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Anmarkning: i den text som foljer kommer vi att anvdnda oss av termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR
BAGSVETSNING

Operatdren maste vara val insatt i hur svetsen ska anvandas gé ett sdkert satt,
vidare maste han vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning, om
de respektive skyddsatgérderna och nédfallsprocedurerna.

Vi hanvisar_aven till "TEKNISK SPECIFIKATION IEC e]ler CLC/TS 62081”:
NSTALLATION OCH ANVANDNING AV APPARATER FOR BAGSVETSNING).

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa tomgang fran
svetsen kan under vissa forhallanden varafarlig. .

- Sténg av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarnaeller utfér nagra kontroller eller reparationer.

- Sting av svetsen och koppla fran den fran elnatet innan du byter ut
forslitningsdetaljer pa skarbrannaren, .

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande normer och

sakerhetslagstiftning. . . i

Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en neutral ledning

anslutentilljord. . .

Forsdkraerom attnéatuttaget &r korrekt anslutettill jord.

Anvéand inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i re?n.

Anvénd inte kablar med skadad isolering eller kontaktglapp. .

Om ni anvénder er av en kylningsenhet med vitska méaste péafyliningen

utféras med svetsen avstangd och frankopplad fran elnatet.

- Svetsa inte pa behallare eller rérledningar som innehaller eller har innehallit
brandfarliga &mnen i vitske- eller gasform. .

- Undvik att'arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga I6sningsmedel
ellerinérheten av sadanadamnen.

- Sveﬂtsaaldrl?pébehéllare_undgrtryck. .

- Avlagsna alla brandfarliga amnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.) fran
arbetsomradet. o L . .

- Forsakra er om att ventilationen ar tillfredsstéllande eller anvand er av nagot
hjalpmedel for utsugning av svetsgaserna i narheten av bagen; det ar
nodvéndigt med en systematisk kontroll fér att bedéma granserna for
exgonerlngen for rok fran svetsningen, beroende pa rokens sammanséttning
oc koncentratlonsamtexponerlnggnsIa[!ﬁd. ) . i

- Hall_gastuben pa avstand fran varmekallor, inklusive solljus (om sadan
anvénds).

DO L®O

- Se alltid till att ha en Iémﬁlig elektrisk isolering i forhallande till elektroden,
stycket som bearbetas och eventuella jordade metalldelar som befinner sig i
narheten (atkomliga). .

Detta kan i normala fall uppnas genom att man bar skyddshandskar, skor,
skydd for huvudet och skyddsklader som &r avsedda f6r &ndamalet samt
enom anvéndningen av isolerande plattformar eller mattor.

- h_lg{dda alltid 6gonen med for detta avsedda UV-glas monterade pa mask eller

jalm. .
Anvénd for detta avsedda ej brdnnbara skyddskldder och handskar, och
undvik att utsatta huden for ultraviolett” och infrarod stralning fran
svetsbhagen; dven andra personer som befinner sig i narheten av bagen maste
skyddas med hjalp av icke reflekterande skarmar eller draperier. .

- Buller: om sérskilt intensivt svetsningsarbege skulleé;e upphov till en niva for
daglig personli% bullerexponering (LEPd) pa lika med eller mer &@n 85db(A), ar
det obligatoriskt att anvédnda sig av lamplig individuell skyddsutrustning.

- De elektromagnetiska félt som uppkommer vid svetsningsprocessen kan ge
upphov till storningar i elektriska och elektroniska apparaters funktion.
Personer som bér elektriska eller elektroniska livsuppehallade apparater (t.ex.
pace-maker, respirator, etc.) maste tala med en ldkare innan de uppehaller sig i
narheten avde omraden dar denna svets anvands.

De personer som bér elektriska eller elektroniska livsuppehallade apparater
bérinte anvdndadenna svets.

- Denna svets motsvarar kraven i tekniska normer for produkter avsedda
enbart fér industriellt och professionelit bruk. .
Vi garanterar inte for dess Overensstammelse med elektromagnetisk
kompatibilitet i hemmiljo.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

SVETSNINGSARBETE:

- imiljé med 6kad risk for elektrisk stot;

- iangransande utrymmen;

- indrvaroav brandfarligteller explosivt material; i .
MASTE forst bedémas av en ”Ansvarig expert” och alltid utféras i nérvaro
av andra personer som &r skolade for ett eventuellt ingrepp i en
nédsituation.

De tekniska skxlddsanordnin ar som beskrivs i 5.10; A.7; A.9. i "TEKNISK
SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081” MASTE tillampas.

- det MASTE vara forbjudet att svetsa medan svetsen eller trddmataren halls

uptp av operatéren (t.ex. med hjélp av remmar). .

det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatéren upplyft fran marken,

foérytom vid en eventuell anvéndning.av en sédkerhetsplattform. ..

- SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SKARBRANNARE: om
man arbetar med flera svetsar p4 samma stycke eller pa flera elektriskt
sarpm_ankopéplade stycken kan detta ge upphov till en sammanlagd farlig
spénning F tomgang mellan tva olika elektrodhallare eller skérbrannare,
anda upp till ett varde som kan uppna det dubbla jamfért med den tillatna

ransen.

gn kunnig samordnare maste utféra en métning for att kunna avgéra huruvida

en nskforel:l%q?roch vidta Iamﬂll a skyddsatgarder pa det satt Som indikeras

i5.91 "TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081”.

A ATERSTAENDE RISKER

- TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal ¥ta av lamplig barkapacitet for
gesst_vikt, i annat fall (t.ex. lutande eller ojamnt golv, etc.) finns det risk for att
en tippar.

- FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvénda svetsen fér nagot annat &n
vad den dr avsedd for (t.ex. for att tina upp vattenrér).

- FORFLYTTNING AV SVETSEN: fist alltid gastuben med hjilp av lampliga
medel for att forhindra att den ramlar.

Skydden och de rorliga delarna av svetsens och traidmatarens hélje maste vara
pa plats innan man ansluter svetsen till elnatet.

VIKTIGT! Allamanuella ingrengJé tradmatarens rérliga delar, som till exempel:
- byte av rullar och/eller tradledare;
- inforning av traden i rullarna;
- laddning av tradrulle;
- rengdrning av rullar, kugghjul eller omradet under dessa ;
= smorwlr;:%av kugﬁhBllen . " R "
MASTE UTFORAS MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRAKOPPLAD FRAN
ELNATET.
- Det ar forbjudet att lyfta upp svetsen.

2.INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

2.1 KOMPAKT SVETS (FIG.A1) | . . .
Denna svets ar en stromkalla fér bAgsvetsning, framstalld sérskilt for MAG-svetsning av
kolstal eller laglegerat stal med skyddsgas TO, eller Argon/CO,-blandning och med
solid eller fylld elektrodtrad ?lr(")r[)._. ) o

Svetsen ar dessutom lamp| 5; 6r MIG-svetsning av rostfritt stdl med Argongas + 1-2%
syre samt av aluminium med Argongas och med elektrodtrddar med passande analys
for det stycke som ska svetsas. " . i ‘ )
MIG-16dning utfors oftast pa férzinkade platar med trad av koggarlegerlng (t.ex. kisel-
koppar elleraluminium-koppar) med skyddsgas ren Argon (99,9%)

2.2 SVETS MED BORTTAGBAR ELLER SEPARATTRADDRAGARE (FIG.A2-A3)
Mobil, trefas, ventilerad svets med kontlnuerh% tréd fér MIG-MAG/FLUX-svetsning och
Iodnjng och med borttagbar eller separat raddra_?arq MED 4 RULLAR. Flexibel
anvandning for olika typer av material som stal, rostfritt stal, aluminium. Stort antal steg
for reglering av bagspanningen.

2.3 STANDARDTILLBEHOR:
- skarbréannare ‘vattenkyld iversionenR.A.);
aterledarkabel med massatang;

hjulset;

adapter for ARGON-gastub;

tryckregulator;

tradmatare;

vattenkylningsenhet R.A. (enbart fér versionen R.A.)

2.4 TILLBEHOR PA BEGARAN: . )

- elektroniskt kortmed dubbel tidsinstélining (hos de modeller dar sadan finns);

- enhetmed anslutningskablar generator-traddragare (enbart fér svets med borttagbar
eIIerseparattraddragF?re); )

- vattenkylningsenhetR.A.(dar sadan finns);



(standardtillbehér pa vattenkylda versioner (R.A.));

set roth skarbrannarhallararm (dar sadan finns);
setanslutningskablar fér vattenkylning (R.A.) 4 m, 10 m och 30 m (d&r s&dan finns);
setansl|utningskablar 4 m och 10'm (dar sédan finns);

setspolhp(lije dar sadan finns):

hjulset tradmatare (hos modeller med extern tradmatare);

set for svetsning av aluminium;

setfor svetsning med fylld trad;

3.TEKNISKA DATA

3.1 INFORMATIONSSKYLT

Den viktigaste informationen géllande anvéndningen av svetsen och dess prestationer
finns sammanfattad pa en informationsskylt med foljande betydelse:

G.B

1- EUROPEISK referensnorm géllande sékerhet och konstruktion av maskiner for
bagsvetsning. )

2- Symbol fér maskinens inre struktur.

3- Symbol férden s.vetsnm%sproce.ss somfbrutses. . .

4- Symbolen S:indikerar aft svetsning kan utféras i miljé med ékad risk for elektrisk stot

t.ex.inérheten av stora metallmassor).

5- Symbol fér matningslinjen:
1~:enfas vaxelspanning;
3~:trefas vaxelspanning.

6- Hél{'ets skyddsgrad.

7- Matningslinjens egenskaper:

- U,:Vaxelspanning och frekvens fér matning av maskinen (tillatna granser £10%).

= |, max: Maximal strém som absorberas av linjen.

- L :Reellmatningsstrém.

Svetsningskretsens prestationer: i )

- U, : Maximal spénningstopp pa tomgéng (svetsningskretsen 6ppen).

- IJUZ: Motsvarande normaliserad strém och spanning som kan férdelas av svetsen
under svetsningen,

- X : Intermittensforhéllande: indikerar den tid under vilken svetsen kan férdela den
motsvarande strdommen (samma kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa en cykel

4 10 min (t. ex.60% = 6 minuters arbete, 4 minuters'vila; och sa wdaref’. )

m utnyttiningsfaktorerna (varden pé skylten, refererar till 40°C omgivande
temperaué overskrids kommer det termiska skyddet attingripa (svetsen kommer
attvarai stand-by tills dess temperaturligger inom grénserna). .

- A/V-A/V: Indikerar skalan for instélining av svetsstrommen (minimum - maximum)
och motsvarande ba?spénnlng. o ) ) )

9- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbérlig vid teknisk service, bestéllning
av reservdelar, sokning efter produktens ursprun%). o

10- == :Vérde f6r de férdrojda sékringar som ska anvandas for att skydda linjen.

11-Symboler som hanvisar till sékerhetsnormer vars betydelse forklaras i kapitel 1
“Allmanna sékerhetsanvisningar fér bagsvetsning”. )

Anmarkning: | det exempel pa skylt som finns har &r symbolernas och siffrornas

betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data méste avlasas direkt

pa den skylt som finns pa sjalva svetsen.

3.2 OVRIGA TEKNISKA DATA:
- SVETS: se tabell 1 §TA8.1§

8

- SKARBRANNARE: se tabell 2 (TAB.2

- TRADMATARE: se tabell 3 (TAB.3
(modell med separat trédmatare%_

Svetsens vikt indikeras i tabell 1 (TAB. 1).

4.BESKRIVNING AV SVETSEN
4.1 ANORDNINGAR FOR KONTROLL, REGLERING OCH ANSLUTNING (FIG.A)

5.INSTALLATION

A VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR INSTALLATION OCH
ELEKTRISK ANSLUTNING MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET. . "

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MASTE ALLTID UTFORAS AV KUNNIG
OCHKVALIFICERAD PERSONAL.

5.1 IORDNINGSTALLNING (FIG. C) .
Packa upp svetsen och montera ihop de separata komponenterna som finns i
férpackningen.

5.1.1 Montering av aterledarkabel-tang (FIG. D)

5.2 TILLVAGAGANGSSATT FOR LYFT AV SVETSEN
Inga av de svetsar som beskrivs i denna bruksanvisning é&r utrustade med
lyftanordningar.

A VIKTIGT! Placera svetsen pa en plan yta av Iamplig barkapacitet for dess
vikt for att undvika att den tippar eller ror sig pa ett farligt satt.

5.2.1 ANSLUTNING TILL ELNATET )

- Innan den elektriska anslutningen sker maste man férsakra sig om att de varden
som indikeras pé& informationsskylten p& svetsen motsvarar den natspanning och -
frekvens som finns till éngllfga painstallationsplatsen.

- Svetsen far bara anslutas fill ett matningssystem som é&r utrustat med en neutral
ledare anslutentill jord., . . .

- For att uppfylla foreskrifterna i normen EN 61000-3-11 thCkel’) rekommenderar vi
er att ansluta svetsen till de punker for inkoppling till elnatet som har enimpedans pa
mindre &n Zmax=0.06.

5.2.2 STICKPROPP_OCH UTTAG: anslut natkabeln till en stickpropf; av
standardmodell (3P +T - 3ph) av Idmplig kapacitet och férbered ett eluttag utrustat med
sakringar eller med en automatisk brytare, terminalen for jord maste anslutas till
matningslinjens jordledare (gu__l/%ré_'ggg. | tabell 1 (TAB.1) indikeras de rekommenderade
vardena i ampere for linjens fordréjda sakringar, som valts pa basis av den maximala
nominella strom som férdelas av svetsen samt av elndtets nominella
matningsspéanning. . . )

- Foratt utféra arbetsskedena for byte av spdnning ska man arbeta inne i svetsen, tag
bort panelen och foérbered terminalplattan fér byte av spanning pa sé& satt att den
anslutning som indikeras pa den for detta avsédda skylten motsvarar den reella
natspanning som finns tillganglig. FIGE

Montera dit panelen noggranntigen med hjélp av de fér detta avsedda skruvarna.
Viktigt! Svetsen stélls pa fabriken in for det hogsta spanningsvardet inom den
tillgan Iigaskalan,tillexemlpel:

U, 400V < Spanning for vilken svetsen stéllts in pa fabriken.

A VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte foljs har sékerhetssystemet som

konstruerats av tillverkaren (klass_1)(ingen effekt, vilket betyder att det finns risk
for skador pa personer (t.ex. elektrisk stot) och for saker (t.ex. brand).

5.3 ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN
(For svetsar med separat tradmatare se FIG. F)

Ag VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR.

Itabell 1 (TAB. 1) indikeras de rekommenderade vardena fér svetskablarna (i mm?) p&

basis avden maximala strém som foérdelas av svetsen.

5.3.1 Anslutningtill gastuben . )

- Gastub somkan laddas pa svetsens stodyta fér gastub: max 20 k?"

- Skruva fast tryckreglaget vid gastubens ventil, placera det Tor detta avsedda
reducerstycket, som levereras som tillbeh6r, emellan om ni anvénder er av Argon-

as eller Argon/CO,-blandning. ) .

- Anslut slangen fér matning av gas till reglaget och drag &t det band som levereras
tillsammans med svetsen. ) . )

- Lossapalagretforreglering pa tryckreglagetinnan ni dppnar ventilen pa gastuben.

5.3.2 Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom . L .
Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbank pda vilken stycket ar
Blacerat, sénara den fog man haller p4 att svetsa som mgjligt.

enna kabel ska anslutas till klAmman med symbolen (-).

5.3.3 Anslutning av skdrbrannare .

Kopﬁla;n skarbrannaren till det for detta avsedda kopplingsdonet och drag &t lagret for
blockering ordentligt for hand. Férbered skarbrannaren 16r den forsta laddningen av
trad, demontera munstycket och kontaktroret for att gora det enklare att fa ut traden.

5.3.4 Anslutning till tradmataren (hos modeller med extern tradmatare)
- Utféranslutningarna till stromgeneratorn (bakre panel):
- kabel for svetsstrom till snabbkopplingen (+);
- styrkabeln till det fér detta avsedda anslutningsdonet. . .
- Var ‘noggrann med att dra &t anslutningarna ordentligt, detta fér att undvika
dverhettning och effektivitetsforlust. i i
- Anslut gasslangen som kommer fran tryckreglaget pa gastuben och drag &t med det
band som levereras tillsammans med svetsen.

5.3.5 Rekommendationer . . . .

- Vrid svetskablarnas kopplingsdon &nda in i snabbkopplingarna (om sadana finns),
detta fOr att garantera en perfekt elektrisk kontakt; i annat fall kan det leda till en
Sverhettning av S{alva kopplingsdonen, som i sin tur leder till att de blir férstérda
snabbt och att svetsens effektivitet minskar.

- Anvéndsé korta svetskablarsomméjligt. =~

Undvik att anvénda metallstrukturer som inte &r en del av stycket som bearbetas

som erséttning for aterledningskabeln for svetsstrom; detta skulle kunna satta

séakerheten pa spel och ge upphov till otillfredsstallande svetsningsresultat.

gSAG) a:rll(ssllgning av enheten for kylning med vatten G.R.A. (enbart for versionen
Tag bort svetsens ytterhdlje (1).

Forin G.R.A.(2).

Fast G.R.A.pa baksidan med hjélp av de medféljande skruvarna.

Sténg svetsens ytterhdlje (3).

Anslut G.R.A.till'svetsen med hjélp av den medféljande kabeln.

Anslut vattenslangarna till snabbkopplingarna. o o

Starta G.R.A. i enlighet med den procedur som beskrivs i bruksanvisningen som
medfdljer kylningsenheten. . . . .

VIKTIGT: nar matningsuttaget for kylningsenheten inte anvinds, maste man
sétta i den motsvarande stickproppen som medféljer svetsen.

5.4 LADDNING AVTRADRULLE (FIG. H-H1-H2)

Ao VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI PABORJAR ARBETSSKEDENA FOR
LADDNING AVTRADEN.

KONTROLLERA ATT TRADMATNINGSR .

SKARBRANNARENS KONTAKTROR SS

TRADDIAMETER OCH TRADTYP SOM DU AVSER ATT A

AR KORREKT MONTERADE. . ,

UNDER FASERNA FOR ITRADNING AV TRADEN SKA MAN INTE BARA

SKYDDSHANDSKAR.

- Oppna utrymmet med haspeln. . L

- Placera tr&drullen pa haspeln med trddens énde upgét, forsakra er om att haspelns
drivtapp ar korrekt placerad i det for detta avsedda halet (1a). i

- Lossa mottrycksrullarna/rullen och avldgsna dem/den fran de/den nedre
rullarna/rullen (2a). . o . X

- Kongro(ljlenga)tt frammatningsrullen/rullarna ar lamplig/lampliga fér den trdd som
anvands :

- Lossa tradanden, inpF av dess yttersta spets med en bestdmd rérelse och utan att
slita av traden; vrid rullen motsols och for in tradanden i tradhylsan, tryck den 50-100
mm initradledaren i skarbrannarens anslutning (2¢).

- Satttillbaka motrullarna/rullen och reglera dess tryck till ett mellanvérde, kontrollera
atttrdden ar korrekt placerad i den undre rullens skara (3). . .

- Bromsa haspeln nagot med hjalp av den tillhdrande skruven fér reglering som sitter

mittgé sjalva hasEe n(1b).

- Tagbortmunstycket och kontaktréret (4a).

- Stick in stickproppen i nétuttaget, satt igdng svetsen, tryck {)é knapf)en pa
skarbrannaren eller pa knappen for frammatning av trad pd kontrollpane en (om
sédan finns) och invanta att tradanden passerar genom hela tradhylsan och sticker
ut 10-15 cmfran den framre delen av skarbrannaren, slapp sedan knappen.

A VIKIGT! Under dessa arbetsmoment har traden elektrisk spanning och ar
utsatt for mekanisk belastning; om man inte vidtar de nédvéndiga
forsiktighetsatgarderna finns det risk for elektrisk stot eller andra skador samt
for oavsiktlig tandning av elektriska bagar:

Rikta aldrig skérbrdnnarens munstycke mot nagon kroppsdel.

Latinte skarbrannaren komma i narheten av gastuben.

Satttillbaka kontaktréret och munstycket pé skérbrénnaren (4b).

Kontrollera att trdden matas fram jdmnt; justera rullarnas ‘tryck och has&)glns
bromsning till minimala méjliga varden. Férsakra er om att traden'inte glider i skaran
och att dén tr&d som &r rullad pa rullen inte blir I6s vid ett matningsstopp p.g.a.
rullens alltfér stora tréghet. . . A

- Klipp av trddédnden som kommer ut ur munstycket vid en langd pa 10-15 mm.

- Stangutrymmet med haspeln.

6. SVETSNING: BESA(TRIVNING AV

TILLVAGAGANGSSATT
6.1 FORBEREDELSER
- Kopplain uttaget for massa i uttaget (-) (for svetsar med ett enda utta félrmassal). .
- FOrin massauttaget i den 6nskade snabbkopplingen (-) beroende pa vilket material
som ska svetsas 8orsvetsar med 2 massauttag eller fler).
- snabbkoppling (-) med max reaktans ( f% ) eller lage 2-3 fér material av
aluminium ellerdesslegerlngar(AI),ko;%rlﬁe eringar (CUAl/CuSi).
- snabbkoppling (-) med min reaktans ( % eller lage 1-2 for rostfritt stal (SS),
kolstal och laglegerat stél (Fe).
- Anslutaterledarkabeln till det stycke som ska svetsas. .
- O{apna och reglera flodet skyddsgas med hjalp av tryckreglaget (5-7 |/min).
Starta svetsen och stéll in svetsstrommen med den vridbara stromstallaren.

FIG. 1

6.2 SVETSNING (FIG.L) o ) )
Efter att maskinen har forberetts enligt instruktionerna ovan, ska man helt enkelt sétta
klamman for massa i kontakt med det stycke som ska svetsas och trycka pa knappen pa
slt(ér'}(antéinnaren. Var noga med att halla skarbrannaren pa ett lampligt avstand fran
stycket.

Fgr sarskilt kravande svetsning ar det lampligt att forst prova p& kasserade stycken,
medan man vrider pa rattarna tor reglering for att forbattra svet_snlntg(gns kvalitet. Om
bagen smélter i droppar och tenderar att slockna, méaste man 6ka fradens hastighet
eller vélja ett lagre stromvarde. Om traden daremot stéter hart emot stycket och ger



wphpvﬂtill att material slungas ivé%.ska man minska tradens hastighet. )

om ih&g att varje enskild trdd gerbattre resultat vid en sérskild frammatningshastighet.
Av denna anledning &r det, Om man ska utféra ._Ie_mgvarlga och kravande arbeten,
lampligt att prova tradar med olika diameter fér att vélja den som &r bast lampad.

6.3 SVETSNING AV ALUMINIUM )

For denna typ av svetsning anvénds ARGON eller ARGON - HELIUM-blandning som

skyddsgas. Den trad som anvénds méste ha samma egenskaper som det material man

svetsar pa, | vilket fall som helst &r det alltid battre att anvénda sig av en mer legerad trad

{\}I.ex. aluminium/silicium) och aldn? av en trad av ren aluminium.

1G-svetsning av aluminium medfor inga storre svarlgheter, férutom den att lyckas dra

traden pa ett bra satt langs hela skarbrannaren. Detta beror, som bekant, pa att

aluminium har o . . .

daliga mekaniska egenskaper, och ju mindre trddens diameter &r, desto stérre kommer

svarigheterna attdra traden vara. o L

Det &r mojligt att atgarda detta groblem enom att utfora féljande férédndringar:

1- Bytut'skarbrannarens tradhylsa mot en av modellen av teflon. For att dra ut den ska
man helt enkelt lossa pa stiften Iangst ut pa langst ut p& skarbrénnaren.

2- Anvénd er av kontaktror avsedda for aluminium. .

3- Bytuttraddragarrullarna mot den typ som ar avsedd for aluminium.

4- {B)ﬁt ut hylsan av stal pa tradledaren fér inmatning mot motsvarande komponent av
eflon.

De k(tqlrpp?nenter som beskrivs ovan finns med i tillbehéren fér aluminium som erbjuds

som tillval.

6.4 HAFTSVETSNING (FIG.M) L . .

Med en_anla%g_nmg med trad kan man fésta ihop platar som placerats ovanpé varandra

med hjalp avhaftpunkter, som framstélls genom pasvetsning av material.

Anl&ggningen ar sérskilt Ampad foér denna tillampning, eftersom den &r férsedd med

reglerbar .|d5|nstalln|ng, som gor det mojligt att valja den tid som passar bést for

héftsvetsning och, séledes, framstalla haftpunkter med likadana egenslga’)_.er. .

Fér attanvanda maskinen for haftsvetsning maste man forbereda den pa foljande satt:

- Bytut skérbrannarens munstycke mot eft av den typ som ar avsedd 16r haftsvetsning,
som levereras som tillbehér. Detta munstycke skiljer sig frdn det vanliga genom sin
cylindriska form och genom att det har hal fér gasen langst ut pa anden.

- Vrid stromstéllaren till laget “maximal”. ) ) . .

- Regleravardet for trddens frammatningshastighet néstan till maximum.

- Placeraomkopplarenilaget“TIMER”. ) X A

- _I?]eglera tiden for haftsvetsning i enlighet med tjockleken pa de platar som ska séttas
ihop.

For att genomfora haftsvetsningen ska man luta skérbrdnnarens munstycke rakt mot

den férsta FLéten och sedan tr¥pka pa knappen pé skarbrénnaren for att %e frisignal till

svetsning: traden smalter den forsta platen, trangerul%;epom den och penetrerar in i den

andra platen, och ger pa detta satt upphov till en smaltkéarna mellan de tva platarna.

Knatpp.en ska hallas intryckt anda tills tidsinstaliningsanordningen avbryter

svetsningen.

Med, defta tillvﬁégaiqéngsséitt kan man framstélla svetspunkter &ven under sadana

férhdllanden dé def’inté skulle vara méjligt med en traditionell haftsvets, eftersom man

kan férena platar som man inte kommer &t bakifran, t.ex.ladbalkar. )

IIZ_)_tetssutom aroperatérens arbete mycket begrénsat, eftersom skérbréannaren ar extremt

att.

Begransningarna for anvéndningen av detta system beror pa den forsta platens

tjocklek, medan den andra kan vara betydligt tjockare.

6.5 NITNING (FIG.N) ) .

Detta arbetsmoment kan enbart utféras med kompakta svetsar med ett uttag for

massa.

Det &r ett tillvagagéngssatt som gor det mgjligt att dra ut intryckta eller deformerade

l&tar utan att behdva slé p& dem frén baksidan. Detta tillvagagangssétt &r oumbaérligt

or karosseridelar som man inte kan komma at fran baksidan.

Arbetsmomentet ska utféras pa féljande satt: o

B B%/t ut skarbrdnnarens munstycke mot munstycket avsett fér nitning, som har ett
ufrymme f6r niten pa sidan.

- Vrid stromstéllaren till ldget 3. o . . A

- Reglera frammatningshastigheten i enlighet med strommen och diametern p& den
trdd som ska anvéndas, p&4 samma sétt som om man skulle svetsa.

- Placera quoFPIaren ilaget“TIMER”.

- Regleratidentillcirka1-1,5sekunder. . .

P& detta séatt kommer en svetspunkt att géras i h6jd med nitens huvud, varvid denna

fastnar vid pladten. Nu kan man, med hjélp av det fér detta avsedda verktyget, dra ut den

platsomtrycktsin.

6.6 TILLVAGAGANGSSATT FOR ATT ATERSTALLA PLATENS URSPRUNGLIGA
FORM INIFRAN (FIG. O)
Detta arbetsmoment kan utféras med kompakta svetsar med ett eller flera uttag for

massa.
For att utféra detta arbetsmoment ska man bestédlla den tillhérande

férpackningen. . . . i

Nar platen forlorat sina ursprungliga egenskaper i karosseriverkstaden, pa grund av att

man svetsat eller hamrat p& den, brukade operatéren, for att aterstalla den till sitt

ursprungliga skick, anvénda sig av en acetylensyrgt;asbrannare foratt varma upp platen
tillen tem eraturgé cirka 800°C, och sedan snabbtkyla ned den med enbléttrasa.

Om man helt vill byta ut acetylensyrgasbrénnaren, kan samma arbetsmoment utféras

paféliande satt:  ° ) ;

- Taq( bort skérbrdnnarens munstycke och koppla in den fér detta avsedda
elttat trodhallaren och sedan elektroden av kol, drag sedan at den for detta avsedda
ratten.

- ?/ﬂrid omkk%?plaren till laget 1 (hogre lagen skulle varma upp elektroden och maskinen
Or mycket).

- Koppla fran frammatningsrullarnas tryck genom att kroka loss fjadern, detta for att
undvika att traden dras pa skarbrannaren. . . .
Om den del av platen som ska aterstéllas bara berdr ett litet omrade, ska man utféra
arbetsmomentet som en héftsyetsning, genom att sétta elektrodens yttersta &nde i
kontakt med platen under en sapass lang tid att den vérms u?_p. Kyl sedan ned platen
snabbt med en blot trasa. Om den del av platen som ska aterstallas till sin ursprungliga

form ar stérre, ska man lata elektroden rotera.

A VIKTIGT:

- Kontrollampan lyser vid Overhettning och avbryter férdelningen av effekt;
aterstallningen sker automatiskt efter att svetsen svalnat under ndgon minut.

7.UNDERHALL

Aﬂ VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
E%réléaﬁttm FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR ARBETSSKEDENA FOR

7.1 ORDINARIE UNDERHALL: R .
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN.

7.1.1 Skérbrannare L .

- Undvik att placera skéarbrédnnaren och dess kabel p& varma ytor.
Isoleringsmaterialen kommer d& att smalta och skérbrénnaren kommer snabbt att
blioanvandbar. ) . .

- Kontrolleramed jdmna mellanrum att slangar och gasanslutningar haller tétt.

- Varje gang ni byter ut tradrullen ska ni blasa genom tradhylsan med torr tryckluft
(max.5 bar) forattkontrolleraattdenéarhel. ~ = o )

- Kontrollera, minst en gdng om dagen, att skarbrannarens yttre delar inte &r utslitna,

a
samtattde ar korrekt mon%erade: munstycke, kontaktror, gasspridare.

7.1.2 Tradmatare

- Kontrollera ofta huruvida trddmatarrullarna &r utslitna och avldgsna med jamna
mellanrum det metalldamm som ansamlats i matningsomradét (tradrullar och
ingdende/utgéende tradledare).

7.2 EXTRA UNDERHALL: . . ;
ARBETSSKEDENA FOR EXTRA UNDERHALL FAR BARA UTFORAS AV KUNNIG
gﬁEA(BIEA_II_.IFICERAD PERSONAL INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH

FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR SVETSENS PANELER
OCHPABORJARARBETETIDESS INRE.

Eventuella kontroller som utférs i svetsens inre nér denna dr under spénning kan
ge upphov till allvarlig elektrisk stét p.g.a. direkt kontakt med komponenter under
spannlng och/eller skador p.g.a. direki kontakt med organirérelse.

- Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende pa hur mycket den
anvénds och i hur dammig milj6. Avldgsna damm som ansamlats pa
grggsfc;rmatorn, reaktansen och likriktaren medhjalp av en strale torr tryckluft (max

ar).

- Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengér eventuellt dessa
med en mycket mjuk borste eller med for detta lampliga I6sningsmedel.

- Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna &r ordentligt &tdragna och att
kablarnas isoleringinte uppvisar nagon skada. o

- Efteratt underhdllsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras dit igen, drag
atskruvarna for fixering ordentll%t. B L

- Undvik absolut att utfora svetsarbete nér svetsen ar 6ppen.



Teknisk data pa svetsen

S o= | =
12 max 230V | 400V | 230V | 400V mm?® kg
200 T16A | T10A 16A 16A 16 65
240 T16A | T10A 16A 16A 25 75
(5) 300 T16A | T10A 16A 16A 25 94
400 T25A | T16A 32A 16A 35 100
420 T40A | T25A 63A 32A 70 100 (114 R.A)
M Teknisk data pa slangpaketet
MODELLO | & CLASSE DI APPARTENENZA/CLASSIFICATION: 113V
I, max (A)| I max (A) | X (%) ﬁ %
180 60 Cco,
’ [ Air )
> 150 | 60 [ AYCO:[@Do8+1
Mix
230 60 CO, |[Fe 0,6+1,2
240 [ Air )
300 500 65 Ar/CO, | @) 0,8+1
Mix
] N LEGENDA/KEY: o) = ACCIAIO
400 >0 * €0 |@ 0815 STEEL
320 o | AYCO. |@) 1+1,6 | (Gas = ALLUMINIO
i ALUMINIUM
= FILO ANIMATO
420 %80 %0 Co:. |E91+16 TUBULAR WIRE
360 60 | ACO.|@)1+16 #% = FFREDDAMENTO
Mix COOLING
i = ARIA/GAS
500 100 CO. [Fe) 1+2,4 = AIR/GAS
420 RA. o s
450 | 100 | ATCO:|@)1+1,6 21g5 bar & e

s 1N 0

Teknisk data pa tradmataren

omm

g g SPEED
m/min

i

I, max —
420A B300 Co,
X=30% | BS300 AL:1+-1.6 1+19 Ar 14
Argon Mix
18kg CO:1+24

A

- This wire feeder is designed for use only and exclusively together with the
specific welding machine and independent use is ABSOLUTELY PROHIBITED.
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Brytarnas lages position

I2 max
(A)
e 200 20A 40A 60A 80A | 110A | 140A | 170A | 200A -—-- -—--
m (max 220A)
240 30A 45A 60A 80A | 110A | 140A | 160A | 180A | 210A | 240A
(max 270A)
l2 max
(A)
40A 50A 60A
300
140A 160A 190A
50A 60A 70A 80A 90A 100A
8 400 120A 140A 160A 180A 200A 220A
(o0
240A 270A 300A 340A 360A 400A
45A 50A 60A 70A 80A 90A
420 115A 130A 150A 170A 190A 210A
240A 265A 310A 345A 380A 420A




INDICATIVE VALUES FOR WELDING CURRENT (A)

DIAMETRO DEL FILO (mm) 0,6 0,8
WIRE DIAMETER

Acciai al carbonio e

1,2

1,6

basso legati / Carbon
and mild steels

SHORT ARC 30 + 90 40 + 170

50 + 190

70 + 200

100 + 210

SPRAY ARC / 160 + 220
Acciai inossidabili /

180 + 260

130 + 350

200 + 450

Stainless steel
SHORT ARC / 40 + 140

60 + 160

110 + 180

/

SPRAY ARC / /
Alluminio e leghe /

140 + 230

180 + 280

230 + 390

Aluminium and alloys
SHORT ARC / 50 + 75

90 + 115

110 + 130

130 + 170

SPRAY ARC / 80 + 150

120 + 210

125 + 250

160 + 350
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(S) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12 ménader efter
idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som ldmnas tillbaka, &ven om de técks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas
tilbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgérs av de maskiner som réknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de
har salts till nant av EU:s medlemslander. Garantisedeln ar bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvandnmg averkan eller
vardsloshet tacks inte av garantin. Tillverkaren franséger sig &ven allt ansvar for direkt och indirekt skada.

S GARANTISEDEL

MOD. S Inképsdatum

NR.

S Aterforsdliare  (Stampel och Underskrift) c E

Att produkten ar i 6verensstammelse med:

DIREKTIV DIREKTIV
LVD 2006/95/EC + Amdt EMC 2004/108/EC + Amdt
STANDARD STANDARD
EN 60974-1 + Amdt. EN 60974-10 + Amdt.
EN 60974-5 + Amdt.




Supermig 480
Art. nr 9477220




Ref.

|| Description

Key

0 4T WIRE FEEDER CONTROL BOARD KIT
1 RECTIFIER
2 VOLTAGE CHANGING CARD
3 RECTIFIER PROTECTION

4 POTENTIOMETER
5 WIRE FEED RESISTANCE CARD
6 WIRE FEEDER CONTROL BOARD
7 REED CARD

8 POTENTIOMETER
9 CABLE

10 CONTACTOR

10 CONTACTOR

11 THERMOSTAT

11 THERMOSTAT

12 SWITCH

12 SWITCH

13 SWITCH

14 THERMOSTAT

15 FUSEHOLDER KIT

16 FUSE

17 YELLOW PILOT LAMP

18 ELECTRO-VALVE

19 LAMP

20 SWITCH

21 FUSE

21 FUSE

22 SWITCH

22 SWITCH

23 GUARD

24 MAINS CABLE 4G6 3 M

25 MOTOR

25 MOTOR

26 FAN BLADE

26 FAN BLADE

27 WIRE FEED MOTOR

28 AUXILIARY TRANSFORMER

29 TRANSFORMER

29 TRANSFORMER

30 REACTANCE

30 REACTANCE

31 CABLE BUSHING

31 CABLE BUSHING

32 TORCH CONNECTION PROTECTION
32 TORCH CONNECTION PROTECTION
33 REEL HANDWHEEL

33 REEL HANDWHEEL

34 HANDLE KIT

35 HINGE SET

36 BOTTLE HOLDER

37 REEL

38 SPACER

980670
112131
112163
112182
112282
114637
114764
114765
112283
120738
121214
121214
121258
121258
121514
121514
122052
122132
990352
122437
122594
122682
122709
122725
122742
122742
122802
122802
122849
132202
152083
152083
152113
152113
153029
164269
169511
169511
169512
169512
312068
312068
312105
312105
312137
312137
980082
312382
313926
322081
322180




38 SPACER

39 WHEEL + SWIVEL SUPPORT
40 SLIDING SHUTTER

41 FRAME

41 FRAME

42 WIREFEEDER PROTECTION HOLDER
43 FRAME

43 FRAME

44 WHEEL

45 WHEEL CAP

45 WHEEL CAP

46 SWITCH KNOB

47 FOOT

47 FOOT

48 WHEELS AXLE

49 ARGON GAS BOTTLE IT ADAPTOR
50 REEL SPRING

51 GRA SPACE

51 GRA SPACE

52 TORCH HOOK

53 BOTTOM

53 BOTTOM

54 HANDLE

54 HANDLE

55 BOTTOM

56 BRAKET

56 BRAKET

57 BACK PANEL

58 BACK PANEL

59 DIAPHRAGM

60 FRONT PANEL

61 FRONT PANEL

61 FRONT PANEL

62 COVER

63 COVER

64 DOOR

65 RIGHT SIDE PANEL

65 RIGHT SIDE PANEL

65 RIGHT SIDE PANEL

66 LEFT SIDE

66 LEFT SIDE

67 WORK CLAMP 600A

67 WORK CLAMP 600A

68 DINSE SOCKET DX 70/95

68 DINSE SOCKET DX 70/95

69 DINSE PLUG DX 70

70 ROLL FEEDR FOR WIRE 0,8-1
70 ROLL FEEDR FOR WIRE 0,8-1
70 ROLL FEEDR FOR WIRE 0,8-1
71 ROLL FEEDER FOR WIRE 1,2-1,6
72 GAS REGULATOR 2 MANOMETERS
73 MIG TORCH 3 M 500 A

74 CABLE 70MMQ 3M-WORK CLAMP-DINSE 70

322180
322187
322487
322648
322648
322663
322736
322736
322772
322773
322773
322901
323001
323001
422020
432036
452057
483758
483758
644444
645102
645102
645153
645153
645154
645157
645157
649915
645300
645278
649871
649866
649866
651104
655411
655412
655896
655896
655896
655897
655897
712034
712034
712037
712037
712041
722227
722227
722227
722241
722346
722798
723032



75 TORCH CONNECTION

75 TORCH CONNECTION

76 WIRE FEED ASSY

77 ROLLERFIXING SCREW

78 WIRE GUIDE INLET

79 GEARBLOCKING SCREW

80 WIRE GUIDE

80 WIRE GUIDE

81 MOTOR DRIVE GEAR

82 ADAPTER

83 LEFT ANCHOR FOR PRESSURE ROLLER
83 LEFT ANCHOR FOR PRESSURE ROLLER
84 RIGHT ANCHOR FOR PRESSURE ROLLER
86 ADAPTER

87 FEED ROLL D.0,8-1 AL

88 GAS HOSE KIT

88 GAS HOSE KIT

89 KIT SWIVEL SUPPORT

90 KNOB KIT

91 REEL KIT

92 KNOB KIT

92 KNOB KIT

93 PLUG

94 DINSE PLUG DX 70

94 DINSE PLUG DX 70

723067
723067
723096
742053
742064
742079
742121
742121
742155
742166
742167
742167
742168
742176
742304
990873
990873
980124
990167
990264
990583
990583
712112
712115
712115



~(3)

|Ref.

|| Description

Key

1 RING NUT
2 LINER NUT
3 LINERD. 1-1,2 MM 3 M
3 LINER D. 1,2-1,6 MM
3 WIRE GUIDE HOSE D. 1,6-2 MM 3 M
3 WIRE GUIDE HOSE D. 1-1,2 MM AL
3 WIRE GUIDE HOSE D. 1,6-2 MM
4 CONTACT TIP AL D. 1,6 MM
4 AL/FLUX CONTACT TIP D. 1 MM
4 CONTACT TIP AL/FLUX D. 1,2 MM
4 CONTACT TIP D.1,6 .
4 CONTACT TIP D.1,2
4 CONTACT TIP D.2,0
4 CONTACT TIP D.0,8
4 CONTACT TIP D.1,0
4 CONTACT TIP AL D. 2 MM
5 WIRE GUIDE LOCKING NIPPLES
5 WIRE GUIDE LOCKING NIPPLES
6 WIRE GUIDE LOCKING TUBE
7 O RING 4X1
7 O RING 3,5X1,5
8 PUSHBUTTON
9 SWAN NECK

10 GAS DIFFUSER

12 COMPLETE ADAPTOR COVER

13 BACK TORCH PART

14 CONTACT TIP HOLDER

15 CYLINDRICAL NOZZLE

15 CONICAL NOZZLE

722007
722013
722689
722795
722814
722516
722597
722771
722769
722770
722587
722583
722586
722581
722582
722772
722598
722599
722600
722606
722601
722677
722801
722802
722621
722806
722807
722809
722808




