului nu este necesara nici o

calificare speciala.
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Varsta minima

Utilajul poate fi utilizat numai de persoane care au implinit varsta de 18 ani. Exceptie o face utilizarea de catre tineri in
pregatirea lor profesionala, sub supravegherea instructorului.

Instructaj

Utilizarea aparatului necesitéa numai o explicare corespunzatoare din partea unui specialist. Un instructaj special nu

este necesar.

Date tehnice

MIG 155/6W - #20072

Tensiune 230 V
Frecventa 50 Hz
Putere max. in retea 5,7 kVA
Sigurante 16 A
:I'ensmnea functionarii 36V

in gol

Plaja de reglare 25-120 A

Perioada de conectare

120A~10% 75A ~30 %

Grosime max. a firului

0,6-1,0 mm

Clasa de izolare H
Clasa de protectie IP21S
Nivele de reglare 6
Greutate circa 28 kg
produs-nr. 20072

Transport si depozitare

A Atentie: Aparatul poate fi transportat si depozitat numai in pozitie de lucru (pe suprafata plana). Respectati,
va rog, simbolurile de pe ambalaj! Asigurati ca butelia de gaz sa fie fixata si inchisa bine.

Montajul si prima punere in functiune

Combinatie de montaj 1 — montajul rotilor si a picioruselor: Fig. 2, Fig. 3, Fig. 4, Fig. 5
Combinatie de montaj 2 — montjul manerului pe aparat: Fig. 6

Combinatie de montaj 3 - instalarea buteliei de gaz: Fig. 7, Fig. 8

Combinatie de montaj 4 — montajul scutului de sudare: Fig. 9, Fig. 10

Instructiuni de securitate pentru prima punere in functiune Fig. 11

1. Casca de sudor
2. $ort de sudor
3. Manusi de sudor

e Asigurati in mod adecvat conectarea electrica.

e  Folositi echipamentul de protectie prescris (fig.11).

e Aveti grija ca In raza de lucru, eventual in zona periclitatd, sa nu se gaseasca alte persoane.

e Insistati ca in raza de lucru sa nu se gaseasca materiale inflamabile.

e Introducetii stecherul in priza corespunzatoare, priza trebuie sa fie protejata de fuzibili sau de un intrerupator
de siguranta de mare performanta.

e Cablul de retea, eventual si cablul prelungitor, trebuie sa aiba cel putin acelasi profil, sectiune.

e ATENTIE ! Securitatea electrica este asigurata numai atunci cand aparatul este conectat prin o legare
eficienta la pamant, in conformitate cu prescriptiile in vigoare privitoare la instalatiile electrice.

e Verificati daca tensiunea de retea si frecventa corespund datelor de pe placuta de tip de pe aparat.

Procedeu

La montajul componentilor procedati in ordinea prezentata.

Respectati ordinea corecta in care veti monta componentii, conform figurilor. Aparatul nu este inca functional.
Deschideti fluxul de gaz cu o presiune de 5-7 I/min. Protejati locul de iesire a gazului impotriva rafalelor de vant. inafaré
de aceasta mai trebuie respectate urmatoarele informatii: Primele nivele ale comutatorului - 1-2 — servesc la sudarea
tablei de grosimi mici, urmatoarele nivele servesc pentru sudarea tablei mai groase. La fiecare modificare a nivelului
comutatorului trebuie modificata si viteza de avans a firului. Daca in timpul sudarii, la capatul firului se creaza o
picatura, viteza de avans trebuie majorata, daca dimpotriva, inregistrati o presiune a firului fata de furtun — viteza
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trebuie redusa. Deoarece piesele abea sudate sunt foarte fierbinti, folositi intotdeauna clestele in cazul in care trebuie
inlaturate depunerile de pe capatul arzatorului. Din momentul in care arcul electric s-a incins, tineti furtunul intr-un
unghi de circa 30° fata de perpendiculara.

Introducerea firului de sudura Fig.13

1. Deschideti capacul din partea de sus a aparatului de sudura si sprijiniti-l cu un stift de siguranta.
2. Introduceti bobina cu firul de sudura astfel ca firul sa poata fi introdus direct in partea de avans.

Atentionare: Acordati atentie firului — acesta nu trebuie sa se depene de pe bobina, iar capatul trebuie sa
fie drept si fara bavuri.
Rezistenta bobinei poate fi reglata cu piulita de strangere, pe centru.

3) Deschideti butonul rotativ (fig. 13 - A)

4) Ridicati brida (fig. 13 - F).

5) Controlati daca canelurile de pe rola de avans a firului corespunde diametrului firului, in caz de necesitate invartiti
manerul rotitor (fig. 13 - B) in sens invers al acelor de ceasornic, scoateti rola si introduceti-o in canelura corecta.
Acum puneti brida (fig.13 - F) si strdngeti butonul rotativ (fig. 13 - A) pana ce firul va incepe sa se infagoare
uniform. Daca firul va aluneca de pe rola, mai strangeti butonul. Atentie: nu strangeti exagerat, o presiune
excedentara pe rola ar putea provoca daune pe motorul de avansare a firului.

6) Acum porniti aparatul de sudura.

7) Dupa ce ati asigurat luarea tuturor masurilor de securitate, reglati comutatorul (fig. 21/1) la nivelul 1 si avansul
firului (fig. 21/2) la nivelul 1.

8) Inl&turati injectorul de gaz si curent si prin apasarea comutatorului de presiuen de pe furtun faceti s& ias& de aici
firul de sudura (cu furtunul intins, fig. 18). Dupa care repuneti la loc injectorul de gaz si curent.

9) Reglaii cantitatea necesara de gaz pe armatura buteliei de gaz.

Sugestie: (fir de 0,6 mm — 6 I/min); (fir de 0,8 mm — 8 I/min); (fir de 1,0 mm — 10 I/min)
10) Acum aparatul este pregatit pentru a suda.

Informatii generale despre sudare sub protectie de gaz

Domeniile principale de utilizare sunt atelierele, utilizare universala, adecvat atat pentru tabla de grosimi mici cat si
pentru materiale de grosimi mai mari. Este valabila regula ca cu cat are aparatul mai multe nivele de sudura, cu atat
este mai buna utilizarea acestuia in lucrari cu tabla.

Accesorii necesare: amestecul de gaz CO2/Argon, fir de sudura, scut de protectie, ventil de reductie. Se preteaza si
la aluminiu si otel nobil VA, utilizadnd gaz si fir de sudura adecvat. (Argon pur /fir VA/fir de aluminiu), potentiometru..

Deservire

MIG 155/6W Fig. 21

Reglarea nivelelor de sudare

Reglarea vitezei de avans a firului
Racordarea furtunului

Racordarea clemei de punere la pamant
Stecherul pentru cuplare la retea

Lampé de control ,protectie termica
Lampa de control ,functionare*

Nookr~ON =

Instructiuni de securitate pentru operator

Lucrati cu aparatul abea dupa ce ati citit cu atentie prezentul mod de deservire.
Respectati toate avertizarile de siguranta cuprinse in manual.

Comportati-va cu responsabilitate fata de alte persoane.

Atentie!!! Nu utilizati niciodata fir corodat.

Procedeu pas cu pas

De pe suprafata de sudat trebuie sa fie inlaturata rugina si vopseaua. Este absolut necesar sa utilizati scutul de
protectie, manusi de sudor de protectie si imbracaminte adecvata. Gradul de inclinatie a furtunului fata de piesa
prelucrata ar trebui sa fie de circa 30 de grade.

1. Slefuiti bine o suprafata mai mare pe piesa de prelucrat in zona cusaturii sudurii si a conectarii clemei de legare la
pamant

2. Fixati acum clema de punere la pamant in locul pregatit pe piesa de prelucrat.

3. Reglati cantitatea necesara de gaz pe armatura buteliei de gaz.
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4. Sugestie: (fir de 0,6 mm — 6 I/min); (fir de 0,8 mm — 8 I/min); (fir de 1,0 mm — 10 I/min)
5. Daca sunteti echipat reglementar — imbracaminte de protectie — puteti incepe sudarea.

corect

o~ [\

Fig. 15

eronat

Sugestie: Thainte de a incepe lucrarea propriuzisa, efectuand o
sudura de proba pentru a testa reglarea optima de sudare, veti obtine
un rezultat optim. Fig.15

Parametrii de sudare sunt reglati in mod optim atunci cand se aude
un zgomot uniform iar cusatura de sudura este bine ancorata in
material, trebuie sa fie relativ plata.

Sugestii pentru sudare

Defectiune

Cauza si remediere

Exemplu

Piesa prelucrati este 1. Cusatura prost pregatita
stramba 2. Aseindrepta marginile si a se fixa pentru sudare
1. Tensiune prea mica la mersul in gol
Custura convexs 2. Viteza de sudare prea mica
3. Unghi adiacent eronat la arzatorul de sudare
4. Fir prea gros
1. Viteza de sudare prea mare
Strat mic de metal 2. Tensiune redus3 fata de viteza de sudare
1. A se suda in profunzime cu arc electric lung
Sudura are un aspect 2. Asereglatensiunea R AR
oxidat 3.  Firul este indoit sau iese prea inafara din rola de ghidare a firului
4. Viteza de avansare a firului eronata
1. Distanta neregulata sau insuficienta
Sudare insuficienta la 2. Unghi adiacent eronat la arzatorul de sudare
baza 3. Teava rolei de ghidare a firului este uzata
4. Viteza de avans a firului sau viteza de sudare prea mica
1. Viteza de avans a firului prea mare
Sudura insuficienta 2. Unghi adiacent eronat la arzatorul de sudare
3. Distanta prea mare

De pe zona de sudat trebuie sa fie inlaturata rugina si lacul. Arzatorul se alege in functie de material. Recomandam sa
incercati mai intai puterea curentului pe un material de rebut.

Defectiuni - Cauze - Remedieri

Defectiune Cauza Remediere
Curentul de sudare se 1. —Protectia impotriva caldurii prea mari s-a 1. Dupa racire protectia termica va efectua automat
intrerupe deconectat datorita suprasolicitarii. resetarea (dupa circa 10 minute, atentie la ED!)
Nu este la dispozite 1. S-a decuplat siguranta de retea 1. Controlati siguranta
curent de sudare. 2. Conectati intrerupatorul de protectie
Comutatorul de protectie 3. Conectati RCD
sau RCD
s-au decuplat
1. Contact prost intre clema de punere la 1. Curatati si slefuiti zona de sudare si suprafata
pamant si piesa de sudat piesei
Lipseste curent de 2. Intrerupere in cablul de punere la pamant 2. Reparati sau inlocuiti cablul de punere la pamant
sudare sau in linia acestuia 3. Reparati sau inlocuiti arzatorul
3. Intrerupere in linia electrica a arzatorului
Motorul avansului firului | 1. Siguranta arsa. 1. Inlocuiti siguranta de 2 A
nu functioneaza, becul 2. Coroana dintata este deteriorata sau blocatd | 2.  Tnlocuiti coroana dintata
de control este cuplat 3. Motorul este defect 3. Tnlocuiti motorul (contactati servisu pentru clienti)
1. Nu este bine reglata presiunea pe rola 1. Reglati presiunea corecta pe role
2. Pe injectorul de curent de pe arzator se 2. Curatati teava de contact de pe aparat. Folositi in
gasesc impuritati, praf, etc. acest scop un compresor de aer, in caz de
Motorul avansului firului | 3. Injectorul de gaz este defect murdarie intens&, schimbati {eava
nu functioneaza, rolele 4.  Firul este indoit. 3. Inlocuiti duza de gaz si verificati varful
ruleaza 5. Interiorul ghidajului de fir este murdar sau 4. Controlati presiunea pe rola, eventual reglati-o
defect corect
5.  Curatati cu aer comprimat si, eventual, dati
furtunul la inlocuit
1. Impuritati pe ghidajul firului. Duza de gaz 1. Curatati ghidajul firului cu compresor cu aer
este uzata sau defecta comprimat
2. Duza de gaz este infundata 2. Inlocuiti duza de gaz sau teava de control
Avansul firului nu este 3. Ghidajul rolelor pentru avansul firului este 3. Curatati sau inlocuiti duza de gaz
uniform blocat de o piedica 4.  Curatati rolele de avans al firului
4.  Ghidajul rolelor pentru avansul firului s-a 5. Tnlocuiti rolele de avans al firului
deformat 6. Reglati corect tensiunea firului
5.  Firul este prost intins
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1. Viteza de avans a firului este prost reglata 1. Reglati viteza de avansare a firului conform
Arcul electric nu arde 2. Impuritati pe locul de sudare sistemelor recomandate
uniform 3. Duza de gaz este uzata sau defecta 2. Curatati sau slefuiti suprafata de sudat
3. Inlocuiti duza de gaz si inlocuiti varful
1. Lipseste gaz 1. Deschideti gazul si reglati afluxul de gaz
2. Manerul duzei este infundat 2. Curatati sau inlocuiti duza de gaz
3. Materialul este ruginit sau umed 3. Tratati corect locul de sudat sau majorati afluxul de
4.  Arzatorul este prea departe sau il tineti intr- gaz
un unghi gresit fata de locul de sudat. 4. Curatati sau slefuiti materialul
Sudura este poroasa 5. Distanta dintre duza de gaz si piesa prelucrata
trebuie sa fie de 8-10 mm iar furtunul trebuie tinut
ntr-un unghi de 30°
6. Controlati furtunul de cauciuc, racordul si
montarea setului de furtunuri. — Impingeti duza de
gaz in pozitie corecta
Firul de sudurs se 1. In_jectorul de curent este uzat 1. Inlocuiti ir_1jecto_ru| de curent_ _
opreste in apropierea 2. Firul de sudura este indoit 2. Controlati presiunea la tensiunea rolei
o . 3. Viteza de avansare a firului este prea redusa | 3. Respectati viteza de avansare a firului, in
injectorului de curent )
conformitate cu manualul
Presiunea de sudare nu | 1.  Firul de sudare s-a blocat pe bobina 1. Controlati si reglati eventual presiunea tensiunii pe
este uniforma role
= . = 1. Curent de sudare prea slab 1. Majorati curentul de sudare si avansul firului
enetratie prea slaba > A f O . <
. rc electric prea lung 2. Tineti furtunul aproape de piesa prelucrata
1.  Curent de sudare prea puternic 1. Reduceti curentul de sudare si avansarea firului
Penetratie prea 2. Avansarea firului prea lenta 2. Deplasati arzatorul cu calm si uniform
puternica 3. Distanta incorecta intre arzator si piesa 3. Distanta dintre duza si piesa prelucrata trebuie sa

prelucrata

fie de 8-10 mm.

Revizii si mantenanta

intretinerea setului de furtunuri

Pentru asigurarea unei functionari perfecte a furtunului trebuie realizata o mantenanta regulata.
Duza de gaz trebuie tratata cu regularitate cu spray de protectie pentru duze iar interioul trebuie curatat de

sedimentatii.

Pentru acest caz sunt necesare urmatoarele operatii (v. fig. 16):

PoN-=

Tnl&turati duza (1) tragand-o spre inainte.
Curatati duza de sedimentatiile care s-au depus din zgura de sudare.
Aplicati sprayul de protectie pentru duze.

Tn cazul unei duze ruginite, aceasta trebuie inlocuita.

Intretinerea duzei de curent

Pentru acest caz sunt necesare urmatoarele operatii (v. fig. 16):

Pob-=

Tnl&turati duza (1) trdgand-o spre fnainte.
Dezsurubati duza de curent (2).
Controlati daca orificiul prin care trece firul nu este prea larg, eventual inlocuiti-o Thainte de a o remonta.
Apasati butonul pe furtun astfel ca firul sa iasa, dupa care remontati la loc duza de curent.

Intretinerea manerului duzei

Pentru acest caz sunt necesare urmatoarele operatii (v. fig. 16):

1. Orificiile prin care iese gazul pot fi uneori usor infundate, in acest caz este necesar sa demontati duza de gaz

prin tragere (1),

2. dezsurubati apoi duza de curent (2),
3 dezsurubati distribuitorul de gaz si inlocuiti-l cu unul nou.

Instructiuni de siguranta pentru revizii si mantenanta

Numai un utilaj Intretinut si tratat cu regularitate poate deveni un ajutor de incredere. O grija insuficienta de
utilaj poate fi cauza accidentelor imprevizibile si a ranirilor.
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Plan de revizii si mantenanta

Interval de timp Descriere Alte event.
detalii
Cu regularitate e Intretinerea setului de furtunuri (suflarea si curitarea mediului de ghidare a firului,
a rolei de avansare a firului, a duzei de gaz si a distribuitoruluzi de gaz)

| Servis

Aveti intrebari de ordin tehnic? Reclamatii? Aveti nevoie de piese de schimb sau de manualul de operare? Pe site-ul nostru
www.guede.com, la sectia de Servis va vom ajuta in mod rapid si nebirocratic. Va rugam sa ne ajutati sa va ajutam. Pentru ca utilajul
dvs. sa poata fi identificat in caz de reclamatie, avem nevoie de numarul seriei, numarul comenzii si de anul de productie. Toate
aceste date le veti gasi pe placuta de tip. Pentru ca toate aceste date sa fie mereu la indemana, va rugam sa le notati mai jos.

Nr. serie:
Nr. comanda:
An de productie:

Tel.: +49 (0) 79 04 / 700-360
Fax: +49 (0) 79 04 / 700-51999
E-Mail: support@ts.guede.com

Informatii importante pentru client

Atragem atentia ca inapoierea utilajului in timpul perioadei de garantie si dupa aceasta trebuie efectuata numai in ambalajul original.
Aceasta masura este luata pentru a se evita deteriorarea inutila in timpul transportului si solutionarea deseori controversata a
acesteia. Utilajul este protejat in mod optim numai in ambalajul original, astfel este asigurata si solutionarea rapida si fara piedici a
reclamatiei.
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Prije prvog stavljanja uredaja u rad neophodno je proéitati sve informacije i upute
navedene u Uputstvu za upotrebu.

AV. 1
Dodatno Stampani materijali, i u skraéenoj verziji, podlezu obavezi odobrenja.
Zadrzano pravo na tehnicke izmjene.

Uredaj

Aparati za ru€no zavarivanje u zastitnoj plinskoj atmosferi, sa automatskim dodavanjem Zice, omogucavaju spajanje metalnih dijelova
topljenjem ivica spajanih dijelova i dodatnog materijala. Topljenje materijala izazvano je elektricnim lukom koji nastaje izmedu varenog
materijala i metalne Zice koja se kontinuirano izvlaci iz kraja gorionika i sluzi kao dodatni materijal za spajanje varenih dijelova. Vec¢a
struja za zavarivanje omogucava zavarivanje dubljih limova. U slu€aju nepos$tovanja ovih uputa, ne snosimo nikakvu odgovornost za
nastale Stete.

Aparat za zavarivanje u zastitnoj plinskoj atmosferi MIG 155/6W

Kompaktni aparat za zavarivanje viSe klase za ku¢ne majstore. Zahvaljujuéi postojanju 6 stepeni za podeSavanje, pogodan je i za
problemati¢no zavarivanje. Sa lagano podesivim dodavanjem odnosno izvlatenjem Zice i sa bogatim priborom.

Oprema:
Zastitna maska za zavarivanje i redukcioni ventil sa dva pokazivac¢a tlaka. Uklju€ujuci i 2 straznja kota€a pozadi, zastitom od toplotnog
preopterecenja, sa setom crijeva duzine 2 m.

Obim isporuke

MIG 155 6W Slika br. 1

Aparat za zavarivanje u zastitnoj plinskoj atmosferi MIG 155/6W
Kabl za uzemljenje

Komplet crijeva

Redukcioni ventil

Mrezni kabl

Zastitna maska

ouhwh=

Garancija

Garancija vazi 12 mjeseci u slu€aju industrijske upotraebe, a 24 mjeseca za potroSaca; pocinje vaziti na dan prodaje uredaja.

Garancija se odnosi samo na nedostatke, koji su nastali zbog kvarnog materijala ili prilikom proizvodnje. Neophodno je, da se u
slu€aju reklamacije dopremi i racun ili faktura, koja mora biti potpisana od strane prodavca i obiljezena datumom i pe¢atom
prodavaonice.

U okvir garancije ne spadaju kvarovi, koji bi nastali putem nepravilne uporabe kao npr.: preoptereéenje uredaja, rukovanje silom
odnosno zbog Stetnog kontakta sa drugim predmetima.

Opce upute za sigurnost na radu

Prije prve upotrebe uredaja, procitajte ove upute za upotrebu. U slucaju bilo kakve sumnje ili problema sa priklju€ivanjem ili
rukovanjem sa aparatom, obratite se proizvodacu (servis za klijente).

RADI OCUVANJA VISOKOG STEPENA SIGURNOSTI APARATA POSVETITE PAZNJU SLJEDECIM UPUTAMA:
UPOZORENJE!

Vrijeme ukljucivanja

Snaga aparata izrazena je parametrima ,Einschaltdauer/Vrijeme ukljué¢ivanja“ (ED%), na tipskoj ploCici aparata, dakle, omjer
vremena zavarivanja i vremena hladenja. Ovaj faktor se mijenja, kod istog aparata, ovisno o opterec¢enju, dakle, ovisno o struji
zavarivanja. Prema ovom faktoru mozemo utvrditi koliko dugo moze aparat raditi sa navedenim parametrima struje i opterecenja, i
odnosi se uvijek na vremenski interval od 10 minuta. Kod struje za zavarivanje sa ED 60%, aparat funkcionira, npr. neprekidno 6
minuta, nakon ovog vremenskog intervala slijedi tzv. prazna faza radi hladenja unutarnjih dijelova aparata, i zatim je ponovo aktivirana
zastita od pregrijavanja.

KoriStenje aparata za zavarivanje kao i sami radovi zavarivanja mogu biti opasni ne samo za osobu koja rukuje aparatom vec i za
osobe u okolini mjesta zavarivanja. Osoba koja radi sa aparatom za zavarivanje je zbog toga u svim slu¢ajevima duzna ne samo
procitati upute navedene u ovom Uputstvu za koriStenje, ve¢ i poznavati i pridrzavati se ovih uputa i propisa. Neophodno je stalno
voditi racuna o tome da radnik koji je osposobljen za siguran rad i koji se strogo pridrzava propisa i svojih obveza na radnom mjestu,
jeste najbolja prevencija ozljeda na radu. Prije priklju€ivanja, pripreme, koristenja ili prijevoza aparata za zavarivanje, potrebno je
procitati propise navedene u ovom tekstu i strogo ih se pridrzavati.

INSTALACIJA UREDAJA
e Instalacija i odrzavanje aparata za zavarivanje smije se vrsiti iskljucivo u skladu sa vaze¢im lokalnim propisima.
. Redovno provjeravajte stepen istro§enosti kablova spojnih elemenata i utiénica. OSteéene dijelove treba odmah zamijeniti
novim. Osigurajte odrzavanje aparata u redovnim intervalima. Koristite samo kablove odgovarajuc¢eg presjeka.
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e  Kabl za uzemljenje prikljucite Sto blize mjestu zavarivanja.
e  Aparat za zavarivanje ni u kom slucaju ne koristiti u viaznoj sredini. Osigurajte da radno mjesto bude savrSeno suho te da
budu suhi i predmeti koji se nalaze na radnom mjestu, ukljuCujuci i sam aparat za zavarivanje.

OSOBNA ZASTITA RADNIKA | ZASTITA TRECIH OSOBA

Prilikom zavarivanja na radnom mjestu se stvara toplina i zracenje pa je neophodno osigurati odgovaraju¢u zastitu radnika uz
upotrebu odgovarajucih sredstava za osobnu zastitu, te poduzeti mjere sigurnosti za zastitu tre¢ih osoba u okolini radnog mjesta.
Nikada ne izlazite sebe ni trece osobe djelovanju elektricnog luka ili uzarenog metala bez potrebne zastite.

Osigurajte usisavanje nastalog dima odnosno odgovarajuce provjetravanje mjesta zavarivanja.

PREVENTIVNE MJERE ZA ZASTITU OD POZARA | EKSPLOZIJE
Vru¢i komadiéi troske mogu prouzrokovati pozar. Pozar i eksplozija predstavljaju dodatnu opasnost. To je moguce izbjeci
postovanjem sljedecih propisa:

e Nikada ne koristite aparat za zavarivanje u neposrednoj blizini lako zapaljivih materijala kao $to su drvo, piljevina, lakovi,
otopine, benzin, petrolej, zemni plin, plin, acetilen, propan i slini materijali - lako zapaljive materijale uklonite sa radnog
mjesta i zastitite ih od kontakta sa iskrama.

e  Za suzbijanje pozara neophodno je imati na raspolaganju odgovarajuci aparat za gasenje pozara na radnom mjestu.

e  Zabranjeno je variti ili rezati zatvorene posude ili cijevi.

e  Zabranjeno je variti ili rezati posude ili cijevi ¢aki i kada su otvorene, ako sadrze ili su sadrzavale materijale koji mogu uslijed
djelovanja topline ili viage eksplodirati ili izazvati druge opasne reakcije.

INSTALACIJA APARATA ZA ZAVARIVANJE
Prilikom instaliranja aparata za zavarivanje, neophodno je pridrzavati se sljedecih propisa:

e  Zavariva€ mora imati slobodan pristup upravljackim elementima i priklju€cima aparata za zavarivanje.

e  Aparat za zavarivanje ne smije biti instaliran u tijesnim prostorijama: Vrlo je vazno osigurati odgovarajuée ventiliranje
odnosno hladenje aparata za zavarivanje. Aparat za zavarivanje ne instalirajte u jako zaprasenim ili prijavim prostorijama
gdje bi aparat mogao usisati prasinu ili druge predmete.

e  Aparat za zavarivanje (uklju€ujuci i kablove) ne smije sprje€avati prolaz kroz prostoriju niti smije sprjecavati ostale radnike u
radu.

e  Aparat za zavarivanje se smije koristiti samo na ravnoj podlozi, a za rad aparata je potrebno koristiti plinsku bocu koja mora
biti na ogovarajuéi nacin osigurana.

Uputstva za slucaj hitne potrebe

Osigurajte prvu pomo¢ prema vrsti povreda i $to brze potrazite struénu ljekarsku pomo¢. OSte¢enu osobu sacuvajte od drugih
opasnosti i smirite je.

Za sluéaj eventualnih nesreca i ozljeda prilikom koristenja, na radnom mjestu mora biti uvijek na raspolaganju kutija za
pruzanje prve pomoci u skladu sa standardom DIN 13164. Poslije upotrebe odredenog materijala iz priruéne ljekarne
neophodno je isti odmah dopuniti. Trebate li pomoé¢, navedite slijedece podatke:

Mjesto nesrece
Vrsta nesrece

Broj ozlijedenih lica
Vrsta ozljede

Pod=

Oznake na uredaju

Znacenje simbola
U ovom uputstvu i/ili na uredaju koriste se sljedeci simboli - ideogrami:

Sigurnost proizvoda:

C€

Proizvod je u skladu
sa odgovaraju¢im
normama Evropske

zajednice.

Zabrane: __

AN\ 3
O | ® | &

Zabranjeno je Aparat za
koristenje vatre, . zavarivanje se ne
. Ne vucite za kabl . -
otvorenog izvora smije koristiti u
svjetla i puSenje. mokroj sredini.

Opca zabrana
(zajedno sa drugim
ideogramom)
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Upozorenje!

A

I\

A

A\

A\

. Upozorenje-
Upozorenje na Opasnost od .
. . . opasnost od . . Upozorenje na
Upozorenje/Paznja | opasnost od ozljeda . - plinova, Stenih po ! -
. moguénosti : vruéu povrsinu
zbog strujnog udara L zdravlje.
spoticanja
Naredbe:

o

1)
w

>
@

o

Upotrjebljavajte
zastitne cipele

Koristite zastitne
rukavice.

Koristite zastitnu
odjecu.

Koristite masku za
zastitu lica.

Prije otvaranja
izvucite utikac iz
utiCnice

Prije rada sa
uredajem, pazljivo
procitajte ovo
uputstvo za
upotrebu.

Zastita okoline:

{4

N
&d

)4

Otpad ne bacajte u
okolini radnog
mjesta, nakon

sortiranja osigurajte

struénu likvidaciju

Ambalazu od
kartona mozete
predati centru za
reciklazu otpada.

Elektri¢ni ili
elektronski aparati
za zavarivanje koji

su osteceni ili
namijenjeni za
likvidaciju moraju
biti likvidirani na

otpada. mjestima odredenim
za likvidaciju otpada
ove vrste.
Pakovanje:

ii

Cuvajte od utjecaja

Smjer na ambalazi

Paznja! Lomljiv

vlage prema gore. tovar!
Tehnicki podaci:
L
[ ]
230V 400V
Prikljucenje na Tesina 230 V 400 V

mrezu

Specificne informacije za ovaj proizvod:

—_@_ B

Transformator Osiguranje -
L N Toplotna zastita

za zavarivanje mrezZe

Koristenje uredaja u skladu sa njegovom namjenom

Aparat za zavarivanje u zastitnoj plinskoj atmosferi namijenjen za termicko spajanje zeljeznih — metalnih dijelova topljenjem njihovih
ivica uz dodatak dodatnog materijala.
Pomocu ovog uredaja moguce je vrsiti samo takve radove za koje je uredaj namijenjen a koji su opisani u uputstvu za upotrebu

uredaja.
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Sekundarna opasnost i zastithe mjere

Mehani¢ka sekundarna opasnost

Opasnost

Opis

Zastitne mjere

Sekundarna opasnost

Probijanje, ubod

Moze do¢i do probadanja ruku
Zicom za zavarivanje.

Koristite zastitne rukavice
odnosno Cuvajte ruke na
dovoljnoj udaljenosti od izlaza
Zice.

Prskanje te€nosti

Kapi prskaju¢eg metala kod
zavarivanja mogu prouzrokovati
opekotine.

Nosite zastitnu odjeéu i masku
za zastitu lica.

Sekundarna opasnost elektricnog udara

Opasnost

Opis

Zastitne mjere

Sekundarna opasnost

Neposredan kontakt sa
dijelovima pod naponom

Direktan kontakt sa vlaznim
rukama moze prouzrokovati
ozljede zbog strujnog udara.

Sprijecite dodir vlaznim rukama
i osigurajte dobro uzemljenje
uredaja.

Toplotna sekundarna opasnost

Opasnost

Opis

Opis

Sekundarna opasnost

Opekotine, smrzotine

Kontakt sa mlaznicom crijeva ili
predmetom obrade odnosno
varenim predmetom moze
prouzrokovati opekotine.

Nakon zavarivanja pricekajte
dok se mlaznica crijeva i vareni
predmet ne ohlade.
Upotrebljavajte zastitne
rukavice.

Opasnost od zracenja

Opasnost

Opis

Zastitne mjere

Sekundarna opasnost

Infracrveno i ultraljubi¢asto
svijetlo u vidnom spektru

Elektri¢ni luk zradi infracrvene i
UV zrake.

Kod zavarivanja uvijek koristite
odgovaraju¢u masku za zastitu
lica, zastitno odijelo i zastitne
rukavice.

Opasnosti od materijala i ostalih

materija

Opasnost

Opis

Zastitne mjere

Sekundarna opasnost

Dodir udisanjem

Dugotrajno udisanje plinova
nastalih kod zavarivanja moze
biti Stetno po zdravlje.

Prilikom rada koristite
odgovarajuce postrojenje za
usisavanje prasine i plinova ili
radite u prostorijama sa dobrim
provjetravanjem. Izbjegavajte
direktno udisanje plinova.

Vatra ili eksplozija

Usijani vru¢i komadici Sljake i
varnice mogu predstavljati
uzrok pozZara.

Aparat za zavarivanje nikada
ne koristite u potencijalno
eksplozivnoj sredini.

Ostale opasnosti

Opasnost

Opis

Zastitne mjere

Sekundarna opasnost

Klizanje, spoticanje ili pad
osoba

Kablovi i crijeva mogu
predstavljati uzrok spoticanja i
padova.

Odrzavajte isto¢u na radnom
mjestu.

Likvidacija

Upute za likvidaciju ovog uredaja proizlaze iz navedenih ideograma, koji se nalaze na njegovom kuc¢istu i na omotacu. Objasnjenja

znacenja pojedinacnih ideograma ¢ete naci u poglavlju ,Oznake na uredaju*.

Likvidacija transportne ambalaze

Ambalaza $titi uredaj od oStecenja tijekom prijevoza. Materijal ambalaze odabran je s obzirom na zastitu okoliSa i nacin likvidacija, $to

znaci da materijal ambalaze moze biti recikliran.
Vra¢anjem ambalaze u novi ciklus ponovne upotrebe Stitite sirovine i doprinosite smanjenju troSkova likvidacije i postupanja s

otpadom.

Dijelovi ambalaze (npr. folije Styropor®) mogu biti opasne za djecu. Postoji opasnost od gusenjal!
Dijelove ambalaze €uvajte van dosega djece i to prije likvidirajte.
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Preporuke prije upotrebe |

Prije upotrebe uredaja korisnik mora pazljivo procitati ove upute za koristenje.

Kvalifikacija |

Osim detaljne upute od strane struénjaka u vezi sa koriStenjem ovog uredaja, nije potrebna druga kvalifikacija.

Minimalna starost osoblja koje rukuje uredajem |

Sa uredajem smiju raditi samo osobe koje su napunile 18 godina Zivota.
Iznimka kod koriStenja aparata za zavarivanje od strane maloljetnih osoba je primjena aparata u pripremi, a u okviru sticanja stru¢ne
spreme radi postizanja prakticnog znanja i to pod nadzorom voditelja praktine obuke.

Obuka |

KoriStenje aparata za zavarivanje je mogu¢e samo nakon odgovaraju¢e obuke. Specijalna obuka nije neophodna.

Tehniéki podaci |

MIG 155/6W - #20072

Napon 230V
Frekvencija 50 Hz
Maksimalna snaga mreze 5,7 kVA
Osiguraé 16 A
Napon u praznom hodu 36V
Obim regulacije 25-120 A

Vrijeme ukljuéivanja

120A~10% 75A~30%

Maks. debljina zice

0,6 -1,0 mm

Klasa izolacije H

Tip prekostrujne zastite IP218
Brzine 6
Tezina priblizno 28 kg
Art. br. 20072

Prijevoz i skladiStenje

A Upozorenje: Aparat za zavarivanje moze se Koristiti i skladistiti samo u radnom polozaju (na
ravnoj podlozi). Uzimajte u obzir simbole upozorenja navedene na ambalazi!
Osigurajte da plinska boca bude dobro pri¢vr§éena i zatvorena.

Montaza i prvo stavljanje u pogon

Montazni sklop 1 — Montaza kotaCa aparata za zavarivanje: Slika br. 2, Slika 3, Slika br. 4, Slika 5
Montazni sklop 2 - Montaza rucke aparata za zavarivanje: Slika br. 6

Montazni sklop 3 — instalacija plinske boce: Slika br. 7, Slika 8

Montazni sklop 4 - montaza Stitnika za zavarivanje: Slika br. 9, Slika 10

Sigurnosne upute za prvo stavljanje u rad Slika br. 11

1. Zastitna kaciga za varioce
2. Zastitna pregaca za varioce
3. Zastitne rukavice a za varioce

Obezbijedite dovoljno osiguranje elektri¢nog prikljucka.

Koristite propisano radno odijelo (slika11).

Osigurajte da se u zoni rada sa aparatom za zavarivanje odnosno u zoni opasnosti ne zadrzavaju druge osobe.

Provjerite da li se na radnom mjestu ne nalaze zapaljivi materijali.

Stavite konektor u odgovarajucu uti€nicu koja mora biti zasticena topljivim osiguracem ili zastitnom sklopkom.

Priklju¢ni kabl za dovod elektri¢ne struje i eventualni produzni kablovi moraju imati dovoljan presjek.

UPOZORENUJE! Elektricna sigurnost je garantirana samo ako je aparat za zavarivanje ispravno priklju¢en na djelotvorno
uzemljenje u skladu sa vazec¢im propisima za elektricna postrojenja.

. Provijerite da li koriSteni mrezni napon i frekvencija odgovaraju podacima navedenim na tipskoj plo€ici aparata.

Postupak

Montazu pojedinacnih dijelova stroja izvrSite prema navedenom redosljedu.

Osigurajte ispravan raspored montaznih dijelova prema slikama. Aparat za zavarivanje jo$ nije funkcionalan. Otvorite dotok plina 5-7
I/min. 1zlaz plina zastitite od udara vjetra. Osim toga, neophodno je pridrzavati se sljedec¢ih uputa: Prvi stepeni dugmeta 1-2 sluze za
zavarivanje tankozidnih limova, dok se drugi stepeni koriste za zavarivanje debljih limova. Kod svake izmjene stepena zavarivanja,
neophodno je podesiti i brzinu dodavanja odnosno izvlacenja Zice. Ako se prilikom zavarivanja na kraju zice stvori, Sljaka neophodno
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je povecati brzinu izvlacenja Zice, a ako osjetite povecan tlak zice prema crijevu, neophodno je smanjiti brzinu izvlaenja zice. Buduci
da su vareni dijelovi vrlo vruéi, za manipulaciju sa predmetom obrade i za otklanjanje slojeva sa kraja gorionika uvijek koristite kljesta.
Cim je elektri¢ni luk upaljen, drzite crijevo pod uglom od oko 30° u odnosu na vertikalu.

Navlacenje zice za zavarivanje. Slika br. 12

1. Otvorite gornji poklopac i osigurajte ga sigurnosnim Stapi¢em.
2. Ubacite namotaj sa zicom za zavarivanje tako da bude omoguceno ravno uvlacenje zZice u davac Zice.

Upozorenje: Pazite da ne dode do odmotavanja Zice sa namotaja te da kraj Zice bude ravan i bez
hrapavih mjesta. Otpor namotaja mozete podesiti pomo¢u matice u centru.

3) Otvorite okretno dugme (slika 13 - A)

4) Podignite element stremena (slika 13 - F).

5) Provjerite da li prorezi (urezi, Zlijebovi) na namotaju za dodavanje Zice odgovaraju promjeru zice, prema potrebi okrenite
okretnu rucku (slika 13 - B) u suprotnom smjeru od smjera kretanja kazaljki na satu, izvadite kotur i stavite u ispravan
prorez. Sada namjestite stremen (slika 13 - F) i zatezite okretno dugme (slika 13 - A) sve dok se Zica ne bude ravhomjerno
namotavala. Ako zica klize po koloturima (€ekrcima), dugme jos viSe zategnite. Upozorenje: Ne zatezite ga previse,
preveliki tlak na koloturima (€ekrcima) moze ostetiti motor za izvlaenje Zice.

6) Sada ukljucite aparat za zavarivanje.

7) Nakon §to provjerite da li ste preduzeli sve sigurnosne mjere, podesite dugme (slika 21 1) na stepen 1, a regulator
dodavanja zice (slika 21/2) podesite na stepen 1.

8) Skinite plinsku i strujnu diznu i pritiskom prekida¢a na crijevu ukljuéite izvlaenje Zice (crijevo pri tome mora biti napregnuto,
slika 18). Zatim ponovo namjestite strujnu i plinsku diznu.

9) Podesite potrebnu koli¢inu plina na armaturi plinske boce.

Savijet: (0,6 mm - Zica — 6 I/min); (0,8 mm - zZica — 8 I/min); (1,0 mm - Zica — 10 I/min)
10) Aparat za zavarivanje je sada spreman za zavarivanje.

Opce informacije o zavarivanju u zastitnoj plinskoj atmosferi

Aparat za zavarivanje nalazi svoju primjenu uglavnom u radionicama, univerzalan je, koristi se za zavarivanje ne samo tankih ve¢ i
debljih limova. Uvijek vazi naCelo da Sto aparat ima viSe stepeni zavarivanja, to je bolje iskoristiv za zavarivanje limova.
Neophodan pribor: mjesavina plinova Co 2/Argon, Zica za zavarivanje, zastitha maska za lice, redukcioni ventil. Pogodan je i za
zavarivanje aluminija i VA plemenitog &elika, uz primjenu plina i Zice. (Cist argon/VA-Zica/aluminijska Zica), potenciometar.

Rukovanje

MIG 155 6W Slika br. 13

PodeSavanje stepeni zavarivanja
PodeSavanije brzine kretanja Zice
Prikljucenje crijeva

Priklju€enje stezaljke za uzemljenje
Uti¢nica za priklju¢enje na mrezu
Kontrolno svijetlo ,toplotna zastita“
Kontrolno svijetlo «rad»

NogokwNn=

Sigurnosne upute za osoblje koje rukuje uredajem

Prije upotrebe uredaja, obavezno procitajte upute navedene u uputstvima za upotrebu.
Pridrzavajte se svih sigurnosnih uputa navedenih u uputstvu za koristenje.

Prilikom rada se ponasajte odgovorno prema drugim osobama.

Upozorenje! Nikada ne koristite korodiranu zicu za zavarivanje.

Upute korak po korak

U zoni zavarivanja ne smije se nalaziti rda i lak. Prilikom zavarivanja uvijek koristite odgovaraju¢u masku za zastitu lica, zastitno
odijelo i zastitne rukavice. Ugao seta crijeva u odnosu na polozaj varenog komada trebao bi biti oko 30 stepeni.

Izbrusite i ispolirajte veliku povrSinu na predmetu obrade, u podrucju Sava za priklju¢enje stezaljke za uzemljenje.
Sada priévrstite stezaljku za uzemljene na pripremljeno mjesto na predmetu obrade.

Podesite potrebnu koli¢inu plina na armaturi plinske boce.

Savijet: (0,6 mm - Zica — 6 I/min); (0,8 mm - Zica — 8 I/min); (1,0 mm - Zica — 10 I/min)

Ako na sebi imate kompletno radno odijelo, mozete poceti sa zavarivanjem.

aorwb =

Savjet: Prije pocCetka zavarivanja izvrSite probni var radi ispitivanja optimalne podeSenosti aparata i postizanja optimalnog rezultata.
Slika 15

AJL

pravilno nepravilno
Slika br. 15
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Parametri zavarivanja su optimalno podeseni ako se prilikom rada €uje ravnomjerni Sum a zavareni Sav je dobro napravljen i
pricvr§éen na materijal — to znaci da je relativno pljosnat.

Savjeti za zavarivanje

Kvar

Uzrok i nacin otklanjanja

Primjer

Predmet obrade je 1. Neispravna priprema zavarenog spoja.
iskrivijen 2. Poravnati krajeve i fiksirati (pricvrstiti) za zavarivanje.
1. Premali napon u praznom hodu.
Var nadvisuje okolnu 2. Premala brzina zavarivanja. i:i
povrsinu 3. Pogresan ugao prislonjenog gorionika za zavarivanje.
4. Predebela Zica.
o 1. Prevelika brzina zavarivanja.
Mali sloj metala 2. Prenizak napon za brzinu zavarivanja.
1. Variti u udubljenju kod dugog elektri¢nog luka.
Oksidiran izgled 2. Podesiti napon. |' AN IR AT
zavarenog spoja 3. Zicaje iskrivljena ili previse viri iz vodice Zice.
4. Neispravna brzina dodavanja Zice.
1. Neravnomjerna ili nedovoljna udaljenost.
. " 2. Pogresan ugao prislonjenog gorionika za zavarivanje. ’i'
Nedovoljan var korijena 3. Istro$ena cijev vodice Zice.
4. Premala brzina dodavanja Zice ili brzina zavarivanja.
1. Prevelika brzina dodavanja Zice.
Zavareni spoj 2. Pogresan ugao prislonjenog gorionika za zavarivanje. rZZE:"-i
3. Prevelika udaljenost.

U zoni zavarivanja ne smje se nalaziti rda i lak. Gorionik je odabran prema vrsti materijala. Preporucljivo je prvo isprobati jacinu struje

na otpadnom materijalu.

Kvarovi — Uzroci — Otklanjanje kvarova

Kvar Uzrok Nacin uklanjanja
1. Zastita od prekomjerne temperature je 1.  Zastita od prekomjerne temperature izvrsice
Povremeni ispadi struje iskljucila aparat zbog preoptereéenja. automatski 'reset' nakon Sto se ohladi
za zavarivanje transformator (otprilike nakon 10 minuta, pazite na
ED!).
Nema struje za 1. Ispad mreznog osiguraca. 1. Dajte osigura¢ na pregled.
zavarivanje. Aktiviran 2. Ukljucite zastitni prekidac.
zastitni prekidac ili RCD. 3. Ukljucite RCD.
1.  LoS kontakt izmedu stezaljke za uzemljenje i | 1.  Ocistiti i izbrusiti podrucje koje ¢ete variti i povrSinu
zavarivanog predmeta. zavarivanog predmeta.
Nema struje za 2. Greska kabla za uzemljenje ili vodova za 2. Popraviti ili zamijeniti kabl za uzemljenje.
zavarivanje. uzemljenje. 3. Popraviti ili zamijeniti gorionik.
3.  Greska vodova gorionika.
Motor za dodavanje zice | 1.  Osigurac je pregorio. 1. Zamijenite osigurac 2A
ne funkcionira, kontrolno | 2.  Zupc¢asti vijenac je u kvaru ili je blokiran. 2. Zamijeniti zupcasti vijenac.
svjetlo je uklju€eno. 3.  Defekt motora. 3. Zamijeniti motor (obratite se servisu za klijente).
1. Neispravno podesen pritisak na kolotur 1. Podesite pritisak kolotura (€ekrka) na ispravnu
(Cekrk). vrijednost.
Na strujnoj mlaznici gorionika se nalazi 2. Ocistite kontaktnu cijev aparata za zavarivanje. Za
M - necistoca, prasina i sl. ¢iSéenje koristite zracni kompresor, u sluc¢aju
otor za dodavanje Zice 3. Plinska di e uk lik liania. cit ienit
ne funkcionira, koloturi - L)Inskadizna je ukvaru. velikog prijanja, cliev zamijenite novom.
- ) ! 4. Zica je iskrivljena. 3. Zamijenite plinsku diznu i provjerite Siljak.
(Cekrci) se ne okrecu. - R . o e g s .
5. DusSa vodice zice je zaprljana ili oStec¢ena. 4. Provjerite pritisak kolotura, eventualno ga ispravno
podesite.
5.  Ocistite komprimiranim zrakom i eventualno dajte
zamijeniti set crijeva.
1. Necistoca na vodici zZice za zavarivanje. 1. Ocistite vodice zice aparata za zavarivanje
Plinska dizna je istroSena ili u kvaru. komprimiranim zrakom.
Neredovno dodavanje 2. Plinska dizna je zacepljena. 2. Zamijenite plinsku diznu ili kontaktnu cijev.
5 S 3. Neka prepreka sprjeCava okretanje kolotura | 3.  Ogistite ili zamijenite plinsku diznu.
Zice za zavarivanje. A M S
za dodavanije Zice. 4. Ocistite koloture za dodavanje Zice
4. Koloturi za dodavanje zice su deformirani. 5. Zamijenite koloture za dodavanje Zice.
5. Neispravna napetost Zice. 6. Podesite napinjanje Zice na ispravnu vrijednost.
1. Pogres$na podeSenost brzine Zice. 1. Brzinu izvlaCenja Zice podesite prema
Nestabilno gorenje 2. Necistoce na mjestu zavarivanja. preporu¢enim parametrima.
elektri¢nog luka. 3. Plinska dizna je istro$ena ili u kvaru. 2. Zavarivanu povrsinu ogistite ili ispolirajte.
3. Zamijenite plinsku diznu i provjerite Siljak.
1. Nema plina. 1. Otvorite plin i podesite dovod plina.
2. Drzac dizne je zaCepljen. 2. Ocistite ili zamijenite plinsku diznu.
Poroznost zavarenog 3. Korozija materijala ili je materijal vlazan. 3. Dobro pripremite mjesto za zavarivanje ili
spoja. 4.  Gorionik je previSe udaljen ili ga drzite pod povecajte dovod plina.
neispravnim uglom u odnosu na polozaj 4. Materijal ocistite ili ispolirajte.
varenog predmeta. 5. Udaljenost izmedu plinske dizne i zavarivanog
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predmeta mora biti najmanje 8-10 mm, a crijevo je
potrebno drzati pod uglom od 30°.

6. Provjerite gumeno crijevo, prikljucak i instalaciju
seta crijeva. — Plinsku diznu stavite pritiskanjem u
ispravan polozaj.
Zica za zavarivanje se 1. Dizna je istroSena. 1. Zamijenite diznu.
- A 2. Zica za zavarivanije je istroSena. 2. Provjerite tlak napetosti kolotura.
zaustavlja u blizini dizne 3 p ) . e I
. remala brzina dodavanja Zice. 3.  Pridrzavajte se uputa za dodavanje Zice.
Neravnomijeran tlak 1. Zica za zavarivanje je blokirana na 1. Provjerite i eventualno podesite tlak napetosti
prilikom zavarivanja namotaju. kolotura.
Preslab prodor 1. Premala struja zavarivanja. 1. Povecajte struju za zavarivanje i dodavanje Zice.
2. Predugadak elektri¢ni luk. 2.  Crijevo drzite u blizini zavarivanog predmeta.
1.  Prejaka struja zavarivanja. 1. Smanjite struju za zavarivanje i dodavanje Zice.
Prejak prodor 2. Presporo dodavanje Zice. 2. Gorionik pomicite mirno i ravnomjerno.
3. Neispravna udaljenost gorionika od 3. Udaljenost mlaznice od zavarivanog predmeta

zavarivanog predmeta.

mora biti 8-10 mm.

Pregled i odrzavanje

Odrzavanje kompleta crijeva

Radi osiguranja besprijekornog funkcioniranja, neophodno je redovno odrzavanje.

Na plinsku diznu je potrebno nanijeti sprejom zastitni sloj i o€istiti je od unutarnjih taloga.

U ovom sluéaju je potrebno izvrsiti sljedec¢e radnje (vidi sliku 16):

Skinuti diznu (1) povlaGenjem prema naprijed.

Ocistiti diznu od taloga troske nastale prilikom zavarivanja.

1.
2.
3. Na diznu nanesite zastitni sprej.
4.

Ako je dizna korodirana, mora biti zamijenjena novom.

Odrzavanje dizne

U ovom slucaju je potrebno izvrsiti sljedece radnje (vidi sliku 16):

1. Skinite diznu (1) povlaéenjem prema nazad.
2. Odvijte diznu (2).
3. Provjerite da li otvor za prolaz Zice nije previSe dug, Sirok, eventualno ga prije ponovne montaze zamijenite

novim.

4.  Pritisnite dugme na crijevu tako da izade Zica iz otvora, zatim ponovo montirajte diznu.

Odrzavanje gorionika dizne. Slika br. 16

U ovom sluéaju je potrebno izvrsiti sljedec¢e radnje (vidi sliku 16):

1. Otvori za ispustanje plina mogu biti ponekad malo za€epljeni ili zaprljani; u takvom slu¢aju je neophodno skinuti
plinsku diznu (1),

2. zatim odviti diznu (2),

3. odvrnuti razdjeljiva¢ plina (3) i zamijeniti novim.

Sigurnosne upute za tehnicke preglede i odrzavanje

Samo redovno odrzavanje aparata za zavarivanje osigura¢e vam nesmetan rad. Nedovoljna njega i odrzavanje mogu biti uzrok
nepredvidivih ozljeda i povreda.

Plan kontrola i odrzavanja

Vremenski interval

Opis

Eventualne
napomene

Redovno

. Odrzavanje kompleta crijeva (CiSéenje komprimiranim zrakom i €iScenje
unutrasnjosti vodice Zice, kolotura za dodavanje Zice, plinske dizne i

razdjeljivaca plina)
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Servis

Imate i tehni¢ka pitanja? Zelite da date reklamaciju? Potrebni su Vam rezervni delovi ili uputstvo za upotrebu? Na nadem homepage
sajtu www.guede.com, u sekciji 'Servis', pomoéi ¢emo Vam brzo i bez nepotrebne papirologije. Molimo Vas da nham pomognete kako
bismo mi pomogli Vama. Radi jednostavne identifikacije Vaseg uredaja u slu¢aju podnosenja reklamacije, potreban nam je serijski
broj proizvoda, broj za narudzbu kao i godina proizvodnje. Svi ti podaci navedeni su na tipskoj plocici uredaja. Kako biste te podatke
imali uvek pri ruci, molimo da ih upiSete u dole navedena polja.

Serijski broj:
Broj za narudzbu:
Godina proizvodnje:

Tel.: +49 (0) 79 04 / 700-360
Fax: +49 (0) 79 04 / 700-51999
E-Mail: support@ts.quede.com

Vazna informacija za korisnika

Proizvod uvijek vra¢ajte u originalnoj ambalazi ukoliko je u pitanju servis u sklopu garancije. Pomocu ove sigurnosne mjere ucinkovito
sprijeCite oStecenje prilikom transporta i njegovog spornog rieSavanja. Uredaj je optimalno zasticen samo, kada se nalazi u originalnoj
ambalazi, ¢ime se osigurava tekuc¢a obrada.
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@ Przed uruchomieniem urzadzenia prosze doktadnie zapoznac¢ sie z instrukcja obstugi.

A.V. 2 Dodatkowy druk, réwniez wybranych czesci instrukcji, wymaga zezwolenia. Zmiany techniczne zastrzezone.
Przyktadowe ilustracje! Jest to oryginalna instrukcja obstugi.

Urzadzenie

Spawarki do recznego spawania w ostonie gazéw ochronnych z automatycznym podajnikiem drutu umozliwiajg tgczenie czesci
metalowych za pomocg procesu topienia tgczonych krawedzi i materiatu wypetniajgcego. Topienie jest powodowane tukiem
tworzonym miedzy spawanym materiatem a metalowym drutem wydostajacym sie stale z korica palnika, ktory stuzy jako materiat
wypetniajgcy do faczenia czesci. Wyzszy prad spawania pozwala na spawanie grubszej blachy. Nie ponosimy odpowiedzialnosci za
szkody spowodowane nieprzestrzeganiem niniejszych instrukciji.

Przeglad produktow

. Niniejsza spawarka do spawania w ostonie gazéw obojetnych serii MAG zostata zaprojektowana do Izejszych prac
spawalniczych. Spetnia norme bezpieczenstwa EN 60974-1. Urzadzenie pracuje z jednofazowym napigciem wejsciowym i
pragdem statym na wyjsciu. Stosowana jest gtdéwnie do spawania metali, takich jak stal niskoweglowa, stal niskostopowa, stal
nierdzewna itp.

. Niniejsza spawarka charakteryzuje sie niskimi kosztami, wysokg wydajnoscig i odpornoscig na korozje. Ponadto spawa
bezzuzlowo. Urzgdzenie ma wszechstronne zastosowanie, a prace spawalnicze mozna wykonywac¢ w dowolnej pozyciji.

. Spawarka jest zaprojektowana jak transformator stopniowy i ma wbudowany podajnik drutu oraz rolke podajacag. Charakteryzuje
sie tatwg obstugg i niskg awaryjnosciag. Rolki podajgce mozna skonfigurowa¢ w zakresie od 0,5 do 5 kg.

. Naprezenie mozna regulowac stopniowo. Napiecie i pragd mozna dostosowac do grubosci metali. Bezstopniowa regulacja

predkosci podajnika drutu.

State naprezenie

Wyposazona w lampke kontrolng, wskaznik zabezpieczenia termicznego i wentylator chfodnicy.

Urzadzenie tatwe do przenoszenia.

Akcesoriami do spawarki sg: pistolet spawalniczy MAG, palnik spawalniczy, zacisk uziemienia i kaptur spawalniczy.

Urzadzenie jest zapakowane w kartonowe pudetko.

Spawarka do spawania w ostonie gazéw obojetnych MIG 155/6W

Kompaktowa spawarka do pétprofesjonalnych zastosowan. Dzigki 6 stopniom przetgczania nadaje sie réwniez do problematycznych
prac spawalniczych. Z bezstopniowa regulacjg podawania drutu i szerokg gamg akcesoriow.

Wyposazenie:
Zawiera tarcze spawalniczg i 1-godzinny reduktor ci$nienia. W tym 2 tylne kota, termiczne zabezpieczenie przed przecigzeniem i
pakiet przewodow o dtugosci 2m.

Zakres dostawy

MIG 155/6W Rys. 1

Spawarka do spawania w ostonie gazéw obojetnych MIG 155/6W
Przewéd masowy

Pakiet przewodow

Reduktor ci$nienia

Kabel sieciowy

Tarcza spawalnicza

oA wWN =

Gwarancja

Okres gwarancji wynosi 12 miesigecy w przypadku uzytkowania komercyjnego, a 24 miesigce dla uzytkownikéw indywidualnych i
rozpoczyna sie on w momencie zakupu urzadzenia.

Gwarancja dotyczy wytacznie wad materiatowych i bledéw zaistniatych w procesie produkcji. W przypadku roszczen z powodu wady
towaru nalezy, zgodnie z warunkami gwarancji, przedstawi¢ dowdd zakupu z datg sprzedazy.

Gwarancja nie obejmuje niewtasciwego uzywania, np.: przecigzenia urzadzenia, zastosowania z uzyciem sity zewnetrznej, uszkodzen
na skutek dziatania czynnikdéw zewnetrznych lub przez ciata obce, nieprzestrzegania instrukcji obstugi i montazu oraz zwyktego
zuzycia.

Ogédlna instrukcja bezpieczenstwa

Przed pierwszym uzyciem urzgdzenia nalezy w cato$ci przeczytac instrukcje obstugi. Jezeli powstang watpliwosci dotyczace
podtgczenia i obstugi urzgdzenia, nalezy zwréci¢ sie do producenta (dziatu serwisowego).

ABY ZAPEWNIC WYSOKI POZIOM BEZPIECZENSTWA, NALEZY SCISLE PRZESTRZEGAC NASTEPUJACYCH WSKAZOWEK:

Cykl pracy
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Zgodnie z informacjg na tabliczce znamionowej urzgdzenia, jego wydajnos¢ jest wyrazona jako ,cykl pracy” (CP%), tj. zaleznos¢
miedzy czasem spawania a czasem stygniecia. Ten czynnik zmienia si¢ w przypadku tego samego urzadzenia w zaleznosci od
warunkéw obcigzenia, tj. w zaleznosci od dostarczonego pradu spawania. Wskazuje, jak dtugo urzgdzenie moze pracowaé pod
obcigzeniem przy okreslonym pradzie spawania i zawsze odnosi si¢ do 10 minut. Na przyktad, gdy prad spawania wynosi 60% CP,
urzadzenie bedzie dziata¢ nieprzerwanie przez 6 minut, po czym nastgpi faza bezczynnosci, aby umozliwi¢ wystudzenie
wewnetrznych czesci, a nastepnie zabezpieczenie przed przecigzeniem termicznym zostanie ponownie wigczone.

Korzystanie ze spawarek i wykonywanie prac spawalniczych niesie ze sobg niebezpieczenstwo dla samego operatora i dla oséb
postronnych. Dlatego bezwarunkowym obowigzkiem operatora jest przeczytanie, zrozumienie i zastosowanie sie do podanych tutaj
instrukcji bezpieczenstwa. Nalezy mie¢ zawsze swiadomos¢, ze rozwazny, dobrze poinformowany operator, ktéry Scisle przestrzega
swoich obowigzkdw, jest najlepszym zabezpieczeniem przed wypadkami. Przed podtgczeniem, przygotowaniem, uzyciem lub
transportem urzgdzenia nalezy przeczytaé ponizsze instrukcje i zastosowac sie do nich.

Instalacja urzadzenia

. Instalacja i konserwacja urzadzenia musi przebiega¢ zgodnie z lokalnymi przepisami dotyczacymi bezpieczenstwa.

. Nalezy zwrdci¢ uwage na stan zuzycia kabli sprzegiet faczacych i wtyczek ztgczowych: Jesli sg uszkodzone, nalezy je
wymieni¢. Przeprowadzac¢ regularng konserwacje sprzetu. Uzywac¢ wytgcznie kabli o odpowiednim przekroju.

. Podtaczy¢ przewdd masowy jak najblizej strefy robocze;j.

. Absolutnie unika¢ korzystania z urzadzenia w wilgotnym otoczeniu. Upewnic sie, ze obszar wokét strefy spawania jest suchy i
ze przedmioty znajdujgce sie w nim, w tym spawarka, sa suche.

Ochrona osobista i ochrona oséb trzecich

Poniewaz podczas procesu spawania generowane sg promieniowanie i ciepto, nalezy zagwarantowaé, by dla operatora i oséb
trzecich zostaty podjete oraz zapewnione odpowiednie $rodki ochronne.

Nigdy nie narazac¢ siebie ani innych na dziatanie tuku lub zarzacego si¢ metalu bez zapewnienia ochrony.

A Upewnic sie, ze dym spawalniczy jest odsysany lub ze miejsce spawania jest dobrze wentylowane.

Srodki zapobiegawcze w razie zagrozenia pozarem i wybuchem

Zarzace sie zuzle i iskry mogg spowodowaé pozar. Pozar i wybuch stwarzajg kolejne zagrozenia. Mozna im zapobiec postepujgc

zgodnie z ponizszymi zasadami:

. Z bezposredniego sgsiedztwa miejsca pracy i otoczenia nalezy usung¢ materiaty tatwopalne, takie jak drewno, trociny, ,lakiery”,
rozpuszczalniki, benzyna, nafta, gaz ziemny, acetylen, propan i podobne materiaty tatwopalne oraz zabezpieczy¢ je przed

iskrami.
. Jako $rodek do zwalczania pozaru nalezy w poblizu mie¢ w gotowosci odpowiedni $Srodek gasniczy.
. Nie wykonywac¢ prac spawalniczych lub cie¢ na zamknietych pojemnikach lub rurach.
. Nie wykonywaé prac spawalniczych lub cie¢ na pojemnikach lub rurach, nawet otwartych, jezeli zawierajg lub zawieraty

materiaty, ktére moga by¢ pod wptywem ciepta lub wilgoci wybuchng¢ lub spowodowac inne niebezpieczne reakcje.

Instalacja spawarki
Urzgdzenie musi by¢ zainstalowane zgodnie z nastgpujacymi zasadami:

. Operator musi mie¢ swobodny dostep do elementéw obstugi i potaczen urzadzenia.

. Nie instalowac urzgdzenia w ciasnych przestrzeniach: Bardzo wazne jest, aby spawarka byta odpowiednio wentylowana. Nalezy
unika¢ bardzo zapylonych lub brudnych pomieszczen, w ktérych pyt i inne przedmioty mogg zostaé zassane przez urzadzenie.

. Urzadzenie (w tym kable) nie moze zastawia¢ przejs$¢ lub utrudniaé pracy innym.

. Spawarke mozna obstugiwac tylko na réwnym podtozu i przy odpowiednio zabezpieczonej butli z gazem.

Postepowanie w nagtym przypadku

W przypadku obrazen udzieli¢ pierwszej pomocy w niezbednym zakresie i mozliwie jak najszybciej wezwa¢ fachowag pomoc
lekarska. Zabezpieczy¢ poszkodowanego przed dalszymi obrazeniami i pozostawi¢ go w spokoju.

Zgodnie z norma DIN 13164 w miejscu pracy powinna by¢ zawsze pod reka apteczka, jesli ewentualnie dojdzie do wypadku.
Materiat wyjety z apteczki nalezy natychmiast uzupetnic.

W przypadku wezwania pomocy

nalezy poda¢ nastepujace informacje:

Miejsce, w ktorym wydarzyt sie wypadek
Rodzaj wypadku

Liczba poszkodowanych w wypadku
Rodzaj obrazen

hob=

Oznaczenia na urzadzeniu

Objasnienie symboli
W niniejszej instrukc;ji i/lub na urzadzeniu wykorzystano nastepujgce symbole:

Bezpieczenstwo produktu, zakazy:

ETT 1 ® 1 ©

Produkt jest zgodny z Zakaz, ogoéiny Zak . . . Zak — Nie uz . dzeni
odno$nymi normami (w potaczeniu z innym a; azrtuzywa}nlalognla_\, aKaz (f(lagnlleua za e uzywlfc t;]rza Zir.“?
Wsp6lnoty Europejskiej piktogramem) otwartego ptomienia i abel w warunkach wysokiej
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palenia tytoniu

wilgotnosci

Ostrzezenie:

A

A

A

A\

A

Ostrzezenie/Uwaga

Ostrzezenie przed
niebezpiecznym
napigciem
elektrycznym

Ostrzezenie przed
niebezpieczenstwem
potknigcia

Ostrzezenie przed
szkodliwymi gazami

Ostrzezenie przed
goraca powierzchnig

Nakazy:

o
&

-
A4

)

Nakaz stosowania
obuwia ochronnego

Nakaz stosowania
rekawic ochronnych

Nakaz stosowania
odziezy ochronnej

ochrony twarzy

Przed otwarciem wyjac¢
wtyczke sieciowg

Przed uzyciem
przeczytac instrukcje
obstugi

Ochrona srodowiska, opakowanie:

h
| al

N,
cd

hi¢

v
1

Nie usuwaé¢ odpadow
do $rodowiska

Materiat opakowania
mozna przekaza¢ do
specjalnych punktow

Uszkodzony i/lub

przeznaczony do
usuniecia sprzet
elektryczny lub

Chroni¢ przed wilgocig

Orientacja paczki u

Ostroznie delikatne

naturalnego tylko w o elektroniczny musi gory
specjalny sposob. Zl?'e%rkl'dm CSIU zostac¢ przekazany w elementy
yKiingu. punktach zbiorki w celu
recyklingu.
Dane techniczne:
L
— —
a —m— S
T 1 230V
W tym $rodowisku
Przyiacze sieciowe Masa Zasilanie sieciowe pracy istnieje
g 230V Transformator Bezpiecznik sieciowy zwigkszone ryzyko
spawalniczy porazenia pragdem
—CoEE= D_ L ;ﬂ
Transformator ied ?ymbol dia d
jednofazowy Je n?szr?igr?r?g %r? u Spawanie MAG Zabezpieczenie
- prostownik P g termiczne

czestotliwosci
znamionowej 50 Hz

Obowiagzujacy standard bezpieczenstwa: EN 60974-1:2005
U,: Nominalne napiecie wejsciowe (prad przemienny) (tolerancja + 10%)
limax: Maksymalny znamionowy prad wejsciowy

liess: Maksymalny efektywny prad wejsciowy
X: Wspotczynnik czasu pracy pod obcigzeniem, stosunek rzeczywistego czasu pracy do catkowitego czasu pracy

Uwaga 1: Wspétczynnik ten wynosi od 0 do 1 i moze by¢ wyrazony w procentach

Uwaga 2: Domysinie catkowity czas pracy jest rozumiany jako cykl trwajgcy 10 minut.
Na przyktad wspotczynnik czasu pracy pod obcigzeniem 60% oznacza, ze na 6 minut spawania przypadajg 4 minuty biegu jatowego.
Uo: Napiecie biegu jatowego, napiecie biegu jatowego uzwojenia wtérnego
U,: Napiecie robocze, nominalne napiecie wyjsciowe podczas procesu spawania U,= (14+0,05 I,) V
AV — AIV: Zakres regulacji pradu spawania i zwigzane z nim napigcie robocze
IP: Stopien ochrony np. IP21S

H: Klasa izolacji

Zastosowanie zgodne z przeznaczeniem

Spawarka do spawania w ostonie gazéw ochronnych do termicznego tgczenia metali zelaznych za pomocg topienia krawedzi i
podawania materiatu wypetniajgcego.

W przypadku nieprzestrzegania regulacji wynikajacych z ogélnie obowigzujacych przepiséw prawa oraz ustalen podanych w
przedstawianej instrukcji
producent moze odstgpi¢ od przyjecia odpowiedzialnosci za powstate szkody.

Pozostate zagrozenia i dziatania ochronne
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Pozostate zagrozenia mechaniczne
Zagrozenie Opis Srodek ochronny/srodki ochronne Ryzyko
rezyduaine
Przebicie, uktucie Drut moze przebic rece. Nosi¢ rekawice ochronne lub trzymacé rece z
dala od wyjscia przewodu.
Rozpryskiwanie cieczy Rozpryskujgce podczas spawania | Nosi¢ odziez ochronng i maske spawalniczg.
krople mogg powodowac
oparzenia.
Pozostate zagrozenia po stronie instalacji elektrycznej
Zagrozenie Opis Srodek ochronny/srodki ochronne Ryzyko
rezydualne
Bezposredni kontakt z Bezposredni kontakt mokrych rgk z | Unika¢ kontaktu z mokrymi rekami i zwracacé
instalacjg elektryczng instalacjg elektryczng moze uwage na odpowiednie uziemienie.
spowodowac¢ porazenie prgdem.
Pozostate zagrozenia termiczne
Zagrozenie Opis Srodek ochronny/srodki ochronne Ryzyko
rezydualne
Poparzenia, odmrozenia Dotkniecie dyszy pakietu Po pracy odczekaé, az dysza pakietu
przewodow i przedmiotu przewodow i przedmiot obrabiany sie ochtodza.
obrabianego moze spowodowaé Nosi¢ rekawice ochronne.
oparzenia.
Zagrozenie powodowane przez promieniowanie
Zagrozenie Opis Srodek ochronny/srodki ochronne Ryzyko
rezydualne
Swiatto podczerwone, widzialne | Luk powoduje promieniowanie Zawsze nalezy nosi¢ odpowiednig ochronng
i ultrafioletowe podczerwone i ultrafioletowe. tarcze spawalniczg, odziez ochronng i rekawice
ochronne.
Zagrozenie powodowane materiatami i innymi substancjami
Zagrozenie Opis Srodek ochronny/srodki ochronne Ryzyko
rezydualne
Kontakt, wdychanie Dtugotrwate wdychanie gazéw Nalezy pracowac ze sprzetem odsysajgcym lub
spawalniczych moze by¢ szkodliwe | w dobrze wentylowanych pomieszczeniach.
dla zdrowia. Unikaé bezposredniego wdychania gazow.
Ogien lub wybuch Zarzacy sie zuzel i iskry moga Nigdy nie uzywa¢ urzadzenia w otoczeniu, w
powodowa¢ pozary i wybuchy. ktérym wystepuje zagrozenie pozarowe.
Pozostate zagrozenia
Zagrozenie Opis Srodek ochronny/srodki ochronne Ryzyko
rezydualne

Poslizgnigcia, potkniecia lub
upadki

Kable i pakiety przewodéw moga
spowodowac¢ potkniecie.

Zachowa¢ porzadek w miejscu pracy.

Utylizacja

Wskazéwki dotyczace utylizacji wynikajg z piktograméw zamieszczonych na urzadzeniu lub opakowaniu. Opis pojedynczych znaczen
znajduje sie w rozdziale ,Oznaczenie”.

Usuwanie opakowania transportowego
Opakowanie chroni urzgdzenie przed szkodami transportowymi. Materiaty opakowania sg z reguty dobierane z uwzglednieniem
tolerancji przez srodowisko naturalne i techniki utylizacji. Dlatego tez nadajg sie do recyklingu.

Wprowadzenie opakowania z powrotem do obiegu materiatu oszczedza surowce i zmniejsza ilos¢ odpadow.
Elementy opakowania (np. folie, Styropor®) moga by¢ szkodliwe dla dzieci. Istnieje zagrozenie uduszeniem!
Nalezy przechowywac¢ elementy opakowania poza zasiegiem dzieci i usuwac je mozliwie jak najszybciej.

Wymagania stawiane uzytkownikowi

Przed obstuga urzgdzenia uzytkownik powinien uwaznie przeczytac¢ instrukcje obstugi.

Kwalifikacje

Oprécz szczegodtowego instruktazu przeprowadzonego przez wykwalifikowang osobe, do korzystania z urzadzenia nie sg potrzebne

zadne specjalne kwalifikacje.
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Minimalny wiek

Urzadzenie moze by¢ uzywane wytgcznie przez osoby, ktore ukonczyty 18. rok zycia.
Wyjatkiem jest stosowanie urzadzenia pod nadzorem instruktora w procesie nauki w celu uzyskania petnego przygotowania do

zawodu.

Szkolenie

Uzywanie urzgdzenia wymaga jedynie odpowiedniego instruktazu. Nie jest potrzebne specjalne szkolenie.

Dane techniczne

MIG 155/6W - #20072
Napiecie 230V
Czestotliwosé 50 Hz
Maks. moc sieci 5,7 kVA
Zabezpieczenie 16 A
_Naple,me biegu 36V
jalowego
Zakres regulacji 25-120 A
Cykl pracy 120 A~10% 75 A ~ 30%
Maks. grubos¢ drutu 0,6-1,0 mm
Klasa izolacji H
Stopien ochrony IP21S
Stopnie przelgczania 6
Ciezar przyblizony 28 kg
Nr artykutu 20072

Transport i przechowywanie

A Uwaga:

Urzadzenie mozna eksploatowac i przechowywac wytgcznie w poziomej pozycji roboczej (na ptaskiej
powierzchni). Nalezy przestrzega¢ symboli na opakowaniu!
Upewnic sie, ze butla gazowa jest dobrze zamocowana i zamknieta.

Montaz i pierwsze uruchomienie

Montaz 1 — Montaz kotek i podporek: Rys. 2, rys. 3, rys. 4, rys. 5
Montaz 2 — Montaz uchwytu na urzadzeniu: Rys. 6

Montaz 3 - Instalacja butli gazowej: Rys. 7, rys. 8

Montaz 4 — Montaz tarczy spawalniczej: Rys. 9, rys. 10

Instrukcje bezpieczenstwa podczas pierwszego uruchomienia Rys. 11

1. hetm spawalniczy
2. fartuch spawalniczy
3. rekawice spawalnicze

Nalezy upewni¢ sig, ze przewdd zasilajacy jest odpowiednio zabezpieczony.

Chroni¢ sie za pomocg wymaganej odziezy (rys.11).

Zadbac¢ o to, by zadne osoby postronne nie znajdowaty sie w obszarze roboczym lub strefie zagrozenia.

Nalezy pamietaé, aby w obszarze roboczym nie znajdowaty sie zadne fatwopalne materiaty.

Kabel musi by¢ podtgczony do wytacznika do zabezpieczen przetezeniowych o znamionowym pradzie wyzwalajgcym 10A.

. A Uwaga Instalacja tylko przez wykwalifikowanego elektryka!
o  Wspdiczynnik mocy (Cos ®): 0.70

Kabel sieciowy HO7RN-F4G1.5 mm?

Kabel spawalniczy HO1N2-D 1*10 mm?

Kabel spawalniczy HO1N2-D 1*16 mm?

O O O

Uwaga Kable moga by¢ wymieniane wytacznie przez wykwalifikowany personel.

. UWAGA! Bezpieczenstwo elektryczne jest zagwarantowane tylko wtedy, gdy urzadzenie jest prawidtowo podtgczone do
wydajnego systemu uziemienia zgodnie z obowigzujgcymi przepisami dotyczgacymi instalacji elektrycznych.

. Nalezy sprawdzi¢, czy dostepne napigcie sieciowe i czestotliwo$¢ odpowiadajg informacjom podanym na tabliczce
znamionowej urzgdzenia.

Procedura

Montaz indywidualnych czesci wykonywa¢ w pokazanej kolejnosci.
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Zwréci¢ uwage na prawidtowe utozenie podzespotow zgodnie z ilustracjami. Urzgdzenie nie jest jeszcze funkcjonalne. Otworzy¢
przeptyw gazu pod cisnieniem na 5-7 I/min. Chroni¢ wylot gazu przed podmuchami wiatru. Ponadto nalezy przestrzega¢ ponizszych
zasad: Pierwsze poziomy 1-2 przetgcznika stuzg do spawania cienkich blach, podczas gdy kolejne poziomy sg stosowane do
wiekszych grubosci blach. W przypadku kazdej zmiany poziomu przetgcznika nalezy rowniez ustawi¢ predkos¢ podawania drutu.
Jesli podczas spawania na koncu drutu powstanie kropla, predkos$¢ podawania drutu musi zostaé¢ zwiekszona, ale w przypadku
zauwazenia, ze drut naciska na pakiet przewodéw, predko$é¢ nalezy zmniejszy¢. Zawsze uzywac szczypiec do przesuwania $wiezo
zespawanych czesci i usuwania osadéw z konca palnika, poniewaz sg one bardzo gorgce. Po zapaleniu tuku przytrzymac pakiet
przewodow pod katem ok. 30° w stosunku do pionu.

Nawlekanie drutu spawalniczego rys.12

1. Otworzy¢ gorng pokrywe spawarki i zabezpieczy¢ pokrywe zawleczkg zabezpieczajgca.
2. Wihozy¢ szpule z drutem spawalniczym tak, aby mozna byto nawlec drut prosto do podajnika drutu.

Wskazowka: Uwazaé¢, aby drut nie odwinat sie ze szpuli oraz by jego koniec byt prosty i bez zadzioréw. Opér szpuli mozna
wyregulowac na nakretce napinajgcej w srodku.

3)  Otworzy¢ pokretto docisku (rys. 13 - A)

4)  Podnies$¢ element uchwytu (rys. 13 - F).

5)  Sprawdzi¢, czy rowki na rolce podajnika drutu odpowiadajg $rednicy drutu, w razie potrzeby kreci¢ pokrettem (rys. 13 - B) w
kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara i wyja¢ rolke, a nastepnie wlozy¢ jg do odpowiedniego rowka. Teraz opuscic
element uchwytu (rys. 13 - F) i dokreci¢ pokretto (rys. 13 - A), az drut bedzie réwnomiernie przesuwat sie na rolkach. Jesli drut
slizga sie na rolkach, nalezy dokreci¢ pokretto jeszcze bardziej. Uwaga: Nie dokrecaé zbyt mocno, w przeciwnym razie
niepotrzebny nacisk na rolki moze spowodowa¢ uszkodzenie silnika podajnika drutu.

6) Teraz wigczy¢ spawarke.

7) Po upewnieniu sie, ze wszystkie $rodki bezpieczenstwa zostaty podjete, nalezy ustawi¢ przetgcznik (rys. 21/1) na poziom 1, a
regulacje podajnika drutu (rys. 21/2) na poziom 1.

8)  Wyjac dysze gazowg oraz dysze pragdowa i wciskajgc wylacznik cisnienia na pakiecie przewodoéw, wyciggnac¢ z nich drut (przy
napietym pakiecie przewodéw rys. 18). Nastepnie ponownie wiozyé dysze pradowa i gazowa.

9) Ustawi¢ wymagang objeto$¢ gazu na zaworze butli z gazem.

Wskazowka: (Drut 0,6 mm — 6 I/min); (drut 0,8 mm — 8 I/min); (drut 1,0 mm — 10 I/min)

10) Urzadzenie jest teraz gotowe do spawania.

Ogdlne informacje dotyczace spawania w ostonie gazéw ochronnych

Gléwnie do stosowania w warsztatach, ma uniwersalne zastosowanie i jest odpowiednie do cienszych blach, a takze do grubszych
materiatéw. Im wiecej poziomow spawania posiada urzgdzenie, tym lepiej nadaje si¢ do spawania elementéw z blachy.
Niezbedne akcesoria: Gaz mieszany Co 2/argon, drut spawalniczy, tarcza spawalnicza, reduktor cisnienia. Nadaje sie réwniez do
aluminium i stali nierdzewnej VA z odpowiednim gazem i drutem. (Czysty argon/drut VA/drut aluminiowy), potencjometr.

Obstuga |

MIG 155/6W rys. 13 |

Ustawianie poziomoéw spawania

Ustawianie predkosci podawania drutu
Podtgczenie pakietu przewodow

Podtgczenie zacisku masowego

Wtyczka sieciowa

Lampka kontrolna ,Zabezpieczenie termiczne”
Lampka kontrolna ,Dziatanie”

Nooakwn=

Wskazowki bezpieczenstwa podczas obstugi

Uzywaé urzadzenia dopiero po doktadnym zapoznaniu sie z instrukcjg obstugi.
Przestrzega¢ wszystkich wskazoéwek bezpieczenstwa podanych w instrukgji.
Zachowywac sie w sposéb odpowiedzialny w stosunku do innych oséb.
Uwagal!!! Nigdy nie uzywa¢ skorodowanego drutu spawalniczego.

Instrukcja krok po kroku

Strefa spawania powinna by¢ wolna od rdzy i farby. Zawsze uzywac tarczy spawalniczej, rekawic spawalniczych i odpowiedniej
odziezy ochronnej. Potozenie katowe pakietu przewoddéw wzgledem obrabianego elementu powinna wynosi¢ ok. 30 stopni.

Obszernie przeszlifowaé obrabiany przedmiot w obszarze szwu spawalniczego i przylagcze zaciskow masowych do gotego metalu.
Teraz zacisnaé zacisk masowy na przygotowanym miejscu przedmiotu obrabianego.

Ustawi¢ wymagang objeto$¢ gazu na zaworze butli z gazem.

Wskazowka: (Drut 0,6 mm — 6 I/min); (drut 0,8 mm — 8 I/min); (drut 1,0 mm — 10 I/min)

Po zatozeniu kompletu odziezy ochronnej mozna rozpoczg¢ spawanie.

aOrWON=

Wskazoéwka: Przed rozpoczeciem faktycznej pracy nalezy wykonaé probny szew, aby sprawdzi¢ optymalne ustawienie spawania, a
tym samym uzyskac¢ optymalny rezultat.
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Rys. 15: Parametry spawania sg optymalnie ustawione wtedy, gdy stycha¢ jednorodny odgtos, a szew spawalniczy ma dobry wtop w
materiat, tj. jest stosunkowo ptaski.

gut

_/'_\__m_

schlecht
Rys. 15

Wskazoéwki dotyczace spawania

Usterka

Przyczyny i $rodki zaradcze

Przyktad

Krzywe zamocowanie 1. Zie przygotowanie szwu
przedmiotu obrabianego | 2.  Wyréwna¢ krawedzie i zamocowac do spawania (doczepic)
1. Zbyt niskie napiecie biegu jatowego
2. Zbyt niska predkos¢ spawania
Wypukly szew 3. Nieprawidtowy kat palnika spawalniczego
4.  Zbyt duza grubo$¢ drutu
Zbyt mate osadzanie 1. Zbyt wysoka predko$¢ spawania
metalu 2. Zbyt niskie napiecie dla predkosci spawania
1. W przypadku dtugiego tuku, spawa¢ we wgtebieniu
Widoczna zgorzelina 2. Wyregulowa¢ napiecie
tlenkowa szwu 3. Woygiety drut lub zbyt daleko od prowadnika drutu
4. Nieprawidtowa predkos¢ podawania drutu
1. Nieregularna lub niedostateczna odlegtos$¢
Niewystarczajace 2. Nieprawidtowy kat palnika spawalniczego
ie korzenia 3. Zuzyty przewdd prowadnika drutu
przespawanie ko 4.  Zbyt niska predkos¢ podawania drutu wzgledem napigcia lub
predkosci spawania
1. Zbyt duza predko$¢ podawania drutu
Wtop spoiny 2. Nieprawidtowy kat palnika spawalniczego

3. Zbyt duza odleglosé

Strefa spawania powinna by¢ wolna od rdzy i farby. Palnik dobierany jest w zaleznos$ci od rodzaju materiatu. Zalecamy wstepne
wyprobowanie natezenia prgdu na kawatku odpadow.

Usterki - Przyczyny - Usuniecie usterki

Usterka

Przyczyna

Usuniecie usterki

Prad spawania zanika

1. - Zabezpieczenie przed przegrzaniem
uruchomito sie z powodu przecigzenia.

1. Zabezpieczenie przed przegrzaniem
automatycznie wykonuje reset po ostygnieciu
transformatora (po okoto 10 minutach zwréci¢
uwage na cykl pracy!)

Brak pradu spawania.
Wyzwolit sie wytgcznik
do zabezpieczen
przetezeniowych lub
RCD.

1. Wyzwolit sie bezpiecznik sieciowy

1. Sprawdzi¢ bezpiecznik

2. Wigczyé wylgcznik do zabezpieczenh
przetezeniowych

3. Wigczy¢ RCD

Brak pradu spawania.

1. Nieprawidtowy styk miedzy zaciskiem
masowym a czgscig spawang

2. Uszkodzenie kabla masowego lub przewodu
uziemiajgcego

3. Uszkodzenie przewodu palnika

1. Oczysci¢ i przeszlifowa¢ spawany obszar i
powierzchnie.

2. Naprawi¢ lub wymieni¢ kabel masowy.

3. Naprawi¢ lub wymieni¢ palnik.

Silnik podajnika drutu
nie dziata, $wieci sie
lampka kontrolna.

1. Bezpiecznik sie przepalit.

2. Wieniec zgbaty jest uszkodzony lub
zakleszczony.

3. Silnik nie dziata.

1. Wymieni¢ bezpiecznik 2 A.

2. Naprawi¢ lub wymieni¢ wieniec zebaty.

3. Wymieni¢ silnik (skontaktowa¢ sie z centrum
obstugi klienta).

Silnik podawania drutu
nie podaje, rolki sie
obracajg.

1. Cisnienie rolki jest nieprawidtowo ustawione

2. Na dyszy prgdowej palnika znajduja sie
zanieczyszczenia, kurz itp.

3. Dysza gazowa jest uszkodzona.

4.  Drut jest wygiety.

5.  Wkiad prowadnika drutu jest zabrudzony lub
uszkodzony.

1. Prawidtowo wyregulowa¢ docisk rolek.

2. Oczysci¢ rurke kontaktowg urzgdzenia. W tym
celu uzy¢ sprezarki powietrza, w przypadku
mocniejszego zanieczyszczenia wymieni¢ rure
kontaktowg

3. Wymieni¢ dysze gazowg i sprawdzi¢ koncowke.

4. Sprawdzi¢ docisk rolki i wyregulowaé go w razie
potrzeby.

5. wyczysci¢ sprezonym powietrzem, w razie
potrzeby wymieni¢ pakiet przewodow.

Podawanie drutu jest
nieregularne.

1. Zanieczyszczenie na prowadniku drutu.
Dysza gazowa jest zuzyta lub uszkodzona.
2. Dysza gazowa jest opryskana.

1. Oczysci¢ prowadnik drutu urzgdzenia za pomoca
sprezarki powietrza.
2. Wymieni¢ dysze gazowa lub rurke kontaktowg.
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3.  Prowadzenie rolek podajnika drutu jest 3. Oczysci¢ lub wymieni¢ dysze gazows.
utrudnione. 4. Wyczyscic rolki podajnika drutu.
4. Prowadzenie rolek podajnika drutu sie 5. Wymieni¢ rolki podajnika drutu.
odksztalcito. 6. Prawidlowo wyregulowac naprezenie drutu.
5. Nieprawidiowe naprezenie drutu
1. Nieprawidtowe ustawienie predkosci drutu 1. Wyregulowa¢ predkos¢ drutu zgodnie z
2. Zanieczyszczenia na spawie. zalecanymi systemami.
tuk pali sie niestabilnie. | 3.  Zuzyta lub uszkodzona dysza gazowa 2. Oczysci¢ lub wypolerowaé powierzchnie
spawania.
3.  Wymieni¢ dysze gazowa i sprawdzi¢ koncowke
1. Brak gazu 1. Otworzy¢ gaz i wyregulowac przeptyw gazu.
2. Zatkana dysza 2. Oczysci¢ lub wymieni¢ dysze gazowa.
3. Materiat jest zardzewiaty lub wilgotny 3. Dostosowac¢ odpowiednio miejsce spawania lub
4. Palnik jest trzymany zbyt daleko lub pod zwiekszy¢ przeptyw gazu
niewtasciwym kgtem wzgledem spawu. 4.  Oczysci¢ lub wypolerowa¢ materiat
Spoina jest porowata. 5. Odlegtos¢ miedzy dyszg gazowq a obrabianym
przedmiotem musi wynosi¢ 8-10 mm, a pakiet
przewoddéw musi by¢ utrzymywany pod katem 30°
6. Sprawdzi¢ waz gumowy, podtgczenie i montaz
pakietu przewodow — docisng¢ dysze gazowa w
prawidtowe potozenie.
Drut spawalniczy ; Bysza prqdowa zt_,lzyta Iub_ zniszczona 1. Wymieni_c':’dy§z§ p_radowa._ _ _

L . . rut spawalniczy jest wygiety 2. Sprawdzi¢ ci$nienie naprezenia rolki.
zatrzymuje sie w poblizu 3 Zbvt nisk dkoSE pod iad 3 p e keii d h oredkosci
d dowei . yt niska predkos¢ podawania drutu . rzestrzggac instrukcji dotyczgcych predkosci

yszy pry )
podawania drutu.
Cisnienie spawania 1. Drut spawalniczy zakleszczyt sie na szpuli 1.  Sprawdzi¢ ci$nienie naprezenia rolki i
nieregularne wyregulowac¢ w razie potrzeby.
1. Zbyt staby prad spawania 1. Zwiekszy¢ prad spawania i podawanie drutu
Zbyt staby przetop 2. tuk zbyt diugi 2. Trzymac pakiet przewodow blisko przedmiotu
obrabianego
1. Zbyt wysoki prad spawania 1. Zmniejszy¢ prad spawania i podawanie drutu
Zbyt silny przetop 2. Zbyt niska predko$¢ podawania drutu 2. Przesuwac palnik ptynnie i rbwnomiernie.
3. Nieprawidiowa odlegtos¢ palnika od 3. Odlegtosé miedzy dysza a obrabianym
przedmiotu obrabianego przedmiotem musi wynosi¢ 8-10 mm

Przeglad i konserwacja

Konserwacja pakietu przewodéw

Aby zapewni¢ bezawaryjne dziatanie pakietu przewoddéw nalezy go regularnie konserwowac.
Regularnie pryska¢ dysze gazowe za pomocg sprayu ochronnego do dysz i usuwac¢ z ich wnetrza osady.

W tym celu nalezy wykona¢ nastepujace czynnosci (patrz rys. 16):

Zdjac¢ dysze (1), pociagajac jg do przodu.

Uwolni¢ dysze z osadéw, ktore utworzyly sie przez zuzel spawalniczy.
Spryska¢ sprayem ochronnym do dyszy

Jesli dysza jest skorodowana, nalezy jg wymieni¢.

PON~

Konserwacja dyszy pradowej

W tym celu nalezy wykona¢ nastepujace czynnosci (patrz rys. 16):

1. Zdja¢ dysze (1), pociggajac ja do przodu

2. Odkreci¢ dysze pradowa (2)

3. Sprawdzi¢, czy otwor, przez ktéry przechodzi drut nie jest zbyt szeroki, w przeciwnym razie wymieni¢ go przed ponownym
montazem.

4. Nacisng¢ przycisk na pakiecie przewoddéw, aby drut sie wysunat, a nastepnie ponownie zamontowa¢ dysze pradowa.

Konserwacja dyszy rys. 16

W tym celu nalezy wykona¢ nastepujace czynnosci (patrz rys. 16):

1. Wylot gazu moze czasami lekko sie zatkac, w takim przypadku nalezy zdemontowa¢ dysze gazowa, wyciagajac jg (1),
2. nastepnie odkreci¢ dysze pradowa (2),
3. odkreci¢ dystrybutor gazu (3) i zastgpi¢ go nowym.

Wskazoéwki bezpieczenstwa podczas przegladu i konserwacji

Tylko regularnie konserwowane i starannie utrzymywane urzgdzenie moze spetniaé w zadowalajgcy sposéb warunki, do ktérych
zostato przeznaczone. Brak wtasciwej konserwaciji i pielegnacji moze powodowac trudne do przewidzenia wypadki i obrazenia.

Plan inspekcji i konserwacji

[ Odstep czasu | Opis | Ewentualne
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dalsze
szczegoly

regularnie o Konserwacja pakietu przewodéw (wydmuchiwanie i czyszczenie wktadu
prowadnika drutu, rolki podajnika drutu, dyszy gazowej i dystrybutora gazu)

Serwis

Czy majg Panstwo pytania natury technicznej? Moze chodzi o reklamacje? Czy potrzebujg Panstwo czesci zamiennych lub
instrukcji obstugi?

Na naszej stronie www.guede.com w dziale Serwis udzielimy Panstwu pomocy szybko i bez zbednej biurokracji. Prosimy pozwoli¢
nam sobie pomdc. Aby w przypadku reklamacji mozna byto doktadnie zidentyfikowaé Panstwa urzadzenie, prosimy o podanie numeru
seryjnego oraz numeru artykutu i roku produkcji. Wszystkie te dane znajduja sie na tabliczce znamionowej. Aby te dane stale mie¢
pod rekg, prosze wprowadzic je ponize;j.

Numer seryjny:
Numer artykutu:
Rok produkcji:

Tel.: +49 (0) 79 04 / 700-360
Faks: +49 (0) 79 04 / 700-51999
E-mail: support@ts.guede.com

Wazne informacje dla klientéw

Nalezy zwrdci¢ uwage na to, ze przesytka zwrotna w trakcie okresu obowigzywania gwaranciji i takze po jej uptywie powinna z zasady
nastepowac w oryginalnym opakowaniu. W ten sposob bedzie mozna uniknaé¢ szkéd transportowych i oming¢ czesto kontrowersyjne
regulacje prawne. Urzadzenie jest chronione w sposdb optymalny tylko w oryginalnym kartonie, co zapewnia sprawne rozpatrzenie
reklamacji.

126




@ @ Por favor, lea detenidamente este manual de instrucciones antes de poner en marcha el dispositivo.

A.V. 2 Cualquier reimpresion, incluso parcial, requiere de autorizacion. Se reserva el derecho a realizar modificaciones
técnicas.
iFiguras a modo de ejemplo! Esta es una traduccién de un manual de instrucciones original.

Dispositivo

Los dispositivos de soldadura para la soldadura manual con gas protector y alimentacién automatica de alambre permiten la unién de
piezas metdlicas por medio de un proceso de fundicién de los bordes a unir y del metal de relleno. La fundicién se produce por el
arco de luz generado entre el material a soldar y el alambre metalico que emerge continuamente desde el extremo del soplete. Este
alambre se utiliza como metal de relleno para la union de las piezas. Una corriente de soldadura mayor permite soldar chapas mas
gruesas. No asumimos responsabilidad alguna por dafios causados por la inobservancia de estas instrucciones.

Informacion general del producto

. Este dispositivo de soldadura con gas protector de la serie MAG esta disefiado para trabajos de soldadura mas ligeros.
Corresponde al estandar de seguridad EN 60974-1. El dispositivo funciona con tensiéon de entrada monofasica y corriente
continua en la salida. Se utiliza principalmente para la soldadura de metales como el acero con bajo contenido de carbono,
acero de baja aleacion, acero inoxidable, etc.

. Este dispositivo de soldadura se caracteriza especialmente por sus costes reducidos, productividad elevada y resistencia a la
corrosion. Ademas, suelda sin escoria. El dispositivo es de uso versatil y los trabajos de soldadura pueden llevarse a cabo en
cualquier posicion.

. El dispositivo de soldadura esta construido como un transformador de tomas y dispone de alimentacion de alambre integrada,
asi como de un rodillo de alimentacién. Se caracteriza por su facilidad de uso y su bajo indice de fallos. Los rodillos de
alimentacion pueden configurarse para un rango de entre 0,5 y 5 kg.

. La tension puede ajustarse gradualmente. La tension y la corriente pueden ajustarse al grosor de los metales. Regulacion

continua de la velocidad de alimentacion de alambre.

Tension constante

Equipado con luz de control, indicador de proteccién térmica y ventilador de refrigeracion.

Un dispositivo facil de transportar.

Los accesorios para el dispositivo de soldadura son: una pistola de soldadura MAG, un soplete, un terminal de tierra y una

cubierta de soldadura.

. El dispositivo esta embalado en una caja de carton.

Dispositivo de soldadura con gas protector MIG 155/6W

Dispositivo de soldadura compacto de clase superior de bricolaje. Gracias a sus 6 niveles de conmutacion, apto también para
trabajos de soldadura mas complejos. Con alimentacion de alambre de regulacién continua y una amplia gama de accesorios.

Equipamiento:
Con pantalla de soldadura y reductor de presién de 1 reloj. Incluye 2 ruedas fijas traseras, protecciéon de sobrecarga térmica y
paquete de mangueras de 2 m.

Volumen de suministro

MIG 155/6W Fig. 1

Dispositivo de soldadura con gas protector MIG 155/6W
Cable de tierra

Paquete de mangueras

Reductor de presion

Cable de alimentacion

Pantalla de soldadura

oA WON =

Garantia

El periodo de garantia es de 12 meses para un uso industrial y de 24 meses para consumidores privados. Este comenzara en el
momento de la compra del dispositivo.

La garantia se extiende Unicamente a defectos causados por fallos de material o de fabricacién. En caso de reclamacién por un
defecto a efectos de la garantia, debera presentarse la factura original con la fecha de compra.

La garantia no cubre el uso indebido, por ejemplo, sobrecarga del dispositivo, uso de la violencia, dafios causados por influencias
externas, cuerpos extrafios, incumplimiento de las instrucciones de uso y montaje, asi como el desgaste normal.

Instrucciones generales de seguridad

El manual de instrucciones debe leerse completamente antes de utilizar el dispositivo por primera vez. En caso de duda sobre la
conexion y el funcionamiento del dispositivo, pongase en contacto con el fabricante (departamento de asistencia).
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PARA GARANTIZAR UN ALTO GRADO DE SEGURIDAD, POR FAVOR, PRESTE ATENCION A LAS SIGUIENTES
INSTRUCCIONES:

Duracién de conexién

Las potencias del dispositivo se expresan segun los datos de la placa de caracteristicas del dispositivo como "Duracion de conexion”
(ED%), es decir, la relacion entre la duracién de la soldadura y el tiempo de enfriamiento. Este factor varia para el mismo dispositivo
en funcién de las condiciones de carga, es decir, en funcién de la corriente de soldadura emitida. Indica cuanto tiempo puede trabajar
el dispositivo bajo carga a la corriente de soldadura indicada y se refiere a 10 minutos en cada caso. Con una corriente de soldadura
para una ED del 60 %, el dispositivo funciona, por ejemplo, durante 6 minutos de manera continua y, a continuacién, pasa a una fase
de reposo para que las piezas internas puedan enfriarse, de forma que, a continuacién, se vuelve a encender la proteccién de
sobrecarga térmica.

El uso de dispositivos de soldadura y la ejecucion de trabajos de soldadura suponen riesgos para el usuario y otras personas. Por lo
tanto, el operario esta obligado a leer, conocer y cumplir las indicaciones de seguridad aqui descritas. Debera tenerse siempre en
cuenta que un operario prudente y bien formado que cumpla estrictamente con sus obligaciones es la mejor seguridad frente a
posibles accidentes. Antes de conectar, preparar, usar o transportar el dispositivo, debera leer y cumplir las siguientes instrucciones.

Instalacion del dispositivo

. La instalacién y el mantenimiento del dispositivo deberan levarse a cabo segun las normas de seguridad locales.

. Preste atencion al nivel de desgaste del cable de los acoplamientos y enchufes de conexién: en caso de que estén dafiados,
deberan sustituirse. Realice un mantenimiento periédico del equipo. Utilice Unicamente cables de seccidn transversal suficiente.

. Conecte el cable de tierra lo mas cerca posible de la zona de trabajo.

. Debera evitar absolutamente el uso del dispositivo en entornos hiumedos. Asegurese de que el area alrededor de la zona de

soldadura esta seca y de que los objetos que alli se encuentren, incluido el dispositivo de soldadura, estén secos.

Proteccion personal y de terceros

Dado que durante el proceso de soldadura se genera radiacion y calor, debera garantizarse que se utilizan los medios
correspondientes y se toman las medidas necesarias para proteger al usuario y a terceros.

No se exponga nunca ni exponga a otros sin proteccion a los efectos del arco de luz o del metal incandescente.

A Asegurese de que el humo de soldadura se aspira y de que al lugar de soldadura esta bien ventilado.

Medidas de precaucion contra incendios y explosiones
La escoria incandescente y las chispas pueden provocar incendios. Los incendios y las explosiones representan otros peligros.
Siguiendo las siguientes instrucciones podran evitarse:

. Los materiales facilmente inflamables como madera, serrin, "pinturas"”, disolventes, gasolina, queroseno, gas natural, acetileno,
propano y materiales inflamables similares, deberan eliminarse del lugar de trabajo y sus alrededores y protegerse de las
chispas.

. Como medida antiincendios debera contarse con un extintor adecuado en las inmediaciones.

. No llevar a cabo trabajos de soldadura o corte en contenedores o tuberias cerrados.

. No llevar a cabo trabajos de soldadura o corte en contenedores o tuberias, aunque estén abiertas, si contienen o han contenido

materiales que pudieran explotar o presentar otras reacciones peligrosas bajo los efectos del calor o de la humedad.

Montaje del dispositivo de soldadura
El dispositivo debera montarse segun las siguientes instrucciones:

. El operario debera tener acceso libre a los elementos de control y a las conexiones del dispositivo.

. No montar el dispositivo en habitaciones estrechas: es muy importante que el dispositivo de soladura esté lo suficientemente
ventilado. Deberan evitarse las habitaciones polvorientas o sucias en las que el sistema pudiera aspirar polvo u otros objetos.

. El dispositivo (incluido el cable) no debe ser un obstaculo en vias de paso ni afectar al trabajo de otras personas.

. El dispositivo de soldadura solo debe utilizarse sobre una superficie plana y con una bombona debidamente asegurada.

Comportamiento en caso de emergencia

Lleve a cabo las medidas de primeros auxilios necesarias para la lesién correspondiente y busque asistencia médica cualificada lo
mas rapido posible. Mantenga a la persona afectada protegida de otros posibles dafios y tranquilicela.

En caso de accidente, siempre se debe disponer de un botiquin de primeros auxilios segin DIN 13164 en el lugar de
trabajo. Cualquier material retirado del botiquin de primeros auxilios debe ser repuesto inmediatamente.

Cuando solicite ayuda,

proporcione la siguiente informacién:

1. Lugar del accidente
2. Tipo de accidente
3. Numero de heridos
4. Tipo de lesiones

Etiquetas en el dispositivo

Explicacion de los simbolos
Los siguientes simbolos se utilizan en este manual y/o en el dispositivo:

Seguridad del producto, prohibiciones:
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Q

®

®

Este producto cumple
con las normas
pertinentes de la

Comunidad Europea

Prohibicién, general
(en relacion con otros
pictogramas)

Prohibido fumar, las
llamas y luces abiertas

Prohibido tirar del
cable

No utilizar el dispositivo
con humedad

Advertencia:
) ” Advertencia de tensién | Advertencia de riesgo | Advertencia de gases Advertencia de
Advertencia/Atencion e ; . . - )
eléctrica peligrosa de tropiezo nocivos para la salud superficie caliente

Obligaciones:

@ [ 0 | 0 ) 0

x ) ( ) [ ) ]

A 4 W uy >4

Utilizar calzado de Utilizar guantes de Utilizar ropa de Utilizar pantallas de Desenchufar antes de | . Leer .el manual de
e L ) S . . instrucciones antes del
proteccion proteccion proteccion proteccion facial abrir uso
Proteccion del medioambiente, embalaje:
[ A A

No elimine los residuos
en el medioambiente,

El material de carton
del embalaje puede
entregarse en los

Los dispositivos
eléctricos o
electronicos dafiados
y/o a eliminar deben

Proteger de la

Orientar el paquete

Precaucion, fragil

sino de forma puntos de reciclaje entregarse en |(I)S humedad hacia arriba
adecuada. designados puntos de recogida
9 ’ adecuados para su
reciclaje.
Datos técnicos:
& —®— | = s
230V
En este entorno de
L ~ trabajo existe un mayor
Conexion de red Peso Red- 230V Transformador de Fusible de red peligro de descarga
soldadura eléctrica
1~ EO0Ha
Transformador Simbolo de corriente
monofasico - alterna r_nonofa'sma Y Soldadura MAG Proteccion térmica
Rectificador frecuencia nominal de

50 Hz

Estandar de seguridad aplicable: EN 60974-1:2005
U1: Tensiéon nominal de entrada (corriente alterna) (tolerancia + 10 %)

IMmax: Corriente nominal de entrada maxima
I1eff: Corriente de entrada efectiva maxima

X: Factor de duracion de la carga, relacion entre el tiempo de trabajo real y el tiempo de trabajo total
Nota 1: Este factor esta entre 0 y 1 y puede indicarse con un porcentaje

Nota 2: Por defecto, el tiempo total de trabajo se entiende como un ciclo de 10 minutos.
Un factor de duracién de la carga del 60 % significa, por ejemplo, que a 6 minutos de soldadura le siguen 4 minutos de parada.
UO0: Tension de circuito abierto, tension de circuito abierto de la bobina secundaria
U2: Tensidn de trabajo, tensién de salida nominal durante el proceso de soldadura U,= (14+0,05 I,) V
AJ/V - AIV: Rango de ajuste de la corriente de soldadura y la tensién de trabajo correspondiente

IP: Clase de proteccion, por ejemplo, IP21S

H: Clase de aislamiento

Uso previsto

Dispositivo de soldadura con gas protector para la unién térmica de metales ferrosos mediante la fusion de los bordes y el aporte de

un material adicional.

El fabricante no asume responsabilidad alguna por dafios causados por el incumplimiento de las disposiciones de las normas

generales

vigentes, asi como de las disposiciones de este manual.

Peligros residuales y medidas de proteccion
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Peligros mecanicos residuales

Peligro Descripcion Medida(s) de proteccion Riesgo
residual
Perforacion, puncién El alambre puede perforar las Utilizar guantes de proteccién y mantener las
manos. manos alejadas de la salida de alambre.
Salpicaduras de liquidos Los cordones de soldadura Utilizar ropa de proteccion y mascara de
salpicados pueden provocar soldadura.
quemaduras.

Peligros eléctricos residuales

Peligro Descripcion Medida(s) de proteccion Riesgo
residual

Contacto eléctrico directo El contacto eléctrico directo con las | Evite el contacto con las manos humedas y
manos humedas puede provocar asegurese contar con una conexién a tierra.
descargas eléctricas.

Peligros térmicos residuales

Peligro Descripcion Medida(s) de proteccion Riesgo
residual
Quemaduras, sabafiones Tocar la boquilla del paquete de Dejar que la boquilla del paquete de
mangueras y la pieza de trabajo mangueras Y la pieza de trabajo se enfrien
puede causar quemaduras. después del uso. Utilizar guantes de
proteccion.

Peligros por radiacion

Peligro Descripcion Medida(s) de proteccion Riesgo
residual

Luz infrarroja, visible y El arco de luz genera radiacion Utilizar siempre una pantalla de soldadura de

ultravioleta infrarroja y ultravioleta. proteccion adecuada, ropa de proteccion y

guantes de proteccion.

Peligros derivados de los materiales y otras sustancias

Peligro Descripcion Medida(s) de proteccion Riesgo
residual
Contacto, inhalacion La inhalacion prolongada de los Trabaje con un equipo de aspiracion o en
gases de soldadura puede resultar | habitaciones bien ventiladas. Evite la inhalacion
nociva para la salud. directa de los gases.
Incendio o explosion La escoria incandescente y las No utilizar nunca el dispositivo en entornos

chispas pueden provocar incendios | inflamables.
y explosiones.

Otros peligros

Peligro Descripcion Medida(s) de proteccion Riesgo
residual
Resbaldn, tropiezo y caida de El cable y el paquete de Mantenga el lugar de trabajo ordenado.
personas mangueras pueden convertirse en
una fuente de tropiezos.

Eliminacion

Las instrucciones de eliminacion pueden consultarse en los pictogramas del dispositivo o del embalaje. Puede encontrar una
descripcion de los significados individuales en el capitulo "Marcas".

Eliminacién del embalaje de transporte

El embalaje protege al dispositivo contra dafios durante el transporte. Por lo general, los materiales de embalaje se seleccionan
segun criterios compatibles con el medioambiente y la eliminacién de residuos, por lo que son reciclables.

El retorno del embalaje al ciclo de materiales ahorra materias primas y reduce la cantidad de residuos.

Las distintas partes del embalaje (p. ej., laminas, Styropor®) pueden ser peligrosas para los nifios. jExiste peligro de asfixia!
Mantenga las piezas del embalaje fuera del alcance de los nifios y eliminelas lo antes posible.

Requisitos del operario

El operario debe leer detenidamente el manual de instrucciones antes de utilizar el dispositivo.

Cualificaciones
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Aparte de haber recibido una instruccién detallada por parte de una persona competente, no es necesaria ninguna cualificacion
especial para el uso del dispositivo.

Edad minima

Solo personas que ya hayan cumplido los 18 afios de edad pueden utilizar el dispositivo.
Una excepcion sera el uso por parte de adolescentes en caso de formacién profesional para conseguir su capacitacion bajo la
supervision de un instructor.

Capacitacion

El uso del dispositivo solo requiere una instruccion adecuada. No es necesaria una capacitacion especial.

Datos técnicos

MIG 155/6W - #20072
Tensiéon 230V
Frecuencia 50 Hz
Max. potencia de red 5,7 kKVA
Fusible 16 A
Tepsmn de circuito 36V
abierto
Rango de regulacién 25-120 A
Duracion de conexion | 120A~10% 75A ~30 %
Max. grosor del 0,6-1,0 mm
alambre
Clase de aislamiento H
Tipo de proteccion IP21S
Niveles de 6
conmutacion
Peso aprox. 28 kg
N.° de articulo 20072

Transporte y almacenamiento

A Atencion:

El dispositivo solo debe utilizarse y almacenarse en una posicion de trabajo nivelada (superficie plana). jPor
favor, tenga en cuenta los simbolos del embalaje!
Asegurese de que la bombona esté bien fijada y cerrada.

Montaje y primera puesta en servicio

Médulo 1 - Montaje de las ruedas y las patas: Fig. 2, Fig. 3, Fig. 4, Fig. 5
Médulo 2 - Montaje de la empuiiadura en el dispositivo: Fig. 6

Modulo 3 - Instalacion de la bombona: Fig. 7, Fig. 8

Médulo 4 - Montaje de la pantalla de soldadura: Fig. 9, Fig. 10

Instrucciones de seguridad para la primera puesta en servicio Fig. 11

1. Casco de soldadura
2. Delantal de soldadura
3. Guantes de soldadura

Asegurese de que la conexion de corriente esta lo suficientemente asegurada.
Protéjase con la ropa obligatoria (Fig. 11).

Asegurese de que no haya otras personas en el area de trabajo y de peligro.
Asegurese de que no haya materiales inflamables en el area de trabajo.

El cable debe conectarse a un disyuntor con una corriente de disparo nominal de 10 A.

. A Atencion - jInstalacion exclusivamente por parte de un electricista!
o  Factor de potencia (cos ®): 0.70
o  Cable de red HO7RN-F4G 1,5 mm?
o  Cable de soldadura HO1N2-D 1*10 mm?
o  Cable de soldadura HO1N2-D 1*16 mm?

Atencion - Los cables solo deben sustituirse por parte de personal especializado.
. JATENCION! La seguridad eléctrica solo quedara garantizada si el dispositivo se conecta correctamente a una puesta a
tierra eficiente de acuerdo con las normas vigentes para sistemas eléctricos.

. Compruebe si la tensién y frecuencia de red disponibles corresponden con los datos de la placa de caracteristicas del
dispositivo.
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Procedimiento

Llevar a cabo el montaje de las piezas individuales en el orden representado.

Preste atencion a la disposicién correcta de los componentes segun las ilustraciones. El dispositivo ain no es funcional. Abrir el flujo
de gas con una presion de 5-7 I/min. Proteger la salida de gas frente a rafagas de viento. Ademas, debera tenerse en cuenta lo
siguiente: los primeros niveles 1-2 del conmutador se utilizan para soldar planchas de pared delgada, mientras que los siguientes
niveles se utilizan para grosores de pared mayores. Con cada cambio de nivel del conmutador debera cambiarse también la
velocidad de alimentacién de alambre. Si al soldar se forma una gota en el extremo del alambre, deberad aumentarse la velocidad de
alimentacion de alambre. Por contra, si se nota que el alambre presiona contra el paquete de mangueras, la velocidad debera
reducirse. Utilizar siempre unas pinzas para mover las piezas recién soldadas y retirar incrustaciones en el extremo del soplete, ya
que estaran muy calientes. En cuanto el arco de luz se haya encendido, mantener el paquete de mangueras en un angulo de aprox.
30° respecto a la vertical.

Enhebrado del alambre de soldadura Fig. 12

1. Abra la tapa superior del dispositivo de soldadura y asegure la tapa con el pasador de seguridad.
2. Introduzca la bobina de alambre de soldadura de modo que el alambre pueda enhebrarse recto en la alimentacion de alambre.

Nota: Asegurese de que el alambre no se desenrolle de la bobina y que su extremo esté completamente recto y sin rebabas. La
resistencia de la bobina puede ajustarse en la tuerca de sujecioén del centro.

3)  Abrala perilla (Fig. 13 - A)

4)  Levante el elemento de sujecion (Fig. 13 - F).

5) Compruebe que las ranuras del rodillo de alimentacién de alambre corresponden al diametro del alambre; si es necesario, gire
el mango giratorio (Fig. 13 - B) en sentido antihorario y retire el rodillo para insertarlo en la ranura correcta. A continuacion,
descender el elemento de sujecion (Fig. 13 - F) y apretar la perilla (Fig. 13 - A) hasta que el alambre se deslice uniformemente
sobre los rodillos. Si el alambre se desliza sobre los rodillos, seguir apretando la perilla. Atencién: no apretar demasiado. De lo
contrario, la presién innecesaria sobre los rodillos podria causar dafios en el motor de alimentacion de alambre.

6)  Ahora, encienda el dispositivo de soldadura.

7) Una vez haya garantizado que se han tomado todas las medidas de seguridad, ponga el conmutador (Fig. 21/1) en el nivel 1y
el regulador de alimentacion de alambre (Fig. 21/2) en el nivel 1.

8) Retire la boquilla de gas y la boquilla de corriente y deje salir el alambre presionando el interruptor de presién del paquete de
mangueras (con el paquete de mangueras tensado, fig. 18). A continuacion, vuelva a colocar la boquilla de corriente y la
boquilla de gas.

9)  Ajuste la cantidad de gas necesaria en la valvula de la bombona.

Consejo: (alambre de 0,6 mm — 6 I/min); (alambre de 0,8 mm — 8 I/min); (alambre de 1,0 mm — 10 I/min)

10) El dispositivo estara ahora listo para soldar.

Generalidades sobre la soldadura con gas protector

Principalmente utilizado en talleres, de uso universal y apto tanto para chapas delgadas como para materiales mas gruesos. Se
cumple que, cuantos mas niveles de soldadura tiene el dispositivo, mejor puede trabajarse en el ambito de las chapas.

Accesorios necesarios: Gas mixto Co,/Argén, alambre de soldadura, pantalla de soldadura, reductor de presion. Apto también para
aluminio y acero VA con el alambre y gas correspondientes. (Argén puro/Alambre VA/Alambre de aluminio), potenciémetro.

Manejo

MIG 155/6W Fig. 13

Ajuste de los niveles de soldadura

Ajuste de la velocidad de alimentacién de alambre
Conexion del paquete de mangueras

Conexion del terminal de tierra

Conector de conexién a la red

Luz de control "Proteccion térmica"

Luz de control "Funcionamiento"

Nookwn=

Instrucciones de seguridad para el funcionamiento

No utilice el dispositivo hasta que haya leido detenidamente el manual de instrucciones.
Tenga en cuenta todas las instrucciones de seguridad incluidas en el manual.

Actue de manera responsable con el resto de personas.

jijAtencion!!! Nunca utilice alambre de soldadura corroido.

Instrucciones paso a paso

La zona de soldadura debe estar libre de 6xido y pintura. Utilice una pantalla de proteccion para soldadura, guantes de soldadura y la
ropa de proteccion correspondiente. El ajuste del angulo del paquete de mangueras respecto a la pieza de trabajo deberia ser aprox.
30 grados.

Rectificar la pieza en la zona del corddn de soldadura y de la conexién del terminal de tierra en a una gran superficie.
A continuacion, conecte el terminal de tierra en el punto preparado de la pieza de trabajo.

Ajuste la cantidad de gas necesaria en la valvula de la bombona.

Consejo: (alambre de 0,6 mm — 6 I/min); (alambre de 0,8 mm — 8 I/min); (alambre de 1,0 mm — 10 I/min)

hON=
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5. Cuando cuente con toda la ropa de proteccién, podra comenzar a soldar.

Consejo: Antes de la soldadura en si, realice una soldadura de prueba para comprobar los ajustes y, de este modo, alcanzar un

resultado 6ptimo.

Abb.15: Los parametros de soldadura estaran bien ajustados si se escucha un ruido homogéneo y el cordén de soldadura presenta
una buena penetracién en el material, es decir, es relativamente plano.

gut

_/_\__/.\_

schlecht
Abb.15

Consejos para la soldadura

Fallo

Causa y solucién

Ejemplo

La pieza de trabajo se 1. Mala preparacion del cordon
inclina 2. Alinear los bordes y fijar para soldar (adherir)
1. Tension de circuito abierto muy baja
. 2. Velocidad de soldadura muy baja i'
Corddn muy elevado 3. Angulo incorrecto del soplete
4. Alambre demasiado grueso
Muy poca aportacion de 1. Velocidad de soldadura muy alta
material 2. Tensién muy baja para al velocidad de soldadura
1. Con arcos de luz muy largos, soldar en la hendidura
Cordones de aspecto 2. Ajustar la tension B 7R AT
oxidado 3. Alambre doblado o muy lejos de la guia de alambre M}El‘)}'}")}»}}}'
4. Velocidad de alimentacién de alambre incorrecta
1. Distancia irregular o insuficiente
Soldadura de 2. Angulo incorrecto del soplete
penetracioén radicular 3.  Tubo guia del alambre desgastado i'
insuficiente 4. Velocidad de alimentacion de alambre muy baja para la tensién o
la velocidad de soldadura
1. Velocidad de alimentacioén de alambre muy alta
Penetracion 2. Angulo incorrecto del soplete tmi

3. Distancia muy grande

La zona de soldadura debe estar libre de 6xido y pintura. El soplete se selecciona en funcién del tipo de material. Recomendamos
probar al principio la intensidad de corriente en una pieza desechada.

Fallos - Causas - Resolucién

Fallo

Causa

Resolucién

La corriente de
soldadura no se conecta

1. - La proteccién de sobretemperatura se ha
activado por una sobrecarga.

1. La proteccion de sobretemperatura lleva a cabo
un reseteado automatico cuando el transformador
se ha enfriado (jtras aprox. 10 min, tener en
cuenta el ED!)

No se dispone de
corriente de soldadura.
Se ha activado el
disyuntor o el RCD.

1. Elfusible de red se ha activado.

1. Comprobar el fusible
2. Activar el disyuntor
3. Activar el RCD

No se dispone de
corriente de soldadura.

N

Mal contacto entre el terminal de tierra y la
pieza soldada

Rotura del cable o linea de tierra

Rotura del cable del soplete

1. Limpiar y rectificar la zona a soldar y la superficie.
2. Reparar o cambiar el cable de tierra.
3. Reparar o cambiar el soplete.

El motor de alimentacion
de alambre no funciona.
La luz de control esta
encendida.

El fusible se ha quemado.
La rueda dentada esta rota o atascada.
Motor defectuoso.

Sl e

1. Cambiar el fusible de 2 A.

2. Cambiar la rueda dentada.

3. Cambiar el motor (ponerse en contacto con el
servicio de atencién al cliente).

El motor de alimentacion
de alambre no
suministra alambre; los
rodillos giran.

N

La presioén de los rodillos no esta bien
ajustada

2. Laboquilla de corriente del soplete tiene
polvo o suciedad.

Boquilla de gas defectuosa.

El alambre esta doblado.

El ndcleo de la guia de alambre esta sucio o
dafado.

o ko

1. Ajustar bien la presion de los rodillos.

2. Limpiar el tubo de contacto del dispositivo. Para
ello, utilizar un compresor de aire. En caso de
suciedad elevada, cambiar el tubo de contacto

3. Cambiar la boquilla de gas y controlar la punta.

4. Controlar la presion de los rodillos vy, si fuera
necesario, ajustar bien.

5. Limpiar con aire comprimido y, dado el caso,
cambiar el paquete de mangueras.
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Suciedad en la guia de alambre. Boquilla de
gas desgastada o defectuosa.

Limpiar la guia de alambre del dispositivo con un
compresor de aire.

2. Boquilla de gas desplazada. 2. Cambiar la boquilla de gas o el tubo de contacto.

La alimentacion de 3. Laguia de los rodillos de alimentacién de 3. Limpiar o cambiar la boquilla de gas.

alambre es irregular. alambre esta danada. 4. Limpiar los rodillos de alimentacién de alambre.

4. Laguia de los rodillos de alimentacion de 5. Cambiar los rodillos de alimentacion de alambre.
alambre esta deformada. 6. Ajustar bien la tension del alambre.

5. Tension del alambre incorrecta

1. Ajuste incorrecto de la velocidad del alambre | 1. Ajustar la velocidad del alambre segun los

El arco de luz arde de 2. Suciedad en el punto de soldadura. sistemas recomendados.

forma inestable. 3. Boquilla de gas desgastada o defectuosa 2. Limpiar o pulir la superficie de soldadura.

3. Cambiar la boquilla de gas y controlar la punta
1. No hay gas 1. Abrir el gas y ajustar el flujo de gas.
2. Bloque de boquillas obstruido 2. Limpiar o cambiar la boquilla de gas.
3. El material esta oxidado o humedo 3. Instalar correctamente el lugar de soldadura o
4.  El soplete esta muy alejado o en un angulo aumentar el flujo de gas.
incorrecto respecto al punto de soldadura. 4.  Limpiar o pulir el material.

Soldadura porosa. 5. Ladistancia entre la boquilla de gas y la pieza de
trabajo debe ser de 8-10 mm y el paquete de
mangueras debe mantenerse a un angulo de 30°.

6. Compruebe la manguera de goma, la conexién y
el montaje del paquete de mangueras - Empuje la
boquilla de gas a la posicién correcta.

El alambre de soldadura 1. Boquilla de corriente desgastada 1. Cambiar la boquilla de corriente.

. 2. El alambre de soldadura esta doblado 2. Controlar la presién de los rodillos.

se detiene cerca de la . . e : .

boquilla de corriente 3. Velocidad de alimentacién de alambre muy | 3. Tenel_’ en cuent_a las |ns_t'ru00|ones para la

lenta velocidad de alimentacion de alambre.

Presién de soldadura 1. El alambre de soldadura esta atascado enla | 1.  Controlar la presién de los rodillos y ajustarla si

irregular bobina fuera necesario.

1. Corriente de soldadura demasiado débil 1. Aumentar la corriente de soldadura y la

Penetracion demasiado | 2. Arco de luz demasiado largo alimentacién de alambre

débil 2. Mantener el paquete de mangueras cerca de la
pieza de trabajo

1. Corriente de soldadura demasiado alta 1. Reducir la corriente de soldadura y la alimentacién

P . . 2. Velocidad de alimentacion de alambre muy de alambre

enetracion demasiado . .
fuerte Ie_nta o 2. Mov_er el s_oplete despamo_ y de manera unlform_e.
3. Distancia incorrecta entre el soplete y la 3. Ladistancia entre la boquilla y la pieza de trabajo

pieza de trabajo

debe ser de 8-10 mm

Inspecciéon y mantenimiento

Mantenimiento del paquete de mangueras

Debera realizarse un mantenimiento periédico del paquete de mangueras para garantizar su correcto funcionamiento.
Aplicar periddicamente espray de proteccion para boquillas en la boquilla de gas y mantenerla limpia de incrustaciones.

Para ello, debe procederse del siguiente modo (véase la fig. 16):

hON=

Extraer la boquilla (1) tirando de ella hacia delante.
Eliminar de la boquilla las incrustaciones formadas por escoria de soldadura.
Aplicar el espray de proteccién para boquillas
Cambiar la boquilla si esta oxidada.

Mantenimiento de la boquilla de corriente

Para ello, debe procederse del siguiente modo (véase la fig. 16):

1. Extraer la boquilla (1) tirando de ella hacia delante.

2. Desatornillar la boquilla de corriente (2)

3. Comprobar si el orificio por el que pasa el alambre no es demasiado ancho. De lo contrario, cambiarlo antes de volver a
montar.

4. Pulsar el boton del paquete de mangueras de forma que salga el cable y, a continuacién, volver a montar la boquilla de
corriente.

Mantenimiento del bloque de boquillas Fig. 16

Para ello, debe procederse del siguiente modo (véase la fig. 16):

1. A veces, las aberturas de salida del gas pueden obstruirse ligeramente. En este caso, la boquilla de gas debera desmontarse

tirando de ella (1).
2. A continuacion, desatornillar la boquilla de corriente (2).
3. Desatornillar el distribuidor de gas (3) y sustituirlo por uno nuevo.

Instrucciones de seguridad para la inspeccién y el mantenimiento
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Solo un dispositivo bien cuidado y con un mantenimiento periédico puede ser un recurso satisfactorio. Un mantenimiento o cuidado
insuficientes pueden ser origen de accidentes y lesiones no previsibles.

Plan de inspecciéon y mantenimiento

Intervalo de tiempo

Descripcién

Otros posibles
datos

Periédicamente

o Mantenimiento del paquete de mangueras (soplado y limpieza del nucleo de la
guia de alambre, de los rodillos de alimentacion de alambre, de la boquilla de gas
y del distribuidor de gas)

Servicio

¢ Tiene preguntas técnicas? ¢Una queja? ¢ Necesita alguna pieza de repuesto o un manual de instrucciones?

En nuestro sitio web www.guede.com, en la seccion Servicio, le ayudaremos de forma rapida y sin burocracia. Por favor, ayuddenos
a ayudarle. Para poder identificar su dispositivo en caso de reclamacién, necesitamos el nimero de serie, asi como el nimero de
articulo y el afio de construccién. Encontrara todos estos datos en la placa de caracteristicas. Por favor, introduzca los siguientes
datos a continuacion para poder tenerlos siempre a mano.

Numero de serie:
Numero de articulo:
Ao de construccion:

Tel.: +49 (0) 79 04 / 700-360
Fax: +49 (0) 79 04 / 700-51999

Correo electrénico:

support@ts.guede.com

Informacién importante para el cliente

Por favor, tenga en cuenta que la devolucién, tanto dentro como fuera del periodo de garantia, debe realizarse en el embalaje
original. Gracias a esta medida, se evitan de forma eficaz dafios de transporte innecesarios y su a menudo conflictiva regulacién.

Solo con la caja original el dispositivo estara protegido de manera 6ptima, garantizando asi una tramitacion rapida.
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Original - EG-Konformitatserkldarung

Hiermit erklaren wir, dass die nachfolgend bezeichneten
Gerate aufgrund ihrer Konzipierung und Bauart sowie in den
von uns in Verkehr gebrachten Ausfiihrungen den einschlagi-
gen, grundlegenden Sicherheits- und Gesundheitsanforder-
ungen der EG-Richtlinien entsprechen.

Bei einer nicht mit uns abgestimmten Anderung der Gerate
verliert diese Erklérung lhre Giiltigkeit.

Translation of the EC-Declaration of Conformity

We, hereby declare the conception and construction of the
below mentioned appliances correspond - at the type of
construction being launched - to appropriate basic safety and
hygienic requirements of EC Directives.

In case of any change to the appliance not discussed with

us the Declaration expires.

Traduction de la déclaration de conformité CE

Nous, Déclarons par la présente que les appareils indiqués
répondent du point de vue de leur conception, construction
ainsi que de leur réalisation mise sur le marché, aux exigences
fondamentales correspondantes des directives de la CE en
matiére de sécurité et d’hygiéne. Cette déclaration perd

sa validité aprés une modification de I'appareil sans notre

approbation préalable.

Traduzione della dichiarazione di conformita CE
Dichiariamo con il presente noi, che la concezione e costruzi-
one degli apparecchi elencati, nelle realizzazioni che stiamo
introducendo alla vendita, sono conforme ai requisiti principali
delle direttive CE sulla sicurezza ed igiene.

Nel caso della modifica dell’apparecchio da noi non autorizza-
ta, la presente dichiarazione perde la propria validita.

Vertaling van de EG-Conformiteitverklaring
Hiermede verklaren wij, dat de genoemde machine, op
grond van zijn ontwerp en bouwwijze, evenals de door ons
in omloop gebrachte uitvoeringen, aan de desbetreffende
fundamentele veiligheids- en gezondheidverordeningen van
de EG-richtlijnen voldoen. Bij een niet met ons overeengeko-
men wijziging aan het apparaat verliest deze verklaring haar
geldigheid.

Pieklad prohlaseni o shodé EU

Timto prohlasujeme my, Ze koncepce a konstrukce uve-
denych pfistroji v provedenich, kterd uvadime do obéhu,
odpovida piislusnym zakladnim pozadavkim smérnic EU na
bezpecnost a hygienu. V pfipadé zmény pfistroje, ktera s nami
nebyla konzultovéna, ztraci toho prohléseni svou platnost.

Peklad vyhlasenie o zhode EU

Tymto vyhlasujeme my, Ze koncepcia a konstrukcia uve-
denych pristrojov vo vyhotoveniach, ktoré uvadzame do
obehu, zodpoveda prislusnym zakladnym poZziadavkam
smernic EU na bezpe¢nost a hygienu.V pripade zmeny
pristroja, ktord s nami nebola konzultovan, straca toho
vyhlasenie svoju platnost.

Forditasa azonossagi nyilatkozat EU

Ezzel kijelentjiik mi, a hogy a lentiekben megjelélt gépipari
termék, koncepcidja és tervezése, az altalunk forgalomba
kertil6 kivitelezésben, megfelel az EU illetékes biztonsagi és
higiéniai szabalyzatok alapkdvetelményeinek. A gépen, a
vellink vald konzultacié nélkil végzett valtozésok esetén, a
jelen nyilatkozat érvényességét veszti.

Prevod izjava o ustreznosti EU

S tem izjavljamo, da koncepcija in zgradba spodaj navedenih
naprav v izvedbah, ki jih uvajamo na trg, odgovarja pristojnim
osnovnim zahtevam smernic EU za varnost in higieno. V prime-
ru spremembe naprave, o kateri se niste posvetovali z nami, ta
izjava izgubi svojo veljavnost.

Prevodenje u Izjava o sukladnosti EU

Ovime izjavljujemo da koncepcija i konstrukcija navedenih
strojeva u izvedbi u kojoj se isti pustaju u promet, udovol-
javaju odgovarajucim osnovnim zahtjevima smjernica EU
u podrugju sigurnosti i higijene. Ova Izjava prestaje vaziti u
slucaju promjene opreme izvrsene bez nase suglasnosti.

MpeBopa Ha [leknapauus 3a cxopcrso ¢ EC

C ToBa AeKknapmpame Huie, Ye KOHLENLMATA 1 KOHCTPYKLMATA
Ha NOCOYEHNTE YPeau B U3MbHEHUA, KOUTO MycKame B
06pblLeHMe, OTFOBAPAT Ha CbOTBETHIUTE U3UCKBAHNA Ha
VHCTpYKUmuTe Ha EC 3a 6e30onacHOCT 1 xurveHa. B ciyyaii Ha
V3MeHeHWe Ha ypefja, KOeTo He e 611710 KOHCYNTHPaAHO C Hac,
Tasu Aeknapauns rybu ceoATa BanuaHOCT.

Traducere a declaratie de conformitate UE

Prin prezenta noi declaram, ca conceptia si constructia uti-
lajelor prezentate, in executia in care sunt puse in circulatie,
sunt conforme cu exigentele de baza aferente directivelor UE
privind securitatea si igiena. In cazul modificarilor pe utilaj
care nu au fost cosultate cu noi, prezenta declaratie isi pierde
valabilitatea.

Prevodenje u Izjava o uskladenosti sa propisima EU
Ovim izjavljujemo da koncepcija i konstrukcija navedenih
uredaja, a u izvedbi u kojoj se isti pustaju u promet, zadovol-
javaju odgovarajuce osnovne zahteve iz direktiva EU u vezi sa
sigurno$cu i higijenom. Ova izjava prestaje da vazi u slu¢aju
promena na opremi izvrsenih bez nase saglasnosti.

Ttumaczenie Deklaracji zgodnosci WE

Niniejszym o$wiadczamy, my ze koncepcja i konstrukcja
przedstawionych ponizej urzadzen w wersji, ktora jest wpro-
wadzona do obiegu, odpowiada stosownym podsta-wowym
wymogom dyrektyw UE dotyczacych bezpieczeristwa i higieny.
Niniejsza deklaracji przestaje obowiazywac w przypadku zmi-
any urzadzenia, ktdra nie zostata z nami skonsultowana.

AT uygunluk beyani terciimesi

Beyan ederiz ki asagida belirtilen piyasaya stirdiigtimiiz mo-
dellerin tasarim ve yapilari itibariyle glivenlik ve hijyen ile ilgili
AB yonetmeliklerine uygun oldugunu beyan ederiz. Aletlerde
bize danigilmadan yapilacak bir degisiklik durumunda isbu
beyanname gegerligini yitirir.




SCHUTZGAS-SCHWEISSGERAT Ang dte har isierte Normen
:)V\:S%TTE%\ISO\:\“IELSIZILN[;%SEE::T;ﬁg;&?{ii?{%?ggﬁigus GAZ DE Harmonised standards used | Normes harmonisées appli-
BESCHERMGAlsLASAPPARAAT| SVARECKAVOCHRANNE‘ATMOSFE’RE | cablfes | Pouzite harmonlzovane normy | Pouzite harmor?lzo—
ZVARACI AGREGAT V OCHRANNEJ ATMOSFERE | VEDOGAZAS HEGESZTO | vané normy | Gebruikte harmoniserende normen | Applicate
VARILNA NAPRAVA Z ZASCITNIM PLINOM | APARAT ZA ZAVARIVANJE U norme armonizzate | Hasznalt harmonizalt normak | Primijen-
ZASTITNOM PLINU | 3ABAPbYHO YCTPOVICTBO B 3ALUMTHA ATMOCOEPA | jeni harmonizirani standardi | Uporabljeni usklajeni standardi

APARAT DE SUDURA IN ATMOSFERA PROTECTOARE | APARAT ZA N . folosi n
ZAVARIVANJE SA ZASTITNIM GASOM | Spawarka do spawania w ostonie gazéw | Norme armonizate folosite | i3nonssaty xapmorvsupat

obojetnych | Dispositivo de soldadura con gas protector Hopmy | Primijenjeni harmonizirani standardi | Wykorzystane
zharmonizowane normy | Kullanilan uyum normlari

#20072 / MIG 155/6 W
EN 60974-1:2012

Einschldgige EG-Richtlinien ENISO 12100:2010
Appropriate EU Directives | Directives de la CE appli-
cables | Prohlaseni o shodé EU | Vyhlasenie o zhode EU | AfPS GS2014:01 PAK
Desbetreffende EG-Richtlijnen | Direttive CE applicabili | EN 60974-10:2014
llletékes EU el6irasok | Primjenjive smjernice EU | Uporabne
smernice EU | Directivele UE aferente | CboTeeTH Hapes6u Ha
EC | Primjenjive smjernice EU | Stosowne dyrektywy UE | ilgili
AB yonetmelikleri

[X] 2014/35/EC [X]2014/30/EC
Garantierter Schallleistungspegel
D 2009/105/EC D 1907/2006/EC Guaranteed sound power level | Niveau de puissance
acoustique garanti | Livello di potenza sonora garantito
;g: ;;SZIBE/ESOHS D 2009/142/EC | Gegarandeerd geluidsdrukniveau | Zaru¢ena hladina
D 89/686/EEC (PPE) D 1935/2004/EC akustického vykonu | Garantovana hladina akustického
vykonu | Garantalt akusztikus teljesitményszint | Zajamcena
[x] 2006/42/EC O ravan akusti¢ne zmogljivosti | Garantirana razina akusticke
snage | FapaHTMpaHo HKBO Ha 3ByKoBa mowyHocT | Nivelul
D Anngx v . garantat al puterii sunetului | Garantovani nivo akusti¢ne
Notified Body ~Name: snage | Garanti edilen griilti emisyonu seviyesi |
No: Adress: Gwarantowany poziom mocy akustycznej
Type Ex. Cert.-No.: Luwa dB (A)
D97/.68./EC7 Gemessener Schallleistungspegel
Emission No.: Measured sound power level | Niveau de puissance

acoustique mesuré | Livello di potenza sonora misurato |

D 2000/14/EC_2005/88/EC Gemeten geluidsdrukniveau | Naméfena hladina akustického

Konformitatsbewertungsverfahren vykonu | Nameran4 hladina akustického vykonu | Mért
Method of compliance assessment | Mode d'examen de akusztikus teljesitményszint | Zajaméena ravan akusti¢ne

la conformité | Modo di valutazione della conformita | zmogljivosti | Izmjerena razina akusti¢ke snage | Uswepeto
Conformiteitsbeoordelingsprocedure | Zptsob posouzeni HMBO Ha 3ByKoBa MolyHocT | Nivel masurat al puterii

shody | Sposob postidenia zhody | Az azonossag sunetului | Izmereni nivo akusti¢ne snage | Olgilen giiriilti
megitélésének a médja | Nacin presoje istovetnosti | Nacin emisyonu seviyesi | Zmierzony poziom mocy akustycznej
ocjenjivanja sukladnosti | HaunH Ha o6cbXpaaHe Ha CXOACTBO

| Modul de evaluare a conformitatii | Nacin ocenjivanja Lua dB (A)

uskladenosti | Uygunluk degerlendirme usulii | Metoda oceny
zgodnosci  AnnexV
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