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Gerat

| Gewdbhrleistung

Die Schweil3gerate fur das manuelle Schutzgasschwei3en
mit automatischem Drahtvorschub ermdglichen 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 schweil3enden Material und dem
kontinuierlich aus dem Ende des Brenners austretenden
Metalldraht, der als Zusatzwerkstoff zur Verbindung der
Teile dient, entsteht. Ein hoherer Schweil3strom erlaubt
das Schweil3en eines dickeren Blechs. Fiir Schaden die
durch Nichtbeachten dieser Anweisungen entstehen wird
keine Haftung ibernommen.

Produktiibersicht

Dieses Schutzgas-Schwei3gerat der MAG-Serie ist fur
leichtere SchweilRarbeiten ausgelegt. Es entspricht dem
Sicherheitsstandard EN 60974-1. Das Geréat arbeitet mit
Einphasen-Eingangsspannung und Gleichstrom am
Ausgang. Es wird hauptsachlich fur das Schweil3en von
Metallen wie Kupfer, Stahl mit niedrigem
Kohlenstoffgehalt, niedrig legiertem Stahl, Edelstahl,
usw. verwendet.

Dieses Schwei3geréat zeichnet sich vor allem durch
niedrige Kosten, hohe Produktivitat und
Korrosionsbesténdigkeit aus. Zudem schweil3t es
schlackenfrei. Das Gerat ist vielseitig einsetzbar, und die
Schweiarbeiten kénnen in jeder Position durchgefiihrt
werden.

Das Schweil3gerat ist wie ein Stufentransformator
aufgebaut und verfugt tber einen eingebauten
Drahtvorschub sowie eine Vorschubrolle. Es zeichnet
sich durch leichte Bedienbarkeit und geringe
Ausfallquote aus. Die Vorschubrollen kénnen fur einen
Bereich zwischen 0,5 bis 5 kg konfiguriert werden.

Die Spannung lasst sich stufenweise anpassen.
Spannung und Strom kénnen an die Dicke der Metalle
angepasst werden.. Stufenlose
Geschwindigkeitsregulierung des Drahtvorschubs.
Konstante Spannung

Ausgestattet mit Kontrolllampe, Warmeschutzanzeiger
und Kihlerventilator.

Ein Gerat, das leicht zu transportieren ist.

Zubehorteile fir das Schwei3gerat sind: eine MAG-
Schweil3pistole, ein SchweilRbrenner, eine
Erdungsklemme sowie eine Schweihaube.

Das Geraét ist in einem Karton verpackt.

Schutzgas-SchweilBgerat MIG 192/6K

Kompaktes Schweil3gerat der gehobenen
Heimwerkerklasse. Durch 6 Schaltstufen auch fur
problematische SchweiRarbeiten geeignet. Mit stufenlos
einstellbarem Drahtvorschub und umfangreichen Zubehor

Ausstattung:

Mit Schwei3schild und 2-uhrigem Druckminderer. Mit 2
Bockrollradern hinten — 2 Lenkradern vorne, Inklusive
Schuko-CEE 16 A Adapter, Thermoliberlastschutz sowie
2m Schlauchpaket.

Lieferumfang (Abb. 1)

Schutzgas-SchweiRgerat MIG 192/6K
Schlauchpaket

Masseklemme

Ersatzdiisen und Drahtvorschubrolle
2-uhriger Druckminderer

Netzstecker

CEE 16 A auf 230 V Schutzkontaktstecker
Schwei3schild

ONoGOA~LONE

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

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

Von der Gewahrleistung ausgeschlossen sind
unsachgeméaRe Nutzung, wie z. B. Uberlastung des
Gerates, Gewaltanwendung, Beschadigungen durch
Fremdeinwirkung, Fremdkéorper, sowie Nichtbeachtung der
Gebrauchs- und Aufbauanleitung und normaler Verschleil3.

Allgemeine Sicherheitshinweise

Die Bedienungsanleitung muss vor der ersten Anwendung
des Gerates ganz durchgelesen werden. Falls Giber den
Anschluss und die Bedienung des Geréates Zweifel
entstehen sollten, wenden Sie sich an den Hersteller
(Service-Abteilung).

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

ACHTUNG!

Einschaltdauer

Die Leistungen des Gerats werden gemal den Angaben
auf dem Typenschild der Gerate als ,Einschaltdauer*
(ED%), d. h. das Verhaltnis zwischen Schwei3dauer und
Abkuhlzeit ausgedruckt. Dieser Faktor variiert bei
demselben Gerét je nach Lastbedingungen, d.h. je nach
abgegebenem Schweil3strom. Er gibt an, wie lange das
Gerat bei dem angegebenen Schweil3strom unter Last
arbeiten kann und wird jeweils auf 10 Minuten bezogen.
Bei einem Schwei3strom fiir eine ED von 60 % funktioniert
das Gerat beispielsweise kontinuierlich 6 Minuten lang,
danach folgt eine Leerphase, damit die inneren Teile
abkuhlen kdnnen, so dass danach der Thermo-
Uberlastschutz dann wieder eingeschaltet wird.

Der Gebrauch von SchweiRgeraten und das Ausfiihren
von Schweil3arbeiten bringen Gefahren fir die eigene
Person und fur 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, dass ein
umsichtiger, gut unterrichteter Bediener, der seine
Pflichten streng einhélt, die beste Sicherheit gegen Unfélle
ist. Bevor das Gerat angeschlossen, vorbereitet, gebraucht
oder transportiert wird, sollten Sie die nachfolgend
aufgefuihrten Vorschriften lesen und sie einhalten.

INSTALLATION DES GERATS

. Installation und Wartung des Geréts haben gemaf
den lokalen Anweisungen fir die
Sicherheitsvorschriften zu erfolgen.

. Achten Sie auf den Verschleif3status der Kabel von
Verbindungskupplungen und -stecker: Falls sie
beschadigt sind, mussen sie ersetzt werden. Fihren
Sie eine regelmafige Wartung der Anlage aus.
Verwenden Sie nur Kabel von ausreichendem
Querschnitt.

. SchlieRen Sie das Massekabel so nahe wie mdglich
beim Arbeitsbereich an.

. In feuchter Umgebung sollten Sie den Gebrauch des
Geréts absolut vermeiden. Stellen Sie sicher, dass
das Gebiet um den Schweil3bereich trocken ist und
dass auch die darin befindlichen Gegenstande,
einschlieRlich des Schweigerats, trocken sind.



PERSONENSCHUTZ UND SCHUTZ VON
DRITTPERSONEN

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

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

Achten Sie darauf, dass der Schweil3rauch
abgesaugt wird bzw. der Schweil3platz
gut bellftet 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, Sagespéane, ,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 Brandbekéampfungsmalfinahme ist in der Néhe
ein geeignetes Loschmittel bereit zu stellen.

. Keine Schweil3- oder Schneidarbeiten an
geschlossenen Behéltern 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 SCHWEIRGERATES

Das Aufstellen des Gerats muss unter Einhaltung der

folgenden Vorschriften erfolgen:

. Der Bediener muss freien Zugang zu den
Bedienelementen und Anschliissen des Geréts
haben.

. Das Gerat nicht in engen Raumen aufstellen: Es ist
sehr wichtig, dass das Schweil3gerat ausreichend
belliftet wird. Sehr staubige oder schmutzige
Raume, wo Staub und andere Gegensténde von der
Anlage angesaugt werden konnten, sind zu meiden.

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

. Das Schweil3gerat darf nur auf einem ebenen
Untergrund und mit entsprechend gesicherter
Gasflasche betrieben werden.

Kennzeichnungen auf dem Gerat

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

Produktsicherheit:

q3

Produkt ist mit den
einschlagigen Normen der
Européischen Gemeinschaft
konform

Verbote:

Verbot, allgemein
(in Verbindung mit anderem
Piktogramm)

Feuer, offenes Licht und
Rauchen verboten

Gerat nicht bei Nasse

Am Kabel ziehen verboten
verwenden

Warnung:

Warnung vor gefahrlicher

Warnung/Achtung elektrischer Spannung

Warnung vor gesundheits-

Warnung vor Stolpergefahr schadlichen Gasen

Warnung vor heif3er
Oberflache

Gebote:

Schutzhandschuhe

Schutzschuhe benutzen
benutzen

Verhalten im Notfall

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

Fur einen eventuell eintretenden Unfall sollte immer
ein Verbandskasten nach DIN 13164 am Arbeitsplatz
griffbereit vorhanden sein. Dem Verbandskasten
entnommenes Material ist sofort wieder aufzufullen.
Wenn Sie Hilfe anfordern, machen Sie folgende
Angaben:

Ort des Unfalls

Art des Unfalls

Zahl der Verletzten
Art der Verletzungen

N =

Gesichtsschutzschild

Schutzkleidung benutzen
benutzen

Vor Gebrauch

Vor Offnen Netzstecker ziehen . .
Bedienungsanleitung lesen

Umweltschutz:

i &

Verpackungsmaterial aus
Pappe kann an den dafir
vorgesehen Recycling-
Stellen abgegeben werden

Abfall nicht in die Umwelt
sondern fachgerecht
entsorgen.
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Schadhafte und/oder zu
entsorgende elektrische oder
elektronische Geréte missen

an den dafur vorgesehen
Recycling-Stellen abgegeben

werden.

Verpackung:

—
—

Vor Nasse schitzen

Packungsorientierung Oben

interseroh

Wamspertverpaciuun

[

Interseroh-Recycling

Technische Daten:

L)

—

Anschluss

Netzabsicherung

=

Geltender Sicherheitsstandard: EN 60974-1:2005

U;: Nenneingangsspannung (Wechselstrom) (Toleranz £
10 %)

limax: Maximaler Nenneingangsstrom

lieri: Maximaler effektiver Eingangsstrom

X: Belastungsdauerfaktor

Verhéltnis 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 Schweil3en 4 min
Leerlauf folgen.

Uo: Leerlaufspannung

Leerlaufspannung der Sekundarspule

U,: Arbeitsspannung

Nennausgangsspannung wahrend des Schweilvorgangs
U,= (14+0,05 I,) V

A/V — A/V: Einstellbereich des Schwei3stroms und der
zugehdorigen Arbeitsspannung

IP: Schutzklasse z.B. IP21S

H: Isolationsklasse

Bestimmungsgemé&Re Verwendung

MAG-SchweilRen Materialstarke
Schutzart Gewicht
Schweif3transformator Thermoschutz
S —@EE=
In dieser Arbeitsumgebung Einphasen-
besteht erhdhte Gefahr eines transformator -

Stromschlages

Gleichrichter

JiEDs

1~ EOHa

SchutzgasschweilRgerat zur thermischen Verbindung von
Eisen — Metallen durch Schmelzen der Kanten und
Zufuihrung eines Zusatzwerkstoffes.

Bei Nichtbeachtung der Bestimmungen, aus den allgemein
glltigen Vorschriften sowie den Bestimmungen aus dieser
Anleitung, kann der Hersteller fur Schaden nicht
verantwortlich gemacht werden.



Restgefahren und SchutzmaRnahmen

Mechanische Restgefahren

Gefahrdung Beschreibung SchutzmaflRnahme(n) Restgefahr
Durchstich, Einstich Hande kénnen durch Draht Schutzhandschuhe tragen bzw.
durchstochen werden. am Drahtaustritt Hande
fernhalten.
Herausspritzen von Spritzende Schweil3perlen Schutzkleidung und
Flussigkeiten kénnen zu Verbrennungen SchweiRmaske tragen.
fuhren.
Elektrische Restgefahren
Gefahrdung Beschreibung Schutzmanahme(n) Restgefahr
Direkter elektrischer Kontakt Direkter elektrischer Kontakt mit | Vermeiden Sie Kontakt mit
feuchten Handen kann zu feuchten Handen und achten
Stromschlégen fiihren. Sie auf entsprechende Erdung.
Thermische Restgefahren
Gefahrdung Beschreibung SchutzmaflRnahme(n) Restgefahr
Verbrennungen, Frostbeulen Das Berihren der Schlauchpaketdise und
Schlauchpaketdiise und des Werkstiick nach dem Betrieb
Werkstuckes kann zu erst abkihlen lassen.
Verbrennungen fihren. Schutzhandschuhe tragen.
Gefahrdungen durch Strahlung
Geféhrdung Beschreibung SchutzmaBnahme(n) Restgefahr
Infrarotes, sichtbares und Der Lichtbogen verursacht Immer ein geeignetes
ultraviolettes Licht infrarote und ultraviolette Schutzschwei3schild,
Strahlung. Schutzkleidung und
Schutzhandschuhe tragen.
Gefahrdung durch Werkstoffe und andere Stoffe
Gefahrdung Beschreibung SchutzmaRnahme(n) Restgefahr
Kontakt, Einatmung Léngeres Einatmen der Arbeiten Sie mit einer
Schweil3gase kann Absaugungsanlage oder in gut
gesundheitsschadlich sein. bellifteten Raumen. Vermeiden
Sie das direkte einatmen der
Gase.
Feuer oder Explosion Gluhende Schlacke und Das Gerat niemals in
Funken kénnen Bréande und feuergefahrlicher Umgebung
Explosionen verursachen. betreiben.
Sonstige Gefahrdungen
Geféhrdung Beschreibung SchutzmaBnahme(n) Restgefahr
Ausgleiten, Stolpern oder Fall Kabel und Schlauchpakete Halten Sie Ordnung am
von Personen kénnen sich zu Stolperfallen Arbeitsplatz.
werden.

Entsorgung

Anforderungen an den Bediener

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 schiitzt das Gerat vor Transportschaden.
Die Verpackungsmaterialien sind in der Regel nach
umweltvertraglichen und entsorgungstechnischen
Gesichtspunkten ausgewahlt und deshalb recycelbar.
Das Ruckfuhren der Verpackung in den Materialkreislauf
spart Rohstoffe und verringert das Abfallaufkommen.
Verpackungsteile (z.B. Folien, Styropor®) kénnen fiir
Kinder geféhrlich sein. Es besteht Erstickungsgefahr!
Bewahren Sie Verpackungsteile auerhalb der Reichweite
von Kindern auf und entsorgen Sie sie so schnell wie

moglich.

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

Qualifikation

Auler einer ausfuhrlichen Einweisung durch eine
sachkundige Person ist keine spezielle Qualifikation flir
den Gebrauch des Geréates 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 | | Vorgehensweise

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

Die Montage der Einzelteile in der dargestellten
Reihenfolge befolgen.
Achten Sie dabei auf die richtige Anordnung der Bauteile

Technische Daten gemal den Abbildungen. Das Gerat ist noch nicht

funktionsfahig. Den Gasfluss mit einem Druck von 5-7

I/min 6ffnen. Den Gasaustritt vor Windst63en schitzen.

Spannung 230 V/400 V AuRerdem ist Folgendes zu beachten: Die ersten Stufen 1-
Frequenz 50 Hz 2 des Schalters dienen zum Schwei3en von

Absicherung 16 A diinnwandigen Blechen, wéhrend die folgenden Stufen fiir
Leerlausspannung 4V groRere Wandstarken dienen. Bei jedem Stufenwechsel
Regelbereich 25-160 A des Schalters ist auch die Drahtvorschubgeschwindigkeit
Einschaltdauer 230V | 115 A~ 15% einzustellen. Wenn sich beim SchweiRen am Drahtende
Einschaltdauer 400 V | 160 A ~ 10% ein Tropfen bildet, muss die Drahtvorschubgeschwindigkeit
Empfohlene erhoht werden, wenn man hingegen spiirt, wie der Draht
Materialstarke 1-9mm gegen das Schlauchpaket driickt, muss die

Max. Drahtstarke 0,6-1,0 mm Geschwindigkeit herabgesetzt Werde_n. Imme_r eine Zange
Isolationsklasse A verwenden, um die soeben geschweil3ten Teile zu
Schutzart P21S bewegen und um \_/erkrustunggn am Ende des Brenners
Schaltstufen 6 zu entfernen, da} diese sehr heil? sind. Sobald _der_
Gewicht ca. 39.1 kg Lichtbogen geziindet hat, das Schlauchpaket in einem

Winkel von ca. 30° in Bezug auf die Senkrechte halten.

Transport und Lagerung |

| Einfadeln des SchweiRdrahts Abb.11

1) Offnen Sie die linke Seitentiir des SchweilRgeréts,
indem Sie an dem Hebel ziehen.

2) Setzen Sie die Spule mit Schweil3draht (Gewicht je
nach Geratemodell) so ein, dass der Draht oben von
der Spule gezogen werden kann.

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. Hinweis: Passen Sie dabei auf, dass der Draht nicht

von der Spule abrollt und dass sein Ende

Montage und Erstinbetriebnahme | ganz gerade und gratirei ist

Baugruppe 1 — Montage der Rader am Geréat: Abb. 2, Der Widerstarjd der Spule_ "af‘” an der
Abb. 3, Abb. 4 Spannmutter im Zentrum justiert werden.
Baugruppe 2 — Montage des Griffes am Gerat: Abb. 5

Baugruppe 3 — Installation der Gasflasche am Geréat: 3) Offnen Sie den Drehknopf

Abb. 6, Abb. 7 4) Heben Sie das Biigelelement an.
Baugruppe 4 - Montage des Schwei3schildes: Abb. 8, 5) Kontrollieren Sie, dass die Nuten an der
Abb. 9 Drahtvorschubrolle dem Drahtdurchmesser

entsprechen, nétigenfalls entfernen Sie die

Sicherheitshinweise fur Erstinbetriebnahme Befestigung der Drahtrolle durch lésen der Schrauben.

6) Nun das Bligelelement absenken und den Drehknopf
festdrehen, bis der Draht gleichmé&Rig auf den Rollen

e Achten Sie darauf dass der Stromanschluss lauft. Wenn der Draht auf den Rollen schlupft, den
ausreichend abgesichert ist. Knopf noch weiter anziehen. Achtung: Nicht zu stark

e  Schiitzen Sie sich mit der vorgeschriebenen anziehen, andernfalls kénnte der unnétige Druck auf
Kleidung (Abb.10). die Rollen zu Schaden am Drahtvorschubmotor
1. SchweiBhelm fuhren.
2. Schweil3schiirze 7) Wahlen Sie die Spannung 230V oder 400V aus.
3. Schweihandschuhe Benutzen Sie fiir 230V den mitgelieferten

. Sorgen Sie dafir, dass sich keine weiteren Adapterstecker, fir 400V stecken Sie das
Personen im Arbeitsbereich bzw. Anschlusskabel mit dem roten CEE 16A-Stecker direkt
Gefahrenbereich aufhalten. ein.

e Achten Sie darauf, dass sich keine brennbaren 8) Schalten Sie nun das Schweil3gerat ein indem Sie den
Materialien im Arbeitsbereich befinden. Spannungswahlschalter auf die bei Punkt 7 gewahlte

e  Die Leitung muss an einen Spannung einstellen. _
Leitungsschutzschalter mit einem Nenn- 9) Nachdem Sie sichergestellt haben, dass Sie alle
Auslosestrom von 9A angeschlossen werden. SicherheitsmaRnahmen getroffen haben, stellen Sie

den Umschalter auf die Stufel und die
) Drahtvorschubregelung auf die Stufe 1
Achtung I_nstallatlon nur durch Elektrofachkraft! 10) Nehmen Sie die Gasdiise und die Stromdiise ab und
e Leistungsfaktor (Cos®): 0.70 lassen Sie den Draht durch Driicken auf den
+  HO7RN-F4G1.5 mm? Netzkabel Druckschalter am Schlauchpaket aus demselben
¢ HOIN2-D 1*16 mm? Schweil3kabel herausfahren. Setzen Sie dann die Stromdiise und die
Achtung Kabel dirfen nur von Fachpersonal Gasdiise wieder auf.

ausgewechselt werden. 11) Stellen Sie die erforderliche Gasmenge an der Armatur

e  ACHTUNG ! Die elektrische Sicherheit ist nur der Gasflasche ein.
dann garantiert, wenn das Gerét entsprechend Tipp: (0,6 mm-Draht — 6 I/h); (0,8 mm-Draht — 8 I/h); (1,0
den geltenden Vorschriften von Elektroanlagen mm-Draht — 10 I/h)
richtig an eine effiziente Erdungsanlage 12) Das Gerét ist nun schweiRbereit.

angeschlossen ist.

e  Prifen Sie, ob die verfugbare Netzspannung
und -frequenz den Angaben auf dem
Typenschild des Gerats entsprechen.



Allgemeines Uber SchutzgasschweilRen |

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

Notwendiges Zubehor: Mischgas Co 2/Argon,
SchweilR3draht, Schweil3schild, Druckminderer. Auch
geeignet fir Aluminium und VA-Edelstahl mit
entsprechendem Gas und Draht. (Reines Argon/VA-
Draht/Aluminium-Draht), Potentiometer.

Bedienung

Anschluss Schlauchpaket

Anschluss Masseklemme

Einstellung Drahtvorschubgeschwindigkeit
Einstellung Schweil3stufen

Wabhlschalter 230V/400V

Kontrolllampe , Thermoschutz*
Kontrolllampe ,Betrieb”

Anschluss Netzstecker

ONoGOA~LONE

Sicherheitshinweise fir die Bedienung

. Benutzen Sie das Geréat erst nachdem Sie die
Bedienungsanleitung aufmerksam gelesen haben.

. Beachten Sie alle in der Anleitung aufgefuihrten
Sicherheitshinweise.

. Verhalten Sie sich verantwortungsvoll gegeniiber
anderen Personen.

. Achtung!!! Verwenden Sie niemals korrodierten
SchweilRdraht

| Schritt-fur-Schritt-Anleitung

Die Schweifl3zone soll rost- und lackfrei sein. Benutzen Sie
grundsatzlich ein Schweischutzschild,
Schweif3handschuhe und entsprechende Schutzkleidung.
Die Winkelstellung des Schlaupaketes in Bezug auf das zu
bearbeitende Stiick sollte ca. 30 Grad betragen.

_/—\__[\_

schlecht

gut
Abbh.13

1. Schleifen Sie das Werkstuick im Bereich der
Schweinaht und dem Anschluss der Masseklemmen
groR¥flachig blank.

2. Klemmen Sie nun die Masseklemme an die
vorbereitete Stelle des Werkstiickes.

3. Stellen Sie nun die Parameter des Schweil3gerates
gemal der Benutzerschweil3tabelle (Kap. 3) ein.

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

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

6. Wenn Sie ihre Schutzkleidung komplett angelegt
haben, kénnen Sie nun mit dem Schweifl3en beginnen.

Tipp: Fuhren Sie vor Beginn ihrer eigentlichen Arbeit eine
Probeschweifl3ung durch, um die optimale
Schweil3einstellung zu testen und somit eine optimales
Ergebnis zu erzielen. Abb.14

Die Schweil3parameter sind dann optimal eingestellt, wenn
ein homogenes Schwei3gerausch zu horen ist und die
SchweiRnaht einen guten Einbrand ins Material hat, sprich
relativ flach ist.

Schweil3 Tips
Stdrung Ursache und Abhilfe Beispiel
. . 1. Schlechte Nahtvorbereitung
Werkstiick schief 2. Ré&nder ausrichten und zum VerschweiRen fixieren (Anheften)
1. Leerlaufspannung zu gering
. . 2. SchweiRgeschwindigkeit zu gering izi
Nahttiberhthung 3. Falsche Anwinkelung des Schweifl3brenners
4.  Zu dicke Drahtstérke
) 1. SchweiRgeschwindigkeit zu groR3
Zu wenig Metallauftrag | 2. Spannung fiir die SchweiRgeschwindigkeit zu gering
1. Beilangem Lichtbogen in der Vertiefung schwei3en L
Nahte oxydiertes 2. Spannung einstellen B TG BTN,
Aussehen 3. Draht verbogen oder zu weit aus der Drahtfihrung t‘,}}})}‘»}n}»‘
4. Falsche Drahtvorschubgeschwindigkeit
1. UnregelmaRiger oder mangelhafter Abstand
. 2. Falsche Anwinkelung des Schweif3brenners
ulrrjgrggll:jgu?gﬁsechweif&un 3. Drahtfiihrungsrohr verschlissen ’i|
9|4 Drahtvorschubgeschwindigkeit fiir die Spannung oder die
Schweif3geschwindigkeit zu gering
1. Drahtvorschubgeschwindigkeit zu hoch
Einbrand 2. Falsche Anwinkelung des Schweibrenners %:gl
3. Abstand zu grof3

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




Stérungen - Ursachen - Behebung

Storung

Ursache

Behebung

Der Schweil3strom 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 ausgeldst 1. Sicherung Uberprifen lassen.
strom vorhanden. 2. Leistungsschutzschalter einschalten
3. RCD einschalten
Leitungsschutz-
schalter oder RCD
ausgelost
1. Schlechter Kontakt zwischen Masseklemme | 1. Den zu schweil3enden Bereich und die Oberflache
Es ist kein und Schweil3teil reinigen und anschleifen.
Schweil3strom 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.  Der Zahnkranz ist gebrochen oder 1. Den Zahnkranz ersetzen.
funktioniert nicht, die verklemmt. 2. Motor ersetzen (Kundendienststelle kontaktieren).
Kontrollleuchte ist einge- | 2.  Der Motor ist defekt.
schaltet.
1. Der Rollendruck ist nicht richtig eingestellt 1. Den Druck der Rollen richtig einstellen.
1. Ander Stromduse des Brenners sind 2. Das Kontaktrohr des Geréts reinigen. Hierzu einen
Schmutz, Staub usw. vorhanden. Luftkompressor verwenden, bei starker
Der Drahtvorschubmotor | 2.  Die Gasduse ist defekt. Verschmutzung das Kontaktrohr ersetzen
fordert nicht, die Rollen | 3.  Der Draht ist verbogen. 3. Die Gasduse ersetzen und die Spitze kontrollieren.
drehen sich. 4. Drahtfuhrungseele ist verschmutzt oder Den Rollendruck kontrollieren und evtl. richtig
beschadigt. einstellen.
4. mit Druckluft reinigen ggf. Schlauchpaket
wechseln lassen.
1. Schmutz an der Drahtfiihrung. Die Gasdise |1. Die Drahtfiihrung des Geréats mit einem
ist abgenutzt oder defekt. Luftkompressor reinigen.
2. Die Gasduse ist verspritzt. 2. Die Gasdise oder das Kontaktrohr ersetzen.
Der Drahtvorschub ist 3. Die Fuhrung der Drahtvorschubrollen ist 3. Die Gasdise reinigen oder ersetzen.
unregelmanig. 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
1. Falsche Einstellung der 1. Drahtgeschwindigkeit laut empfohlenen Systemen
Der Lichtbogen brennt Drahtgeschwindigkeit einstellen.
instabil. 2. Verunreinigungen an der Schweif3stelle. 2. Die SchweiRoberflache reinigen oder polieren.
3. Gasdise abgenutzt oder defekt 3. Gasduse ersetzen und die Spitze kontrollieren
1. Kein Gas 1. Gas 6ffnen und Gaszufluss einstellen.
2. Dusenstock verstopft 2. Gasduse reinigen oder ersetzen.
3. Das Material ist rostig oder feucht 3. Den Schweil3platz ordnungsgeman einrichten oder
4.  Der Brenner wird zu weit entfernt oder in den GaszufluB erhéhen
Die SchweiRung ist einem falschen Winkel zur Schweil3stelle 4.  Das Material re@nigen oder polieren
pores gehalten. 5. Der Abstand zwischen Gasdiise und Werkstiick
’ muss 8-10 mm betragen und das Schlauchpaket
muss in einem Winkel von 30° gehalten werden
6. Gummischlauch, Anschluss und Zusammenbau
des Schlauchpaketes kontrollieren - Die Gasdise
in die richtige Position driicken.
1. Stromdise abgenutzt oder verschlissen 1. Stromdise ersetzen.
Der SchweiRdraht stoppt | 2.  Drahtelektrode verbogen 2. Den Druck der Rollenspannung kontrollieren.
in der Nahe Stromdise |3. Drahtvorschubgeschwindigkeit zu langsam 3. Die Anweisungen flr die Drahtvorschub-
geschwindigkeit beachten.
Schweif3druck 1. Der Schweif3draht hat sich auf der Spule 1. Den Druck der Rollenspannung kontrollieren und
unregelmaRig verklemmt bei Bedarf einstellen.
Zu schwache 1. Schwei3strom zu schwach 1. Schweistrom und Drahtvorschub erhdhen
Durchdringung 2. Lichtbogen zu lang 2. Das Schlauchpaket nahe an das Werkstiick halten
1. Schwei3strom zu hoch 1. Schwei3strom und Drahtvorschub reduzieren
Zu starke Durchdringung 2. Drahtvorschubgeschwindigkeit zu langsam 2. Den Brenner ruhig und gleichmaRig bewegen.
3. Falscher Abstand des Brenners vom 3. Der Abstand zwischen Duse und Werkstiick muss

Werkstiick

8-10 mm betragen




| Wartung Diuisenstock

| Wartung des Schlauchpaketes

Fir eine einwandfreie Funktion des Schlauchpaketes ist
dieser regelmafig zu warten.

Die Gasduse regelmafig mit Disenschutzspray
einsprihen und sie innen von Verkrustungen befreien.

Hierzu ist Folgendes durchzufiihren:

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

2. Die Duse von den Verkrustungen, die sich durch
die Schweil3schlacken gebildet haben, befreien.

3. Mit Disenschutzspray einsprihen

4. Wenn die Diise korrodiert ist, muss sie ersetzt
werden.

Wartung Stromdise

Hierzu ist Folgendes durchzufihren:

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 Dusenstock

Hierzu ist Folgendes durchzufiihren (siehe Abb. 15):

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

2. dann die Stromduse (2) losschrauben,

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

Sicherheitshinweise fir die Inspektion und
Wartung

Nur ein regelmafig gewartetes und gut gepflegtes Geréat
kann ein zufriedenstellendes Hilfsmittel sein. Wartungs-
und Pflegeméngel kdnnen zu unvorhersehbaren Unféllen
und Verletzungen fihren.

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 unbdirokratisch
weiter. Bitte helfen Sie uns lhnen zu helfen. Um Ihr Gerét
im Reklamationsfall identifizieren zu kénnen 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 Ricksendung innerhalb oder
auch auf3erhalb der Gewahrleistungszeit grundséatzlich in
der Originalverpackung erfolgen sollte. Durch diese
MaRnahme werden unnétige Transportschaden und deren
oft strittige Regelung wirkungsvoll vermieden. Nur im
Originalkarton ist Ihr Gerat optimal geschiitzt und somit
eine reibungslose Bearbeitung gesichert.

Inspektions- und Wartungsplan

Zeitintervall Beschreibung Evtl.
weitere
Details
regelmaRig e  Wartung des Schlauchpaketes (Ausblasen und reinigen der Drahtfiihrungseele, der
Drahtvorschubrolle, der Gasdiise sowie des Gasverteilers.




Device

Welders for manual welding in shielding gas with
automatic wire feed enable jointing of metal parts by fusing
the jointed edges and accessory material. Fusion is
induced by an electric arc generated between the welded
material and metal wire continuously protruding from the
torch end and serving as accessory material for jointing of
parts. Higher welding current allows welding of stronger
sheets. We do not guarantee for damages caused by
neglecting these instructions.

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

Product Overview

* This gas-shielded Welding Machine MAG series is
designed for ease of welding. It conforms to the safety
standard EN 60974-1 . The device operates with single-
phase input voltage and current at the output. It is mainly
used for the welding of metals such as copper , steel,
low carbon , low alloy steel, stainless steel , etc. .

* This welding machine is mainly characterized by low
cost, high productivity and resistance to corrosion .
There welded slag- free. The unit is very versatile , and
the welding can be done in any position.

» The welding machine is like a step up transformer built
and has a built in wire feed and a feed roller . It is
characterized by ease of use and low failure rate . The
feed rollers can be configured to a range of between 0.5
to 5 kg.

* The voltage can be adjusted gradually. Voltage and
current can be adjusted to the thickness of the metal ..
Multi-speed control of the wire feed .

« Constant voltage

» Equipped with indicator light , heat protection indicators
and cooling fan .

* A device that is easy to carry .

* Accessories for the welding machine are : a MAG
welding gun , a torch , a ground terminal and a welding
hood.

* The device is packaged in a carton.

Welder in MIG 192/6K Shielding Gas

A compact upper-class welder for do-it-yourself works.
With its 6 gear levels, it is also suitable for problematic
welding. With fluently adjustable wire feed and rich
accessories.

Equipment:

Welding shield and pressure control valve with two
pressure indicators. 2 trundles at the back — 2 castor
wheels in the front, including Schuko-CEE 16 A adapter,
protections against thermal overloading and sets of 2-
meter hoses.

Lieferumfang (Abb. 1)

1. Welder with MIG 192/6K shielding gas

2. Set of hoses

3. Grounding terminal

4. Spare nozzles and wire feed pulley

5.  Pressure control valve with 2 pressure indicators
6. Power plug

7. Plug with CEE 16 A earthing contact for 230 V
8. Welding shield

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.

It is necessary to read through the entire Operating
Instructions before first use of the appliance. If there are
any doubts concerning connection and operation of the
appliance, please contact the manufacturer (service
department).

PAY ATTENTION TO THE FOLLOWING
INSTRUCTIONS TO ENSURE HIGH SAFETY LEVEL.:

ATTENTION!

Switch-on time

The appliance output is expressed by the
“Einschaltdauer/Switch-on time" (ED%) data on the type
label of the appliance, i.e. ratio between the welding and
cooling time. This factor changes at the same appliance
according to load conditions, i.e. according to the welding
current delivered. It states how long the appliance may
work in the given welding current when loaded and always
relates to the time interval of 10 minutes. E.g. the
appliance works continuously for 6 minutes at welding
current for ED 60%. After this time there is a dead phase
so that inner parts could cool down and protection against
thermal overloading is restarted then.

Use of welders and execution of welding works may
represent a danger both for person handling the appliance
and for others. Therefore the person operating the welder
is in all circumstances obliged not only to read the safety
regulations given here but also know and observe them. It
is necessary to always bear in mind that cautious, well-
instructed operating staff strictly performing their duties is
the best protection from injuries. You should read the
regulations given in the following text and obey them
before connection, preparation, use or transport of the
appliance.

APPLIANCE INSTALLATION

. Installation and maintenance of the appliance must
take place in accordance with local safety
regulations.

. Pay attention to the state of wear of cables of

connecting elements and plugs. They need to be
replaced if damaged. Execute regular maintenance
of the equipment. Use cables with sufficient cross-
section only.

. Connect the grounding cable as near to the
workplace as possible.

. Never use the appliance in a wet environment. Make
sure the workplace, objects situated around and the
welder were dry.

L]

PERSONAL PROTECTION AND PROTECTION OF

THIRD PARTIES

Radiation and heat are generated at the welding process.

It is therefore necessary to ensure use of suitable

protective means and take measures for personal

protection and protection of third parties.
. Never expose yourself or other persons to
electric arc or red hot metal effects without
necessary protection.

Ensure suction of the welding smoke or good
ventilation of the welding workplace.

PREVENTIVE MEASURES AGAINST FIRE AND
EXPLOSION

Hot cinder parts and sparks may cause fire. Fire and
explosion represent other danger. They can be prevented
by observing the following rules:



. Do not use the appliance in immediate surroundings
of easily combustible materials such as wood,
wooden sawdust, "varnishes", solvents, petrol,
petroleum, natural gas, acetylene, propane and
similar inflammable materials. Remove them from
the workplace or protect them against sparks.

. A suitable extinguisher needs to be around as a
measure for fire extinguishing.

. Do not execute any welding or cutting works on
closed vessels or tubes.
. Do not execute any welding or cutting works on

vessels or tubes even when open if they contain or
have contained any materials that could explode or
elicit any dangerous reactions due to heat or
moisture.

WELDER INSTALLATION

The following regulations must be observed at the welder

installation:

. The operating staff must have free access to the
operating elements and appliance connectors.

. It is not suitable to install the appliance in tight
rooms: Sufficient welder ventilation is very important.
Avoid heavily dusty or dirty rooms where the
equipment could suck in dust or other objects.

. The appliance (including cables) must not be an
obstacle in passage or inhibit other persons from
working.

. It is necessary to work with the welder on a flat
surface and use suitably secured gas bottle for its
operation only.

Warning:

Warning/Attention

Warning against dangerous
electric voltage

Warning against danger of
trip

Warning against deleterious
gases

Warning against hot surface

Instructions:

Use protective boots

Use protective gloves

Use protective clothes

Use a shield for face
protection

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:

1. Accident site
2. Accident type
3. Number of injured persons
4. Injury type(s)

Marking on appliance

Explanation of symbols
The following symbols are used in these Instructions
and/or on the appliance:

Product safety:

Pull the power plug out before
opening

Please read the Operating
Instructions before use

Environment protection:

i

N
(il

Do not throw waste to
environment but dispose it

properly.

Packing cardboard material
may be delivered to
collecting centres designed
thereto.

)¢

Any damaged or liquidated
electric or electronic devices
must be delivered to
appropriate collection centre..

C€

Package:

Product is in accordance
with appropriate standards
of the European Community

—
—

Protect against humidity

This side up

Prohibitions:

©

interseroh

=

Interseroh-Recycling

Prohibition, general
(in connection with any other
icon)

Fire, open light source and no
smoking

Appliance not to be used

No cable pulling when wet




Technical data:

A =

Network connection Network safeguarding
MAG- welding material thickness
IP21S ‘
protection Weight

—o— ||

Welding transformer Thermal protection
S —EE=
In this environment, there is an single-phase
increased risk of electric shock transformer - rectifier
i1A--- E0Hs

Applicable safety standards: EN 60974-1:2005

U1: Rated Input Voltage (AC) (Tolerance + 10%)

I1max: Maximum rated input current

11eff: Maximum effective input current

X: load duration factor

Ratio of actual working time to total working time

Note 1: This factor is between 0 and 1 and can be
specified with a percentage

Note 2: The default is meant by total working time a cycle
of 10 min.

A load duration factor of 60% means, for example, that
follow welding 4 to 6 minutes minutes idle.

UO0: Open circuit voltage

Open-circuit voltage of the secondary coil

U2: Working voltage

Nominal output voltage during welding U2 = (14 +0.05 12)
\

AV -A/V: Adjustment of welding current and in working
voltage

IP: protection class example IP21S

H: insulation class

Intended Use

Welding machine for thermal compound of iron - ferrous
metals by melting the edges and supply of an additional
material.

Failure to comply with the provisions of the general
regulations and the provisions of this manual, the
manufacturer for damages can not be held responsible.




| Residual risks and protective measures

| Mechanical residual risks

Threat

Description

Protective measure Residual risk

Perforation, puncture

Hands can be perforated by
wire

Wear protective gloves or keep
hands in safe distance from
wire exit.

Liquid spraying

Spraying drops at welding can
cause burns.

Wear protective clothes and
welder's mask.

Electric residual risks

Threat

Description

Protective measure Residual risk

Direct electric contact

Faulty cable or plug can cause
electric shock.

Avoid contact with wet hands
and ensure corresponding
grounding

Heat residual risks

Threat

Description

Protective measure Residual risk

Burns, chilblains

Contact with the hose nozzle
and processed piece can cause
burns.

Let the hose nozzle and
processed piece cool down
after operation finishing.
Wear protective gloves.

Exposure to radiation

Threat

Description

Protective measure Residual risk

Infrared, visible and ultraviolet
light

Electric arc causes infrared and
ultraviolet radiation

Always use a suitable
protective welding shield,
protective clothes and
protective gloves.

Exposure to processed materi

al and other matters

Threat

Description

Protective measure Residual risk

Contact, aspiration

Long-term aspiration of welding
gases can be harmful to health.

Use exhaust equipment when
working or work in rooms with
good ventilation. Avoid direct
gas aspiration.

Fire or explosion

Hot cinder and sparks can
cause fire and explosion.

Never work with the appliance
in an easily combustible
environment.

Other risks

Threat

Description

Protective measure Residual risk

Slip, trip or fall of persons

Slip, trip or fall of persons

Keep your workplace clean

Disposal

| Operation requirements

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.

The operating staff must carefully read the Operating
Instructions before appliance use.

Quialification

No professional qualification is needed for work with the
appliance apart from the detailed training provided by a
qualified expert.

Minimum age

Only persons above 18 years of age are allowed to work
with the appliance. An exception includes cases when the
appliance is used by a youngster within professional
training to reach skills supervised by a trainer.



Training | | Procedure

Appliance use only requires appropriate instructions. No

. P Proceed in the mentioned order at assembly of individual
special training is needed.

parts.

Keep correct layout of the assembly parts according to the

Technical data given pictures. The appliance is not functional yet. Open

the gas flow by 5-7 I/a min pressure. Protect the gas outlet

Voltage 230 V/400 V against wind gust. In addition, it is necessary to respect the
Frequency 50 Hz foIIlcé\{ving ifnfr?_rmatilclmc:j Trr:e first s_vr\:it(:r;1 Ievlels I1—2 serve ffor
Max. n K welding of thin-walled sheets with other levels serving for
ax ettwo output 16 A thicker walls. Wire feed speed also needs to be set at each
Protection 40V switch level change. If a drop is formed on the wire end at
Idle run voltage 25-160 A welding, the wire feed speed must be increased whereas if

wire pressure is perceivable against the hose, you must
reduce the speed. As parts being welded are very hot

Control range 230 V 115 A ~ 15 %/
Control range 400 V 160 A ~ 10%/

always use pliers if you want to move them and remove
deposits on the torch end. As soon as the electric arc has
been ignited hold the hose at an angle of app. 30° to the

Received material 1-9 mm
thickness

Switch-on time 0,6-1,0 mm perpendicular.
Max. wire thickness H
Insulation class IP21S | Welding wire installation pic. 11
Protection type 6
Gearing levels 39,1 kg 1) |Open the left side door of the welder by pulling the
ever.
2) Insert the welding wire spool (weight depends on

Transport and storing the appliance model) so that it was possible to pull the

wire out of the spool at the top.

Caution: Make sure the wire did not uncoil from the
spool and that its end was straight and without
fray. The spool resistance can be adjusted to a
fixing nut in the centre.

Attention:
The appliance can be used and stored in an even working
position (on a flat surface). Please respect the symbols on
the package!

. 3) Open the turning knob.
Make sure the gas bottle was well fixed and sealed. 4) Lift the stirrup element.

5) Check whether the grooves on the wire feed pulley

Assembly and first putting into operation correspond to the wire diameter and, if necessary,

remove the wire pulley fixation by loosening the

Assembly set 1 — Assembly of wheels on the appliance: SCrews. ) '
Fig. 2, Fig. 3, Fig. 4 6) Position now the stirrup element and tighten the
Assembly set 2 — Appliance handle assembly: Fig. 5 turning knob so that the wire on pulleys ran evenly. If
Assembly set 3 — Installation of the gas bottle on the the wire on pulleys slips, tighten more the turning
appliance Fig. 6, Fig. 7 knob. Attention: Do not tighten it too firmly as the
Assembly set 4 - Welder's shield assembly: extreme pressure to pulleys could cause damage to
Fig. 8, Fig. 9 the wire feed engine.

7) Select 230V or 400V voltage. For 230V, use the

Safety instructions for first putting into operation supplied adapter plug, for 400V, connect the lead-in

cable directly by CEE 16A red plug.

8) Now, switch on the welder by setting the selector

e Make sure the electric connection is sufficiently voltage switch to voltage selected in point 7.
protected. 9) After you have checked that all safety measures have

e Use the prescribed protective clothes (pic.10). been taken set the changeover switch to level 1 and
1.  Welder's helmet wire feed regulation to level 1.
2. Welder's apron 10) Remove the gas nozzle and current nozzle and let the
3. Welding gloves wire get out of the hose by pressing the pressure

e Ensure there are no other persons near the workplace switch on the hose. Re-fit both nozzles subsequently.
or in dangerous areas. 11) Set the necessary gas volume on the gas bottle

e Make sure there are no flammable materials near the armature.
workplace. Tip: (0.6 mm-wire — 6 I/an hour); (0.8 mm-wire — 8

e Plug the cable into appropriate outlet, the outlet must I/an hour); (1.0 mm-wire — 10 I/an hour)
be protected by a safety fuse or power interlock switch. 12) The appliance is now ready for welding.

| General information on welding and shielding gas

Caution Installation only by qualified electricians!

» Power factor (cos): 0.70

* HO7RN-F4G1.5 mm 2 power cable

* HO1N2-D 1 * 16 mm 2 welding cable

The power cable and any extension cable must have at

least identical cross-section.

o ATTENTION! Electric safety is only guaranteed when
the appliance is in accordance with valid regulations
for electric equipment, properly connected to efficient
grounding equipment.

e Check whether the power voltage and frequency you
dispose of correspond to the data on the appliance
type label.

The main area of application is in shops, can be applied
universally, suitable both for thinner sheets and thicker
materials. The more welding levels the appliance has, the
better utilisation at work with sheets applies.

Necessary accessories: Co 2/Argon mixed gas, welding
wire, welder's shield, pressure control valve. It is also
suitable for aluminium and VA premium steel, using
suitable gas and wire. (Clean argon/VA-wire/aluminium
wire), potentiometer.



Control |

1. Connection of set of hoses

2. Grounding terminal connection
3. Wire feed speed setting

4.  Welding level setting

5. 230V/400V selector switch

6. “Thermal protection“ signal light
7. Operation” signal light

8. Power plug connection

Safety instructions fro operating staff

® Use the appliance only after you have carefully read
the Operating Instructions.

® Respect all safety instructions mentioned in the
Instructions.

® Behave responsibly to other persons.
e Attention!!! Never use a rusted welding wire.

| Instructions step by step

The welded zone must be free of rust and varnish. Always
use a protective welder's shield, welding gloves and
suitable protective clothes. The angle of the set of hoses
setting should be app. 30 degrees with respect to the
processed piece.

good bad

Fig.13

1. Polish a large surface on the processed piece at the
weld seam and grounding terminal connection until glossy.
2. Mount the grounding terminal to the prepared spot of the
processed piece.

3. Set parameters of the welder according to the user table
for welding (chap. 3).

4. Set necessary volume of gas on the gas bottle armature
5. Tip: (0.6 mm-wire — 6 l/an hour); (0.8 mm-wire — 8 l/an
hour); (1.0 mm-wire — 10 I/an hour)

6. You can start welding if you have protective clothes on.

Tip: Before you start working do some testing welding to
test the optimum setting of the welding parameters and
reach an optimum result. Fig.14

Parameters for welding are set optimally when uniform
noise is present and the welding seam is well penetrated in
the material, i.e. it is relatively flat during work.

Tips for welding

Failure Cause and remedy Example

The processed pieceis | 1. Poor seam preparation

awry 2. Straighten the edges and fix them to the welding

Weld elevation 1. Idle run voltage is too low
2. Welding speed is too low
3. Faulty adjacent angle of the welding torch
4. Too strong wire

Small metal layer 1. Welding is too quick
2. Too low voltage for welding speed

Welds have oxidised 1. Weld in a pit with a long electric arc

appearance 2. Setthe voltage A
3. The wire is crooked or it excessively protrudes from the wire bl,}}%’)ﬁ}”),}),‘

guidance - 1

4.  Faulty wire feed speed

Insufficient root welding | 1. Irregular or insufficient distance
2. Faulty adjacent angle of the welding torch 'i'
3. Worn-out wire guidance tube
4.  Wire feed or welding speed is too low

The processed pieceis | 1. Wire feed speed is too high

awry 2. Faulty adjacent angle of the welding torch %25:1
3. Too long distance

The welded zone should be free of rust and varnish. The torch is selected according to material type. We recommend first trying
the current strength on a waste piece.




Failures - Causes - Removal

Failure

Cause

Removal

The welding current
falters

1.

The excessive temperature protection has
failed due to overloading.

1.

The excessive temperature protection will
automatically be reset after transformer has cooled
down (after app. 10 minutes, pay attention to ED!)

The welding current is 1. The line fuse has failed 1. Have the fuse checked

not available at all. 2. Switch on the interlock power switch

3. Switch on RCD

The interlock power

switch or RCD has failed

1. Poor contact between the grounding terminal | 1.  Clean and refine the welded area and part surface.
and welded piece. 2. Repair or replace the grounding cable.

The welding current is 2. Any failure in the grounding cable or 3. Repair or replace the torch.

not available. grounding guide

3. Any failure in the torch guide

The wire feed engine 1. The gear ring is failed or blocked. 1. Replace the gear ring.

does not work, the signal | 2. Faulty engine. 2. Replace the engine (contact your customer

light is switched on. service).

1. The pulley pressure is not set correctly. 1. Setthe pulley pressure correctly.
2. Impurities, dust, etc. on the torch current 2. Clean the appliance contact tube. Use an air
nozzle. compressor for that. Replace the contact tube

The wire feed engine 3. Faulty gas nozzle. when heavily dirty.

does not work, pulleys 4. Warpe_d wire. -

h ’ 5. The wire guidance tube is dirty or damaged. | 3. Replace the gas nozzle and check the edge.

are turning. . .

4. Check the pulley pressure and set it correctly if
necessary.

5. Clean it with compressed air and, if necessary,
have the hose set replaced.

1. Impurities on the wire guidance. The gas 1. Clean the appliance wire guidance with air
nozzle is worn-out or faulty. compressor.

2. The gas nozzle is clogged. 2. Replace the gas nozzle or contact tube.

) . 3. There is an obstacle in the wire feed pulley 3. Clean or replace the gas nozzle.
Wire feed is irregular. ) .

guide. 4. Clean the wire feed pulleys.
The wire feed pulley guide has been 5. Replace the wire feed pulleys.
deformed. 6. Set the wire voltage correctly.

5. Faulty wire voltage.

1. Faulty wire speed setting. 1. Set the wire speed according to recommended

Instable burning of the 2. Impurities on the welded area. parameters.

electric arc. 3. The gas nozzle is worn-out or faulty. 2. Clean or polish the welded surface.

3. Replace the gas nozzle and check the edge.

1. Nogas. 1. Open the gas and set the gas supply.
2. The nozzle holder is clogged. 2. Clean or replace the gas nozzle.
3. Rusty or damp material. 3. Arrange the spot of welding properly or increase
4. The torch is too far or you are holding it at a the gas supply.
wrong angle to the welded spot. 4. Clean or polish the material.

Welded seam is porous. 5. The distance between the gas nozzle and
processed piece must be 8-10 mm and the hose
needs to be held at an angle of 30°.

6. Check the rubber hose, connector and
assemblage of the set of hoses — Press the gas
nozzle down to a correct position.

The welding wire stops ; The current no_zzlt_a is worn-out. 1. Replace the current nozzle.

near the current nozzle. . The W_eldmg wire is vv_arped. 2.  Check the pqlley voltage pressure.

3. The wire feed speed is too low. 3. Follow the wire feed speed instructions.

The welding pressure is | 1. The welding wire has been blocked on the 1. Check and, if necessary, adjust the pulley voltage

irregular. spool. pressure.

Penetration is too weak 1. Too weak welding current. 1. Increase the welding current and wire feed.

" | 2. Toolong electric arc. 2. Hold the hose near the processed piece.
1. Too high welding current. 1. Reduce the welding current and wire feed.
Penetration is too 2. The wire feed speed is too low. 2. Move the torch slowly and smoothly.
strong. 3. Incorrect distance of the torch from the 3. The nozzle distance from the processed piece

processed piece.

must be 8-10 mm.




| Inspection and maintenance | | Safety instructions for inspection and maintenance

Only a regularly maintained and treated appliance can
become a reliable helper. Insufficient care and
maintenance can be a cause of unpredictable accidents
and injuries.

| Hose set maintenance |

Regular maintenance needs to be executed for perfect
function of the hoses.

The gas nozzle needs to be regularly sprinkled by

protective nozzle spray and freed of deposits inside. Service

The following steps need to be taken for this case: Any technical questions? Complaint? Do you need

1. Remove the nozzle (1) by pulling forward spare parts or operation manual?

2. Free the nozzle of any deposits formed by the weld Go to our website www.guede.com and the section
cinder. Service will help you quickly and without bureaucracy.

3. Sprinkle it with protective nozzle spray. Please, help us to help you. In order to identify your device

4. If the nozzle is rusty, it needs to be replaced. 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.

Current nozzle maintenance

The following steps need to be taken for this case:
1. Remove the nozzle (1) by pulling forward.

2. Unscrew the current nozzle (2)

3. Check whether the hole the wire goes

Serial number:
Order number:
Year of manufacture:

Ehgfc:)t:gf};sagsoetrf; wide or, in case of need, replace it Phone: +49 (0) 79 04 / 700-360
4. Press the button gn the hose so that the Fax: +49 (0) 79 04 /700-51999
) E-Mail: support@ts.guede.com

wire protruded and remount the current nozzle.

Important information for the customer

Nozzle holder maintenance |

Please be sure to know that returning the product in or

The following steps need to be taken for this case after the warranty period must be made in the original

(see pic. 15):

packaging.

1. Holes for gas drainage can sometimes be slightly

stuffed, in such a case the gas nozzle needs to be

disassembled by pulling (1),
2. unscrew then the current nozzle (2),
3. unscrew the gas distributor (3) and replace with a new

one.
Inspektions- und Wartungsplan
Time interval Description Other

details

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




Appareil

| Garantie

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 l'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 pieces. Un courant de soudage plus élevé
permet de souder des tbles plus épaisses. Nous déclinons
toute responsabilité en cas de non respect de ces
consignes.

Présentation du produit

» Cette machine de soudage série MAG protection
gazeuse est congu pour la facilité de soudage . Il est
conforme a la norme de sécurité EN 60974-1 . Le
dispositif fonctionne avec une tension d'entrée & phase
unique et le courant en sortie . Il est principalement
utilisé pour le soudage de métaux tels que le cuivre,
I'acier , faible teneur en carbone , I'acier faiblement allié ,
acier inoxydable, etc .

Cette machine de soudage est principalement

caractérisé par une faible colt , une productivité élevée

et une résistance a la corrosion . |l soudé sans laitier .

L'appareil est trés polyvalent, et le soudage peut se faire

dans n'importe quelle position .

La machine de soudage est comme un transformateur

étape jusqu'a construit et a intégré dans l'alimentation de

fil et un rouleau d'alimentation . Elle est caractérisée par
la facilité d'utilisation et de faible taux d'échec . Les
rouleaux d'alimentation peuvent étre configurés pour une
plage comprise entre 0,5 a 5 kg.

« La tension peut étre réglée progressivement . Tension et
de courant peuvent étre réglées a I'épaisseur du métal ..
Contr6le multi- vitesse de I' avance du fil .

« tension constante

 Equipé avec voyant, les indicateurs de protection contre
la chaleur et le ventilateur de refroidissement .

« Un dispositif qui est facile a transporter .

* Accessoires pour la machine de soudage sont : un
pistolet de soudage MAG , une torche , une borne de
masse et une hotte de soudage .

* Le dispositif est emballé dans un carton.

Poste a souder sous gaz de protection MIG 192/6K

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 l'arriére, 2 roues
directrices a I'avant, avec adaptateur Schuko-CEE 16 A,
protection contre la surcharge thermique et set de tuyaux
de2m.

Contenu du colis (Fig. 1)

Poste a souder sous gaz de protection MIG 192/6K
Pince de masse

Torche

Buses de secours et poulie de distribution du fil

Valve de réduction avec 2 indicateurs de pression
Fiche

Fiche avec contact de protection CEE 16 A pour 230 V
Masque a souder

ONoOGOAMLONE

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 l'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 étrangére 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 I'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 I'appareil sous le
courant de soudure indiqué et se rapporte toujours a
I'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 regles 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 uniqguement des céables 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 & ce que les alentours du lieu de soudage, les
objets qui s’y trouvent ainsi que le poste a souder lui-
méme soient secs.



PROTECTION PERSONNELLE ET PROTECTION DES
TIERS

Le procédé de soudage engendre la formation des rayons
et de la 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 metal
rougi sans protection adéquate.

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 :

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

* Pour laliquidation 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 dans 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 matieres susceptibles
d’exploser ou de provoquer d’'autres réactions
dangereuses sous l'influence de la chaleur ou de
'humidité.

INSTALLATION DU POSTE A SOUDER

Lors de l'installation du poste a souder, veuillez respecter
les consignes suivantes :

* L'opérateur doit avoir I'acces libre aux éléments de
commande et aux raccords de I'appareil.

» |l est déconseillé d'installer I'appareil dans des piéces
étroites : la ventilation suffisante du poste a souder est trés
importante. Lors de l'installation, évitez des locaux tres
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 uniguement sur une
surface droite et avec une bouteille de gaz protégée de
facon adéquate.

Indications sur I'appareil i

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

Sécurité du produit:

q3

Produit répond aux normes
correspondantes de la CE

Verbote:

Interdiction générale (en
combinaison avec un autre
pictogramme)

Feu, source lumineuse ouvert
interdits, défense de fumer

Défense d'utiliser I'appareil

Défense de tirer sur le cable .
sous la pluie

Warnung:

Avertissement : tension

Avertissement/attention . .
électrique dangereuse

Avertissement — danger de Avertissement — gaz nocifs
trébuchement pour la santé

Avertissement : surface
chaude

Consignes:

Portez des chaussures de Utilisez des gants de
sécurité protection

Portez un vétement de Utilisez un écran de
protection protection

Conduite 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. Il 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

PwhPE

Avant I'ouverture, retirez la
fiche de la prise

Lisez le mode d’emploi
avant l'utilisation.

Protection de I'’environnement :

o) i

Liquidez les déchets de Déposez I'emballage en
maniére a ne pas nuire a carton au dépdt pour
I'environnement. recyclage.

)

Déposez les appareils
électriques ou électroniques
défectueux et/ou destinés a

liquidation au centre de
ramassage correspondant.




Emballage :

—
—

Protégez de I'humidité

Sens de pose

O

interseroh

B54B4

Interseroh-Recycling

Caractéristiques techniques:

)

—

Fiche de contact

Protection du secteur

tmm

MAG- soudage

Materialstarke Epaisseur du

Normes de sécurité en vigueur: EN 60974-1:2005

U1: Tension d'entrée (AC) (Tolérance + 10%)

I1max: courant d'entrée nominal maximum

I11eff: Courant d'entrée maximum efficace

X: facteur de charge de durée

Ratio du temps de travail effectif total de temps de travail
Note 1: Ce facteur est compris entre O et 1 et peut étre
spécifiée par un pourcentage

Note 2: La valeur par défaut est destiné par le temps de
travail total d'un cycle de 10 min.

Un facteur de durée de charge de 60% des moyens, par
exemple, qui suit le soudage de 4 a 6 minutes minutes
d'inactivité.

UO: Tension en circuit ouvert

Tension en circuit ouvert de la bobine secondaire

U2: tension de travail

Tension nominale de sortie pendant le soudage U2 = (14 +
0,0512) V

AV -A/V:Réglage du courant de soudage et de la
tension de travail

IP: exemple de la classe de protection IP21S

H: classe d'isolation

Utilisation prévue

matériau
IP21S ‘
protection Poids

—a—

|

Transformateur de soudage

Pro

tection thermique

S

Dans ce contexte, il existe un
risque accru de choc
électrigue

monophasé

transformateur - redresseur

e

1~ EOHa

Machine de soudage pour le composé thermique de fer -
les métaux ferreux par fusion des bords et de
I'approvisionnement d'une matiére supplémentaire.

Défaut de se conformer aux dispositions de la
réglementation générale et les dispositions de ce manuel,
le fabricant des dommages ne peut étre tenu responsable.



Dangers résiduels et mesures de protection

Dangers résiduels mécaniques

Risque Description

Mesure(s) de sécurité Danger résiduel

Percage, pigare Percage 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 Les gouttes lors du soudage
peuvent provoquer des

brdlures.

Portez une tenue de protection
et le masque a souder.

Dangers résiduels électriques

Risque Description

Mesure(s) de sécurité Danger résiduel

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

Contact électrique direct

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

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

Brdlures, engelures

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

Danger du rayonnement

Risque Description

Mesure(s) de sécurité Danger résiduel

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

Lumiére infrarouge, visible et
ultraviolette

Lumiére infrarouge, visible
et ultraviolette

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

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

Contact, inspiration

e Utilisez une aspiration.

e Travaillez dans de locaux
bien ventilés.

e Evitez l'inspiration directe
des gaz.

Glissement, trébuchement ou
chute des personnes

Les cables et tuyaux peuvent
engendrer des trébuchements
et chutes.

Rangez votre lieu de travail

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 ».

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

Des parties de I'emballage (telles que films, styropore)
peuvent étre dangereux pour les enfants. Danger
d’étouffement !

Rangez les parties de I'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 I'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

| Procédé

L'utilisation de I'appareil nécessite uniqguement l'instruction
par un spécialiste, éventuellement par la notice. Une

formation spéciale n’est pas nécessaire.

Caractéristiques techniques

Tension 230 V/400 V
Fréquence 50 Hz
Puissance maximale du secteur | 16 A
Fusible 40V
Tension de la marche a vide 25-160 A

Gamme de régulation 230 V
Gamme de régulation 400 V

115 A ~ 15 %/
160 A ~ 10%/

L'épaisseur du matériau regu 1-9 mm
Durée de mise en marche 0,6-1,0 mm
Epaisseur maximale du fil H

Classe d’isolation IP21S
Classe de protection 6

Degrés de commande 39,1 kg

Transport et stockage

Effectuez le montage des pieces individuelles dans I'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 toles plus épaisses. Lors de chaque 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. Apres I'allumage de I'arc
électrique, tenez le tuyau dans un angle d’environ 30° par
rapport a la ligne perpendiculaire.

Attention :
L'appareil peut étre utilisé et stocké uniguement 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

Ensemble de montage 2 — montage de la poignée de
I'appareil Fig. 5

Ensemble de montage 3 — installation de la bouteille de
gaz sur I'appareil: Fig. 6,Fig. 7

Ensemble de montage 4 - montage du masque a souder:
Fig. 8, Fig. 9

Consignes de sécurité relatives a la premiére mise en
service

e Contrélez la protection suffisante de la prise électrique.
e Protégez-vous en portant des vétements adéquats (fig.

10).
1) Masque a souder
2) Tablier de soudure
3) Gants de soudage
e Veillez a ce que personne ne se trouve a proximité

immédiate du lieu de travail ou de la zone dangereuse.

o Veillez a retirer tout matériel inflammable de la zone
de travail.

e Insérez la fiche dans la prise correspondante, la prise
doit étre protégée par un fusible ou un disjoncteur.

e La section du cable d’alimentation et d’'un éventuel
cable de rallongement doit étre identique.

Attention installation par un électricien spécialisé!
« facteur de puissance (cos): 0,70

* Le cable d'alimentation HO7RN-F4G1.5 mm

* HO1N2-D 1 * 16 mm 2 cable de soudage
Avertissement cable ne peut étre remplacé par du
personnel qualifié.

e ATTENTION ! La sécurité électrique est assurée
uniqguement si I'appareil est correctement raccordé a
un dispositif de mise a la terre efficace conformément
aux regles en vigueur pour les dispositifs électriques.

e Contrblez si la tension et la fréquence utilisées
répondent aux indications figurant sur la plaque
signalétique de I'appareil.

| Enfilage du fil de soudage Fig.11

1) Ouvrez la porte gauche latérale du poste a souder en
tirant sur la manette.

2) Introduisez la bobine de fil de soudage (poids en
fonction du modele de I'appareil) de fagcon & pouvoir
tirer le fil sur le dessus de la bobine.

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 l'intermédiaire de I'écrou de serrage
situé au centre.

3) Tournez le bouton rotatif.

4) Soulevez I'étrier.

5) Contrblez si les fentes sur la poulie de distribution du
fil correspondent au diamétre du fil, si nécessaire,
retirez la fixation de la poulie du fil en desserrant les
vis.

6) Remettez I'étrier et serrez le bouton rotatif 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.

7) Choisissez la tension 230V ou 400V. Pour une
tension de 230V, utilisez I'adaptateur fourni, pour
400V, raccordez le cable d’alimentation directement &
I'aide de la fiche rouge CEE 16A.

8) Mettez le poste a souder en marche en réglant
l'interrupteur de sélection de tension a la tension
réglée au point 7.

9) Aprés avoir adopté toutes les mesures de sécurité,
réglez le commutateur sur le degré 1 et la distribution
du fil sur 1.

10) Retirez la buse a gaz et de courant et faites sortir le fil
en appuyant sur l'interrupteur a pression sur le tuyau.
Remettez la buse a gaz et de courant.

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

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

Informations générales relatives au soudage sous
gaz de protection

Utilisé surtout dans des ateliers, utilisation universelle,
convient aux toles fines et plus épaisses. Plus le nombre
de degrés de soudage est élevé, plus son utilisation pour
le travail des tbles 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),
potentiomeétre.

Manipulation

1) Raccordement de la torche

2) Raccordement de la pince de masse

3) Réglage de la vitesse de distribution du fil
4) Réglage des degrés de soudage

5) Interrupteur de sélection 230 V/400 V

6) Témoin de contréle ,protection thermique*
7) Témoin de contrble ,fonctionnement*

8) Fiche de raccordement au secteur

Consignes de sécurité relatives a la manipulation

o Avant d'utiliser 'appareil, lisez attentivement la
noticeBeachten

® Respectez toutes les consignes de sécurité contenues
dans la notice.

® Comportez vous de fagon responsable envers tierces
personnes.

e Attention !!! N'utilisez jamais un fil de soudage
rouillé.

Notice étape par étape

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.

Droite mal

Fig.13

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

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

3) Réglez les parameétres du poste a souder selon le
tableau de soudage (chap. 3).

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

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

6) Sivous portez une tenue de protection compléte, vous
pouvez commencer a souder.

Conseil : Avant de commencer a travailler, réaliser une
soudure d’essai pour tester le réglage optimal du soudage
et obtenir ainsi un résultat optimal. fig. 14

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

Conseils pour le soudage

Panne Cause et solution

Exemple

Défaut Mauvaise préparation de la soudure

Redresser les bords et les fixer pour soudure

Piéce travaillée est
tordue

Tension de marche a vide trop basse
Vitesse de soudage trop basse
Mauvais angle du chalumeau

Fil trop épais

Renforcement de la
soudure

Vitesse de soudage trop élevée

Tension trop basse pour la vitesse de soudage

Petite couche de métal
Régler la tension

Fil tordu ou sort de trop du guide de fil
Vitesse de distribution du fil incorrecte

Souder dans le creux avec arc électrique long

)
1

Aspect oxydé des
soudures

Distance irréguliére ou insuffisante
Angle contigu du chalumeau incorrect
Tube du guide de fil usé

Vitesse de distribution du fil ou de soudage trop basse

Pénétration insuffisante
de la racine

Vitesse de distribution du fil trop élevée
Angle contigu du chalumeau incorrect
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 - suppression

Panne

Cause

Suppression

1. Le fusible contre la température excessive a | 1. Le fusible contre la température excessive

Courant de soudure sauté pour cause de surcharge. effectue une réinitialisation automatique apres le

coupe refroidissement du transformateur (apres environ
10 minutes, faites attention a ED!)

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

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

disjoncteur de protection 3. Enclencher 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
a souder incorrect. de la piece.
Courant de soudure . A N N . A N
8 . ; 2. Défaut du cable de mise a la terre ou circuit | 2. Réparer ou remplacez le cable de mise a la terre.
n’est pas disponible. - 2
de mise a la terre. 3. Réparer 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.

allumé.

1. Lapression sur la poulie est mal réglée. 1. Réglez correctement la pression sur les poulies.
2. Labuse 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. encrasse, remplacez-le.

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

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

5. L’@me 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 & 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. Réglez 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 brile de | 2. Impuretés a I'endroit de soudure. recommandés.

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

3.  Remplacez la buse a gaz et contrélez la pointe.
1. Pasdegaz 1. Ouvrez le gaz et réglez I'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. Ladistance 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. Contr6lez 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. Contrélez 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. Contrdlez et éventuellement réglez la tension de la

irréguliere poulie.

1. Courant de soudure trop faible 1. Augmentez le courant de soudure et la distribution

Pénétration trop faible 2. Arc électrique trop long du fil.

2. Tenez le tuyau a proximité de la piece travaillée.
1. Courant de soudure trop élevé 1. Réduisez le courant de soudure et la distribution
P 2. Vitesse de distribution du fil trop basse du fil.

Pénetration trop 3. Distance du chalumeau de la piece soudée |2. Bougez le chalumeau calmement et uniformément

importante T p ’ 9 N - '

incorrecte 3. Ladistance 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 dépéts.

Pour cela, il est nécessaire de réaliser les opérations
suivantes:

1. Retirez la buse (1) en tirant en avant.

2. Débarrassez la buse des dépdts formés de scories.

3. Pulvérisez sur la buse un spray de protection.

4. Silabuse est rouillée, il est nécessaire de la
remplacer.

pointe de contact de maintenance

Pour cela, il est nécessaire de réaliser les opérations
suivantes:

1) Retirez la buse (1) en tirant en avant.

2) Dévissez la buse de courant (2).

3) Contrélez, sil'orifice par lequel passe le fil, n’est pas
trop large, si nécessaire, remplacez la buse avant le
remontage.

4)  Appuyez sur le bouton situé sur le tuyau de facon a
faire avancer le fil puis remonter la buse de courant.

Entretien du support de la buse

Pour cela, il est nécessaire de réaliser les opérations
suivantes (voir image 15):

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.

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 bureaucratie
inutile 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, numéro 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

Informations importantes pour le client

Nous vous informons que l'appareil doit étre retourné
pendant la durée de la garantie ou aprées la garantie dans
son emballage d'origine. Cette mesure permet d'éviter
efficacement 'endommagement inutile lors du transport.
L'appareil est protégé de facon optimale seulement dans
I'emballage d'origine et son traitement continu est ainsi
assuré.

Plan des révisions et de I’entretien

Intervalle de temps Description

Autres
détails

Régulierement

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




Apparecchio

| Garanzia

Gli apparecchi da saldatura manuale in gas protettivo, con
lo scorrimento automatico del filo, consentono
'assemblaggio della 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 l'ignoranza di tali istruzioni.

Descrizione del prodotto

* Questa saldatura MAG macchina schermato - gas &
progettata per facilita di saldatura. E conforme alla norma
di sicurezza EN 60974-1 . |l dispositivo funziona con
alimentazione monofase e corrente in uscita . E utilizzato
principalmente per la saldatura di metalli come rame ,
acciaio , basso tenore di carbonio , acciaio debolmente
legato , acciaio inossidabile , ecc .

» Questa saldatrice € caratterizzata principalmente da
basso costo, alta produttivita e di resistenza alla
corrosione . Ci saldato privo di scorie . L' unita € molto
versatile , e la saldatura puo essere eseguita in qualsiasi
posizione .

» La saldatrice & come un trasformatore step up costruito e
e dotato di un avanzamento del filo e un rullo di
alimentazione . Si caratterizza per la facilita d'uso e basso
tasso di fallimento . | rulli di alimentazione possono essere
configurati in un intervallo compreso tra 0,5 e 5 kg .

« La tensione puo essere regolata gradualmente .
Tensione e corrente possono essere regolate allo
spessore del metallo .. Controllo multi- velocita di
avanzamento del filo .

* tensione costante

« Dotato di spia , indicatori di protezione calore e la ventola
di raffreddamento .

* Un dispositivo che é facile da trasportare .

* Accessori per la saldatrice sono : una pistola di saldatura
MAG , una torcia , un terminale di massa e un cappuccio
di saldatura .

« |l dispositivo & confezionato in una scatola

Apparecchio per saldatura sotto il gas protettivo
MIG 192/6K

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 dei
due indicatori di pressione. Con 2 ruote di

trasporto posteriori — 2 ruote di guida anteriori, compreso
I'adattatore Schuko-CEE 16 A, protezioni a

sovraccarico termico e kit dei flessibili lunghi 2 m.

Volume della fornitura (Fig. 1)

1. Apparecchio per saldatura sotto il gas protettivo MIG
192/6K

. Kit dei flessibili

. Morsetto di messa a terra

. Ugelli e puleggia d’avanzamento del filo come ricambi

. Valvola di riduzione con 2 indicatori di pressione

. Presa di rete

. Forca con il contatto di protezione CEE 16 A su 230 V

. Scudo da saldatore

O~NO U WN

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.

L'utilizzo delle saldatrici ed esecuzione dei lavori di
saldatura puo 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
Prima di mettere I'apparecchio 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.

rispettarle. Si deve sempre tener conto che I'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.

« In nessun caso utilizzare I'apparecchio nell’lambiente
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 senza

la protezione necessaria

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 puo 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 guando 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 é adatta I'installazione dell’apparecchio nei locali
stretti. E’ molto importante la ventilazione

sufficiente della saldatrice. Evitare I'installazione negli
ambienti molto polverosi oppure sporchi, dove

I'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 puo essere utilizzata solo appoggiata sul
suolo piano e con la bombola di gas

correttamente assicurata.

Indicazioni sull’apparecchio

Spiegazione dei simboli

Sono riportati nel presente Manuale d’'Uso, oppure
applicati sull'apparecchio, i seguenti simboli:

Sicurezza del prodotto:

q3

Prodotto € conforme
alle relative norme CE

Divieti:

Divieto generale
(unito con altro
pittogramma)

Divieto di famma
libera, della luce non
protetta e del fumare

Vietato tirare il cavo

Non utilizzare in
pioggia

Avviso:

Avviso/attenzione

Awviso alla pericolosa
tensione elettrica

Awviso al pericolo
d’inciampata

Avviso ai gas nocivi per
la salute

Awviso alle superfici
calde

Direttive:

Utilizzare la calzatura
di protezione

Usare i guanti di
protezione

Utilizzare la tuta di
protezione

Utilizzare lo scudo di
protezione della faccia

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

Prima di aprire,
sconnettere la spina

Prima dell’'uso leggere
il Manuale d’Uso

Ochrana zivotniho prostgedi:

ik

N
(il

Smaltire i rifiuti in modo

Il materiale d’'imballo di
cartone puo essere
consegnato al Centro

corretto di raccolta predisposto
a tal scopo
[

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




Imballi:

ii

Destinazione d'uso

Orientare I'imballo

Proteggere all'umidita verso alto

O

interseroh

B54B4

Interseroh-Recycling

Dati tecnici:

‘ =

Protezione della

Allacciamento alla rete
rete

MAG- saldatura spessore del materiale

IP21S (r

protezione Peso

| |

Trasformatore di

saldatura Termico
In questo contesto, vi € un monofase
aumentato rischio di scosse trasformatore -
elettriche raddrizzatore
1~~~ EOH=s

Norme di sicurezza applicabili: EN 60974-1:2005

U1: Tensione nominale ingresso (AC) (Tolleranza + 10%)
I11max: corrente di ingresso nominale massima

11eff: corrente di ingresso massima effettiva

Fattore di durata del carico: X

Rapporto del tempo di lavoro effettivo totale dell'orario di
lavoro

Nota 1: Questo fattore € compreso tra 0 e 1 e puo essere
specificato con una percentuale

Nota 2: L'impostazione predefinita si intende per tempo di
lavoro totale di un ciclo di 10 min.

Un fattore di durata del ciclo di 60% significa, per esempio,
che seguono saldatura 4 a 6 minuti minuti di inattivita.

UO: tensione a circuito aperto

Tensione a circuito aperto della bobina secondaria

U2: Tensione di funzionamento

Tensione nominale di uscita durante la saldatura U2 = (14
+0.0512) V

AV - AlV:Regolazione della corrente e della tensione
di lavoro di saldatura

IP: esempio di protezione IP21S

H: classe di isolamento

Saldatrice per il composto termico di ferro - metalli ferrosi
fondendo i bordi e la fornitura di materiale aggiuntivo.
L'inosservanza delle disposizioni dei regolamenti generali
e le disposizioni della presente manuale, il costruttore di
risarcimento non puo essere ritenuta responsabile.



Pericoli residuali e misure di protezione

Pericoli residuali meccanici

Pericolo

Descrizione

Azioni di protezione Pericolo residuale

Impalatura, puntura

La mani possono essere

Utilizzare i guanti di protezione,

Spruzzo dei liquidi

Le gocce formate durante la
saldatura possono causare le
bruciature.

Utilizzare la tuta di protezione e
lo scudo da saldatore.

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

Azioni di protezione Pericolo residuale

Ustioni, geloni

Contatto con la canna e con
pezzo da lavorare puo
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 pu0 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 '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

| Requisiti all'operatore

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 dell'ambiente ed il modo di smaltimento, percio

possono essere riciclati.

Il ritorno dell'imballo in circolazione dei materiali risparmia
le materie prime e diminuisce i costi di lavorazione dei

rifiuti.

Le singole parti dell'imballo (es. fogli, styropor) possono
essere pericolosi per i bambini. Esiste il pericolo di

soffocamento!

Tenere le parti delimballo fuori portata dei bambini e

smaltirli prima possibile.

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

Quialifica

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

| Procedura

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

Dati tecnici

Tensione 230 /400 V
Frequenza 50 Hz
Sicurezza 16 A

Tensione di funzione a bianco |40V

Gamma di regolazione 25-160 A

Intervallo d’accensione 230V | 115 A ~ 15 %/
Intervallo d’accensione 400V | 160 A ~ 10%/

Spessore del materiale

ricevuto 1-9 mm
Max. Diametro del filo 0,6-1,0 mm
Classe d’isolamento H

Tipo di protezione IP21S
Livelli del cambio 6

Peso cca 39,1 kg

Trasporto e stoccaggio

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
sull'apparecchio: Fig. 2, Fig. 3, Fig. 4

Gruppo da montaggio 2 - montaggio della maniglia
sull'apparecchio: Fig. 5

Gruppo di montaggio 3 — installazione della bombola di
gas: Fig. 6, Fig. 7

Gruppo da montaggio 4 — assemblaggio dello scudo:
Fig. 8, Fig. 9

Istruzioni di sicurezza per prima messa in funzione

Assicurare che la connessione elettrica sia assicurata
sufficientemente.
« Utilizzare gli indumenti prescritti (fig. 10).

1. Elmetto da saldatore

2. Grembiule da saldatore

3. Guanti da saldatore
* Assicurare che nella portata di lavoro e/o nella zona
pericolosa non siano alcune altre persone.
« Verificare che nella zona di lavoro non siano presenti
materiali infiammabili.
* Inserire la spina all’apposita presa; la presa deve essere
protetta del fusibile oppure
dellinterruttore FI.
« Il cavo e le eventuali prolunghe devono avere la sezione
uguale.

Attenzione installazione solo da elettricisti
qualificati!
« Fattore di potenza (cos): 0.70
« Cavo di alimentazione HO7RN-F4G1.5 mm 2
*« HO1N2-D 1 * 16 millimetri cavo di saldatura 2
Cavo avviso puo essere sostituito solo da personale
qualificato.
o ATTENZIONE! La sicurezza elettrica € garantita, solo
nel caso della corretta connessione
o dell'apparecchio al dispositivo di messa a terra efficiente,
in conformita alle prescrizioni vigenti per
o gli impianti elettrici.
» « Controllare che la tensione di rete disponibile e la
frequenza corrispondono alle indicazioni
o riportate sulla targhetta dell’apparecchio.

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 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 pit 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.11

1. Aprire la porta laterale sx della saldatrice tirando la leva.

2. Inserire la bobina del filo da saldatura (il peso dipende
del modello dell'apparecchio), in modo che sia
possibile tirare il filo da sopra dalla bobina.

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 puo essere
regolata agendo sul dado di

bloccaggio nel centro.

3 Agire sul bottone girevole.

4 Sollevare la staffa.

5 Controllare che le scanalature sulla puleggia
dell’avanzamento del filo corrispondono al diametro del
filo; nel caso di necessita togliere il fermo della puleggia
del filo allentando le viti.

6 Posizionare la staffa e serrare il bottone girevole, in

modo che il filo passi continuamente sulle

pulegge. Se il filo si sfila ancora dalle pulegge, 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.

7 Scegliere la tensione 230V e/o 400V. Per 230V
applicare la spina con adattatore in fornitura, per 400V
collegare il cavo d’alimentazione direttamente tramite la
spina rossa CEE 16A.

8 Attivare la saldatrice ruotando il selettore di tensione
desiderata secondo il punto 7.

9 Assicurata I'esecuzione di tutte misure di sicurezza
ruotare il selettore alla posizione 1 e la
regolazione dell’avanzamento del filo alla posizione 1.

10 Smontare l'ugello di gas e d’aria e, premendo
I'interruttore a pressione sul flessibile, far uscire fuori il
Filo. Rimettere ambi due ugelli.

1limpostare la quantita del gas richiesta agendo sulla
valvola della bottiglia di gas.

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



Informazioni generali sulla saldatura nel gas Manuale step by step

protettivo
La zona da saldare deve essere pulita dalla ruggine e dalla
Il campo principale dell’'uso & nelle officine, utilizzo vernice. Utilizzare in ogni caso lo scudo da
universale, adatta sia per le lamiere sottili, sia per i saldatore, la tuta ed i guanti di protezione adatti. L’angolo
materiali pit robusti. Vale la regola che: dei piu livelli di di posizione della canna rispetto al pezzo
saldatura dispone I'apparecchio, migliore € lo lavorato dovrebbe essere cca 30 gradi.

sfruttamento dello stesso nella lavorazione delle lamiere.

Accessori necessari: miscela di gas CO2/Argon, filo da
saldatura, scudo da saldatore, valvola di m\
riduzione. E’ adatto anche per allumina e I'acciaio VA
bonificato usando il gas e filo giusti. (Argon purof/filo —_— —_— —_—
VAffilo d’allumina), potenziometro.
Manovra corretto scorretto
Fig. 13
1. Attacco del kit dei flessibili
2. Attacco del morsetto di messa a terra e ) . I
3. Impostazione d'avanzamento del filo 1. Rettificare fin lucido una vasta zona Iungq il giunto da
4. Impostazione dei livelli di saldatura saldare e nel punto d’attacco del morsetto di
5. Selettore 230V/400V messa a terra. .
6. Spia di controllo termici 2. Attaccare il morsetto di messa a terra nel punto
7. Spia di controllo funzionamento preparato sul_pezzo da_lavorare. .
8. Attacco della spina di rete 3. Impostare i parametri della saldatrice secondo la tabella

per le saldature (cap. 3).

4. Impostare la quantita richiesta del gas agendo sulla

Istruzioni di sicurezza per la manovra | valvola della bombola di gas

5. Consiglio: (filo 0,6 mm — 6 I/h); (filo 0,8 mm — 8 I/h);
(filo 1,0 mm — 10 I/h).

6. Indossata la tuta di protezione completa, MPP compresi,
€ possibile procedere alla saldatura.

* Prima di utilizzare I'apparecchio leggere 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.

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. 14

| 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 . Cattiva preparazione del giunto
@ storto . Raddrizzare i canti e fissare per la saldatura

. Tensione di marcia a vuoto troppo piccola

. Velocita di saldatura troppo bassa

. Angolo d'avvicinamento della canna scorretto
. Filo troppo grande

Sporgenza della
saldatura

. Velocita di saldatura troppo alta

Strato del metallo - o .
. Tensione per la velocita della saldatura troppo piccola

sottile

. Saldare a pozzo con arco elettrico lungo

. Impostare la tensione

. Filo non dritto oppure troppo sporgente dalla guida del
filo

. Errata la velocita d’avanzamento del filo

Le saldature
sembrano ossidate

. Distanza non uniforme oppure insufficiente

. Errata impostazione dell’'angolo della canna

Tubo guida-filo usurato

. Velocita d’avanzamento del filo troppo bassa per la
. tensione oppure per la velocita della saldatura

Fusione della base
insufficiente

. Velocita d'avanzamento del filo troppo alta
. Angolo d'avvicinamento della canna scorretto
. Distanza troppo grande

Saldatura abbassata

WwhRlOAONROAMONE MRAONER]| DR

Prima di mettere in funzione I'apparecchio, la zona da saldare deve essere pulita dalla ruggine e dale vernici.
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
Salta la corrente di . -
sovraccarico reseta automaticamente (dopo cca 10
saldatura o - f
minuti; attenzione all’ED!)
Corrente di 1. Fusibile di rete disinserito 1. Far controllare il fusibile
saldatura non & 2. Chiudere l'interruttore di protezione
disponibile. 3. Attivare RCD
Interruttore di
protezione e/o RCD
aperto.
1. Cattivo contatto tra morsetto di 1. Pulire e rettificare la zona da saldare e la
Corrente di messa a terra e pezzo da saldare superficie del pezzo
saldatura non & 2. Difetto nel cavo di messa a terra 2. Riparare e/o sostituire cavo di messa a
disponibile. oppure nella linea di messa a terra terra
3. Difetto nel condotto della canna 3. Riparare e/o sostituire la canna
Motore 1. Corona dentata difettosa oppure 1. Sostituire la corona dentata
d’avanzamento del bloccata 2. Sostituire il motore (contattare il Centro
filo non funziona, 2. Motore difettoso Assistenza)
LED accesa
1. La pressione sulla puleggia mal impostata 1. Impostare la pressione corretta sulle pulegge
2. Ugello della canna sporco; polvere etc. 2. Pulire il tubo dell'apparecchioutilizzando il
, 3. Canna di gas difettosa compressore; s'é troppo sporco, sostituirlo.
Motc_>re d'avanzamento 4.  Filo piegato 3. Sostituire I'ugello di gas e controllare la punta.
del filo non lavora, le - AN ) . . .
5.  Anima di guida-filo sporca o danneggiata 4.  Controllare la pressione della puleggia, regolarla
pulegge ruotano. .
eventualmente;
5. Pulire con aria compressa, eventualmente far
sostituire il flessibile.
1. Sporcizia sulla guida-filoCanna di gas 1. Pulire guida-filo dell'apparecchio con aria
difettosa oppure usurata compressa.
2. Ugello di gas intasato 2. Sostituire 'ugello di gas oppure tubo di contatto.
Avanzamento del filo 3.  Guida-pulegge d’avanzamento del filo & 3. Pulire oppure sostituire l'ugello di gas.
non uniforme impedita dell'ostacolo. 4. Pulire le pulegge d’avanzamento del filo.
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 . . L :
3. Cannadi gas difettosa oppure usurata 3. Sostituire I'ugello di gas e controllare la punta.
1. Gas mancante 1. Aprireil gas e regolare l'afflusso.
2. Porta-ugello é intasato 2. Pulire oppure sostituire I'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.
. N punto da saldare errato. 4. Pulire oppure lucidare il materiale.
Giunto saldato & poroso . .
5. Ladistanza tra canna di gas e pezzo lavorato deve
essere 8-10 mm e I'angolo deve essere 30°.
6. Controllare il flessibile di gomma, raccordo e
montaggio del kit dei flessibili.Premere l'ugello di
gas alla posizione giusta.
) ) 1. Canna d’aria usurata. 1. Sostituire la canna d'aria.
Filo da saldatura si 2. Filo da saldatura piegato. 2. Controllare la pressione della puleggia.
ferma in vicinanza alla 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 ) -
. I 2. Arco elettrico troppo lungo. avanzamento del filo.
insufficiente . Lo
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 , .
forte bassa. _ 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 trattato periodicamente dello

spray di protezione per gli ugelli e pulito all'interno

dalle impurita.

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

15):

1. Togliere l'ugello (1) tirandolo in avanti.

2. Pulire l'ugello dai depositi formatisi dalla scoria da
saldatura.

3. Trattarla dello spray di protezione per gli ugelli.

4. L'ugello irruginito deve essere sostituito.

Manutenzione dell’'ugello d’aria

Per tal caso occorre eseguire i seguenti eventi (vedi
fig. 15):

1. Togliere l'ugello (1) tirandolo in avanti.

2. Svitare l'ugello d'aria (2).

3. Controllare che il foro, dove passa il filo, non é troppo
largo; sostituirlo eventualmente prima di
rimontaggio.

4. Premere il pulsante sul flessibile in modo che il filo
esca, poi rimontare l'ugello d’aria.

Manutenzione del porta-ugello

Per tal caso occorre eseguire i seguenti eventi (vedi
fig. 15):

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 I'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.

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.quede.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

Programma delle ispezioni e della manutenzione

Intervallo di tempo Descrizione Altri
dettagli
eventuali

Periodicamente e Manutenzione del kit dei flessibili (soffio e pulizia dell’anima di guida-filo, della

puleggia d’avanzamento del filo, dell'ugello di gas e del collettore del gas)




Gerat

| Garantie

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.

Productoverzicht

* Dit gas afgeschermde lasmachine MAG -serie is
ontworpen voor het gemak van het lassen . Het voldoet
aan de veiligheidsnorm EN 60974-1 . Het apparaat werkt
met eenfase- ingangsspanning en stroom aan de
uitgang . Het wordt voornamelijk gebruikt voor het lassen
van metalen zoals koper , staal, koolstofarme , laag
gelegeerd staal, roestvrij staal, enz. .

« Dit lasapparaat wordt vooral gekenmerkt door lage

kosten, hoge productiviteit en weerstand tegen corrosie .

Er gelast - slakken vrij . Het toestel is zeer veelzijdig , en

lassen kan worden gedaan in elke positie .

De lasmachine is als een stap omhoog transformator

gebouwd en heeft een ingebouwde draadaanvoer en

een voerrol . Het wordt gekenmerkt door gebruiksgemak
en een laag percentage mislukkingen . De invoerrollen
kan worden geconfigureerd om een traject tussen 0,5 tot

5kg .

De spanning kan geleidelijk worden aangepast. Spanning

en stroom kan worden aangepast aan de dikte van de

metalen .. Multi-speed controle van de draadaanvoer .

Constante spanning

Uitgerust met indicatielampje , bescherming tegen hitte

indicatoren en koelventilator .

* Een apparaat dat is makkelijk mee te nemen .

» Accessoires voor de lasmachine zijn : een MAG-lassen
pistool, een zaklamp , een aardklem en een laskap .

* Het apparaat is verpakt in een doos.

Beschermgaslasapparaat MIG 192/6K

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 tweevoudige drukregelaar. Met 2 rolwielen
achter — 2 stuurwielen voor, inclusief Schuko-CEE 16 A
adapter, oververhittingsbeveiliging en slangenpakket van 2
m.

Levering (Afb. 1)

Beschermgaslasapparaat MIG 192/6K
Slangenpakket

Massaklem

Reservemondstukken en draadtoevoerrol
Tweevoudige drukregelaar

Netstekker

CEE 16 A met 230 V beveiligde contactstekker
Laskap

ONoOOAMONE

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
zZijn 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
sInschakelduur* (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 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 vlamboog of het
gloeiende metaal bloot.

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:

e 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.

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

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

e 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:

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

e 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.

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

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

Aanduidingen op het apparaat

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

Produktsicherheit:

q3

Het product is conform de
desbetreffende normen van
de Europese Gemeenschap

Verbote:

Verbod, algemeen
(in verbinding met ander
pictogram)

Vuur, open vlammen en
roken verboden

Aan de kabel trekken Het apparaat niet bij neerslag
verboden gebruiken

Warnung:

Waarschuwing voor
gevaarlijke elektrische
spanning

Waarschuwing/Let op

Waarschuwing voor
gezondheid schadelijke
gassen

Waarschuwing voor
struikelgevaar

Waarschuwing voor hete
oppervlakken

Gebote:

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

Eal el

Veiligheidshandschoenen

Veiligheidsschoenen dragen gebruiken

Beschermschild voor

Beschermende kleding dragen gezicht dragen

Voor openen netstekker VGor gebruik
uitnemen gebruiksaanwijzing lezen

Umweltschutz:

i i

Verpakkingsmateriaal van
karton bij de daarvoor
bestemde recyclingplaatsen
afleveren

Afval niet in het milieu, maar
vakkundig verwijderen
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Beschadigde en/of verwijderde
elektrische of elektronische
apparaten bij de daarvoor
bestemde recyclingplaatsen
afleveren

Verpackung:

ii

Tegen vocht beschermen

Verpakkingsoriéntering

Toepasselijke veiligheidsnormen: EN 60974-1:2005
U1: Nominale ingangsspanning (AC) (Tolerantie + 10%)
I1max: Maximale nominale ingangsstroom

11eff: Maximale effectieve ingangsstroom

X: load duration factor

Verhouding van de werkelijke arbeidstijd om de werktijd in
totaal

Opmerking 1: Deze factor is tussen 0 en 1 en kunnen
worden uitgerust met een percentage

Opmerking 2: De standaard is bedoeld door de totale
werktijd een cyclus van 10 minuten.

Een belasting duur factor van 60% betekent bijvoorbeeld,
die volgen lassen 4-6 minuten minuten inactiviteit.

UO0: Open circuit voltage

Nullastspanning van de secundaire spoel

U2: Werken spanning

Netspanning, tijdens het lassen U2 = (14 +0.05 12) V
A/V - A/V: Aanpassing van lasstroom en in
werkspanning

IP: beschermingsklasse voorbeeld IP21S

H: isolatieklasse

boven
interseroh
—
Interseroh-Recycling
Technische Daten:
—

)

Gebruik volgens bepalingen

Netaansluiting

Netbeveiliging

- .
. .
. .

t mm

MAG- Lassen

Materiaaldikte

IP21S

Bescherming

Gewicht

—m—

Lastransformator

Thermische beveiliging

S —CEE=
In deze omgeving is er een eenfase
verhoogd risico op elektrische transformator —
schokken gelijkrichter

JiEDs

1~ EOHa

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.



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 Kabel en slangenpakketten Houd de werkplaats schoon.
van personen kunnen tot struikelen leiden.

Verwijdering

| Eisen aan de bedienende persoon

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.

De bedienende persoon moet, véér 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.

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 | | Wijze van aanpak

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

De montage van de afzonderlijke onderdelen in de
beschreven volgorde uitvoeren.
Let op de juiste volgorde van montage van de onderdelen

Technische gegevens 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.

Spannin 230 Vv/400 V
Ffequenge 50 Hz Bovendien moet het volgende opgevolgd worden: de
eerste trappen 1-2 van de schakelaar dienen voor het
Max. netvermogen 16 A : . -
Veiligheidszekering | 40 V lassen van dunwandlg_plaatn_watenaal'_t('arwul de volg_endg
Vriil : 25160 A trappen voor grotere diktes dienen. Bij iedere trapwisseling
rijoopspanning - van de schakelaar moet ook de snelheid van de

Instelbereik 230 V

115 A ~ 15 %/

draadtoevoer ingesteld worden. Indien tijdens het lassen

Instelbereik 400 V 160 A ~ 10%/ aan het draadeind zich een druppel vormt, moet de

Ontvangen 1-9 mm
materiaaldikte

snelheid van de draadtoevoer verhoogd worden; indien
men daarentegen voelt dat de draad tegen het

Inschakelduur 0,6-1,0 mm slangenpakket drukt, moet de snelheid verlaagd worden.
Max. draaddikte H Altijd een tang gebruiken om de zojuist gelaste delen te
Isolatieklasse IP21S verplaatsen en om verkorsting aan het einde van de
Beveiligingsklasse 6 brander te verwijderen omdat deze erg heet zijn. Zodra de

Schakeltrappen 39,1 kg vlamboog ontbrandt, het slangenpakket in een hoek van

ca. 30° t.0.v. de loodlijn vasthouden.

Transport en opslag |

| Inleggen van de lasdraad afb. 11

1) Open de linker zijdeur van het lasapparaat door aan
de hendel te trekken.

Plaats de spoel met lasdraad (gewicht afhankelijk van
het apparaatmodel) zodanig dat de draad boven de
spoel uitgetrokken kan worden.

Let op:
Het apparaat mag slechts in vlakke werkpositie (vlakke 2)
ondergrond) gebruikt en opgeslagen worden. De symbolen
op de verpakking opvolgen!
Controleer of de gasfles goed bevestigd en gesloten is.

| Aanwijzing: Let op dat de draad niet van de spoel

Montage en de éérste ingebruikneming 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.

Bouwgroep 1 — Montage van de wielen aan het apparaat:
Afb. 2, Afb. 3, Afb. 4
Bouwgroep 2 — Montage van de greep aan het apparaat:

Afb. 5

Bouwgroep 3 — Installatie van de gasfles aan het apparaat: 3) Open de draaiknop

Afb. 6, Afb. 7 . 4) Til het beugelelement op.

Bouwgroep 4 — Montage van de laskap: Afb. 8, Afb. 9 5) Controleer dat de sleuven in de rol van de

draadtoevoer overeenkomstig zijn met de

Veiligheidsinstructies voor de eerste ingebruikneming draaddoorsnede; indien nodig, verwider de

bevestiging van de draadrol door het losmaken van de
e Let er op dat de stroomaansiuiting voldoende beveiligd schroeven.
is. 6) Laat nu het beugelelement zakken en draai de
e Gebruik de voorgeschreven kleding (afb. 10). draaiknop vast, tot de draad gelijkmatig op de rollen
1. Lashelm loopt. Als de draad op de rollen slipt, de knop iets
2. Lasschort verder aandraaien. Let op: niet te sterk aandraaien,
3. Lashandschoenen anders zou de onnodige druk op de rollen schade aan
e Zorg er voor dat geen personen zich in de de motor van de draadtoevoer veroorzaken.
werkomgeving, resp. het gevarengebied, bevinden. 7) Kies de spanning 230 V of 400 V. Gebruik voor 230 V
e Leter op dat er geen brandbare materialen in de de meegeleverde adapterstekker, voor 400 V sluit de
werkomgeving zijn. aansluitkabel met de rode CEE 16A-Stecker direct
e De stekker in een passend stopcontact aansluiten; het aan.
stopcontact moet met een smeltzekering of een 8) Schakel nu het lasapparaat in door de
beveiligingsschakelaar beveiligd zijn. spanningskeuzeschakelaar op de bij punt 7 gekozen
e De netkabel van het apparaat en een eventuele spanning in te stellen.

verlenging van de kabel moeten minimaal van gelijke 9) Nadat u hebt gecontroleerd dat alle
doorsnede zijn. veiligheidsmaatregelen zijn genomen, stel dan de

schakelaar op trap 1 en de regeling van de
draadtoevoer op trap 1.
10) Neem het gasmondstuk en het stroommondstuk af en
laat de draad door te drukken op de drukschakelaar
* HO7RN-FAG1.5 mm 2 Netzkabel aan het slangenpakket naar buiten komen. Plaats
* HOIN2-D 1 * 16 mm 2 Schweilkabel daarna het stroommondstuk en het gasmondstuk weer
Achtung Kabel denken, sie kénnen NUR von terug.

Fachpersonal wurden ausgewechselt. 11) Stel de benodigde gashoeveelheid aan de armatuur
e LET OP! De elektrische veiligheid is slechts dan van de gasfles in.

gegarandeerd, als het apparaat overeenkomstig de Tip: (0,6 mm draad — 6 I/h); (0,8 mm draad — 8 I/h); (1,0
geldende voorschriften voor elektrische installaties op mm draad — 10 I/h).
juiste wijze aan een efficiénte aardingsinstallatie is 12) Het apparaat is nu gebruiksklaar.
aangesloten.
e Controleer of de beschikbare netspanning en
netfrequentie overeenkomstig met de gegevens op het
typeplaatje van het lasapparaat zijn.

Installation Achtung Nur Elektrofach DURCH!
« Leistungsfaktor (cos): 0.70



Algemeen over lassen onder beschermgas | | Aanwijzingen stap voor stap

Het lassen onder beschermgas wordt hoofdzakelijk in De laszone moet roest- en lakvrij zijn. Gebruik principieel
werkplaatsen gebruikt; het is universeel inzetbaar en een veiligheidslaskap, lashandschoenen en de juiste
geschikt voor dunnere en dikkere materialen. Het is zo dat beschermende kleding. De hoekinstelling van het

hoe meer lastrappen een apparaat heeft hoe beter men slangenpakket tot het te bewerken materiaal moet ca. 30
ook op het gebied van plaatmaterialen kan werken. graden zijn.

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
1. Aansluiting slangenpakket goed slecht
2. Aansluiting massaklem Afb.13
3. Instelling snelheid draadtoevoer :
4. Instelling lastrappen
5. Keuzeschakelaar 230 V/400 V 1. Slijp een grotere opperviakte van het werkstuk, in de
6. Controlelampje ,thermobeveiliging* omgeving van de lasnaad en bij de aansluiting van de
7. Controlelampje ,gebruik* massaklemmen, blank.
8. Aansluiting netstekker 2. Klem nu de massaklemmen op de voorbereide plaats
van het werkstuk.
Veiligheidsinstructies voor de bediening 3. Stel nu de parameters van het lasapparaat volgens de
lastabel voor gebruikers (hoofdstuk 3) in.
e Gebruik het apparaat pas nadat u de 4. Stel de benodigde gashoeveelheid aan de armatuur
gebruiksaanwijzing aandachtig hebt gelezen. van de gasfles in.
e Letop alle, in de gebruiksaanwijzing aangegeven, 5. Tip: (0,6 mm draad — 6 I/h); (0,8 mm draad — 8 I/h);
veiligheidsinstructies. (1,0 mm draad — 10 I/h).
e Gedraagt u zich verantwoord tegenover andere 6. U kunt pas met lassen beginnen wanneer u uw
personen. beschermende kleding volledig aan hebt.

o Let op!!! Gebruik nooit gecorrodeerde lasdraad.
Tip: Voer, vaor het begin van de eigenlijke
laswerkzaamheden, een proeflas uit om de optimale
lasinstelling te testen en daardoor een optimaal resultaat
te bereiken. Afb. 14

De lasparameters zijn dan optimaal ingesteld, als een
homogeen 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.

Te weinig metaallaag Spanning voor de lassnelheid te klein.

Met een lange vlamboog in verdiepingen lassen.
S ing instellen. LRI
DE):;S l\r/]grtljr:)Sg:gnegf te ver uit de draadgeleiding. M}%‘M}”}“})“

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

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

Inbranding

WhRPIRONRRONE MRIRMONEDE

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

De lasstroom blijft uit.

1.

De oververhittingsbeveiliging is door
overbelasting afgeslagen.

1.

De oververhittingsbeveiliging voert automatisch
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.

3.  RCD inschakelen.

Veiligheidsschakelaar

voor prestatie of RCD is

afgeslagen.

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

Er is geen lasstroom 2. Breukin de massakabel of in de 2. De massakabel repareren of vervangen.

aanwezig. aardingsleiding. 3. De brander repareren of vervangen.

3. Breukin de branderleiding.

De motor van de 1. De tandkrans is gebroken of zit vast. 1. De tandkrans vervangen.

draadtoevoer 2. De motor is defect. 2. 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
3. Het gasmondstuk is defect. sterke vervuiling de contactbuis vervangen.
(Ej)e motor van de 4. De draad is gebogen. 3. Het gasmondstuk vervangen en de punt
raadtoevoer N .
transporteert niet, de 5. Dekern voor de draadvoering is vervuild of controleren. o
: i beschadigd. 4. De rollendruk controleren en eventueel juist

rollen draaien wel. .
instellen.

5. Met perslucht reinigen, eventueel slangenpakket
laten vervangen.

1. Vuil aan de draadvoering. Het gasmondstuk | 1. De draadvoering van het apparaat met een
is versleten of defect. luchtcompressor reinigen.
2. Het gasmondstuk is verspoten. 2. Het gasmondstuk of de contactbuis vervangen.

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

onregelmatig. verhinderd. 4. De draadtoevoerrollen reinigen.

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 vlamboog brand niet 2. Vervuilingen aan d(_e lasplaats. instellen. N )
stabiel 3. Het gasmondstuk is versleten of defect. 2. De lasoppervlakte reinigen of polijsten.
’ 3. Het gasmondstuk vervangen en de punt
controleren.
1. Geengas. 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 gastoevoer verhogen.
een 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. Stroommondstuk vervangen.
De lasdraad stopt viak versleten. 2. De druk van de rollenspanning controleren.
bii 2. Draadelektrode verbogen. 3. De aanwijzingen voor de snelheid van de
ij het stroommondstuk. ) .
3. De snelheid van de draadtoevoer is te draadtoevoer opvolgen.
langzaam.
) 1. De lasdraad zit op de spoel vast. 1. De druk van de rollenspanning controleren en naar
Lasdruk 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
3. Onjuiste afstand van de brander tot het 8-10 mm zijn.

werkstuk.




| Inspectie en onderhoud

| Veiligheidsinstructies voor 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:

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

2. Het mondstuk van de verkorsting, die zich door de
lasslakken gevormd heeft, vrijmaken.

3. Met beschermingsspray voor mondstukken
besproeien.

4. Indien het mondstuk is gecorrodeerd, moet dit
vervangen worden.

Onderhoud stroommondstuk

Hiervoor moet het volgende uitgevoerd worden:

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

2. Het mondstuk afschroeven (2).

3. Controleer of het gaatje waardoor de draad loopt,
niet te groot is geworden; in dat geval vér de
samenbouw vervangen.

4. De drukschakelaar aan het slangenpakket bedienen
zodat de draad naar buiten komt, dan het
stroommondstuk weer monteren.

Onderhoud mondstuk

Hiervoor moet het volgende uitgevoerd worden (zie
afb. 15):

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.

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.

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.

Inspectie- en onderhoudsschema

Tijdsinterval Beschrijving

Eventuele
overige
details

Regelmatig

Onderhoud van het slangenpakket (doorblazen en reinigen van de kern van de
draadvoering, de draadtoevoerrol, het gasmondstuk evenals de gasverdeler).




PFistroj

| Zaruka

Svéfeci pfistroje pro manualni svafovani v ochranném
plynu s automatickym podavanim dratu umozriuji
spojovani kovovych soucasti tavenim spojovanych hran a
pfidavného materialu. Taveni je vyvolano elektrickym
obloukem, ktery vznikd mezi svafovanym materialem a
kovovym dratem, ktery nepretrzité vystupuje z konce
horaku a slouzi jako pfidavny material ke spojovani
soucasti. VySSi svafovaci proud dovoluje svarovani
silngjSiho plechu. Za Skody zpUsobené nedbanim téchto
instrukci neru¢ime.

Produktiibersicht

+ Dieses Schutzgas-Schweil3gerat der MAG-Serie ist fur
leichtere SchweilRarbeiten ausgelegt. Es entspricht
dem Sicherheitsstandard EN 60974-1. Das Gerat
arbeitet mit Einphasen-Eingangsspannung und
Gleichstrom am Ausgang. Es wird hauptséachlich fur
das Schweil3en von Metallen wie Kupfer, Stahl mit
niedrigem Kohlenstoffgehalt, niedrig legiertem Stahl,
Edelstahl, usw. verwendet.

» Dieses Schweil3gerét zeichnet sich vor allem durch
niedrige Kosten, hohe Produktivitat und
Korrosionsbestandigkeit aus. Zudem schweil3t es
schlackenfrei. Das Gerat ist vielseitig einsetzbar, und
die SchweiRarbeiten kénnen in jeder Position
durchgefihrt werden.

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

» Die Spannung lasst sich stufenweise anpassen.
Spannung und Strom kdénnen an die Dicke der Metalle
angepasst werden.. Stufenlose
Geschwindigkeitsregulierung des Drahtvorschubs.

* Konstante Spannung

» Ausgestattet mit Kontrolllampe, Warmeschutzanzeiger
und Kihlerventilator.

» Ein Gerat, das leicht zu transportieren ist.

»  Zubehorteile fir das Schweil3gerat sind: eine MAG-
Schweil3pistole, ein SchweilRbrenner, eine
Erdungsklemme sowie eine Schwei3haube.

» Das Gerat ist in einem Karton verpackt.

Svaéreci pfistroj v ochranném plynu MIG 192/6K

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

Vybaveni:

Svarovaci Stit a redukeni ventil se dvéma ukazateli tlaku.
Se 2 valivymi kole¢ky vzadu — 2 Fidicimi kole¢ky vpredu,
véetné adaptéru Schuko-CEE 16 A, ochrany proti
tepelnému pretizeni a sady hadic v délce 2 m.

Rozsah dodavky (Obr. 1)

Svareci pfistroj s ochrannym plynem MIG 192/6K
Sada hadic

Zemnici svorka

Nahradni trysky a kladka podavani dratu

Redukéni ventil se 2 ukazateli tlaku

Sitova zastrcka

Vidlice s ochrannym kontaktem CEE 16 A na 230 V
Svarovaci §tit

ONoGOA~WONE

Zaruéni doba €ini 12 mésicl pfi primyslovém pouziti, 24
meésicl pro spotiebitele a za¢ina dnem nakupu pfistroje.
Zaruka se vztahuje vyhradné na nedostatky zpusobené
vadou materialu nebo vyrobni vadou. Pfi reklamaci v
zarucni dobé je tfeba pfiloZit originalni doklad o koupi s
datem prodeje.

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

V8eobecné bezpeénostni pokyny

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

PRO ZACHOVANI VYSOKEHO STUPNE BEZPECNOSTI
VENUJTE POZORNOST NASLEDUJICIM POKYNUM:

POZOR!

Zapinaci doba

Vykony pfistroje vyjadfuji Gdaje ,Einschaltdauer/Zapinaci
doba“ (ED%) na typovém Stitku pfistroje, tzn. pomér mezi
dobou svarovani a dobou ochlazovéani. Tento faktor se
méni u téhoz pfistroje podle zatézovych podminek, tzn.
podle vydaného svafovaciho proudu. Udava, jak dlouho
muZze pfistroj za uvedeného svarovaciho proudu pfi
zatizeni pracovat a vztahuje se vzdy k ¢asovému intervalu
10 minut. Pfi svafovacim proudu pro ED 60% funguje
pfistroj napfiklad nepfetrzité 6 minut, po této dobé
néasleduje prazdna faze, aby mohly byt ochlazeny vnitfni
¢asti, a potom se znovu zapne ochrana proti tepelnému
pretiZeni.

Uzivani svafecich pfistroju a provadéni svafovacich praci
muZe predstavovat nebezpedi jak pro osobu, ktera s
pfistrojem zachazi, tak i pro jiné. Proto méa osoba
obsluhujici svareci pfistroj za kazdych okolnosti povinnost
bezpecnostni predpisy, které jsou zde uvedeny, nejen
precist, ale také je znat a dodrzovat. Je tfeba mit vzdy na
paméti, Zze obezfetna, dobfe poucena obsluha, ktera
pfisné dodrzuje své povinnosti, je tim nejlepSim
zabezpecenim proti Graztm. Pfed pfipojenim, pfipravou,
pouzitim nebo pfevozem pfistroje byste si méli precist
predpisy uvedené v nasledujicim textu a fidit se jimi.

INSTALACE PRISTROJE

. Instalace a Udrzba pfistroje musi probihat v souladu
s mistnimi bezpec&nostnimi predpisy.
. Dbejte na stav opotfebeni kabell propojovacich

prvkud a zastréek. Pokud jsou poSkozené, je nutné je
vymeénit. Provadéjte pravidelnou udrzbu zafizeni.
Pouzivejte jen kabely, které maji dostate¢ny prufez.
. PFipojte zemnici kabel co mozna nejblize pracovisti.
. Zéasadné pfistroj nepouZivejte ve vihkém prostredi.
Zajistéte, aby bylo pracovisté v okruhu svafovani
suché a aby byly suché také predméty, které se zde
nachéazeji, véetné samotného svéareciho pfistroje.

OSOBNi OCHRANA A OCHRANA TRETICH OSOB

PFi svafovacim procesu vznika zareni a horko, a proto je
nutné zajistit pouzivani vhodnych prostfedkd a ucinit
opatfeni k ochrané vlastni osoby i tfetich osob.

Nikdy nevystavujte sebe ani jiné osoby G¢inkam
elektrického oblouku nebo rozzhaveného kovu bez
potfebné ochrany.

Dbejte na odséavani svarovaciho koufe popf. na
dobré vyvétrani svarovaciho pracovisté.

PREVENTIVN| OPATRENi PROTI POZARU A EXPLOZI
Zhavé &asti strusky a jiskry mohou zplisobit pozar. Pozar a
exploze predstavuji dal$i nebezpeci. Tém Ize predejit
dodrZzovanim téchto predpist:



Technické udaje:

‘ =

Pfipojeni k siti Zabezpeceni sité

MAG- svar tloustka materialu
IP21S ‘
ochrana Vaha

—— ||

Svarovaci transformator Tepelna ochrana

S —oEg=

V tomto prostredi, existuje
zvysené riziko Urazu
elektrickym proudem

jednofazovy
transformator - usmérfiovac

JiEDs

1~ EOHa

Platnymi bezpeénostnimi normami: EN 60974-1:2005
U1: Jmenovité vstupni napéti (AC) (tolerance + 10%)
11max: Maximalni jmenovity vstupni proud

11eff: Maximalni vyuzitelny vstupni proud

X: load faktor délky trvani

Pomér skute¢né pracovni doby na celkové pracovni doby
Poznamka 1: Tento faktor je mezi 0 a 1, a mGze byt zadan
v procentech

Poznamka 2: Vychozi nastaveni je mysleno celkové
pracovni doby cyklu na 10 minut.

Trvani zatizeni faktor 60% prostredkd, napfiklad, ze
nasledovat svafovani 4-6 minuty minut nec¢innosti.

UO0: Napéti naprazdno

Napéti naprazdno na sekundarni civce

U2: Pracovni napéti

Béhem svarfovani U2 = (14 +0,05 12) V Jmenovité vystupni
napéti

A/V - A/V: Nastaveni svafovaciho proudu a v pracovnim
napéti

IP: T¥ida ochrany pfiklad IP21S

H: tfida izolace

¢el pouziti

Svarovaci stroje pro tepelné slouceniny Zeleza - barevnych
kovll tavenim hrany a dodavka dodate¢ného materialu.
Nedodrzeni ustanoveni obecnych predpist a ustanovenimi
této pfirucce, vyrobce za Skody, nemGze byt zodpovédny.




Zbytkova nebezpeéi a ochranna opatreni

Mechanické zbytkova nebezpeéi

Ohrozeni Popis Ochranné opatreni Zbytkové nebezpeci
Propichnuti, vpich Ruce mohou byt propichnuty Pouzivat ochranné rukavice
dratem. popt. drzet ruce v bezpe¢né

vzdalenosti od vystupu dratu

Vystriknuti tekutin Sttikajici kapky pfi svarovani

mohou zplsobit popalen.

Nosit ochranny odév a
svarovaci masku.

Elektricka zbytkova nebezpeéi

Ohrozeni Popis

Ochranné opatteni Zbytkové nebezpeci

PFimy elektricky kontakt PFimy elektricky kontakt
vlhkyma rukama muZze zpUsobit

Uraz elektrickym proudem.

Vyvarujte se kontaktu vihkyma
rukama a dbejte na
odpovidajici uzemnéni.

Tepelna zbytkova nebezpeéi

Ohrozeni Popis

Ochranné opatteni Zbytkové nebezpeci

Popéleniny, omrzliny Kontakt s hadicovou tryskou a
se zpracovavanym kusem

muZze vést k popaleni.

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

Ohrozeni zarenim

Ohrozeni Popis

Ochranné opatreni Zbytkové nebezpeci

Infraervené, viditelné a
ultrafialové svétlo

Elektricky oblouk zpusobuje
infraCervené a ultrafialové
zareni.

Pouzivejte vzdy vhodny
ochranny svarovaci $tit,
ochranny odév a ochranné
rukavice.

Ohrozeni zpracovavanym materialem a jinymi latkami

Ohrozeni Popis

Ochranné opatfeni Zbytkové nebezpeéi

Del$i vdechovani svarovacich
plyntd méze byt zdravi Skodlivé.

Kontakt, vdechnuti

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

Zhava struska a jiskry mohou
byt pfi¢inou poZaru.

Ohen nebo exploze

Nikdy s pfistrojem nepracujte v
prostfedi, kde miZe snadno
vzniknout poZzar.

Jin& nebezpeci

Ohrozeni Popis Ochranné opatreni Zbytkové nebezpeci
Uklouznuti, zakopnuti nebo pad | Kabely a hadice mohou byt DodrZujte pofadek na

osob pfi¢inou zakopnuti a padu. pracovisti.

Likvidace | | Pozadavky na obsluhu

Pokyny pro likvidaci vyplyvaji z piktogram( umisténych na
pfistroji resp. obalu. Popis jednotlivych vyznamu najdete
v kapitole ,Oznaceni*.

Likvidace prepravniho obalu

Obal chrani pfistroj pfed poSkozenim pfi pfeprave.
Obalové materialy jsou zvoleny zpravidla podle jejich
Setrnosti vci Zivotnimu prostifedi a zptsobu likvidace a Ize
je proto recyklovat.

Vréaceni obalu do ob&hu materialu Setfi suroviny a snizuje
néklady na likvidaci odpadu.

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

Césti obalu uschovejte mimo dosah déti a co nejrychleji
zlikvidujte.

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

Kvalifikace

Kromé podrobné instruktaZe poskytnuté odbornikem neni
pro pouZziti pfistroje nutna zadna specialni kvalifikace.

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 zruénosti pod dohledem Skolitele.

Skoleni

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



Technické Udaje

Napéti 230 V/400 V
Frekvence 50 Hz

Max. vykon sité 16 A

Jisténi 40V

Napéti béhu naprazdno 25-160 A
Regulaéni rozsah 230 V 115A~15%
Regulaéni rozsah 400 V 160 A ~ 10%
Prijaté tlouStka materialu 1-9 mm
Zapinaci doba 0,6-1,0 mm
Max. sila dratu H

Izolaéni tfida IP21S

Typ ochrany 6

Radici stupné 39,1 kg

Doprava a skladovani

Pozor: PFistroj mdze byt v pouzivan a skladovan

jen v rovné pracovni poloze (na rovném podkladu).
Respektujte prosim symboly na obalu!

Zajistéte, aby byla plynova lahev dobfe pfipevnéna a
uzavfena.

Montéz a prvni uvedeni do provozu

Montazni sestava 1 — Montaz kolecek na pfistroji: Obr. 2,

Obr. 3, Obr. 4
Montézni sestava 2 — Montaz drzadla pfistroje: Obr. 5

Mont&zni sestava 3 — Instalace plynové lahve na pfistroji:

Obr. 6, Obr. 7
Montézni sestava 4 — Montaz svarovaciho Stitu: Obr. 8,
Obr. 9

Bezpecénostni pokyny pro prvni uvedeni do provozu

Dbejte, aby bylo elektrické pfipojeni dostate¢né jisténo.
Pouzivejte pfedepsané ochranné obleceni (obr.10).

e Svarecska helma

o Svarecska zastéra

o Svarecskeé rukavice

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
nenachéazely hoflavé materialy.

Zasunite zastréku do prislusné zasuvky, zasuvka musi

byt jiSténa tavnou pojistkou nebo vykonovym ochrannym

spinacem.

Pozor: Montaz pouze kvalifikovany elektrikar!

« Uginik (cos): 0.70

« napajeci kabel HO7RN-F4G1.5 mm 2

* HOIN2-D 1 * 16 mm 2 svarovaci kabel
Upozornéni: kabel miaze byt nahrazen pouze
kvalifikovanym personéalem.

POZOR ! Elektricka bezpe&nost je zaruena pouze
tehdy, je-li pfistroj v souladu s platnymi pfedpisy pro
elektricka zafizeni spravné pfipojen k efektivnimu
zemnicimu zafizeni.

o Zkontrolujte, zda sitové napéti a frekvence, které mate k
dispozici, odpovidaji udajim na typovém Stitku pfistroje.

silnéjsi stény. PFi kazdé zméné stupné spinace je nutné
nastavit takeé rychlost podavani dratu. Pokud se pfi
svarovani tvofi na konci dratu kapka, musi byt rychlost
podavani dratu zvysena, jestlize je naopak citelny tlak
dratu proti hadici, musite rychlost sniZzit. 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 Ghlu cca 30° vzhledem ke kolmici.

Navleéeni svafovaciho dratu obr. 11

1

2)

Otevrete levé boéni dvefe svareciho pfistroje
zataZzenim za packu.

VloZte civku se svafovacim dratem (vaha se Fidi podle
modelu pfistroje) tak, aby bylo mozné drat nahote z
civky vytahnout.

Upozornéni: Davejte pozor, aby se drat z civky neodvijel

3)

5)

6)

7

8)

9)

a aby byl jeho konec rovny a bez otfepu.
QOdpor civky muze byt sefizen na upinaci
matici v centru.

Otevrete otocny knoflik

Nadzdvihnéte trmenovy prvek.

Zkontrolujte, zda drazky na kladce pro podavani dratu
odpovidaji priméru dratu, v pfipadé potfeby odstrante
upevnéni kladky dratu uvolnénim Sroub.

Nyni tfrmenovy prvek usadte a otoény knoflik utahnéte
tak, aby drat na kladkéach bézel stejnomérné. Jestlize
drat na kladkach sklouzava, knoflik jeSté dotahnéte.
Pozor: Neutahujte pfilis silné, jinak by mohl nadmérny
tlak na kladky zpusobit Skody na motoru pro podavani
dratu.

Zvolte napéti 230V nebo 400V. Pro 230V pouzijte
dodavanou adaptérovou zastréku, pro 400V pfipojte
pfivodni kabel pfimo pomoci Eervené zastréky CEE
16A.

Nyni svareci pfistroj zapnéte tim, Ze volici napétovy
spina¢ nastavite na napéti zvolené v bodu 7.

Poté, co zkontrolujete, Ze jste provedli vSechna
bezpecnostni opatfeni, nastavte prepina¢ na stuperil
a regulaci podavani dratu na stuperi 1.

10) Sejméte plynovou trysku a proudovou trysku a

tisknutim tlakového spinac¢e na hadici z ni nechejte
vystoupit drat. Potom obé trysky znovu nasadte.

11) Na armatufe plynové lahve nastavte potfebné

mnozstvi plynu.
Tip: (0,6 mm-drat — 6 I/h); (0,8 mm-drat — 8 I/h); (1,0
mm-drat — 10 I/h)

12) Nyni je pfistroj pfipraven ke svarfovani

VSeobecné informace o svafovani v ochranném
plynu

HI

avni oblast pouZiti v dilnach, univerzalni pouzitelnost,

vhodny jak pro tenci plechy, tak pro silngjSi materialy. Plati

pr

avidlo, Ze ¢im vice ma pfistroj svafovacich stupnd, tim

lepsi je jeho vyuziti pfi praci s plechy.
Nutné pfisluSenstvi: smésny plyn Co 2/Argon, svafovaci

dr

at, svarovaci stit, 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

Postup

PFi montazi jednotlivych soucasti postupujte ve
znazornéném poradi.

Dodrzujte spravné usporadani montéznich soucasti podle

obréazk. Pristroj jeSté neni funkeni. 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 svafovani
tenkosténnych plech(, zatimco dalSi stupné slouzi pro

ONoGOA~ONE

Pfipojeni hadicové sady

Pfipojeni zemnici svorky
Nastaveni rychlosti podavani dratu
Nastaveni svafovacich stupnu
Volici spina¢ 230V/400V

Kontrolni svétlo ,tepelna ochrana“
Kontrolni svétlo ,provoz*

Pfipojeni sitové zastréky




Bezpeénostni pokyny pro obsluhu

e Pouzivejte pfistroj teprve po pozorném prostudovani
navodu k obsluze.

* Respektujte vSechna bezpecnostni nafizeni uvedend v
navodu.

e Chovejte se zodpovédné vagéi jinym osobam.

o Pozor!!! Nikdy nepouzivejte zkorodovany svafovaci drat.

| Navod krok za krokem

Svarovana z6na musi byt zbavena rzi a laku. Zasadné
pouzivejte ochranny svafovaci Stit, ochranné svarec¢ské
rukavice a vhodny ochranny odév. Uhel polohy hadicové
sady vzhledem k opracovavanému kusu by mél &init cca
30 stupnid.

dobry spatny

Obr.13

1. Vybruste do leskla velkou plochu na zpracovavaném
kusu v oblasti svarového Svu a pfipojeni zemnici
svorky.

2. Pfipevnéte nyni zemnici svorku na pfipravené misto
na zpracovavaném kusu.

3. Nastavte parametry svareciho pfistroje podle
uzivatelské tabulky pro svarovani (kap. 3).

4. Nastavte potfebné mnozstvi plynu na armature
plynové lahve.

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

6. Pokud mate na sobé kompletni ochranné obleceni,
mUZete zacit se svafovanim.

Tip: Dfive nez za¢nete s vlastni praci, provedte zkuSebni
svafovani, abyste otestovali optimalni nastaveni svafovani
a dosahli tak optimalniho vysledku. Obr.14

Parametry pro svafovani jsou optimalné nastaveny v
pfipadé, Ze se pfi praci ozyva stejnomérny Sum a svarovy
Sev ma dobry zavar do materialu, totiz Ze je relativné
plochy.

Tipy pro svarovani

Porucha PFi¢ina a nprava Priklad
Zpracovévany kus je 1. Spatna piprava Svu
Kfivy 2. Narovnat okraje a fixovat (upevnit) ke svarovani
1. Pfilis malé napéti béhu naprazdno
e 2.  Prilis nizka rychlost svarovani ¢t21
Prevyseni svaru 3. Chybny prilehly Ghel svaFeciho hofaku
4.  P¥ili§ silny dréat
) 1.  Prili§ vysoka rychlost svarfovani
Mala vrstva kovu 2. Piilis malé napéti pro rychlost svarovani
1. Svarovat v prohlubni pfi dlouhém elektrickém oblouku
Svary maji zoxidovany 2. Nastavit napéti B T, BT,
vzhled 3. Dréat je pokfiveny nebo pfili§ vyéniva z voditka dratu M}%‘»}n}»‘
4.  Chybna rychlost podavéani dratu
1. Nepravidelna nebo nedostate¢na vzdalenost
Y. .. | 2. Chybné nastaveni Ghlu svareciho horaku
l’:‘ edostatecne provareni | 5 Opotfebena trubka voditka dratu 'i|
ofene S e AR -
4.  Prilis nizka rychlost podavani dratu pro napéti nebo rychlost
svarovani
1. P¥ilis vysoké rychlost podavani dratu
Zavar 2. Chybné nastaveny prilehly Ghel svafovaciho horaku szzi
3.  Pili§ velka vzdalenost

Dfive nez uvedete pfistroj do provozu, musi byt svafovana zéna zbavena rzi a laku. Hoféak je zvolen podle druhu materialu.
Doporucujeme nejprve vyzkou$et silu proudu na zmetkovém kusu.




Poruchy - PFiéiny - Odstranéni

Porucha

Pri¢ina

QOdstranéni

Svarovaci proud

1. —Ochrana proti nadmérné teploté vypadla z
davodu pretizeni.

1.

Ochrana proti nadmérné teploté provede
automaticky reset po vychladnuti transformatoru

vynechava (asi po 10 minutach, davejte pozor na ED!)
Svarovaci proud neni 1. Vypadila sitova pojistka 1. Nechat zkontrolovat pojistku
vubec k dispozici. 2. Zapnout ochranny vykonovy spina¢
3. Zapnout RCD
Ochranny vykonovy
spina¢ nebo RCD vypadl
1. Spatny kontakt mezi zemnici svorkou a 1. Ocdistit a obrousit svafovanou oblast a povrch dilu
Svaf . . svafovanym dilem 2. Zemnici kabel opravit nebo vyménit.
varovaci proud neni k o o - s . -
dispozici. 2. Porusgnl v zemnicim kabelu nebo zemnicim | 3.  Hofék opravit nebo vymeénit.
vedeni
3. PoruSeni ve vedeni horaku
Motor podavani dratu 1. Ozubeny vénec je poruseny nebo 1. Vymeénit ozubeny vénec.
nefunguje, kontrolni zablokovany. 2. Vyménit motor (kontaktujte zadkaznicky servis).
svétlo je zapnuté. 2. Motor je defektni.
1. Tlak na kladku neni spravné nastaven 1. Nastavte spravné tlak kladek.
2. Na proudové trysce hofaku je necistota, 2. Vycistéte kontaktni trubku pfistroje. Pouzijte k
prach apod. tomu vzduchovy kompresor, pfi silném znecisténi
Motor pro podavant 3. Plynové tryska je defektni. kontaktni trubku vymeérnite.
g;ag:ér;g)iracme, Kladky 4. Drét je zprohybany. 3. Vymérite plynovou trysku a zkontrolujte hrot.
' 5. DuSe voditka dratu je zneciSténa nebo 4.  Zkontrolujte tlak kladky a pfipadné ho spravné
poskozena. nastavte,

5. vycistéte stlaéenym vzduchem a eventualné
nechte vyménit hadicovou sadu.

1. Nedistota na voditku dratu. Plynova tryska je | 1.  Voditko dratu pfistroje vycistéte vzduchovym

opotrebovana 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 vymeérite 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 miste. parametrq.
nestabilné. 3. Plynova tryska je opotfebena nebo defektni. | 2.  Svafovany povrch vycistéte nebo vylestéte.

3. Vymérite plynovou trysku a zkontrolujte hrot

1. Zadny plyn 1. Otevrete plyn a nastavte pfitok plynu.

2.  Drzék trysky je ucpany 2. Vycistéte nebo vymérnite plynovou trysku.

3. Materidl je zrezivély nebo vihky 3. Misto svafovani nalezité upravte nebo zvyste

4. Horak je moc daleko nebo ho drzite v pFitok plynu.
Svafovany spoj je nespravném uhlu ke svafovanému mistu. 4.  Materidl vy(:istét_e nebo vylestéte.
porézni 5. Vzdéalenost mezi plynovou tryskou a

’ zpracovavanym kusem musi byt 8-10 mm a hadici
je tfeba drzet v Ghlu 30°.

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

Svarovaci drat se 1. Proudova tryska je opotfebovana 1. Vymérite proudovou trysku.
zastavuije v blizkosti 2. Svafovaci drat je zprohybany 2. Zkontrolujte tlak napéti kladky.
proudové trysky 3. Rychlost podavani dréatu je pfili§ nizka 3. Dbejte pokynl pro rychlost podavani dratu.
Tlak svarovani je 1. Svarovaci drat se zablokoval na civce 1. Zkontrolujte a pfipadné sefidte tlak napéti kladky.
nepravidelny
PFili& slaby pranik 1. Prilis slaby svafovaci proud 1. ZvySte svafovaci proud a podavani dratu.
2.  P¥ilis dlouhy elektricky oblouk 2. Hadici drzte blizko zpracovavaného kusu
1.  Prili§ vysoky svarovaci proud 1. Redukujte svafovaci proud a podavani dratu.
PFili& silny pranik 2.  Prilis pomala rychlost podavéani dratu 2. Horékem pohybujte klidné a stejnomérné.
3. Nespravna vzdalenost hofaku od 3. Vzdalenost trysky od zpracovavaného kusu musi

zpracovavaného kusu

byt 8-10 mm.




| Inspekce a tdrzba

Bezpeénostni pokyny pro inspekci a tdrzbu

Udrzba hadicové sady

Pro zajiSténi bezvadné funkce hadic musi byt provadéna
pravidelna udrzba.

Plynovou trysku je nutné pravidelné nastfikat specialnim
ochrannym sprejem na trysky a uvniti zbavit nanosu.

Pro tento pfipad je tfeba provést nasledujici kony:

1. Sejmout trysku (1) stazenim dopredu.
2. Zbavit trysku nanosu, které se vytvofily ze svarkové
strusky.
. Nastfikat ji ochrannym sprejem na trysky
4. Jestlize je tryska zrezivéld, je nutné ji vyménit.

Udrzba proudové trysky

Pro tento pfipad je nutné provést nasledujici tkony
Sejmout trysku (1) stazenim dopredu

Proudovou trysku odSroubovat (2)

Zkontrolovat, zda otvor, kterym drat prochazi, neni
moc Siroky, pfipadné ji pfed opétovnym smontovanim
vymenit.

5. Stisknout tla¢itko na hadici, tak aby drat vystoupil,
potom proudovou trysku znovu namontovat.

PwbNPE

Jen pravidelné udrzovany a oSetfovany pfistroj se mize
stat spolehlivym pomocnikem. Nedostate¢na péce a
Gdrzba maze byt pFic¢inou nepfedvidatelnych Urazl a
zranéni.

Nahradni dily

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 Ihnen zu helfen. Um lhr Geréat
im Reklamationsfall identifizieren zu kdnnen benétigen 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

Udrzba drzaku trysky

Dulezité informace pro zakaznika

Pro tento pfipad je nutné provést nasledujici kony
(viz obr. 15):

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

2. potom odSroubovat proudovou trysku (2),

3. vySroubovat rozdélova¢ plynu (3) a nahradit novym.

Upozorriujeme, Ze vraceni béhem zaruéni doby nebo i po
zaruéni dobé je tfeba zasadné provést v originalnim obalu.
Timto opatfenim se G¢inné zabrani zbyte¢nému poskozeni
pfi dopravé a jeho ¢asto spornému vyfizeni. Pfistroj je
optiméalné chranén jen v originalnim obalu, a tim je
zajisténo plynulé zpracovani.

Plan inspekce a udrzby

Casovy interval Popis Dalsi
event.
detaily

Pravidelné o Udrzba hadicové sady (vyfoukani a vygisténi duse voditka dratu, kladky k podavani

dratu, plynové trysky a rozdélovace plynu)




Pristroj

Zvéracie pristroje pre manuéalne zvaranie v ochrannom
plyne s automatickym podavanim dr6tu umoznuji spajanie
kovovych st¢asti tavenim spajanych hran a pridavného
materialu. Tavenie je vyvolané elektrickym oblikom, ktory
vznika medzi zvaranym materialom a kovovym dr6tom,
ktory nepretrzite vystupuje z konca horaka a sltzi ako
pridavny material na spajanie sucasti. Vyssi zvaraci prad
dovoluje zvaranie hrubSieho plechu. Za Skody spésobené
zanedbanim tychto inStrukcii neru¢ime.

Prehfad o produkte

« Tento plyn - zvaranie v ochrannej atmosfére stroj MAG

rada je ur¢ena pre lahké zvaranie . To je v sllade s

bezpecnostnou normou EN 60974-1 . Pristroj pracuje s

jednofazovym vstupného napatia a prud na vystupe .

Pouziva sa predovsetkym pre zvaranie kovov , ako je

med , ocel' , s nizkym obsahom uhlika , nizke legovanej

ocele , nerezovej ocele , atd' .

Tento zvéraci stroj sa vyznacuje predovsetkym tym ,

nizke naklady , vysokl produktivitu a odolnost’ proti

korozii . Tam zvarané trosky - free . Jednotka je velmi

univerzalny , a zvaranie mdze byt vykonané v fubovolnej

polohe .

Zvéraci stroj je ako krok do transformatora postaveny a

ma vstavany posuv drotu a podavacieho valéeka . To sa

vyznacuje tym , jednoduchost pouZzitia a nizka

poruchovost . Podavacie valce mézu byt

nakonfigurovany tak , aby rozmedzi od 0,5 do 5 kg .

Napétie mozno nastavit postupne . Napatie a prud moze

byt upravena tak , aby hrabka kovu .. Ovladanie Multi -

rychlosti posuvu drétu .

« Konstantné napatie

« VVybaveny kontrolkou , ukazovatele pre ochranu tepelné
a chladiaci ventilator .

« Zariadenie , ktora je lahko prenosné .

« PrisluSenstvo pre zvéracie stroje st : MAG zvaracie
piStole , horék , zemniaca svorka a zvaranie kapucne .

« Pristroj je zabaleny v krabicke .

Zvaraci pristroj v ochrannom plyne MIG 192/6K

Kompaktny zvaraci pristroj vy$sej triedy pre domécich
majstrov. Na zéklade 6 radiacich stupnov je vhodny aj na
problematické zvaranie. S plynule nastavitefnym
podavanim dr6tu a bohatym prislusenstvom.

Vybavenie:

Zvéraci §tit a redukény ventil s dvoma ukazovatelmi tlaku.
S 2 valivymi kolieskami vzadu — 2 riadiacimi kolieskami
vpredu, vratane adaptéra Schuko-CEE 16 A, ochrany proti
tepelnému pretaZeniu a stpravy hadic v dizke 2 m.

Rozsah dodéavky (Obr. 1)

1.Zvéraci pristroj s ochrannym plynom MIG 192/6K
2.Suprava hadic

3.Uzemnovacia svorka

4.Néahradné trysky a kladka podavania drétu
5.Redukény ventil s 2 ukazovatelmi tlaku

6.Sietovéa zéastrcka

7.Vidlica s ochrannym kontaktom CEE 16 A na 230 V
8.Zvéraci stit

Zaruka

Zaruéna lehota je 12 mesiacov pri priemyselnom pouZziti,
24 mesiacov pre spotrebitela a za¢ina driom nakupu
pristroja.

Zaruka sa vztahuje vyhradne na nedostatky spésobené
chybou materialu alebo vyrobnou chybou. Pri reklamécii v

zéarucnej lehote je potrebné prilozit originalny doklad o
kipe s datumom predaja.

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

VSeobecné bezpeénostné pokyny

Pred prvym pouZitim pristroja je nutné precitat cely navod
na obsluhu. V pripade pochybnosti v sivislosti 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 Gdaje ,Einschaltdauer/Zapinaci
¢as" (ED %) na typovom §titku pristroja, tzn. pomer medzi
¢asom zvérania a ¢asom ochladzovania. Tento faktor sa
meni pri tom istom pristroji podla zatazovych podmienok,
tzn. podla vydaného zvéaracieho pradu. Udava, ako dlho
moZe pristroj za uvedeného zvaracieho pradu pri zatazeni
pracovat a vztahuje sa vzdy na ¢asovy interval 10 min(t.
Pri zvaracom prade pre ED 60 % funguje pristroj napriklad
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 moze predstavovat nebezpecenstvo ako pre osobu,
ktora s pristrojom zaobchadza, tak aj pre inych. Preto ma
osoba obsluhujuca zvaraci pristroj za kazdych okolnosti
povinnost bezpecnostné predpisy, ktoré su tu uvedené,
nielen precitat, ale tiez ich poznat a dodrziavat. Je
potrebné mat vzdy na pamati, Ze obozretnd, dobre
poucena obsluha, ktora prisne dodrzuje svoje povinnosti,
je tym najlepsim zabezpecenim proti trazom. Pred
pripojenim, pripravou, pouzitim alebo prevadzkou pristroja
by ste si mali precitat predpisy uvedené v nasledujucom
texte a riadit’ sa nimi.

INSTALACIA PRISTROJA

InStalacia a udrzba pristroja musi prebiehat v sulade s
miestnymi bezpecénostnymi predpismi.

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

Pripojte uzemrovaci kabel ¢o mozno najblizSie k
pracovisku.

Zéasadne pristroj nepouZzivajte vo vlihkom 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 prostriedkov a urobit
opatrenia na ochranu vlastnej osoby aj tretich osob.
Nikdy nevystavujte seba ani iné osoby G€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
explozia predstavuju dalSie nebezpecenstvo. Tym je
mozné predist dodrzovanim tychto predpisov:

o Nepouzivajte pristroj v bezprostrednej blizkosti lahko
horlavych materialov ako drevo, piliny, ,laky*,
rozpustadla, benzin, petrolej, zemny plyn, acetylén,
propéan. Podobné zapalné materidly z pracoviska
odstrante alebo ich chrante pred iskrami.

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

e Nevykonavajte zvaracie alebo rezacie prace na
uzatvorenych nadobéch alebo rarkach.

e Nevykonavajte zvaracie alebo rezacie prace na
nadobéch alebo rirkach, ani ked st otvorené, pokial
obsahuju alebo obsahovali materialy, ktoré by mohli
vplyvom tepla alebo vihka explodovat alebo vyvolatiné
nebezpecné reakcie.

INSTALACIA ZVARACIEHO PRISTROJA

Pri inStalacii pristroja musia byt dodrzované tieto predpisy:

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

. Pristroj nie je vhodné inStalovat v tesnych
miestnostiach: Velmi dblezité je dostato¢né vetranie
zvéracieho pristroja. Pri inStalacii sa vyhybaijte silne
zapraSenym alebo Spinavym priestorom, kde by
mohlo zariadenie nasat prach alebo iné predmety.

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

e  So zvéaracim pristrojom je potrebné pracovat len na
rovnom podklade a na jeho prevadzku pouzivat
vhodnym sp6sobom zaistenu plynova flasu.

Zékaz tahania za kabel

Pristroj nepouzivat za mokra

Vystraha:

Vystraha/Pozor

Varovanie pred nebezpe¢nym
elektrickym napéatim

Vystraha pred nebezpecenstvom | Varovanie pred zdraviu Skodlivymi

zakopnutia

plynmi

Varovanie pred hortiicim
povrchom

Prikazy:

Pouzivajte ochrann(i obuv

Pouzivajte ochranné rukavice

Spréavanie v pripade naudze

Zavedte Urazu zodpovedajucu potrebni prva pomoc a
vyzvite ¢o mozno najrychlejSie kvalifikovan( lekarsku
pomoc. Chrérite zraneného pred dalSimi Grazmi a
upokojte ho.

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

Miesto nehody
Druh nehody
Pocet zranenych
Druh zranenia

PwbhPE

Pouzivajte ochranny odev

Pouzivajte §tit na ochranu tvare

Pred otvorenim vytiahnite sietovu
zastréku

Pred pouzitim si precitajte
navod na obsluhu

Ochrana zZivotného prostredia:

i

N
o

Odpadky neodhadzuijte volne, po
roztriedeni ich odborne zlikvidujte.

Obalovy materiél z lepenky je
mozné odovzdat na recyklaciu
na miestach na to ur€enych.

Oznacenia na pristroji

i

Vysvetlenie symbolov
V tomto navode a/alebo na pristroji st pouzité tieto
symboly:

Bezpeénost vyrobku:

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

Obaly:

Vyrobok je v stlade s
prislusnymi normami
Eurépskeho spolo¢enstva

—
—

Zékazy:

Chraérite pred vihkom

Orientacia na obale hore

Zéakaz, vSeobecny

T Ohen, otvoreny svetelny zdroj a
(v spojeni s inym piktogramom)

dymenie zakazané

interseroh

BE4R

Interseroh-Recycling




Technické Gdaje:

a ——

Pripojenie k sieti sietova poistka

MAG- zvaranie hribka materialu
IP21S ‘
ochrana Hmotnost

—— ||

Zvéraci transformator Tepelna ochrana
S —EE=
V tomto prostredi, existuje jednofazovy
zvySené riziko Urazu transformator —
elektrickym pradom usmernovaé
1~ E0Ha

Platnymi bezpeénostnymi normami: EN 60974-1:2005
U1: Menovité vstupné napéatie (AC) (tolerancia + 10%)
11max: Maximalny menovity vstupny prad

11eff: Maximalny vyuZzitelny vstupny prad

X: load faktor dizky trvania

Pomer skuto¢nej pracovnej doby na celkovej pracovnej
doby

Poznamka 1: Tento faktor je medzi 0 a 1, a m6ze byt
zadany v percentach

Poznamka 2: Predvolené nastavenie je myslené celkovej
pracovnej doby cyklu na 10 min(t.

Trvania zatazenia faktor 60% prostriedkov, napriklad, ze
nasledovat zvaranie 4-6 minaty mindt nec¢innosti.

UO0: Napétie naprazdno

Napatie naprdzdno na sekundarnej cievke

U2: Pracovné napétie

Pocas zvarania U2 = (14 +0,05 12) V Menovité vystupné
napatie

A /V - A/V: Nastavenie zvaracieho pridu a v pracovnom
napati

IP: Trieda ochrany priklad IP21S

H: trieda izolacie

Pouzitie v stlade s uréenim

Zvéraci pristroj pre zvaranie v ochrannom plyne uréeny na
tepelné spéjanie Zeleza — kovov roztavenim hran a
privadzanim pridavného materiélu.

V pripade, Ze nebudu dodrzované ako ustanovenia
vychadzajlce zo vSeobecne platnych predpisov, tak
ustanovenia obsiahnuté v tomto ndvode, nemdze vyrobca
prevziat zodpovednost za Skody.



ZvySkové nebezpeéenstva a ochranné opatrenia

Mechanické zvyskové nebezpecenstva

Ohrozenie Popis Ochranné opatrenia Zvyskové
nebezpecenstva
Prepichnutie, vpich Ruky méZzu byt prepichnuté Pouzivat ochranné rukavice,
droétom. prip. drzat ruky v bezpecnej
vzdialenosti od vystupu drotu
Vystreknutie tekutin Striekajuce kvapky pri zvarani Nosit ochranny odev a zvaraciu
moZzu spdsobit popalenie. masku.
Elektrické zvySkové nebezpeéenstva
Ohrozenie Popis Ochranné opatrenia Zvyskové
nebezpecenstva
Priamy elektricky kontakt Priamy elektricky kontakt Vyvaruijte sa kontaktu vihkymi
vlhkymi rukami méze sposobit | rukami a dbajte na
Uraz elektrickym pradom. zodpovedajlice uzemnenie.
Tepelné zvySkové nebezpeéenstva
Ohrozenie Popis Ochranné opatrenia ZvySkové
nebezpeéenstva
Popéleniny Kontakt s hadicovou tryskou a | Hadicovu trysku a
S0 spracovavanym kusom spracovavany kus nechajte po
mdZze viest k popaleniu. skonéeni prevadzky najskor
vychladnut. Noste ochranné
rukavice.
Ohrozenie Ziarenim
Ohrozenie Popis Ochranné opatrenia ZvySkové
nebezpeéenstva
Infracervené, viditelné a Elektricky oblik spésobuje Pouzivajte vzdy vhodny
ultrafialové svetlo infracervené a ultrafialové ochranny zvaraci &tit, ochranny
Ziarenie. odev a ochranné rukavice.
Ohrozenie spracovavanym materialom a inymi latkami
Ohrozenie Popis Ochranné opatrenia ZvySkové
nebezpeéenstva
Kontakt, vdychnutie DIhSie vdychovanie zvéaracich Pouzivajte pri praci odsavacie
plynov méze byt zdraviu zariadenie alebo pracujte v
Skodlivé. priestoroch s dobrym vetranim.
Vyhnite sa priamemu
vdychovaniu plynov.
Ohen alebo explozia Zerava troska a iskry moézu byt | Nikdy s pristrojom nepracujte v
pri¢inou poZiaru. prostredi, kde m6Zze lahko
vzniknit poZiar.
Iné nebezpeéenstva
Ohrozenie Popis Ochranné opatrenia ZvySkové
nebezpecéenstva
PoSmyknutie, zakopnutie alebo | Kable a hadice mézu byt DodrZujte poriadok na
péad oso6b pricinou zakopnutia a padov. pracovisku.

Likvidacia | Vratenie obalu do obehu materiélu Setri suroviny a zniZuje

néklady na likvidaciu odpadov. Casti obalu (napr. félia,
styropor) mozu byt nebezpecéné pre deti. Existuje riziko
udusenia!

Casti obalu uschovajte mimo dosahu deti a ¢o
najrychlejSie zlikvidujte.

Pokyny na likvidaciu vyplyvaju z piktogramov
umiestnenych na pristroji, resp. obale. Popis jednotlivych
vyznamov nhajdete v kapitole ,0znacenia“.

Likvidacia prepravného obalu

Obal chréani pristroj pred poSkodenim pri preprave. PoZiadavky na obsluhu

Obalové materialy su zvolené spravidla podla ich Setrnosti
voci zivotnému prostrediu a spdsobu likvidacie a je mozné
ich preto recyklovat.

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



Kvalifikacia

VSetky osoby, ktoré sa budu ztG¢astriovat na inStalacii,
obsluhe a Udrzbe zvéaracieho pristroja musia:

- mat zodpovedajucu kvalifikaciu
- mat znalost zvéracej techniky

- v plnom rozsahu precitat a désledne dodrziavat

tento navod

Minimalny vek

S pristrojom mdzu pracovat len osoby, ktoré dosiahli 18

rokov.

Vynimkou pri pouzivani pristroja mladistvou osobou je
pripad, kedy ide o pouZzitie v rdmci odborného vycviku na
dosiahnutie zruénosti pod dohladom Skolitela.

e Zasunite zastr¢ku do prislusSnej zasuvky, zasuvka musi
byt istena tavnou poistkou alebo vykonovym ochrannym
spinacom.

Sietovy kabel a eventualne predlzovacie kable musia

mat prinajmenSom rovnaky prierez.

o POZOR! Elektricka bezpec¢nost je zaru¢ena iba vtedy,
ak je pristroj v stlade s platnymi predpismi pre elektrické
zariadenia spravne pripojeny k efektivnemu
uzemnovaciemu zariadeniu.

e Skontrolujte, ¢i sietové napéatie a frekvencia, ktoré mate
k dispozicii, zodpovedaju tdajom na typovom Stitku
pristroja.

Postup

Skolenie

Pouzivanie pristroja vyzaduje iba prislusné poucenie.
Specialne Skolenie nie je nutné.

Technické udaje

Napatie 230 V/400 V
Frekvencia 50 Hz

Max. vykon siete 16 A

Istenie 40V
Napétie behu naprazdno 25-160 A
Regulaény rozsah 230 V 115A~15%
Regulaény rozsah 400 V 160 A ~ 10%
Prijaté hribka materialu 1-9 mm
Zapinaci €éas 0,6-1,0 mm
Max. hrabka drotu H

Izolaéné trieda IP21S

Typ ochrany 6

Radiace stupne 39,1 kg

Doprava a skladovanie

Pozor:
Pristroj mdze byt v pouzivany a skladovany len v rovnej
pracovnej polohe (na rovhom podklade). ReSpektujte,
prosim, symboly na obale!
Zaistite, aby bola plynova flaSa dobre pripevnena a
uzatvorena.

Montéz a prvé uvedenie do prevadzky

Montézna zostava 1 — Montaz koliesok na pristroji: Obr. 2,
Obr. 3, Obr. 4

Montézna zostava 2 — Montaz drzadla pristroja: Obr. 5
Montézna zostava 3 — InStalacia plynovej flaSe na pristroji:
Obr. 6, Obr. 7

Montézna zostava 4- Montaz zvaracieho Stitu: Obr. 8,
Obr. 9

Bezpeénostné pokyny pre prvé uvedenie do prevadzky |

e Dbaijte na to, aby bolo elektrické pripojenie dostato¢ne
istené.

e Pouzivajte predpisané ochranné oblec¢enie (obr. 11).
1. Zvarac¢ska helma
2. Zvéracska zastera
3. Zvéaracskeé rukavice

» Postarajte sa o to, aby sa v pracovnhom okruhu, prip. v
nebezpecénej oblasti nezdrzovali Ziadne dalSie osoby.

e Dozrite na to, aby sa v pracovnom okruhu nenachéadzali
horfavé materialy.

Pri montazi jednotlivych stuc¢asti postupujte v znadzornenom
poradi.

DodrZujte spravne usporiadanie montaznych suc¢asti podla
obrazkov. Pristroj eSte nie je funkény. Otvorte tok plynu
tlakom 5 — 7 I/min. Vystup plynu chrarite pred narazmi
vetra. Okrem toho je nutné reSpektovat este tieto
informacie: Prvé stupne spinaca 1 — 2 sldZia na zvaranie
tenkostennych plechov, zatial ¢o dalSie stupne sliZia pre
hrubSie steny. Pri kazdej zmene stupria spinaca je nutné
nastavit tieZ rychlost podavania drétu. Ak sa pri zvarani
tvori na konci drétu kvapka, musi byt rychlost podavania
drotu zvySena, ak je naopak citefny tlak drétu proti hadici,
musite rychlost znizit. PretoZe sl prave zvarané diely
velmi horlce, pouZzivajte vzdy klieSte v pripade, Ze s nimi
chcete pohnat a odstranit nanosy na konci horéka. Hned
ako sa elektricky obluk zazal, drzte hadicu v uhle cca 30°
vzhlfadom na kolmicu.

| Navle€enie zvaracieho drbtu

1) Otvorte lavé bo¢né dvere zvaracieho pristroja
zatiahnutim za packu.

2) Vlozte cievku so zvaracim drétom (vaha sa riadi
podla modelu pristroja) tak, aby bolo mozné drot
hore z cievky vytiahnut.

Upozornenie: Davajte pozor, aby sa dr6t z cievky
neodvijal a aby bol jeho koniec priamy a
bez nerovnosti.

Odpor cievky méze byt nastaveny na
upinacej matici v centre.

3) Otvorte oto€ny gombik

4) Nadvihnite strmenovy prvok.

5) Skontrolujte, ¢i drazky na kladke pre podavanie drotu
zodpovedaju priemeru drotu, v pripade potreby
odstrante upevnenie kladky drétu uvolnenim skrutiek.

6) Teraz strmenovy prvok usadte a oto¢ny gombik
dotiahnite tak, aby drét na kladkach bezal rovhomerne.
Ak sa dr6t na kladkach zoSmykuje, gombik eSte
dotiahnite. Pozor: Nedotahujte prili§ silne, inak by
mohol nadmerny tlak na kladky spdsobit’ Skody na
motore pre podavanie drétu.

7) Zvolte napatie 230 V alebo 400 V. Pre 230 V pouzite
dodavanu adaptérovu zastréku, pre 400 V pripojte
privodny kabel priamo pomocou Eervenej zastréky
CEE 16 A.

8) Teraz zvaraci pristroj zapnite tym, Ze voliaci napatovy
spina¢ nastavite na napéatie zvolené v bode 7.

9) Potom, ako skontrolujete, Ze ste vykonali vSetky
bezpecénostné opatrenia, nastavte prepinac¢ (obr. 21 —
6) na stupen 1 a regulaciu podavania drétu (obr. 21/3)
na stupen 1.

10) Snimte plynovu trysku a pradovu trysku a tlaéenim
tlakového spina¢a na hadici z nej nechajte vystupit
drot. Potom obe trysky znovu nasadte.

11) Na armature plynovej flaSe nastavte potrebné

mnozstvo plynu.



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

| VSeobecné informéacie 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 stupnov, tym lepSie je jeho vyuZitie pri praci s
plechmi.

Nutné prisluSenstvo: mieSany plyn CO 2/Argon, zvaraci
drdt, zvaraci stit, redukény ventil. Hodi sa tiez pre hlinik a
VA uslachtili ocel pri pouZziti vhodného plynu a dr6tu.
(Cisty argén/VA-drdt/hlinikovy drdt), potenciometer.

| Obsluha

Pripojenie hadicovej supravy
Pripojenie uzemnovacej svorky
Nastavenie rychlosti podavania drotu
Nastavenie zvéaracich stupriov
Voliaci spina¢ 230 V/400 V
Kontrolné svetlo ,tepelna ochrana“
Kontrolné svetlo ,prevadzka“
Pripojenie sietovej zastréky

ONoGOA~WONE

Bezpeénostné pokyny pre obsluhu

e  Pouzivajte pristroj az po pozornom prestudovani
navodu na obsluhu.

. ReSpektujte vSetky bezpecnostné nariadenia
uvedené v navode.

. Spravajte sa zodpovedne voci inym osobam.

e  Pozor!!! Nikdy nepouzivajte skorodovany
zvéraci drot.

| Navod krok za krokom

Zvéarana zéna musi byt zbavena hrdze a laku. Zasadne
pouZzivajte ochranny zvaraci §tit, ochranné zvaracské
rukavice a vhodny ochranny odev. Uhol polohy hadicovej
supravy vzhlfadom na opracovavany kus by mal byt cca 30
stupnov.

f\__[\_

dobry zly
Obr.13

1. Vybruste do leskla velkd plochu na
spracovavanom kuse v oblasti zvarového Sva a
pripojenia uzemnovacej svorky.

2. Pripevnite teraz uzemnovaciu svorku na
pripravené miesto na spracovavanom kuse.

3. Nastavte parametre zvaracieho pristroja podla
uzivatelskej tabulky pre zvaranie (kap. 3).

4. Nastavte potrebné mnozstvo plynu na armature
plynovej flase.

5. Tip: (0,6 mm —drét — 6 I/h);

(0,8 mm — drét — 8 1/h);
(2,0 mm — drét — 10 I/h)

6. Ak mate na sebe kompletné ochranné

oblecenie, mbZete zaat so zvaranim.

Tip: Skor nez zacnete s vlastnou pracou, vykonajte
skaSobné zvaranie, aby ste otestovali optiméalne
nastavenie zvarania a dosiahli tak optimalny vysledok.

Parametre pre zvaranie su optimélne nastavené v pripade,
Ze sa pri praci ozyva rovnomerny Sum a zvarovy Sev ma
dobry zavar do materialu, teda ze je relativne plochy.

Tipy pre zvéaranie

Porucha Pri€ina a naprava Priklad
Spracovéavany kus je 1. Zlapripravasva _ o
krivy 2. Narovnat okraje a fixovat' (upevnit) na zvaranie
1.  Prilis malé napétie behu naprazdno
Previ&enie zvaru 2. Prilis nizka rychlost zvarania
Y 3. Chybny prifahly uhol zvaracieho horéka
4.  Prili§ hruby drét
) 1.  Prili§ vysoka rychlost zvarania
Mala vrstva kovu 2. Prili§ malé napatie pre rychlost zvarania
1. Zvarat v priehlbine pri dlhom elektrickom obluku
Zvary maju zoxidovany | 2. Nastavit napatie B TR BT
vzhlad 3. Dro6t je pokriveny alebo prilis vy€nieva z vodidla drétu w‘i}})})})}}»})
. ) e 1
4.  Chybna rychlost podavania drotu
1. Nepravidelna alebo nedostato¢na vzdialenost
. 2. Chybné nastavenie uhla zvéaracieho horaka
erc\i/(;teitizcgreha 3. Opotrebovana rarka vodidla drotu ti|
p 4.  Prili§ nizka rychlost podavania drétu pre napatie alebo rychlost
zvarania
1.  Prili§ vysoka rychlost podavania drotu
Zavar 2. Chybne nastaveny prifahly uhol zvaracieho horaka %:Ki
3. Prilis velka vzdialenost

Skor nez uvediete pristroj do prevadzky, musi byt zvarana zéna zbavena hrdze a laku. Horék je zvoleny podla druhu materialu.

Odpora¢ame najprv vyskasat silu pridu na skazenom kuse.




Poruchy — Priéiny — Odstranenie

Porucha Pri€ina Odstranenie
1. —Ochrana proti nadmernej teplote vypadlaz | 1. Ochrana proti nadmernej teplote vykona
Zvéraci prud vynechava doévodu pretazenia. automaticky reset po vychladnuti transformatora
(asi po 10 minGtach, davaijte pozor na ED!)
Zvaraci prad nie je 1. Vypadla sietova poistka 1. Nechat skontrolovat poistku
vobec k dispozicii. 2. Zapnut ochranny vykonovy spina¢
3.  Zapnuat RCD
Ochranny vykonovy
spina¢ alebo RCD
vypadol
1.  Zly kontakt medzi uzemriovacou svorkou a 1. Ocistit a obrasit zvaran( oblast a povrch dielu
Zvéraci prad nie je k zvéranyr_n dielom ‘ 2. Uzemhovaci‘ kabel opravit glebo vymenit.
dispozicii 2. PoruSenie v uzemnovacom kabli alebo 3.  Horak opravit alebo vymenit.
’ uzemrovacom vedeni
3. PoruSenie vo vedeni hordka
Motor podéavania drétu 1. Ozubeny veniec je poruSeny alebo 1. Vymenit ozubeny veniec.
nefunguje, kontrolné zablokovany. 2. Vymenit motor (kontaktujte zakaznicky servis).
svetlo je zapnuté. 2. Motor je defektny.
1. Tlak na kladku nie je spravne nastaveny 1. Nastavte spravne tlak kladiek.
2. Na prudovej tryske horéka je nedistota, 2. Vycistite kontaktnu rirku pristroja. PouZite na to
prach a pod. vzduchovy kompresor, pri silnom znegisteni
Motor pre podavanie 3. Plynova tryska je defektna. kontaktnd rarku vymerite.
dr6tu nepracuje, kladky 3. Vymerite plynovu trysku a skontrolujte hrot.
sa otacaju. 4. Drét je poprehybany. 4.  Skontrolujte tlak kladky a pripadne ho spravne
5. DuSa vodidla drétu je znecistena alebo nastavte,
poskodena. 5. vycistite stlatenym vzduchom a eventualne
nechajte vymenit hadicovu supravu.
1. Nedistota na vodidle dr6tu. Plynova tryska je | 1. Vodidlo drbtu pristroja vygistite vzduchovym
opotrebovana alebo defektna. kompresorom.
2.  Plynova tryska je zanesena. 2. Vymente plynovu trysku alebo kontaktna rarku.
Podavanie drétu je 3. Vedeniu kladiek na podavanie drotu brani 3. Vycistite alebo vymerite plynovu trysku.
nepravidelné. prekazka. 4.  Vycistite kladky na podavanie drotu.
4. Vedenie kladiek na podavanie drotu sa 5. Vymente kladky na podavanie drotu.
zdeformovalo. 6. Nastavte spravne napatie drotu.
5. Chybné napétie drotu
1. Chybné nastavenie rychlosti drotu 1. Rychlost drétu nastavte podla odpora¢anych
Elektricky obluk hori 2. Necdistoty na zvaranom mieste. parametrov.
nestabilne. 3. Plynova tryska je opotrebované alebo 2. Zvérany povrch vycistite alebo vylestite.
defektna. 3. Vymeiite plynovu trysku a skontrolujte hrot
1. Ziadny plyn 1. Otvorte plyn a nastavte prietok plynu.
2. Drziak trysky je upchany 2. Vyc":istite aJebq vymerjpe plynova trysku. -
3. Materidl je zhrdzaveny alebo vihky 3. m}fjlt(opf;ﬁsama nalezite upravte alebo zvyste
4. Horak je velmi daleko alebo ho drzite | 4 \aterial vycistite alebo vylestite.
Zvarany spoj je porézny. v nespravnom uhle ku zvaranému 5. Vzdialenost medzi plynovou tryskou a
miestu. spracovavanym kusom musi byt 8 — 10 mm a
hadicu je potrebné drzat v uhle 30°.

6.  Skontrolujte gumovu hadicu, pripojku a
zmontovanie sUpravy hadic. — Plynova trysku
stlacte do spravnej pozicie.

Zvaraci drét sa 1. Prudova tryska je opotrebovana 1.  Vymerite pradova trysku.
zastavuije v blizkosti 2. Zvéraci drét je poprehybany 2. Skontrolujte tlak napatia kladky.
prudovej trysky 3. Rychlost podavania drdtu je prili§ nizka 3. Dbaijte na pokyny pre rychlost podavania drétu.
Tlak zvarania je 1. Zvaraci dr6t sa zablokoval na cievke 1. Skontrolujte a pripadne nastavte tlak napatia
nepravidelny kladky.
Prili& slaby prienik 1.  Prili§ slaby zvaraci prad 1. ZvySte zvaraci prad a podavanie drotu.
2. Prilis dlhy elektricky obluk 2. Hadicu drzte blizko k spracovavanému kusu
1.  Prili§ vysoky zvaraci prad 1. Redukuijte zvaraci prad a podavanie drotu.
Prilig silny prienik 2. Prilis pomala rychlost podavania drotu 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 tdrzba

| Udrzba hadicovej stpravy

Pre zaistenie bezchybnej funkcie hadic musi byt
vykonavana pravidelna udrzba.

Plynov trysku je nutné pravidelne nastriekat Specialnym
ochrannym sprejom na trysky a vnutri zbavit nanosov.

Pre tento pripad je potrebné vykonat’ nasledujiuce
Ukony (pozrite obr. 15):

1.  Zlozit trysku (1) stiahnutim dopredu.

2. Zbavit trysku nanosov, ktoré sa vytvorili zo
zvaracej trosky.

3. Nastriekat ju ochrannym sprejom na trysky

4. Ak je tryska zhrdzaven4, je nutné ju vymenit.

Udrzba pradovej trysky

Pre tento pripad je nutné vykonat’ nasledujice Gkony
(pozrite obr. 15):

1. Zlozit trysku (1) stiahnutim dopredu

2. Pradovu trysku odskrutkovat (2)

3 Skontrolovat, &i otvor, ktorym drét prechadza, nie
je velmi Siroky, pripadne ho pred opatovnym
zmontovanim vymenit.

4. Stlagit tlacidlo na hadici, tak aby drét vystuapil,
potom prudovi trysku znovu namontovat.

Udrzba drziaka trysky

Pre tento pripad je nutné vykonat’ nasledujice ukony

(pozrite obr. 15):

1. Otvory pre vypustanie plynu moZu byt niekedy
lahko upchané, v tom pripade je nutné plynovu
trysku demontovat’ stiahnutim (1),

2. potom odskrutkovat pradovd trysku (2),
3. vyskrutkovat rozdelovaé plynu (3) a nahradit ho
novym.

| Bezpeénostné pokyny pre in§pekciu a tudrzbu

Len pravidelne udrzovany a oSetrovany pristroj sa moze
stat’ spolahlivym pomocnikom. Nedostatoéna starostlivost
a udrzba moze byt pric¢inou nepredvidatelnych Grazov a
zraneni.

Servis

Mate technické otazky? Reklaméciu? Potrebujete
nahradné diely alebo navod na obsluhu?

Na nasej domovskej stranke www.guede.com vam v
oddiele Servis pom6Zeme rychlo a nebyrokraticky.
Pomdzte nam, prosim, aby sme mohli poméct vam. Aby
bolo mozné vas pristroj v pripade reklamécie identifikovat',
potrebujeme sériové ¢&islo, objednavacie &islo a rok
vyroby. VSetky tieto Udaje najdete na typovom Stitku. Aby
ste mali tieto Udaje vzdy poruke, zapiSte si ich, prosim,
dole.

Sériové éislo:
Objednavacie éislo:

Rok vyroby:

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

Doblezité informéacie pre zakaznika

Upozorriujeme, Ze vratenie poc¢as zarucnej lehoty alebo i
po zarucnej lehote je potrebné zasadne vykonat v
origindlnom obale. Tymto opatrenim sa U¢inne zabrani
zbytoénému poskodeniu pri doprave a ¢asto spornému
vybaveniu. Pristroj je optiméalne chraneny len v origindlnom
obale, a tym je zaistené plynulé spracovanie.

| Plan inSpekcie a udrzby

Casovy interval Popis Dalsie
event.
detaily

Pravidelne o Udrzba hadicovej stpravy (vyfukanie a vygistenie duse vodidla drotu, kladky na

podavanie drétu, plynovej trysky a rozdelovacéa plynu)




Gep

Kézi védégazas hegeszté automatikus drétadagoléval
lehet6vé teszi a fémalkatrészek szomszédos élei és a
potanyag 0sszekapcsolasat olvasztassal. A z olvasztast
elektromos iv idézi el6, mely a hegesztendd anyag és a
fém drét kozott keletkezik, mely folyamatosan a hegeszt6é
€g6jébdl Iép ki, mint alkatrészeket 6sszekot mint pétanyag.
Magasabb hegesztési fesziiltséggel vastagabb pléhet is
lehet hegeszteni. Ezen utasitasok mell6zése
kovetkeztében keletkezett hibakért nem vallalunk
felel6sséget

Jétallas nem vonatkozik szakszeritlen hasznalatra pl.
készulék tulterhelése, idegen beavatkozéas vagy targy
okozta sériilésekre, hasznalati és szerelési tmutat6 be
nem tartdsara, normalis kopasra.

Altalanos biztonsagi utasitasok

Termék attekintés

» A véddégazas hegesztégép MAG sorozatot Ugy tervezték,
hogy konny( a hegesztés. Ez megfelel a biztonsagi EN
60974-1 . A készilék mikodik egyfazisi bemeneti
fesziltség és aram a kimenetet. Ez f6leg a hegesztési
fémek , mint a réz -, acél- , az alacsony szén-dioxid- ,
gyengén 6tvdzott acél, rozsdamentes acél, stb .

» A hegeszt6gép féleg jellemzd az alacsony koltségd,
magas termelékenység és ellendll a korroziénak. Ott
hegesztett salak -mentes. Az egység nagyon sokoldalu ,
és a hegesztési lehet tenni barmilyen helyzetben .

* A hegesztégép olyan, mint egy |épést transzformator
épitett , és a beépitett huzalel6told és a tovabbité gorgé .
Jellemzéje, hogy a kénnyi haszndlat és alacsony
meghibasodasi arany. Az adagol6gorgék lehet bedllitani,
hogy egy sor kodzétt, 0,5-5 kg.

* A feszlltség allithat6 fokozatosan. A fesziiltség és aram
lehet bedllitani, hogy a vastagsaga a fém .. Multi-
sebességszabalyozas a huzalel6tolas .

« Allando fesziiltség

* Felszerelt jelzéfény , hévédé mutatok és hitéventilator .

« Olyan eszkoz, amely kénnyen szallithaté .

* Kiegészité hegesztégép : a MAG hegeszt6 pisztolyt , egy
faklyat , egy foldi termindl és a hegesztd csuklya.

* A készilék csomagolva egy dobozban .

Védoégazas toltédrotos hegeszté készilék
MIG 192/6K

Magasabb szinvonall, kompakt hegesztd késziilék
barkacsolok részére. A 6 kapcsolasi fokozatnak
koszdnhetéen problematikus hegesztésre is alkalmas.
Bedllithaté folyamatos drot adagolas, kellékek.

Kellékei:

Hegesztépajzs, egy nyomascsokkentével ellatott redukcios
szelep. 2 hatsé mozg6 kerék - 2 elsé iranyito kerék,
Schuko-CEE 16 A adapter, hészabalyozé és 2 m-es
hosszu csovekbdl all6 cs6 készlet.

A széllitmany tartalma (1.4bra)

1. Véddégazas és toltédrotos hegesztd készilék MIG
192/6K

Cs0 készlet

Foldeld csipesz

Po6t fuvokak és drotadagolé csiga

Redukciés szelep 2 nyoméasmutatéval

Dugvilla

Dugvilla védé CEE 16 A kontaktussal 230 V-ra
Hegeszt6 pajzs

ONoOGOA LN

Jotallas

Jétéllas idétartalma 12 honap ipari hasznalat esetén,
fogyaszté esetén 24 hénap, j6tallas a készllék megvétele
napjan kezdédik.

A jotéllas kizarolag anyag vagy gyartasi hibaboél ered6
hibakra vonatkozik. A garancia id6 alatt tortént reklamacié
esetén mellékelni kell az eredeti vételt igazolé nyugtat az
eladas datumaval.

A haszndlati utasitast a gép elsé hasznalata el6tt
figyelmesen el kell olvasni. Az esetben, ha a gép
bekapcsolasaval és hasznéalataval kapcsolatban kétségeik
lesznek forduljanak a gyart6hoz (szerviz osztaly).

A MAGAS SZINVONALU BIZTONSAG ERDEKEBEN
TARTSA BE AZ ALABBI UTASITASOKAT:

VIGYAZZ!

Bekapcsoléasi ido

A készulék teljesitményét az alabbi adatok jellemzik:
+Einschaltdauer/Bekapcsolasi id6* (ED%) feltiintetve a
készilék tipuscimkéjén, vagyis a hegesztési és kihulési
ideje kozotti kilonbség. Ez a jellemz6 a gép terhelési
kortlményeitél, vagyis a felhasznalt hegeszt6 feszlltség
mennyiségétdl flgg. Kifejezi, meddig képes a késziilék az
adott hegesztési feszlltséggel, terhelés alatt dolgozni, s 10
perces idészakaszra atszamitva. Példaul ED
60%hegesztési fesziltségnél a gép megallas nélkil 6
percig mikddik, ezutan ures fazis kovetkezik, hogy a
késziilék belsé részei is kihiilhessenek, majd Ujra
bekapcsolddik a hévédelem.

A hegesztékésziilékek helytelen hasznalataval nemcsak
sajat de mas személyek egészségét is veszélyeztetheti.
Ezért, kérem, olvassa el figyelmesen és tartsa be a
biztonséagi utasitasokat. Gondoljon arra, hogy a gép
megfontolt és szakszer(i hasznalata, a biztonsagi
utasitasok szigoru betartasa, barmilyen sebestilések ellen
a legbiztonsagosabb védelem. A késziilék aramkorbe
valé bekapcsolasa, hasznalata, vagy szallitasa el6tt
kotelessége figyelmesen attanulményozni az alabbi
utasitdsokat és bebiztositani, hogy szigortan be legyenek
tartva.
A KESZULEK SZERELESE
o A készllék szerelését és karbantartasat a helyi
biztonsagi utasitasok betartasaval kell végezni.
e Bizonyosodjon meg arrél, hogy az aramvezet6 kabel,
dugvilla sértetlen allapotban legyen. Az esetben, ha meg
van karosodva, feltétlenil ki kell cserélni. A készuléket
rendszeresen karban kell tartani. Kizarolag megfeleld
atméréji kabelt szabad hasznalni.
A foldeld kabelt csatlakoztassa minél kbzelebb
munkahelyéhez.
A gépet tilos nedves kornyezetben hasznalni. A
munkahely, s kérnyéke, minden targyat beleértve, magat
a hegeszt6 késziiléket is, mindig szaraz legyen.
SAJAT ES HARMADIK SZEMELY VEDELME
Hegesztés alatt h6 és sugarzas szabadul fel. Ezért fontos
megfeleld védbéeszkdzok hasznalata, tovabba be kell
biztositani sajat és harmadik személyek biztonsagat.
Tilos magat és mas személyeket az elektromos ivfény,
vagy felhevilt fém hatasanak, megfelelé védelem
nélkudl, kitenni.

Biztositsa be a hegesztés alatt keletkezett fuist
elszivatasat, esetleg dolgozzon j6l szell6ztetheté
munkahelyen.

PREVENTIV TUZVEDELMI ES ROBBANAS ELLENI

INTEZKEDESEK

A salak izz4 részecskéi és a szikrak tlizveszélyesek. A tliz

és a robbanas tovabbi veszélyt jelentenek. Annak

érdekében, hogy ezeket a veszélyeket kikertlje, feltétlenl
tartsa be az alabbi utasitasokat:

e Tilos a késziiléket konnyen gyulladé anyagok, pl. fa,
flrészpor, ,lakkok", oldészerek, benzin, petroleum,
féldgaz, acetylén, propan és hasonl6 gyulékony anyagok
kozvetlen kdzelében hasznalni. A gyulékony anyagokat
tavolitsa el munkahelyérél , vagy védje szikrék ellen.



o Munkahelyét kotelezd tiizoltd berendezéssel felszerelni.
o Tilos hegesztd és vagd munkéakat zart edényekben, vagy

csovekben végezni..

o 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 reakci6 allhat be.

A HEGESZTO KESZULEK SZERELESE

A hegeszt6 késziilék szerelésénél feltétlendl kdteles

betartani az alabbi utasitasokat:

o A gépkezelének be kell biztositani szabad
hozzaférhet6séget a gép iranyité elemeihez és a

csatlakozasokhoz.

o A késziléket nem ajanlatos sziik helyiségekbe szerelni:
Nagyon fontos, hogy a helység jél szell6ztetheté legyen.
Tilos poros és szennyezett helységekben hegeszteni,
ahol a berendezés port és mas targyakat szivhat be.

o A készilék ( beleértve a kabeleket is) nem szabad utban
hagyni, s nem szabad, hogy méas személyeket munka

kozben korlatozzanak.

o A hegesztd készulékkel kizarélag egyenes alapzaton
szabad dolgozni, s az lizemeltetéséhez hasznalt
gazpalackokat megfelelé médon be kell biztositani.

Kényszerhelyzet

Biztositson a balesetnek megfelel6 elsésegélyt és lehetd
leggyorsabban hivjon kvalifikalt orvosi segitséget.
Ovja a sebesiiltet tovabbi sebesiiléses ellen és nyugtassa

meg.

Az esetleges balesetek miatt a munkahelyen, a DIN
13164 norma kovetelménye szerint, mindig legyen
kéznél, elsésegély nyujtashoz, kézi patika. Amit,
sziikség esetén, a kézi patikabdl kivesz, azonnal
potolja vissza. Ha segitségre van sziksége, tiintesse

fel az aldbbi adatokat:

1. A baleset szinhelye
2. Abaleset tipusa

3. A sebesiltek szama
4. A sebesiilések tipusa

Jelzések a gépen

A szimbdlumok magyarazata:
Ebben az utasitasban és/vagy a gépen az alabbi
szimbélumok vannak feltlintetve:

A gyartmany biztonsaga:

Vigyazz, botlas veszéyl

Figyelmeztetés! Egészségre
artalmas gazok

Figyelmeztetés!
Veszélyes forré gépfelilet

Utasitasok:

Viseljen védé munkacipét!

Viseljen védé kesztyiket!

Viseljen el6iras szerinti
munkaruhat!

Viseljen hegeszt6 pajzsot!

Kinyitas el6tt tavolitsa el az
aramkorbol!

Hasznalat elétt olvassa el a
hasznalati utasitast.

Kdrnyezetvédelem:

i

N
did

Tilos a hulladékot a
kérnyezetben tarolni,
szakszerien kell
megsemmisiteni

A karton csomagolast adja
at specidlis
hulladékgydijtébe
reciklaciora.

)¢

Hibas és/vagy tonkrement
villany, vagy elektronikus
gépeket at kell adni az
illetékes hulladékgyjté
telepre.

Csomagolas:

ii

C€

A gyartmany megfelel az
illet6 EU normak
kovetelményeinek

Ovja nedvesség ellen

A csomagolast feldllitott
helyzetben tartsa

O

interseroh

85454

Tilalmak:

Altalanos tilalom
(més piktogrammal egyitt)

Tilos a dohanyzas, nyilt lang,
vilagito forras hasznalata

Interseroh-Recycling

Miszaki adatok:

—

Tilos a kabelnél fogva huzni

A gépet tilos nedves
kérnyezetben hasznalni

Aramkér bebiztositas

Figyelmeztetés:

Figyelmeztetés/vigyazz

Figyelmeztetés a veszélyes
magas fesziiltségre.

MAG- hegesztés Anyagvastagsag
IP21S
védelem Saly
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Hegsztd transformator Hoévédelem
S —oEE=
Egyfazisu

Ebben a kornyezetben,

P 2 A transzforméator -
fokozott az aramutés veszélye

egyeniranyité

JiEDs

1~ EOHa

Vonatkoz6 biztonsagi szabvanyok: EN 60974-1:2005
U1: Névleges fesziltség (AC) (Tolerancia + 10%)

I1lmax: névleges bemeneti aram

11eff: Maximalis effektiv bemeneti aram

X: terhelés id6tartaméanak tényezd

Aranya a tényleges munkaidé teljes munkaidé

1. megjegyzés: Ez a tényezd 0 és 1 kozott lehet, és egy
meghatéarozott szazalékos

2. megjegyzés: Az alapértelmezett jelent teljes munkaidé
ciklus 10 min.

Egy terhelési tényezé id6tartama 60% azt jelenti példaul,
hogy az kdvesse a hegesztés 4-6 percre tétlen.

UO0: Nyitott aramkori fesziltség

Nyitott &ramkori fesziiltség a szekunder tekercs

U2: Mikodési fesziltség

Névleges kimeneti fesziiltség hegesztés kdzben U2 = (14
+0,05 12) V

AV - AlV: bedllithsa hegesztéaram és Gizemi feszliltség
IP: védettség példa IP21S

H: szigetelési osztaly

Rendeltetésszeri hasznalat

Hegeszt6é gép hévezetd paszta vas - szinesfém altal
olvadas az élek és kinalat tovabbi anyag.

Ha nem felel meg a rendelet vonatkoz6 altalanos
szabalyokat és a rendelkezéseit a kézikényv, a gyartd
kartéritési nem vallal felel6sséget.




| Miszaki maradékveszély

| Mechanische Restgefahren

Veszély

Megnyilvanulas

Ovintézkedés/ek Maradékveszély

SzUras, atszaras

A kezeit a drét atszarhatja

Viseljen védoékesztyiit, esetleg
tartsa kezeit biztonsagos
tavolsagban a kilépé dréttdl.

Folyadék kifroccsenése

A hegesztés alatt a frocskold
folyadék égési sebestiiléseket
idézhet eld.

Viseljen védo6 oltozéket és
hegesztbépajzsot.

Elektomos maradékveszély

Veszély

Megnyilvanulas

Ovintézkedés/ek Maradékveszély

Kdzvetlen kapcsolat arammal

Kdzvetlen kapcsolat arammal
nedves kézzel aramutést
idézhet el6

Kertilje ki a gép érintését
nedves kézzel és ugyeljen a
megfeleld foldelésre.

H6 maradékveszélyi

Veszély

Megnyilvanulas

Ovintézkedés/ek Maradékveszély

Popéleniny, 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.

Sugarzés veszély

Veszély

Megnyilvanulas

Ovintézkedés/ek Maradékveszély

Infravorods, lathat6 és ultraibolya
sugarzas

Az elektromos ivfény infravords
és ultraibolya sugarzast
produkal.

Viseljen megfelelé hegesztd
pajzsot, védd kesztyliket és
véddé munkaruhét.

Veszélyeztetés munkadarabokkal és mas anyagokkal

Veszély

Megnyilvanulas

Ovintézkedés/ek Maradékveszély

Kontaktus,belélegzés

Hosszu ideig tartd
belélegzésekor a keletkezett
hegesztési gaz megkarosithatja
tidejét.

Munka kézben hasznaljon
porszivé berendezést. Ugyeljen
arra, hogy a keletkezett karos
gazokat ne lélegezze be

Taz, vagy
robbanasveszély

Izz6 salak és szikrak gyulladast
ée robbanast okozhatnak

Tilos a géppel olyan
kérnyezetben dolgozni, ahol
gyulladas veszélye fenyeget.

Mas veszélyeztetések

Veszély

Megnyilvanulas

Ovintézkedés/ek Maradékveszély

Személyek elcsuszasa, botlasa,
leesése.

Kébelek, csdvek személyek
elbotlasat, vagy leesését
idézhetik el

Tartsa rendben munkahelyét

Megsemmisités

Kovetelmények a gép kezel6jére

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 megrongéalédas
ellen. A csomagolas anyaga az 6kolégiai szempontok és
megsemmisitési lehet6ségek szerint van kivalasztva, tehat
reciklalhat6.

A csomagol6 anyag korforgalomba valé visszatérése
nyersanyagot spérol meg és csokkenti a hulladék
mennyiségét.

A csomagolé anyag egyes részei (pl. félia, polisztirén),
veszélyesek lehetnek gyerekek részére. Fulladas
veszélye fenyeget!

Tehat a csomagol6 anyag illetékes darabjait raktarozza
olyan helyen, ahova nem juthatnak gyerekek, s minél
elébb semmisitse meg.

A gép kezel6je hasznalat elétt figyelmesen olvassa el a
hasznélati utasitast.

Szakképesités

A gép hasznalatdhoz, szakemberrel val6 felvilagositason
kivil nem sziikséges specialis szakképesités

Minimalis korhatar

A géppel kizarélag 18 éven fellli személyek dolgozhatnak.
Kivételt képez a fiatalkortiak foglalkoztatasa szakképzés
laty az oktat6 felligyelete mellet szakképzettség
elsajatitasa érdekében.

Képzés

A gép hasznalatahoz elegendé szakember felvilagositasa,
resp. a hasznalati utasitassal valé6 megismerkedés.
Specialis képzés nem szilkséges.




Miiszaki adatok | | Eljaras

Fesziltség 230 /400 V Az egyes alkatrészek szerelésénél az abrazolt sorrend

Frekvencié 50 Hz szerint haladjon.

Max. aramkori Tartsa be az alkatrészek abra szerinti elhelyezését. A
S 16 A PR . . . . . R

teljesitmény készulék még nem lizemképes. A gazfolyast 5-7 I/perc

Biztositék 40V nyomasra kell bedllitani. A kilép6 gazat védje széllokések

UresjaratfeszUltség 25160 A ellen. Ezen kivil, kérem, vegye figyelembe az alabbi

informéaciokat: A kapcsolé elsé fokozata 1-2 keskeny

Allitasi terulet 230 V. | 115 A ~ 15 %/ pléhek hegesztésére szolgal, a tébbi fokozat vastagabb

Allitasi tertilet 400 V| 160 A ~ 10%/ pléhek hegesztésére ajanlatos. Minden fokozatvaltozasnal
Fogadott 1-9 mm be kell allitani az illetékes drét adagolasi sebességet is. Az
anyagvastagsag esetben, ha hegesztés kozben a drét végén csepp
Bekapcsol6 idé 0.6-1,0 mm keletkezik, a drot adagolasi sebességet gyorsitani kell, az

- - esetben viszont, ha a csével szemben érzi a drét
Max. drétvastagsag H

nyomasat, a sebességet csokkenteni kell. Mivel a

Izolaci6s osztaly IP21S hegesztett darabok forréak, az esetben, ha el akarja
Védelmi tipus 6 ezeket mozditani, vagy el akarja tavolitani az égérél a
Kapcsolasi fokozat 39,1 kg lerakddast, hasznaljon fogét. Mihelyt az elektromos ivfény

megjelenik, tartsa a csovet ugy, hogy kb. 30° szdget zarjon
Szallitas és raktarozas | be tekintettel a meréleges vonalra.

| Hegeszt6 drot bevezetése 11. abra

Vigyazz: 1) Nyissa fel a hegeszt6 készilék felsd fedelét és
A késziiléket kizarélag egyenes munkahelyzetben csappal biztositsa be.
hasznéalhatja és raktarozhatja (egyenes alapzaton). Vegye 2) Ahegeszt6 drot tekercsét (a tekercs sllya a keszulek
figyelembe, kérem, a csomagolason feltiintetett tipusitol fiigg) Ugy helyezze be, hogy a drétot

egyenesen be lehessen fizni az téltébe.
Figyelmeztetés: Vigyazzon, hogy a drét ne tekeredjen le

a tekercsrdl, s hogy a vége egyenes legyen nydlvany

nélkul. A tekercs ellenallasat be lehet allitani a rogzité

szimbo6lumokat!

Ugyeljen arra, hogy a gazpalack jol be legyen szoritva és
be legyen biztositva

Szerelés és elsé tizembehelyezés | anyacsavar segitségével a k6zépso részen.
3) A forgaté gombot nyissa fel

1. szerelési dsszeéllitis— a kerekek felszerelése: 4) Emelje fel a kengyel elemet .

2.4bra, 3.abra, 4.4bra 5) Ellenérizze, hogy a drottoltd csigan a vajatok

megegyeznek-e a drét atmérdjével, szikség esetén a

2.szerelési dsszedlliths — a markol6 felszerelése: 5.abra P Y : A
csavar meglazitasaval tavolitsa el a csiga szilarditdjat.

3.szerelési 0sszeallitas — a gazpalack szerelése: 6) Majd a kengyel elemet helyezze el és a forgo
6.abra, 7.abra nyomégombbal szoritsa be addig, mig a drét a csigan
4.szerelési dsszeallits 4 — hegesztdpajzs felszerelése: egyenletesen fog haladni. Az esetben, ha a drét a
8.4bra, 9.4bra véjaton csuszkal, a gombot szoritsa be jobban.
Vigyazz: ne szoritsa be tllsagosan, kulénben a nagy
Biztonsagi eléirasok elsé Uzembehelyezéshez mérték{ nyomas eredményeként a csiga
megrongélhatja a motor dréttolté berendezését.
o Ellendrizze, hogy a villanycsatlakozé el6iras szerint be 7) Vélassza ki a megfelel 6 fesziiltséget 230V vagy 400V.
legyen biztositva 230V-ra hasznélja az adapter dugvillajat, 400V-ra a
e Viseljen el6irt munkaruhat (10.4bra). vezetéket rogton kapcsolja be a piros CEE 16A
1) Hegesztépajzs dugvilla segitségével.
2) Hegeszt6 kotény 8) Most kapcsolja be a hegeszt6 késziiléket tgy, hogy a
3) Hegesztd kesztyid fesziltség kapcsol6t a 7. pont szerint valasztott
o Ugyeljen arra, hogy idegen személyek ne tartézkodjanak fesziltségre allitja be.
a munkatertleten, esetleg nem biztonsagos 9) Miutan bebiztositotta minden biztonsagi utasitas végre
tavolsagban. hajtasét, allitsa be a kapcsolot az 1 fokozatra, s a drot
¢ Ugyeljen arra, hogy a munkateriileten semmiféle toltét szintén az 1. fokozatra.
tlizveszélyes anyag ne legyen. 10) A gaz és az aram-fuvokékat tavolitsa el és a nyomé
« A dugvillat dugja be az illetékes konektorba, a konektor kapcsolo csére valo nyomassal engedie kilépni a
vagy olvadé biztositékkal, vagy nagy teljesitményi védé drétot. Utana helyezze vissza mindkét fuvokakat.
kapcsoléval legyen bebiztositva. 11) A gazpalackon allitsa be a sziikséges
gazmennyiséget.
. VIGYAZAT Telepités csak szakképzett Javaslat: (0,6 mm-drét — 6 l/éra); (0,8 mm-drét —

I/6ra); (1,0 mm-drét — 10 l/6ra)

villanyszereld! 12) A gép készen all hegesztésre.

« Teljesitmény tényezd (cos): 0.70

* HO7RN-FAGL.5 mm 2 tapkabel Altalanos felvilagositas a védégazban folyd

* HOIN2-D 1 * 16 mm 2 hegeszt6 kébel hegesztésrél.

Figyelmeztetés kabel cseréjét csak szakképzett

személyzet. F& hasznélati tere mihelyekben, univerzalis hasznalat,

. VIGYAZZ | Elektromos biztonsag kizarélag abban az alkalmas Ggy a keskenyebb, mint a vastagabb anyagok
esetben van bebiztositva, ha a késziilék az érvényes, hegesztésere. Ervényes az az allitas, hogy minél nagyobb
elektromos berendezésekre vonatkozé utasitasok szerint szbg alatt hegeszt, annal jobb a hegesztési teljesitmény
hatasos foldelési berendezéshez van kapcsolva. pléhanyagok hegesztésénél.

« Ellendrizze, hogy a hasznalt aramkér fesziiltsége Fontos kellékei: gazkeverék Co 2/Argon, hegeszté drot,
megegyezik-e a készlék tipuscimkéjén feltiintetett hegeszt6 pajzs, redukcids szelep. Megfelelé drét
adatokkal. hasznélataval alkalmas aluminium és nemesitett acél

hegesztésére is. (Tiszta argon/VA-drét/aluminium drét),
potenciométer.



Kezelés

Kapcsolja be a cs6 készletet

Kapcsolja hozza a foéldeld csipeszeket.
Allitsa be a dr6t adagolasi sebességet.
Allitsa be a hegesztési fokozatot
Kapcsol6 230Vv/400V

Ellenérzé lampa ,hévédelem*
Ellenérzé lampa ,Uzemeltetés”

A dugvilla bekapcsolasa

ONoOGOAMWONE

Kezelési biztonsagi utasitasok

® A gépet kizardlag a hasznalati utasitas figyelmes
elolvaséasa utan hasznalhatja.

® Tartsa be az utasitasban Iévé biztonsagi eléirasokat

o Viselkedjen felel6sségteljesen méas személyekkel
szemben.

® Vigyazz!!l Tilos korrodalt hegeszté drotot hasznalni!

| Utasitas |épésrél 1épésre

A hegesztend® felllet rozsda- és zsiradékmentes legyen.
Viseljen hegeszt6 pajzsot, védd kesztylket és megfeleld
munkaruhat. A csé a hegesztendd darabbal kb. 30 fokos
szoget zéarjon be.

helyes
13 4bra

helytelen

1. A munkadarabot a hegeszt6 varrat teriiletén és a
foldel6 csipeszek csatlakozasi helyén csiszolja ki
fényesre.

2. A munkadarab megfelel6 részére kapcsolja fel a
foldeld csipeszeket.

3. Allitsa be a hasznalati utasitasban lévé tablazat szerint
a hegeszt6 késziilék paramétereit (3. fejezet).

4. A gazpalackon éllitsa be a sziikséges
gazmennyiséget.

5. Javaslat: (0,6 mm-drét — 6 l/6ra); (0,8 mm-dr6t — 8
l/6ra); (1,0 mm-drét — 10 l/6ra)

6. Az esetben, ha mar eléiras szerinti komplett védé
oltozetet visel, elkezdheti a hegesztést.

Javaslat: Miel6tt munkéba kezdene, préba hegesztést
végezzen, hogy megallapitsa az optimalis hegesztéi
paramétereket, s igy optimalis eredményeket érjen el.
14 dbra

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

Hibak Okok és javitas Példa
A megdolgozott darab A varratok megfelelétlen elkészitése
ferde Kiegyenesiteni a széleket és hozzaer6siteni a hegesztéshez.

A hegesztési varrat
kiemelkedik

Alalcsony fesziltség Uresjarat alatt
Alacsony hegesztési sebesség

A hegeszt6 égé hibas szdge
Tulsagosan vastag drét

Kis fémréteg

Tulsdgosan nagy hegesztési sebesség
A hegesztési sebességhez viszonyitott alacsony fesziiltség

A varratok oxidalt
feluletliek

Hosszu elektromos ivfény esetén a bevagasban hegeszteni
Bedllitani a fesziltséget

A drét meg van hajlitva, vagy tulsagosan kiéll a drétvezet6bdl.
A drotaadagolas sebsssége nem megfelelé

PN
1

Tokéletlen fels6
behegeszté varrat

Rendszertelen, vagy nem elegendé tavolsag

A hegeszt6 ég6 hibas szoge

A drotvezet6 cs6 elkopott

Alacsony drétadagolasi, vagy hegesztési sebesség.

Tokéletlen alsé
behegeszté varrat

WhpRprwNnRERONME MNERIMONE DR

Magas drétadagolasi sebesség
A hegeszt6 égé hibas szdge
Tulsagosan nagy tavolsag

Tanacs hegesztéshez. A hegesztendd felliletet meg kell tisztitani a rozsdatél és a festéktél. A gazégoét az anyag tulajdonsagai
szerint kell kivalasztani. Ajanlatos munka kezdés elétt hulladék anyagon kiprébaini.




Uzemzavarok — Okok — Megoldas

Uzemzavar Ok Megoldas
1. Tdlterhelés miatt a hévédelem nem mikodik. | 1. A hévédelem a transzformator lehilése utan
A hegeszt6é aram kihagy azonnal reszetal (kb. 10 perc mulva, vigyazzon az
ED-re!)
Nem &ll rendelkezésre 1. Kiesett az aramkori biztositék 1. Ellenériztesse a bzitositékot
hegeszté aram. 2. Kapcsolja be a védé teljesitmény kapcsolot.
A védoé 3. Kapcsolja be az RCD-t.
teljesitménykapcsol6
vagy az RCD kiesett
1. A hegesztett darab és a foldel6 csipesz 1. A hegesztett darab fellletét és a hegesztett részt
Nem all rendelkezésre k6zott rossz kontaktus. tisztitsa meg és csiszolja ki.
hegeszté aram. 2. Afoldel6 kdbel vagy a foldel6 vezeték hibaja | 2. A foldeld kabelt javitassa meg, vagy cserélje ki.
3. Az ég6 vezetékének a hibaja 3. Az égé6t javitassa meg, vagy cserélje ki
A drétadagolé motor 1. Afogazott hiively vagy megrongalédodtt, 1. Cserélje ki a fogazott hiivelyt
nem mikodik, a jelzd vagy le van blokkolva. 2. Cserélje ki a motort (szerviz)
lampa vilagit. 2. Motor hibéas
1. A csiga nyomasa nincs jél beallitva 1. Allitsa be a csigak helyes nyomasat.
2. Az ég6 aram- fuvokae szennyezett, poros, |2. Tisztitsa ki a készililék kontakt csoveit
L. stb. légkompressoz segiségével, erés szennyezédés
A csigak forognak, 4z fuvoka hibas esetén cserélje ki
viszont a drétadagol6 3. A gaz luvoka e N CSerejje Ki. . -
motor nem miikadik 4. A drgt ssze van hajlitva 3. CSGI’%UQ ki a fuyokaet es'ell'enorlzze. .
5. A drétvezet6 csatorna szennyezett, vagy 4. Ellenérizze a csiga nyomasat, esetleg allitsa be.
hibas. 5. A csOvet tisztitsa ki sdritett levegdvel, vagy
cseréltesse Ki.
1. A drot vezeték szennyezett. A gaz fuvoka 1. A drotvezetét tisztitsa ki kompresszor
elkopott, vagy hibas. segitségével.
A drét adagoldsa nem 2. A géz fuvdka szennyezett. 2. Cserélje ki a gaz fuvokat, vagy a kontekt csovet.
szabalyos 3. A dré6t adagol6 csiga vezetéke akadalyozott. | 3.  Tisztitsa ki, vagy cserélje ki a gazfuvokat.
4.  Adrét adagold csigak vezetéke 4. Tisztitsa ki a drétadagolé csigakat.
deformalddott. 5. Cserélje ki a drétadagol6 csigakat.
5. A dr6t hibas “kifeszitése. 6. Allitsa be a drot kivant fesziiltségét.
1. A drét sebessége nem megfeleld 1. A drot sebességét allitsa be az ajanlott rendszerek
Az elektromos ivfény 2. A hegesztett fellilet szennyezett szerint.
ingadoz6 3. A géazfuvdka elkopott, vagy hibas 2. A hegesztett feliiletet tisztitsa ki, vagy csiszolja ki.
3. Cserélje ki a gazfuvokat és ellendrizze a cslcsat.
1. Nem all gaz rendelkezésre 1. Engedje meg a gazt és allitsa be a gaz. Tisztitsa
2. Afuvéka tarto el van dugulva. meg, vagy cserélje ki a gazfuvokat.
3. Az anyag rozsdas, vagy nedves 2. A hegesztési feliletet készitse el, vagy a gaz
4. Az égb messze van, vagy a hegesztett sebességét novelje.
darabhoz képest nem megfelel6 szdg alatt 3. Tisztitsa meg a darabot, vagy csiszolja ki.
A hegesztett varratt tartja. 4. A gazfuvoka és a hegesztett darab kozotti
porézusos tavolsag 8-10 mm, a csovet 30°szog alatt kell
tartani.

5. Ellenérizze a gumi csovet, a csatlakozast, s a
csovek szerelését. A gazfuvokat helyezze
megfeleld helyzetbe.

1. Az aram-fuvoka el van kopva. 1. Cserélje ki az aram-fuvokat. Ellenérizze a csiga
A hegesztd drét az 2. Ahegeszté drét 6ssze van hajlitva. feszlltségét.
aram- fuvéoka kozelében | 3. A drét adagolas sebessége tulsagosan kicsi. | 2. A drot adagolas sebessége bedllitasanal vegye
megall. tudomasul az utasitast.
A hegesztési nyomas 1. A hegeszt6 drot beakadt a tekercsen 1. Ellenérizze, sziikség esetén dllitsa be a csiga
rendszertelen feszlltségét.

s 1. Tulsdgosan gyenge hegeszt6 fesziltség. 1. Emelje a hegeszt6 fesziltséget és a drot

Tulsadgosan gyenge YA - Py foz
athaladas. 2. Tulsdgosan hosszu elektromos ivfény adagplasat. )

2. AcsoOvet tartsa kdzel a hegesztett darabhoz.

1. Tdlsdgosan magas hegesztd fesziiltség 1. Csokkentse a hegeszté fesziiltséget és a drét
Thlségosan erés 2. Lassu drot ad%golé's o ) ada'golllést. _
athaladas 3. Nem megfelelé az ég6 tavolsaga a 2. Az égovel nyugodtan, egyenletesen mozogjon.
hegesztett darabtdl. 3. Afuvoka és a hegesztett darab kozétti tAvolsag 8-

10 mm legyen.




| Gépszemle és karbantartas

| Gépszemle és karbantartasi biztositasi utasitasok

| Csokészlet karbantartasa

Az érdekében, hogy be legyen biztositva a csévek
probléma mentes lizemeltetése, rendszeres karbantartas
szikséges.

A géazfuvékat rendszeresen védd sprejjel kell kezelni és a
belsejét is kitisztitani.

E karbantartasi munka végzésénél az aldbbiak szerint
jarjon el:

1. Afuvokéat (1) elére hizassal vegye le.

2. Tisztitsa ki a fuvokat a hegeszt6 salakbol eredé a
szennyez6déstdl.

3. Permetezze be a fuvokat véds sprejjel.

4. Az esetben, ha a fuvoka roszdas, ki kell cserélni.

Az aram - fuvoka karbantartasa

E karbantartasi munka végzésénél az aldbbiak szerint
jarjon el:

1.A fuvdkat (1) elére hizassal vegye le.

2.Az aramfuvékat csavarozza le. (2)

3.Ellendrizze, hogy a csatorna, melyben a drét mozog, ne
legyen tulsagosan széles, sziikség esetén ki kell
cserélni.

4.A csovon 1évé nyombégombot nyomija le Ggy, hogy a drét
kilépjen, majd az aram fuvokat Gjra szerelje vissza.

Fuvokatarté karbantartasa

Kizarélag rendszeresen karbantartott és kezelt gép lehet
megbizhat6é segédeszkdz. Elégtelen karbantartas és
kezelés elére nem lathato balesetekhez és sériilésekhez
vezethet.

Koteles a hasznalati utasitasban lerdgzitett biztonsagi
utasitasokat szigordan betartani.

Szerviz

Vannak miszaki kérdései? Reklamacio? Sziiksége van
potalkatrészekre, vagy hasznalati utasitasra?
Honlapunkon www.guede.com a Szerviz fejezetben
gyorsan és birokraciat kizarva segitségére leszink.
Alternativ elérhetéségiink: E-
mail:support@ts.guede.com Segitsenek, hogy
segithessiink Onéknek. Ahhoz, hogy esetleges
reklamacio esetén berendezését identifikalhassuk,
sziikséglink van a széria szamra, megrendelési szamra
és a gyartasi évre. Ezeket az adatokat megtalalja gépe
tipuscimkéjén. Annak érdekében, hogy ezek az adatok
allanddan 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.guede.com

E karbantartasi munka végzésénél az aldbbiak szerint

jarjon el (lasd. 15. abra):

1. A géazvezet6 nyilasok néha kissé eldugultak, ez
esetben az olajfuvokat szerelje le a fentiek szerint (1),

2. utana csavarozza le az aram- fuvokat (2)

3. agazelosztét (3) csavarozza le és cserélje ki.

Fontos informéacidk az ugyfél részére

Felhivjuk a felhasznalé figyelmét, hogy mind a jétallasi
idében, mind annak lejartat kovetéen visszaadasra
kizarélag az eredeti csomagolasban keriilhet sor. Ezzel
hatékonyan megel6zhetdk a berendezés szallitas kdzbeni
megsérilése, illetve a vitas reklamécios esetek. A
késziiléket az eredeti csomagolasa optimalisan évja, és
igy biztositott a reklamacios igény mielébbi feldolgozasa.

Inspektions- und Wartungsplan

Idékozok Leiras Esetleges
tovabbi
részletek

Rendszeresen e A cs6készletek karbantartasa (a drétvezetd csatorna, drét adagolé csigék,

gazfuvokak és gaz eloszto kiflvasa és tisztitasa )




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. Vi§ji varilni
tok omogoca tudi varjenje debelejSe ploc¢evine. Za Skode,
ki bi nastale zaradi neupostevanja teh napotkov,
proizvajalec ali njegov zastopnik ne odgovarjata.

Produktiibersicht

* To - zaS¢€itnim plinom varjenje MAG serija je zashovana
za enostavno varjenje . To je v skladu z varnostnim
standardom EN 60974-1 . Naprava deluje z enofazno
vhodni napetosti in toku na izhodu . Uporablja se
predvsem za varjenje kovin , kot so baker , jekla,
nizkooglji€no nizko-legiranega jekla , nerjavnega jekla ,
itd .

* Ta varilni stroj zaznamovale predvsem nizke cene ,
visoko produktivnost in odpornost proti koroziji . Tam
varjene zlindro brez njih. Enota je zelo vsestranski
invarjenje je mogoce storiti v vsakem polozaju.

evarjenje je kot korak do transformatorja zgrajena in
jezgrajena v Zice krmi in valjckom krme. Zanj je znacilna
enostavnost uporabe in nizka stopnja napak .
Posamic¢na valji je lahko nastavljen na razpon med 0,5
do5Kkg .

*Napetost se lahko nastavi postopoma . Napetost in tok se
lahko prilagodi debelini kovine .. Nadzor Vechitrostni
krme Zice .

* Konstantna napetost

» Opremljen z lu¢ko , kazalnikov zaSc¢ite pred vroc€ino in
hladilnim ventilatorjem.

» Naprava, ki je enostaven za prevoz.

» Dodatna oprema za varjenje so:MAG varjenje
pistolo,svetilko ,razlog terminal invarjenje kapuco .

*Naprava je pakirana v kartonski Skatli .

Varilni aparat s funkcijo varjenja v zaséitnem plinu
MIG 192/6K

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 dvema pokazateljema
tlaka. 2 valjasti kolesci zadaj — 2 upravljalni kolesci
spredaj, pretvornik Schuko-CEE 16 A, zaS¢ita proti toplotni
preobremenitvi in komplet gibkih cevi, dolZzine 2 m.

Obseg dobave (Silka 1)

1.Varilni aparat s funkcijo varjenja v zas¢itnem plinu MIG
192/6K.

2.Komplet gibkih cevi

3.Priklju¢ek za ozemljitev

4.Rezervne Sobe in Skripec za premikanje Zice.

5.Redukcijski ventil z 2 pokazateljema tlaka

6.0mrezni vti¢

7.Vti¢ z zaS¢itnim kontaktom CEE 16 A in 230 V

8.Varilska maska

Garancija

Garancija traja 12 mesecev v primeru industrijske rabe ali
24 mesecev pri potroSniku in se zaéne 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 nana3a na ¢asoven interval 10 minut.
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 so havedeni v tem priro¢niku, jih
dojeti in obvezno in brezpogojno upostevati. Ne pozabite:
Le previdnost, dobra izurjenost in pouéenost uporabnika, ki
strogo upoSteva svoje dolZnosti, so pravzaprav najboljSa
za3&ita proti poskodbam. Se pred prikljugitvijo, pripravo,
uporabo ali premeS¢anjem naprave natanéno preberite vse
napotke, ki so zajeti v nadaljevanju in jih upoStevajte.

NAMESTITEV NAPRAVE

e Aparat vedno uporabljamo (prikljuéujemo) in vzdrZzujemo
v skladu s krajevnimi varnostnimi predpisi.

¢ Pri tem upoStevamo obrabljenost kablov, spojnega
materiala in vti¢nic. PoSkodovane dele takoj zamenjamo
Z novimi. Aparat mora biti redno vzdrzevan. Uporabljajte
le kable z ustreznim prerezom.

o Kabel za ozemljitev prikljucite ¢im blizje delovnemu

mestu.

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 Zar¢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
elektriénemu loku ali razbeljeni kovini brez ustrezne
zaScite.

Poskrbite za sesanje dima, ki se spro3¢a pri
varjenju; delovno mesto mora biti dobro
prezraéeno.



PREVENTIVNI UKREPI PROTI POZARU IN EKSPLOZIJI
Razbeljeni kovinski deli in iskre lahko povzrogijo pozar.
Tudi pozar in eksplozija sta potencialna nevarnost. Le-tem
pa se boste izognili, ob upoStevanju sledecih priporogcil:

o 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.

o Kot ukrep za odstranjevanje pozara imejte pripravljen
ustrezen gasilni aparat.

¢ 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
vlage 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.

o Ne nameScajte 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 zasc¢iteno jeklenko
za plin.

Naprave ne uporabljajte, ¢e je

Ne vlecite za kabel
mokra.

Opozorilo:

Opozorilo/Previdno Nevarnost elektri¢nega udara

I1zogibajte se zdravju

i |
Pazite, da se ne spotaknete! skodljivim plinom

Nevarnost opeklin zaradi
vroée povrSine

Ukazi:

Uporabljajte varnostno obutev Uporabljajte zaS¢itne

rokavice.

Ukrepi v zasilnih primerih

Poskodovani osebi zacnite ¢imprej dajati ustrezno prvo
pomo¢ 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 delovnem mestu vedno prisotna omarica ali
Skatla prve pomogi, v skladu z DIN 13164. Material,
potreben za prvo pomog, ki ga porabite, takoj
dopolnite z novim. Ce potrebujete strokovno pomog,
izpolnite prosim sledece podatke:

1. Kraj nezgode
2. Vrsta nezgode

Uporabljajte zaS¢itno obleko Uporabljajte masko za

zasc¢ito obraza.

Pred uporabo natan¢no
preberite navodilo za
uporabo

Pred demontaZzo izvlecite vti¢
iz vti€nice

Varovanje bivanjskega okolja:

i &

Ovitek iz kartona lahko
oddate v surovino za
reciklazo ali na ustrezna

Ne mecite odpadkov
kamorkoli: odnesite jih na
ustrezno mesto

3. Stevilo ranjenih oseb mesta.

4. Vrsta poskodbe ﬁ
Oznake na napravi _—

Elektriéne ali elektronske
Legenda simbolov naprave, ki so poSkodovane ali
V tem navodilu za uporabo in/ali na stroju se nahajajo namenjene za odstranjevanje,
sledeci ideogrami: odnesite na mesta, ki so za to
namenjena.
Varnost naprave:
Ovitek:
A A

¢

Izdelek je v skladu z
ustreznimi standardi
Evropske skupnosti

v

Zavarujte pred vlago Smer ovitka: navzgor

Prepovedi:

interseroh
Bset

Interseroh-Recycling

SploSna prepoved
(skupaj z drugim
ideogramom)

Prisotnost ognja, neposredne
svetlobe in kajenje so
prepovedani.




Tehniéni podatki :

L)

—

Priklju¢itev na omrezje

Zascita mreze

LZ

MAG- varjenje

debelina materiala

IP21S

zaScita

—C0—

Teza

Varilni transformator

Temperaturna zascita

S

V tem okolju je pove¢ano
tveganje elektrichega udara

enofazni
Transformator - usmernik

JiEDs

1~ EOHa

Veljavni varnostni standardi: EN 60974-1:2005

U1: Nominalna vhodna napetost (AC) (Toleranca = 10%)
I11max: Najvecji nominalni vhodni tok

11eff: Najvecja efektivna vhodni tok

X: load trajanje faktor

Razmerje dejanskega delovnega ¢asa skupnega

delovnega ¢asa

Opomba 1: Ta faktor je med 0 in 1, in se lahko dolo¢i z

odstotkom

Opomba 2: privzete pomeni skupni delovni ¢as cikla 10

min.

Trajanje faktor obremenitve v viSini 60% sredstev, na
primer, da sledite varjenje 4 do 6 minut minut nedejaven.

UO0: Napetost praznega teka

Prekinjen tokokrog Napetost sekundarnega navitja

U2: Delovna napetost

Izhodna napetost med varjenjem U2 = (14 0,05 12) V
I'V -/ V: Nastavitev varilnega toka in napetosti na

delovnem

IP: Primer zas¢itni razred IP21S

H: ZR

Predvidena uporaba

Varilni stroj za toplotno spojine Zeleza - Zelezne kovine s
topljenjem robove in dobava dodatnega materiala.
Neizpolnjevanje dolo¢b splosnih predpisov in doloébami
tega priro¢nika, proizvajalec za placilo odSkodnine ne

more biti odgovoren.




Sekundarne nevarnosti in varnostni ukrepi

Sekundarne nevarnosti — mehanske posSkodbe

Nevarnost Opis

ZaSc¢itni ukrepi Druge nevarnosti

PoSkodbe zaradi vboda, vbod Vbod v roke: s konico Zice.

Uporabljajte zaS¢itne rokavice,
0z. roke imejte v varni razdalji
od Zice.

Vbrizganje teko¢in Brizgajoce kapljice pri varjenju
lahko povzrocijo opekline.

Uporabljajte zaS¢itno obleko in
zaS¢itno masko.

Sekundarna nevarnost elektri€nega udara

Nevarnost Opis Zas¢€itni ukrepi Druge nevarnosti
Neposreden stik z elektriénim Neposreden elektricen stik z Ne dotikajte se naprave z
tokom vlaznimi ali mokrimi rokami vlaznimi rokami in poskrbite, da

lahko povzro¢i poSkodbe zaradi
elektricnega udara.

bo dobro ozemljena.

Sekundarna nevarnost zaradi visoke toplote

Nevarnost Opis

ZaSc¢itni ukrepi 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 Zas¢€itni ukrepi Druge nevarnosti
Infrardeca, vidna in Elektriéni lok povzroca infra- Vedno uporabljajte ustrezno
ultravijoli¢na svetloba. rdece in ultravijolicno Zar¢enje. | varilsko masko, nosite zas¢itno

obleko in zasd&itne rokavice.

Nevarnosti v stiku z obdelovanim materialom in drugimi snovmi

Nevarnost Opis

Zas¢€itni ukrepi Druge nevarnosti

Stik, vdihavanije. Vdihavanje produktov varjenja
(plinov) dalj ¢asa, je lahko
Skodljivo za zdravije.

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 Nikoli ne uporabljajte naprave v

iskre lahko povzrocijo pozar. okolju, kjer lahko nastane

poZzar.

Druge nevarnosti
Nevarnost Opis Zas¢€itni ukrepi Druge nevarnosti
Drsenje, spotikanje ali padec Kabli in gibke cevi so lahko UpoStevajte red in ¢istoCo.
oseb vzrok za spotiko in padec pri

delu.

| Odstranjevanje | Deli ovitka (npr. folije , Styropor®), so lahko nevarni za

Napotki za odstranjevanje izhajajo iz ideogramov, ki se
nahajajo na napravi oziroma na ovitku. Njihov pomen je
razlozen v poglavju »Oznake na napravi«.

Naéin odstranjevanja ovitka

Ovitek S¢iti napravo, da se med transportom ne poskoduije.
Ovitek izbiramo glede na nacin njegove ponovne uporabe
ali naCina odlaganja. Ve€inoma je embalaZza namenjena za
reciklazo.

Ponovna uporaba ovitka kot surovine zmanjSuje stroSke
nastale z odstranjevanjem odpadkov.

otroke. Obstaja nevarnost zadusSitve!
Dele ovitka shranjujte izven dosega majhnih otrok; ¢imprej
jih odstranite.

| Zahteve, ki jih mora spolnjevati uporabnik

Uporabnik je dolZzan pred uporabo naprave natan¢no
prebrati ta navodila za uporabo



Izobrazba

Za uporabo ni potrebna nobena posebna izobrazba, razen
napotkov glede uporabe naprave.

Minimalna starost

Mladoletniki 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 izugijo oz. izurijo.

. POZOR! Varnost elektricnih delov je zanesljiva
le v primeru, da je naprava v sskladu z
veljavnimi predpisi za elektricne naprave, ter da
je pravilno prikljuéena na prikljucek za
ozemljitev.

. Preverite, ¢e omreZna napetost in frekvenca v
vaSem omreZju ustrezata podatkom na tipski
etiketi naprave.

Postopek

Solanje

Uporaba naprave zahteva le ustrezno spretnost. Posebno

Solanje zato ni potrebno.

Tehniéni podatki

Napetost 230 /400 V
Frekvenca 50 Hz
Najvvecla zmogljivost 16 A

mreze

Varovalka 40V
Napetost delovanja na 25160 A
prazno

Obseg regulacije 230 V 115A~15%
Obseg regulacije 400 V 160 A ~ 10%
Cas vklopa 1-9 mm
Najvecja debelina Zice 0,6-1,0 mm
Razred izolacije H

Tip zaS¢€ite 6

Menjalne prestave 39,1 kg

Transport in skladiS€enje

Opozorilo:
Napravo lahko uporabljate in skladiS¢ite le v navpicni legi
in na ravni podlagi. UpoStevajte prosim simbole na ovitku!
Poskrbite, da bo plinska jeklenka dobro pritrjena in zaprta.

MontaZza in prva uvedba v pogon

Montazni komplet 1 — Montaza kolesc na aparat: Slika 2,
Slika 3, Slika 4

Montazni komplet 2 — Montaza ro¢aja na aparat: Slika 5
Montazni komplet 3 — Namestitev plinske jeklenke na
napravo: Slika 6, Slika 7

Montazni komplet 4 — MontaZa varilske zaSc¢ite: Slika 8,
Slika 9

Varnostni napotki pri prvi uporabi naprave v pogon

. Poskrbite, da bo elektri€en priklju¢ek ustrezno
zavarovan.

. Uporabljajte delovno in le ustrezno zas¢itno
obleko (slika 10).
1. Varilska ¢elada
2. Varilski predpasnik
3. Varilske rokavice

. Poskrbite za to, da se v delovhem oz. v
nevarnem obmocju ne zadrZujejo nobene druge
ali tuje osebe.

e  Tudi vnetljive materiale shranjujte lo€eno d
mesta, kjer delate, ali pa jih odnesite drugam.

. Die Leitung muf3 an einen
Leitungsschutzschalter mit einem Nenn-
Auslésestrom von 9A angeschlossen werden.

Installation Achtung Nur Elektrofach DURCH!
« Leistungsfaktor (cosj): 0.70

¢« HO7RN-F4G1.5 mm 2 Netzkabel

*« HOIN2-D 1 * 16 mm 2 SchweiRkabel
Achtung Kabel dirfen Nur von Fachpersonal
ausgewechselt Werden.

Posamezne dele vedno montirajte v opisanem ali
prikazanem zapored,ju.

UpoStevajte 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 debelejSe 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 zacutite tlak Zice proti cevi, hitrost podajanja Zice
zniZajte. Glede na to, da so zavarjeni deli prevrogi,
uporabljajte vedno kleS¢e tudi v primeru, da z njimi zelite
naceti in odstraniti odvecne sloje na koncu gorilnika. Ko
elektri¢ni lok zagori, drZite cev pod kotom priblizno 30°
glede na navpicnico.

| Namestitev varilne Zice Silka 11

1) Povlecite za rocico in odprite leva stranska vratca
varilnega aparata.

2) Namestite tuljavo z varilno Zico (teZa je odvisna od
modela uporabljene naprave) tako, da lahko Zico
izvleCete s tuljave in sicer od zgoraj.

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.

4) Dvignite streme.

5) Preverite, e utori na Skripcu za podajanje Zice
ustrezajo premeru zice; po potrebi odstranite pritrdilni
element Skripca Zice tako, da popustite vijake.

6) Streme sedaj namestite in vrtljiv gumb pritrdite tako, da
Zica skozi Skripec te¢e enakomerno in nemoteno. V
kolikor Zica spodrsava, gumb Se enkrat privijte.
Opozorilo: Ne stegujte premo¢no, da z odve¢nim
tlakom Skripca ne povzrocite Skod na motorju za
podajanije Zice.

7) lzberite napetost 230V ali 400V in jo nastavite. Za
230V uporabite priloZen vti¢ (pretvornik), za 400V
prikljucite elektriéni kabel neposredno preko rde¢ega
vti¢a CEE 16A.

8) Varilni stroj vkljucite tako, da stikalo za nastavitev
premaknete na napetost, ki je dolo¢ena v tocki 7.

9) Ko preverite, da ste spolnili vse varnostne ukrepe,
nastavite stikalo na stopnjo 1 in stikalo za reguliranje
dodajanja zZice na stopnjo 1.

10) Snemite plinsko in tokovno Sobo, pritisnite na tlacno
stikalo na gibki cevi in potisnite Zico ven. Nato obe Sobi
ponovno namestite.

11) Na armaturi plinske jeklenke nastavite potrebno
koli¢ino plina.

Namig: (0,6 mm - Zica — 6 I/h); (0,8 mm - Zica — 8
I/h); (1,0 mm - Zica — 10 I/h)
12) Sedaj je naprava pripravljena za varjenje



Splosne informacije o varjenju v zaséitnem plinu |

Glavno podrocje uporabe je v delavnicah. Aparat je
univerzalno uporaben za varjenje tako tanjSih plo¢evin, kot
tudi debelejSih materialov. Velja pravilo, da ¢im veé stopenj
ima varilni aparat, tem boljSa je njegova izraba pri delu s
plocevino.

Pomembna oprema: mesSanica 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 |

. Priklju¢ek gibkih cevi

. Priklju¢ek za ozemljitev

. Nastavitev hitrosti pomika zice

. Nastavitev varilnih stopenj

. Stikalo za nastavitev 230V/400V

. Kontrolna lu¢ka »toplotna zaS¢ita«
. Kontrolna lu¢ka »delovanje«

. Priklju¢itev omrezne vti¢nice

O~NOOTAWNPE

Varnostni napotki za rokovanje

e Uporabljajte napravo Sele, ko natan¢no preberete to
navodilo za uporabo.

e UpoStevajte vse varnostne napotke, ki so navedeni v
teh navodilih za uporabo.

o Do drugih oseb se vedno obnaSajte odgovorno.

e Pozor !l 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 zas¢itne rokavice in zas¢itno obleko. Kot poloZaja
kompleta gibkih cevi glede na obdelan komad mora biti
najmanj 30 stopinj.

pravilno napaéno

Silka 13

1. Do sijajnega izbrusite veliko plo¢evino na obdelovanem
materialu na zavarjenem mestu in prikljucite sponke za
ozemljitev.

2. Sedaj prikljucite sponko za ozemljitev na pripravljeno
mesto na obdelovanem komadu.

3. Nastavite parametre varilnega aparata tako, kot je
opisano v tabeli varjenja (poglavje 3).

4. Nastavite potrebno koli€ino plina na armaturi plinske
jeklenke.

5. Namig: (0,6 mm - zica — 6 I/h); (0,8 mm - Zica — 8 I/h);
(1,0 mm - Zica — 10 I/h)

6. Ce ste oblegeni v ustrezno zasgitno obleko, lahko sedaj
pri¢nete z delom (varjenjem).

Namig: Se preden zaénete z delom, opravite poskusno
varjenje, da preizkusite optimalno nastavitev varjenje in s
tem doseZete optimalen rezultat dela. Silka 14

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 Siv ni izdelan pravilno

neraven

Poravnajte robove in jih fiksirajte za varjenje

Prenizka hitrost varjenja
Napacen kot varilnega gorilnika
Predebela Zica

Previsok zvar

Prenizka napetost delovanja na prazno

) o Previsoka hitrost varjenja
Premajhen sloj kovine

Prenizka napetost za hitrost varjenja

Vari izgledajo kot bi bili
pod vplivom oksidacije

Nastavite napetost

Napacna hitrost podajanja Zice

Varite v utoru z dolgim elektri¢nim lokom

Zica je ukrivljena ali preves trli z vodila Zice.

Neredna ali premajhna razdalja

Premalo zvarjen koren ; S
! Obrabljena cev vodila Zice

Napac¢no nastavljen kot varilnega gorilnika

Prenizka hitrost podajanja Zice za napetost ali hitrost varjenja

Prehitro podajanje zZice

NEIRODERONE NERIRONDELNE

Zvar

3. Predale¢

Napac¢no nastavljen kot varilnega gorilnika

Se pred uvedbo aparata v pogon in pred varjenjem samim odstranimo vso rjo in lak. Gorilnik izberemo glede na vrsto materiala.
Najprej priporo€amo, da preizkusite mo¢ toka na neuporabnem komadu.




Okvare — vzroki — na€in odpravljanja

Okvara

Vzrok

ResSitev

Obc¢asno 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. 1. lIzpad omrezne varovalke. 1. Varovalko naj pregleda strokovnjak.
Zas¢itno stikalo 2. VKkljugite zaS¢itno tokovno stikalo.
zmogljivosti ali RCD je 3. Vklju¢ite RCD
izpadlo.
1. Napacen stik med priklju¢ékom za ozemljitev | 1. Ocistite in zbrusite varjeno podrogje in povrsino
in varjenim delom. dela.
. . . 2. Poskodba na kablu za ozemljitev ali na 2. Kabel za ozemljitev popravite ali zamenjajte z
Varilen tok ni na voljo. o .
napeljavi. novim.
3. Prekinitev napeljave do gorilnika. 3. Gorilnik popravite ali zamenjajte z novim.
Motor za podajanje Zice | 1. Nazob¢ano kolo je poSkodovano ali 1. Nazobc¢ano kolo zamenjajte z novim.
ne deluje, kontrolna blokirano. 2. Motor zamenjajte z novim (posvetuijte se s
lu¢ka je vklju€ena. 2. 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 sticno cev naprave. V ta hamen uporabite
prasna itd.. zraéni kompresor, ¢e je preve¢ umazan,
Motor za podajanje Zice | 3. Plinska Soba je poSkodovana. zamenjajte sti¢no cev.
ne deluje. Skripci se 4. Zicaje upognjena. 3. Zamenjajte plinsko Sobo in preverite konico.
vrtijo. 5. Zrac¢nica vodila je umazana ali 4.  Preverite pritisk Skripca in ga po potrebi pravilno
poskodovana. nastavite.

5. odcistite s tlacnim zrakom oz. zamenjajte komplet

gibkih cevi.
1. Vvodilu Zice je smet ali umazanija. Plinska | 1. Vodilo zice na napravi ocistite (izpihajte) z zra¢nim
Soba je obrabljena ali poSkodovana. kompresorjem.
2. Plinska Soba je zamaSena. 2. Plinsko Sobo ali sti¢no cev zamenjajte z novo.
Podajanje zice ni tekoce. | 3.  Napeljavo skozi Skripce zavira smet ali ovira. | 3. Plinsko Sobo o¢istite ali zamenjajte z novo.
4. Napeljava skozi Skripce je poSkodovana. 4. Ocistite Skripce za podajanje Zice.
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 priporocene
Elektri¢ni lok je 2. Mesto varjenja je umazano. parametre.
nestabilen. 3. Plinska Soba je obrabljena ali poSkodovana. | 2. Varjeno povrSino ocistite ali spolirajte.
3. Plinsko Sobo zamenjajte in preverite sticno tocko.
1. Manjka plin 1. Odprite plin in nastavite tok plina.
2. Drzaj Sobe je zamaSen. 2. Plinsko Sobo ogistite 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.
Zavarjen spoj je napacnim kotom napram varjenemu mestu. | 4. Materigl ocistite _ali qulirajtg. _
porozen 5. Razdaljo med plinsko Sobo in obdelovanim
’ komadom mora biti med 8-10 mm cev pa drzite
pod kotom 30°.

6. Preverite gumijasto cev, prikljucek in ali je komplet
gibkih cevi pravilno montiran. — Plinsko Sobo
pritisnite v pravilen polozaj.

Varilna ¥ica se ustavi v 1. Tok_ovnafobgje obrapljena. 1. Zamen_jajte tokovno §o_b9. _
bliZini tokovne Sobe. 2. Var||s_ka_2|(iaJe_upognjepa. 2. Prevvente _tlak napetosti sk_npca. L

3. Podajanje 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.
Pregibko prebijanje 1. PreSibak varilni tok. 1. Povecajte varilni tok in podajanje Zice.

) 2. Predolgi elektri¢ni lok. 2. Cev drZite v blizini obdelovanega komada.

1. Previsok varilni tok. 1. ZmanjSajte varilni tok in hitrost podajanje Zice.

Premogno 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 vzdrZzevanje

| | VzdrZevanje tokovne Sobe

Vzdrzevanije gibkih cevi

Redno vzdrzujte gibke cevi, da lahko brezhibno delujejo in

spolnjujejo svojo funkcijo.

Na plinsko Sobo redno nanaSajte poseben zas¢itni sloj
ustreznega sredstva (v razprSilcu) in jo redno Cistite.

Glede zgoraj navedenega storite sledece (glej sliko 4.

15):

| V tem primeru storite slede€e (glej sliko 15):

1. Snemite Sobo (1) tako, da jo pomaknete napre;j.

2. Nato odvijte tokovno Sobo (2)

3. Preverite, ¢e odprtina, skozi katero je napeljana Zica,
ni presiroka, oz. Se pred montazo jo zamenjajte z
novo.

Pritisnite na gumb gibke cevi tako, da se zica

pomakne, nato pa Sobo ponovno montirajte.

Snemite Sobo (1) tako, da jo pomaknete napre;j.
Ocistite Sobo — strgajte preZgan material na njej.
Nanesite zaS¢iten sloj razprSilca na Sobe.
Zarjavelo Sobo obvezno zamenjajte z hovo.




Vzdrzevanja drZzaja Sobe

| Servis

V tem primeru storite sledecée (glej sliko 15):

1. Odprtine za spus¢anje plina so lahko zamaSene; v teh
primerih priporo¢amo, da Sobo demontirate — potegnite
jo dol (2).

2. nato odvijte tokovno Sobo (2),

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 pripomoc¢ek. Malomarna nega in
vzdrzevanije sta lahko vzrok nezelenih in nenadnih
poskodb.

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 ham
posljete serijsko Stevilko, St. 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 narogila:
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
vracate zavito v originalnem ovitku. S tem ukrepom se
ucinkovito prepreci odve¢no Skodovanje pri transportu ali
spornemu reSevanju. Naprava je optimalno varovana
samo, e je zavita v originalni ovitek in tako je mozna
tekoca obdelava.

Plan nadziranja in vzdrzevanja

Casovni interval Opis Druge
podrobnos
ti

Redno Vzdrzevanje kompleta gibkih cevi (pihanje in ¢iS¢enje zraénice vodila Zice, Skripca za

podajanje Zice, plinske Sobe in razdelilnika plina).




Uredaj

Aparati za ruéno zavarivanje u zastitnoj plinskoj atmosferi
s automatskim dodavanjem Zice omogucéavaju spajanje
metalnih dijelova taljenjem ivica spajanih dijelova i
dodatnog materijala. Taljenje materijala izazvano je
elektricnim lukom koji nastaje izmedu varenog materijala i
metalne Zice koja se kontinuirano izvlaéi iz kraja gorionika i
sluzi kao dodatni materijal za spajanje varenih dijelova.
Veca struja za varenje omogucava zavarivanje dubljin
limova. U slu¢aju nepostivanja ovih uputa ne snosimo
nikakvu odgovornost za nastale Stete.

Pregled proizvoda

Ovaj aparat za varenje MAG serija plin zasti¢eni je
dizajniran za jednostavnu zavarivanja . To odgovara
sigurnosnom standardu EN 60974-1 . Uredaj radi s
jednofazni ulaznog napona i struje na izlazu . To se
uglavnom Koristi za zavarivanje metala poput bakra,
Celika, niske ugljika , nisko legiranih ¢elika , nehrdajuceg
Celika , itd. .

Ovaj aparat za varenje uglavnom karakteriziraju niske
cijene , visoka produktivnost i otpornost na koroziju . Tu
zavareni troske -free . Uredaj je vrlo svestran , avarenje
se moze uginiti u bilo kojoj poziciji .

aparat za varenje je kao korak do transformatora
sagradio te jeizgraden u Zice hrane i hrane za Zivotinje
valjkom . Odlikuje ga jednostavnost uporabe i niska
stopa neuspjeha . Valjci za punjenje moZze biti
konfiguriran na rasponu od 0,5 do 5 kg .

napon se moze podesiti postupno . Napon i struja moze
se prilagoditi debljini metala .. Multi - speed kontrola
hrane Zice .
Konstantan napon
Opremljen s upaljenim svjetlom , pokazatelja zastitu od
topline i ventilator .

uredaj koji je lako nositi .
Pribor za zavarivanje su :pistolj MAG zavarivanje ,baklje
Za masu inapa zavarivanje .

Uredaj je pakiran u kutiji .

Aparat za zavarivanje u zastitnoj plinskoj atmosferi
MIG 192/6K

Kompaktni aparat za zavarivanje viSe klase za ku¢ne
majstore. Zahvaljujuc¢i 6 stupnjeva za podeSavanje
prikladan je i za problemati¢no zavarivanje. S lagano
podesivim dodavanjem odnosno izvlacenjem Zice i
bogatim priborom.

Oprema:

ZaStitna maska za varenje i redukcijski ventil sa dva
pokazivaca tlaka. Sa 2 kotrljaju¢a kotaca straga — 2
upravljacka kotaca sprijeda, uklju€ujuéi adapter Schuko-
CEE 16 A, zastitu od toplotnog preoptereéenja i seta
crijeva duljine 2 m.

Obim isporuke (Slika. 1)

1. Aparat za zavarivanje u zastitnoj plinskoj atmosferi
MIG 192/6K

2. Komplet crijeva

3. Priteza¢ za uzemljenje

4. Zamijenske dizne i kolotur za izvlagenje Zice

5. Redukcijski ventil sa 2 pokazivaca tlaka

6. Elektriéni utika&

7. Utika¢ sa zastitnim kontaktom CEE 16 A na 230 V
8.  ZaStitna maska

Jamstvo

Garantni rok je 12 mjeseci prilikom industrijske uporabe, a
24 mjeseca za potroSaca i pocinje 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
pecatom 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.

Opée upute za sigurnost na radu

Prije prve uporabe uredaja procitajte ove upute za
uporabu. U slu€aju bilo kakve sumnje 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 uklju€ivanja“ (ED%) na tipskoj
plocici aparata, dakle omjer vremena varenja i vr.emena
hladenja. Ovaj faktor se mijenja, kod istog aparata, ovisno
o opterecenju, dakle ovisno o struji zavarivanja. Prema
ovom faktoru moZemo utvrditi koliko dugo moZze aparat
raditi , s navedenim parametrima struje i opterec¢enja, 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.

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 racuna o tome da djelatnik koji je
osposobljen za siguran rad i koji se strogo pridrzava
propisa i svojih obveza na radnom mijestu, 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 UREDAJA

¢ 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 utiCnica. OSte¢ene dijelove treba
odmah zamijeniti novim. Osigurajte odrzavanje aparata u
redovitim intervalima. Koristite samo kablove
odgovarajuceg presjeka.

Kabel za uzemljenje prikljucite Sto najblize mjestu
zavarivanja.

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, ukljuéuju¢i sam aparat za varenje.

OSOBNA ZASTITA DJELATNIKA | ZASTITA TRECIH
OSOBA

Prilikom zavarivanja se na radnom mjestu stvara toplina i
zraCenje pa je neophodno osigurati odgovaraju¢u 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 treée osobe djelovanju
elektriénog luka ili uzarenog metala bez potrebne
zaStite.

Osigurajte odsisavanje nastalog dima odnosno
odgovarajuée provjetravanje mjesta
zavarivanja.



PREVENTIVNE MJERE ZA ZASTITU OD POZARA |
EKSPLOZIJE

Vruéi komadic¢i 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 Sto 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.

Za suzbijanje pozara neophodno je imati na
raspolaganju odgovarajuci aparat za gaSenje pozara na
radnom mjestu.

Zabranjeno je variti ili rezati zatvorene posude ili cijevi.
Zabranjeno je variti ili rezati posude ili cijevi ¢aki i kada
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 slijedecih propisa:

e Zavariva¢ mora imati slobodan pristup upravlja¢kim
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
pradinu ili druge predmete.

e Aparat za zavarivanje (ukljucuju¢i kablove) ne smije
sprje€avati 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 ogovarajuci nacin osigurana.

Ne vucite za kabao

Aparat za zavarivanje se ne
smije koristiti u mokroj
sredini.

Upozorenje!

Upozorenje/Paznja

Upozorenje na opasnhost od
ozljeda uslijed strujnog udara

Upozorenje: pazite da se ne
spotaknete!

Opasnost od plinova, Stenim
po zdravlje.

Upozorenje na vruéu
povrSinu

Naredbe:

Upotrjebljavajte zastitne cipele

Koristite zasStitne rukavice.

Koristiti zastitnu odjecu.

Koristite masku za zastitu
lica.

Upute za slu€aj nuzde

Osigurajte prvu pomo¢ prema vrsti ozljeda i Sto najbrze
potrazite struénu lijeéni¢ku pomo¢. OSte¢enu 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 pomoéi u skladu sa
standardom DIN 13164. Nakon koriStenja
odredenog materijala iz priruéne ljekarne
neophodno je isti odmah dopuniti. Trebate li
pomoé, navedite slijedeée podatke:

1. Mjesto nezgode

2. Vrsta nezgode

3. Broj ozlijedenih osoba
4. Vrsta ozljede

Prije otvaranja izvucite utikac
iz utinice

Prije rada sa strojem
pazljivo procitajte ovaj
naputak za uporabu.

Zastita okolisa:

iih

N
(il

Otpad ne bacajte u okolini
radnog mjesta, nakon
sortiranja osigurajte stru¢nu
likvidaciju otpada.

Ambalazu od kartona
moZete predati centru za
reciklazu otpada

Oznake na uredaju

Znaéenje simbola
U ovom naputku i/ili na stroju koriste se slijede¢i simboli —
ideogrami:

Sigurnost proizvoda:

Elektri¢ni ili elektronski aparati
za zavarivanje koji su oSteceni
ili namijenjeni za likvidacijju
moraju biti likvidirani na
mjestima odredenim za
likvidaciju otpada ove vrste.

Pakiranje:

C€

A A

Proizvod je u skladu s
odgovaraju¢im normama
Europske zajednice.

Cuvaijte od utjecaja viage

Smjer na ambalazi
prema gore

Zabrane:

interseroh

=

Interseroh-Recycling

Opca zabrana Zabranjeno je koriStenje
(zajedno sa drugim

ideogramom)

i puSenje.

vatre, otvorenog izvora svjetla




Tehni€ki podaci:

A =

Priklju¢enje na mrezu Osiguranje mreze
MAG- o
- zastita
zavarivanje
IP21S ‘
zastita TeZina

—— ||

Transformator za varenje Toplotna zastita

S ===

U ovom okruZenju, postoji
povecana opasnost od
strujnog udara

Jednofazni
transformator - ispravlja¢

JiEDs

1~ EOHa

VaZzeéim sigurnosnim standardima: EN 60974-1:2005
U1: Nazivni ulazni napon (AC) (Tolerancija + 10%)
11max: Maksimalna ocijenjene ulazna struja

11eff: Maksimalna djelotvorna ulazna struja

X: load faktor trajanje

Omijer stvarnog radnog vremena na ukupno radno vrijeme
Napomena 1: Ovaj faktor je izmedu 0 i 1, a moze se
narugiti s postotkom

Napomena 2: zadana je znacilo ukupnog radnog vremena
ciklusa od 10 minuta.

Faktor trajanje optere¢enja od 60% sredstava, primjerice,
da pratite zavarivanje 4-6 minuta minuta miruje.

U0: Otvoreni krug napona

Otvoreni krug napona na sekundarnoj zavojnici

U2: Radni napon

Nominalni izlazni napon tijekom zavarivanja U2 = (14
+0,05 12) V

/'V - V: Prilagodba struja zavarivanja i na radnom naponu
IP: klasa zastite primjer IP21S

H: klasa izolacije

Namjena

Varilica za toplinsku spoj Zeljeza - obojenih metala
topljenjem rubove i opskrbu dodatnim materijalom.
Neuspjeh da se u skladu s odredbama opcih propisa i
odredaba ovog priruénika, proizvoda¢ za naknadu Stete ne
moZe se smatrati odgovornim.




Sekundarna opasnost i zaStitne mjere

Mehaniéka 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 odje¢u i masku
za zastitu lica.

Sekundarna opasnost elektriénog udara

Opasnost Opis

Zastitne mjere Sekundarna opasnost

Direktan kontakt sa vlaznim
rukama moze uzrokovati
ozljede uslijed strujnog udara.

Neposredan kontakt sa
dijelovima pod naponom

Sprijecite dodir vlaZznim rukama
i osigurajte dobro uzemljenje
uredaja.

Toplotna sekundarna opasnost

Opasnost Opis

ZaStitne mjere Sekundarna opasnost

Opekotine, smrzotine Kontakt s mlaznicom crijeva ili
obratkom odnosno varenim

predmetom moZe uzrokovati

Nakon zavarivanja pricekajte
dok se mlaznica crijeva i vareni
predmet ne ohlade.

opekotine. Upotrebljavajte zaStitne
rukavice
Opasnost od zragéenja
Opasnost Opis Zastitne mjere Sekundarna opasnost
Infra crveno i ultra ljubi¢asto Elektri¢ni luk zraci infracrvene i | Kod zavarivanja uvijek koristite
svijetlo u vidnom spektru UV zrake. 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 Kkoristite odgovaraju¢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 pozZara.

Aparat za zavarivanjem nikad
ne Koristite u potencijalno
eksplozivnoj sredini.

Ostale opasnosti

Opasnost Opis Zastitne mjere Sekundarna opasnost
Klizanje, spotaknuce ili pad Kablovi i crijeva mogu Odrzavajte ¢isto¢u na radnom
osoba predstavljati uzrok spotaknucéai | mjestu.
padova.
Likvidacija | Dijelovi ambalaZe (npr. folije Styropor®) mogu biti opasne

Upute za likvidaciju ovog uredaja proizlaze iz navedenih
piktograma, koji se nalaze na njegovom kucistu na stroju
na omotacu. Objasnjenja znacenja pojedinacnih
ideograma ¢éete naci u poglavlju ,Oznake na stroju*.

Likvidacija transportne ambalaze

Ambalaza stiti uredaj od oSte¢enja tijekom prijevoza.
Materijal ambalaZze odabran je s obzirom na zastitu okoliSa
i nacin likvidacija, Sto znaci da materijal ambalaze moze
biti recikliran.

Vraéanjem ambalaZe u novi ciklus ponovne upotrebe Stitite
sirovine i doprinosite smanjenju troSkova likvidacije i
postupanja s otpadom.

za djecu. Postoji opasnost od guSenja!
Dijelove ambalaZe ¢uvajte van dosega djece i Sto prije
likvidirajte.

Preporuke prije upotrebe

Prije upotrebe uredaja mora korisnik paZzljivo procitati ove
upute za koriStenje.

Kvalifikacija

Osim detaljne upute od strane stru¢njaka u vezi koriStenja
ovog uredaja nije potrebna druga kvalifikacija.



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.

e UPOZORENJE! Elektricna sigurnost je garantirana samo
ako je aparat za zavarivanje ispravno prikljuéen na
uginkovito uzemljenje u skladu s vazeéim propisima za
elektri¢na postrojenja.

* Provjerite da li napon i frekvencija na radnom mjestu
odgovaraju podacima navedenim na tipskoj plocici
aparata za zavarivanje.

Obuka

Postupak

KoriStenje aparata za zavarivanje je moguc¢e samo nakon
odgovarajuce obuke. Specijalna obuka nije neophodna.

Tehniéki podaci

Napon 230 V/400 V
Frekvencija 50 Hz
Maksimalna snaga

s 16 A
mreze
Osiguraé 40V
Napon u praznom hodu | 25-160 A

Obim regulacije 230 V
Obim regulacije 400 V

115 A ~ 15 %/
160 A ~ 10%/

Primljeno debljine 1-9 mm
materijala

Vrijeme ukljuéivanja 0,6-1,0 mm
Maks. debljina Zice H

Klasa izolacije IP21S
Tip zaStite od 6
prekostruje

Brzine 39,1 kg

Transport und Lagerung

Upozorenje: Aparat za zavarivanje moze se
koristiti i uskladistiti samo u radnom poloZaju (na ravnoj
podlozi). Uzimajte u obzir simbole upozorenja navedene
na ambalaZzi! Osigurajte da plinska boca bude dobro
pricvr§éena i zatvorena.

Montaza i prvo stavljanje u pogon

Montazni sklop — MontaZza kota¢a aparata za zavarivanje:
Slika br. 2 Slika 3, Slika br. 4

Montazni sklop 2 - Montaza ru¢ke aparata za zavarivanje:
Slika br. 5

Montazni sklop 3 - Instalacija plinske boce na aparat za
zavarivanje: Slika br. 6 Slika 7

Montazni sklop 4 - MontaZa Stitnika za varenje:

Slika br. 8 Slika 9

Sigurnosne upute za prvo stavljanje u rad

o Koristite dovoljno osiguranje elektri¢nog prikljucka.
» Koristite pripisano radno odijelo (slikal10).”
1.Zastitna kaciga za varioce
2.Zastitna pregaca za varioce
3.Zastitne rukavice a za varioce
o 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.
e Stavite konektor u odgovarajuéu uti¢nicu, koja mora biti
zastiéena rastalnim osigura¢em ili zastitnom sklopkom.

Oprez Instalacija samo kvalificirani elektricari!
« faktor snage (cos): 0.70
* HO7RN-F4G1.5 mm 2 kabel
*« HOIN2-D 1 * 16 mm 2 kabela za zavarivanje
Upozorenje kabel se moze mijenjati samo kvalificirano
osoblje.

Montazu pojedinac¢nih dijelova stroja vrSite u navedenom
redoslijedu.

Osigurajte ispravan raspored montaznih dijelova prema
slikama. Aparat za zavarivanje jos$ nije funkcionalan.
Otvorite dotok plina 5-7 I/min. 1zlaz plina Stitite od udara
vjetra. Osim toga je neophodno pridrzavati se slijede¢ih
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 izvlaenja Zice, i ako
osjetite povecan tlak zice prema crijevu, neophodno je
smanijiti brzinu izvlaéenja Zice. Buduéi da su vareni dijelovi
vrlo vruéi, za manipulaciju s obratkom i za otklanjanje
slojeva sa kraja gorionika uvijek koristite klijesta. Cim je
elektri¢ni luk upaljen, drzite crijevo pod kutom oko 30° u
odnosu na vertikalu.

| Navla€enje Zice za varenje. Silka br. 11

1) Povlacenjem poluge otvorite live bo¢na vrataSca
aparata za zavarivanje.

2) Umetnite namot s zicom za varenje (tezina je ovisna o
modelu aparata za zavarivanje) tako da bude
omoguceno izvlacenje Zice iz cijevi u gornjem dijelu
aparata.

Upozorenje: Pazite da ne dode do odmatanja Zice sa
namota te da kraj zice bude ravan i bez hrapavim
mjesta.Otpor namota moZete podesiti pomoc¢u matice u
centru.

3) Otvorite okretni gumb

4) Podignite stremen

5) Provjerite da li utori na koloturu za dodavanje
(izvlagenje) Zice odgovaraju presjeku zice, prema
potrebi popustite kolotur za dodavanje Zice
dodavanjem vijaka.

6) Sada namjestite stremen i zategnite gumb tako da se
Zica ravnomjerno pomice po koloturima. Ako Zica klize
po koloturima, gumb jo$ viSe zategnite. Upozorenje:
Ne zateZite ga previSe, preveliki tlak na koloturima
moze oStetiti motor za izvlacenje Zice.

7) Odaberite i podesite napon 230V ili 400V. Za
priklju€enje na napon od 230V Koristite isporuceni
adapter, za priklju¢enje na napon od 400V prikljucite
dovodni kabel direktno pomocu crvenog konektora
CEE 16A.

8) Sada ukljucite aparat za zavarivanje podeSavanjem
napona okretanjem gumba prema tocki 7.

9) Nakon Sto provjerite da li ste poduzeli sve sigurnosne
mjere, podesite gumb na stupan;j 1 i regulator
dodavanja Zice podesite na stupanj 1.

10) Skinite plinsku diznu i strujnu i pritiskom na gumb na
crijevu ukljucite izvlacenje zice iz crijeva. Zatim ponovo
namjestite obje dizne.

11) Na armaturi plinske boce podesite potrebnu koli¢inu
plina.

Savijet: (0,6 mm - Zica — 6 I/h); (0,8 mm - Zica —
8 1/h); (1,0 mm - Zica — 10 I/h)
12) Aparat za zavarivanje je sada spreman za varenje.



Opée informacije o varenju u zastitnoj plinskoj
atmosferi

Aparat za zavarivanje nalazi svoju primjenu uglavhom 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, zaStitna maska za lice, redukcijski ventil.
Prikladan je i za varenje aluminija i VA plemenitog Celika,
uz primjenu plina i Zice. (Cist argon/VA-Zica/aluminijska
Zica), potenciometar.

| Rukovanje
1. Priklju¢ak seta crijeva
2. Priklju€enje stezaljke za uzemljenje
3. PodeSavanje brzine pomicanja Zice
4. PodeSavanje stupnjeva zavarivanja
5. Gumb za biranje napona 230V/400V
6. Kontrolno svjetlo ,toplotna zastita“
7. Kontrolno svijetlo «rad»
8.  Priklju¢ak mrezne uti¢nice

Sigurnosne upute za osoblje stroja

. Prije prvog koristenja stroja paZljivo procitajte
naputak za uporabu.

. Pridrzavajte se svih sigurnosnih uputa navedenih u
naputku za koristenje.

° Pri radu se ponaSajte odgovorno prema ostalim
osobama.

. 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 odgovarajuéu masku za zastitu
lica, zastitno odijelo i zaStitne rukavice. Kut set crijeva u
odnosu na polozZaj varenog komada trebao bi biti oko 30
stupnjeva.

dobro loSe

Silka 13

1. Izbrusite i ispolirajte veliku povrSinu na obratku u
podruéju Sava za priklju¢enje stezaljke za uzemljenje.

2. Sada pri¢vrstite stezaljku za uzemljene na
pripremljeno mjesto na obratku.

3. Podesite parametre aparata za zavarivanje prema
korisnickoj tablici za zavarivanje (pogl. 3).

4. Podesite potrebnu koli¢inu plinu na armaturi plinske
boce.

5. Savijet: (0,6 mm - Zica — 6 I/h); (0,8 mm - Zica — 8
I/h); (1,0 mm - Zica — 10 I/h)

6. Ako imate na sebi kompletno radno odijelo, mozete
poceti s zavarivanjem.

Savijet: Prije po€etka zavarivanja izvrsite probni var radi
testiranja optimalne podeSenosti aparata i postizanje
optimalnog rezultata. Silka 14

Parametri zavarivanja su optimalno podeSeni ako se
prilikom rada €uje ravnomjerni Sum i zavareni Sav dobro
napravljen i pricvrSéen na materijal — to znaci da je
relativno plosnat.

Savijeti za zavarivanje

Kvar Uzrok i na€in otklanjanja

Primjer

Obradak je iskrivljen

Neispravna priprema zavarenog spoja
Poravnati krajeve i fiksirati (pricvrstiti) za zavarivanje

o Preniska brzina zavarivanja
NadviSenje vara

Predebela Zica

Premali napon u praznom hodu

Pogresni kut prislonjenog gorionika za varenje

Mali sloj metala

Previsoka brzina zavarivanja
Prenizak napon za brzinu zavarivanja

Oksidiran izgled
zavarenog spoja

Podesiti napon

Variti u udubljenju kod dugog elektriénog luka

Zica je iskrivljena ili previse viri iz vodilice Zice
Neispravna brzina dodavanja Zice

AN DN
1

Nedovoljan provar

korijena IstroSena cijev vodilice Zice

Neravnomjerna ili nedovoljna udaljenost
Neispravan kut gorionika za zavarivanje

Preniska brzina dodavanja zice za napon ili brzinu zavarivanja

Zavareni spoj

WhRPIRMONRPRONE MDEIRMONE NP

Prevelika udaljenost

Previsoka brzina dodavanja Zice
Neispravno podeSen kut prislonjenog gorionika za zavarivanje

Prije pokretanja aparata za zavarivanje neophodno odcistiti zonu zavarivanja od rdi i laka. Gorionik je odabran prema vrsti materijala.
Preporugljivo je prvo isprobati jaginu struje na otpadnom materijalu.




Kvarovi — Uzroci — otklanjanje kvarova

Kvar Uzrok Naéin uklanjanja
. . . 1. - Zastita od prekomjerne temperature je 1. Zastita od prekomjerne temperature izvrsit ¢e
Povremeni ispadi struje o o ; < A
L iskljucila aparat zbog preoptereéenja. automatski reset nakon Sto se ohladi transformator
za zavarivanje " : :
(otprilike nakon 10 minuta, pazitevna ED!)
Nema struje za 1. Ispad mreznog osiguraca 1. Daijte osiguraé¢ na pregled
zavarivanje. 2. Ukljucite zastitni prekidac
Aktiviran zastitni 3. Ukljucite RCD
prekida¢ ili RCD
1. LoS kontakt izmedu stezaljke za uzemljenjei | 1.  Ogistiti i izbrusiti podrucje koje éete 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. Zupcasti vijenac je u kvar ili je blokiran. 1. Zamijeniti zupcasti vijenac
ne funkcionira, kontrolno | 2.  Defekt motora. 2. Zamijeniti motor (obratite se klijentskom servisu).
svjetlo je uklju¢eno.
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
necistoéa, prasina i sl. ¢iS¢enje koristite zra¢ni kompresor, u slu¢aju jako
Motor za dodavanje Zice | 3. Plinska dizna je u kvaru. onecis¢enja cijev zamijenite novom.
ne funkcionira, koloturi 4. Zicaje iskrivljena. 3. Zamijenite plinsku diznu i provjerite Siljak.
se ne okrecu. 5. DuSa vodilice Zice je oneciSc¢ena ili 4. Provjerite pritisak kolotura, eventualno ga ispravno
oStecena. podesite.
5. odistiti komprimiranim zrakom i eventualno dajte
zamijeniti set crijeva.
1. Nedistoc¢a na vodilici Zice za zavarivanje. 1. Odistite vodilice Zice aparata za zavarivanje
Plinska dizna je istroSena ili u kvaru. komprimiranim zrakom.
. . 2. Plinska dizna je zacepljena. 2. Zamijenite plinsku diznu ili kontaktnu cijev.
Neredovito dodavanje o . P o h .
o S 3. Neka prepreka sprjeCava okretanje kolotura | 3.  Ogcistite ili zamijenite plinsku diznu.
Zice za zavarivanje. S M S
za dodavanje Zice. 4. Ocistite koloture za dodavanje Zice
4. Koloturi za dodavanje Zice su deformirani. 5.  Zamijenite koloture za dodavanije 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 2. Necistoée na mjestu zavarivanja. preporu¢enim parametrima.
elektricnog luka. 3. Plinska dizna je istroSena ili u kvaru. 2. Zavarivanu povrsinu odistite 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.
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.
neispravnim kutom u odnosu na polozaj 4.  Materijal ocistite ili ispolirajte.
Poroznost zavarenog . . - g . .
spoja. varenog predmeta. 5. Udaljenost |zmed_u_ pllnske _dlzne i zavarivanog
predmeta mora biti najmanje 8-10 mm i crijevo je
potrebno drzati pod kutom od 30°.
6. Provjerite gumeno crijevo, prikljuak i instalaciju
seta crijeva. — Plinsku diznu stavite pritiskanjem u
ispravan polozaj.
Zica za zavarivanje se 1. I?‘iznaje istroé_ena_ o 1. Zamijer_lite diznu. _
- A 2. Zica za zavarivanje je istroSena 2. Provjerite tlak napetosti kolotura.
zaustavlja u blizini dizne 3 Preni ) P s .
. reniska brzina dodavanja Zice 3.  PridrZzavajte 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. Smanijite struju za zavarivanje i dodavanije Zice.
Prejak prodor 2. Presporo dodavanje Zice 2. Gorionik pomi¢ite 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 dizne
| Odrzavanje seta crijeva | U ovom sluéaju je potrebno izvrSiti slijedeée radnje
(vidi sliku 15):
Radi osiguranja besprijekornog funkcioniranja neophodno 1. Skinite diznu (1) povlagenjem prema nazad
je redovno odrzavanje. 2. Odvijte diznu (2)
Na plinsku diznu je potrebno nanijeti sprejem zastitni sloj i 3. Provjerite da li otvor za prolaz Zice nije previge dug,

ocistiti od unutarnjih taloga.

U takvom sluéaju potrebno izvrsSiti slijedeée radnje:

Sirok, eventualno ga prije ponovne montaze zamijenite

novim.

Pritisnite gumb na crijevu tako da izade Zica iz otvora,

PwhPE

Skinuti diznu (1) povlagenjem prema naprijed.
Odistiti diznu od taloga troske nastale kod zavarivanja.
Na diznu nanesite zastitni sprej.

Ako je dizna korodirana, mora biti zamijenjena novom.

zatim ponovo montirajte diznu



| Odrzavanje gorionika dizne

| Servis

U ovom sluéaju je potrebno izvrsSiti slijedeée radnje

(vidi sliku 15):

1. Otvori za ispustanje plina mogu biti ponekad malo
zacepljeni ili oneciséeni, u takvom sluc¢aju je
neophodno skinuti plinsku diznu (1),

2. zatim odviti diznu (2),

3. odviti razdjeljiva¢ plina (3) i zamijeniti novim.

Sigurnosne upute za tehni¢ke preglede i
odrzavanje

Samo redovito odrZzavanje aparata za zavarivanje ¢e Vam
osigurati nesmetan rad. Nedovoljna njega i odrzavanje
moze biti uzrok nepredvidivih ozljeda i povreda.

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 pomodi, brzo i bez nepotrebne papirologije.
Molimo Vas da nam pomognete pomoc¢i Vam. Radi
jednostavne identifikacije VaSeg stroja u slu¢aju
podnosSenja reklamacije, potreban nam je serijski broj
proizvoda, broj za narudZbu te godina proizvodnje. Svi ovi
podaci navedeni su na tipskoj plog€ici stroja. Kako biste
imali ove podatke uvijek pri ruci, upiSite ih, molim, u dole
navedena polja.

Serijski broj:
Broj za narudzbu:
Godina proizvodnje:

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

Vazna informacija za korisnika

Proizvod uvijek vracajte u originalnoj ambalaZzi ako je u
pitanju servis u sklopu garancije. Pomoc¢u ove
bezbjednosne mjere uginkovito sprijecite oSteéenje
prilikom transporta i njegovog spornog rieSavanja. Uredaj
je optimalno zasSti¢en samo, kada se nalazi u originalnoj
ambalazi, ¢ime se osigurava tekuc¢a obrada.

Inspektions- und Wartungsplan

Vremenski interval Opis

Eventualne
napomene

Redovito . QOdrzavanije seta crijeva (¢iS¢enje komprimiranim zrakom i ¢iS¢enje unutrasnjosti
vodilice Zice, kolotura za dodavanije zice, plinske dizne i razdjeljiva¢a plina)




Anapat

| FapaHuum

3aBapbyHUTE anapatu 3a pbYHO 3aBapsiBaHe B 3aLLMTHA
rasoBa cpefa Cc aBTOMaTU4HO NofaBaHe Ha TenTa
No3BONsBaT CbeANHSABAHETO Ha MeTarnHu YacTu Ypes
pa3TonsiBaHe Ha CbeANHABaHUTE KaHTOBE W TONALLMAT ce
enektpod. PasTonsiBaHeTo e npean3BUKBaHO OT
eneKkTpuyecka abra, kosato ce obpasysa mexay
3aBapsiBaHVsA Matepvan u meTanHarta Ten (enekrpos),
HenpekbCHATO NofaBaHa OT Kpasi Ha ropeskaTa u
cnyxetla kato Job6aBbyeH maTepuan npu cbeanHABaHETO
Ha yacTuTe. [Mo-cuneH 3aBapbyeH TOK N03BONABA
3aBapsiBaHeTo Ha no-gebenu namapuHu. He otroBapsive
3a Bb3HMKHaNM LWeTW Npean3BrKkaHn OT HecnasBaHeTo Ha
TE3U UHCTPYKLMN.

Mpernea Ha npogykTUTe

apaHUMOHHUA CpoK NpeacTasnsea 12 meceua npu
npomuLneHa ynotpeba, 24 meceua 3a notpebutenu n
3ano4ysa OT AeHs Ha 3aKynyBaHe Ha ypeda.

lapaHumMsiTa ce OTHaCA M3KMIOYUTENHO 3a HeJoCTaTbLUM
npuyrMHeHn nopaau gedekt Ha maTepuana unu cdabpuyeH
AedekT. MNpun peknamaums B rapaHUMOHHNS CPOK €
HeobXxoanMo Aa ce NpubaBu opurmHaneH JOKYMEHT 3a
nokyrnka ¢ gaTta Ha npogaxbara.

OT npaBo Ha rapaHuVWs ca U3KMoYeHU HenpodecroHarnHa
ynotpe6a kaTo Hanp. npeToBapBaHe Ha ypeaa, ynotpeba
CbC cuna, yBpexaaHe nopaam vyxaa Hameca unu ot
YYXXOU NpeMeTH, He3nasBaHeTo Ha YNMbTBaHETO 3a
ynotpe6a 1 MOHTaX ¥ HOPManHOTO U3HOCBaHE.

« ToBa 3aBapb4Hu MalLmHKU cepust MAG ras ekpaHupaH e
NpOeKTUpaH 3a NecHo 3aBapsiBaHe. TS oTroBapsi Ha
cTaHgapTa 3a 6esonacHocT EN 60974-1 . YCTpONCTBOTO
paboTu ¢ eanH BXof 3a hasa Ha HanpeXeHne 1 ToK Ha
n3xona . Tsi ce M3nonsea rnaBHO 3a 3aBapsiBaHe Ha
MeTanu KaTo Mef, CTOMaHa , C HUCka BbriepoaHa
MHTEH3MBHOCT , HUCKO ferMpaHa ctomaHa, Hepbxaaema
cToMaHa v ap .

ToBa 3aBapbyHa MalLMHa Ce XxapakTepuaupa rnaBHO C

HYCKa LieHa, BUCOKa NPOM3BOAUTENHOCT U YCTONYNBOCT

Ha kopo3us. ima 3aBapeHu wwnaka - 6e3nnartHo.

YCTpOWCTBOTO € MHOTO MbBKaB , 1 3aBapsiBaHETO MOXe

[a ce Hanpasu BbB BCsiKa NO3ULMS .

» MawvHaTa 3a 3aBapsiBaHe € KaTo efjHa CTblka Harope
TpaHcchopmMaTop NOCTPOEH U € BrpafeH B Ten ypaxute
n dpypaxHa Bansik. Ts ce xapakTepuaupa ¢ nekoTta Ha
M3Mon3BaHe U HUCKa CTEMEH Ha HeU3mbrHeHWe . Ponku
dypaxHu MoraT fa 6baaT KoHUrypupaHu B AuanasoH
oT mexay 0,5 go 5 «r.

* Ha HanpexXeHNeTo MOXE Aa Ce perynvpa nocTeneHHo .
HanpexeHune u Tok Moxe Aa ce perynupa gebenvHaTa
Ha meTana .. Multi - KOHTPON Ha CKOPOCTTa Ha dypaxa
xuua.

* MocTosAHHO HanpexeHne

O6opyaBaH CbC CBETNMHEH UHAUKATOP , UHAMKaTOpK

TOMMUHHA 3alUMTa U BEHTMNATOP 3a OXnaxaaHe .

YCTPOWCTBO, KOETO € NECEH 3a HOCeHe .

Akcecoapu 3a 3aBapb4yHaTa MawuHa ca: MAG

3aBapsiBaHe NUCTONET , hakna , napTepeH TepMuHan u

3aBapbyHa KaJyrka .

* YCTPOWCTBOTO € ONakoBaH B KAPTOHEHA KyTUSI.

3aBapbueH anapar 3aBapsiBall B 3alMTHa ra3oBa
cpepa MIG 192/6K

KoMnakTeH 3aBapbYeH anapar oT No-BMCOKa kraca 3a
[oMaluHM MancTopu. HanuumneTo Ha 6 ctenenn 3a
perynauusi No3BonsiBaT 1 U3Non3BaHeTo My npu
npobnematuyHn 3aBapku. C NnaBHO perynupaHe Ha
TenonopasaHeTo n 6orato obopyaBaHe.

O6GopyaBaHe:

3aBapbyHa Macka v pegyumMpBeHTUN ¢ ABa MAHOMETbPA.
C 2 TbpKansiwum ce Konernua oT3aj — ABe ynpaBnsiBaHu
Konenua otnpes, BknountenHo agantopa Schuko-CEE 16
A, 3aluMTa NpOTUB TOMMUHHO NPETOBAPBaHE U LUMAHIOB
KOMMIEKT C AbIDKMHA 2 M.

MpuHagnexxHocTn Ha AocTaBkaTta (dwr. 1)

1. 3aBapbueH anapart 3a 3aBapsiBaHe B 3alLUTHa rasoBa
cpepa MIG 192/6K

LinaHroB komnnexT

3asemsiBaly kaben (maca)

Pe3epBHu At03u 1 pornka 3a TenonogaBaHeTo
PenyunpseHTn ¢ 2 MaHomeTpa

Kaben 3a mpexara

LLlencen c npeana3seH koHTakT CCE 16 A 3a 230 V
3aBapoyHa macka

ONoOGOA~ON

Bceo6wm Mmepku 3a 6esonacHocT

PbkoBOACTBOTO 3a 06GCnyxBaHe e HeobxoaMmo aa ce
npoyeTe M3LANOo Npean NbpPBOTO NyckaHe Ha anapara. Ako
MMa CbMHEHUS1 OTHOCHO CBbP3BaHeTO 1 paboTarta ¢
anapaTta, o6bpHeTe ce KbM Npou3BoauTens (CepBM3eH
otgen).

3A JA BbAE FAPAHTUPAHA BUCOKA CTEMNEH HA
CUIYPHOCT, CMTA3BAUTE BHUMATEJHO
CNEOHUTE YKA3AHUA:

BHUMAHMUE!

MpoABLMKUTENHOCT Ha BKIOYBaHe

MoluHocTTa Ha anapaTa ce “3passiBa C nokasarens
+Einschaltdauer/MNpogbmkuTenHocT Ha BkntoyBaHe" (ED%)
nomecTeH Ha TunosaTta Tabenka Ha anapara, ToecT
OTHOLLEHVETO MeX/Jy BPeMeTO 3a 3aBapsiBaHe 1 BpeMeTo
3a oxnaxaaHe. To3n akTop ce MPOMEHS NPV €AVH U CbLy
anapar cnopep ycrnosusiTa Ha HaToBapBaHe, KOETO 3Hauu
cnopep n3pa3xoABaHus 3aBapbyeH Tok. [oka3sa, Konko
BpEMe MOXe anapaTbT C MOCOYEHNS 3aBapbyeH TOK Ha
HaToBapBaHe Aa paboTu 1 ce oTHACcsA BUHArn cnpsMo
nHTepBana ot Bpeme 10 MuHyTWU. Hanpumep npu
3aBapbyeH Tok ¢ ED 60% anapaTbT dyHKUMOHMpa
HenpekbCHaTO 6 MWUHYTW, Crief ToBa BpeMe HacTbMnBa
npasHa gasa, Heobxoanma 3a oxnaxgaHe Ha BbTpeluHaTa
4acT, 1 cref KOeTo OTHOBO Ce BKI0YBA 3alyuTarta npoTms
TONMMHHO NpeToBapBaHe.

M3nons3BaHeTo Ha 3aBapbyHUTE anapaTu U U3BbpPLUBAHETO
Ha 3aBapb4HM paboTn Moxe Aa NpeacTaBrsiBa ONacHOCT
KaKTO 3a NMueTo, KoeTo ¢ anapaTta 6opaeu, Taka v 3a
apyrv. 3aToBa nuueTo obcnyxsallo anapaTa Tpsibea
6e3ycrnoBHO He caMo fia NpoYeTe MepKUTe 3a
6e30nacHOCT, KOUTO TyK ca MOMEeCTeHW, Ho TpsibBa Aa rm
3Hae 1 cnassa. TpsibBa ga ce MmMa BUHaru B npeasua, Ye
6naropasymHo, obpe 3ano3HaTo obcnyxBallo nuue,
KOETO TOYHO cnas3Ba CBOWTE 3a4b/HKEHUs!, € ToBa Hal-
nobpoTto obesonacsBaHe NpoTuB Tpasmu. Mpean
CBbp3BaHeTO, NOArOTOBKAaTA, U3MON3BaHETO UMK
TpaHcnopTa Ha anapaTa 6u Tpsabsano ga cu npoyeteTe
yKasaHusiTa MOMECTEHUN B HACTOSILLMAT TEKCT U Aa ce
pbKkoBOAWTE Criopes, TsX.

WHCTANALUA HA AMAPATA

WHcTanauuaTa n nogabpkkaTta Ha anapata TpsibBa Aa ce
M3BBbPLUM B CbOTBETCTBUE C MECTHUTE HOPMU 3a
6e3onacHocT.

Ob6pbLuyanTe BHUMaHWE Ha CTEeMNeHTa Ha M3HOCEHOCT Ha
Kabenute, cBbp3BaLUMTE eNeMeHTn 1 wencenute. Ako ca
noepeaeHn, HeobxoamMmo e Aa ce CMeHST. M3BbpLuBanTe
penoBHa nNoaabpxka Ha CbopbXeHueTo. M3nonssante
camo kabenu, KouTo nmat 0603Ha4YeHO ceveHue.
CBbp3BainTe 3a3emsaABaUST kaben KOMKoTO € Bb3MOXHO
no-6nmsko fo paboTHOTO MSICTO.

Mo-npyHUMN He n3non3eaviTe anapaTa BbB BnaxHa cpeja.
OcurypeTte He camo ga 6bae cyxo paboTHOTO MSACTO
0KOJO U3BBbPLUBAHWUTE 3aBapku, HO Aa 6baaTt cyxu n
npeaMeTuTe, KOUTO Ce HamMpaT TaMm, BKIIOYUTENHO U
camusi 3aBapbyeH anapar.



JINYHA OXPAHA U OXPAHA HA TPETU NUUA

Mpu npoueca Ha 3aBapsiBaHe Bb3HMKBA U3NTbYBAHE U
ropeLyvHa, u 3apagv ToBa € HeobxoanMo Aa ce NoAcUrypu
M3Mon3BaHETO Ha NOAXOASLUM 3aLUMTHN CPeACTBa M Aa ce
B3emaTt Mepku 3a cobCTBEHA OXpaHa M OXpaHa Ha TpeTu
nuua.

Hukora He ponyckanTe, Bue unu Tpetn nuua, aa
nonagHeTe nop Bb34eMCTBUETO Ha efieKTpuyeckaTta
Abra unu pastoneHus metan 6e3 Heo6xogumara
3awmra.

MorpuxeTe ce 3a acnupauus Ha AgMma
eBeHTyarnHo 3a Ao6poTo NnpoBeTpsiBaHe Ha
3aBapb4YHOTO PabOTHO MSCTO.

NMPEOOXPAHUTEJTHU MEPKU NPOTUB NMOXAP U

EKCNNo3usa

lopelumTe YacTu Ha LWnakaTa U UCKpUTe Morat aa

npegm3sukaT noxap. MoxapbT 1 ekcnnosusita

npeacTaensizaT Apyru onacHoctu. Te morat ga ce
npefoTBpaTAT ako Ce cnasBart crieqHuTe npasuna:

e He n3nonasaiTe anapata HenocpeacTBeHO 65nM3ko
[0 NECHO ropsiliy MaTepuany kato 4bpea, CTPYXKY,
,00U 1 nakose”, pa3TBOpUTENU, GEH3VH, KEPOCUH,
NpUpoAeH ras, aueTureH, nponaH u Apyrv nogo6Hu
3ananuTenHu matepuanu, kouto Tpsibsa ga 6vaaT ot
pabOoTHOTO MSACTO M OKOJIO HEFO OTCTPAHEHM
€BEeHTyarnHo npeanaseHn oT UCKPUTE.

e Koro npeagnasHa Msipka 3a noracsiBaHe Ha noxap e
Heobxoanmo aa 6bae npuroTBeH Habnmako
noaxoAsL, NpoTUBoOracuTern.

e He n3BbpluBaiiTe 3aBapbyHM UNM pexeLum pabotu Ha
3aTBOPEHU CbaoBE UMK TPBHOU.

e He v3BbpLuBaliTe 3aBapbYHM UNu pexeLum paboTtu Ha
cbaoBe Unu TpbOoU, JOopK U Aa ca OTBOPEHU, ako
cbAbpXaT UMK CbabpXanM matepuanu, kouto buxa
MOTTU NOA BIUSIHAETO Ha TOMNNHATA UMK BraXHOCTTa
Oa ekcnnogvpar wnu fa npeausBukaT ApyrM onacHu
peakuum.

MHCTANALMA HA 3ABAPBYHUA AMAPAT

Mpu nHCTanauusATa Ha anapata e HeobxoAanMo Aa ce
cnaseaT crefHuTe npasvna:

o O6cnyxsalyoTo nuue Tpsbea aa uma ceoboaeH
AO0CTbIMN A0 yNpaBnsBalyyuTe eneMeHTn n
NpUcCbeAMHUTENUTE Ha anapara.

e AnapaTtbT He e NoAXOAALLO Aa Ce UHCTanupa B TECHU
nomeLleHnsi: MHOro BaXKHO € 4OCTaTbYHOTO
npoBeTpsiBaHe Ha 3aBapbyHuA anapar. [pu
MHcTanaumsiTa n3bsrsanTe MHOrO NpaLUHU UK
MPBCHM MOMELLEHMS], KbEeTO anapaTbT MOXe Aa
3acMyye npax unu apyrv npeameTu.

e AnapaTbT (BKNounTenHo kabenute) He Tpsibea aa
npeyar Ha ABWXEHWE, HATO Aa NpensTcTBaT Ha Apyrv
nuua ga paboTtsr.

o CbC 3aBapbYHUAT anapat Tpsbea aa ce pabot camo
BBPXY PaBeH MoA 1 Npy HerosaTa ekcnroartauus aa ce
13non3sa no NOAXOASLL, HAuYMH yKperneHa rasoea
ByTnrnka.

O603Ha4YeHus Ha anapaTa

OOGsicHeHue Ha CUMBoONUTE

B TOBa pbKOBOACTBO W/MNW Ha anapaTa ca U3non3BaHu

cnegHnUTe CMMBONA:

CMprHOCT Ha npoun3BeAeHUeTo:

q3

MpounsseneHneTo oTroBaps
Ha CbOTBETHUTE HOPMU B
EC

Verbote:

3abpaHeHo, BceobLLo
(BbB Bpb3Ka C Apyr
NUKTOrpsim)

OrbH, OTBOpPEH CBETNMHEH
M3TOYHUK U NyLLEHeTo ca
3abpaHeHun

3abpaHeHo e AbprnaHeTo 3a
kabena

AnapaTbT Aa He cv U3nosnsea
B MOKpa cpeaa

MpepynpexaeHus:

MpepynpexaeHne/BHUMaHN
e

Mpepynpexaexue 3a
OMacHOCT OT eNeKTPUYECcKo
HanpexeHue

I'Ipenynpe)KueHme-onaCHOCT
OT ChbBaHe

MpepynpexaeHue 3a BpegHu
3a 30paBeTo rasose

MpegynpexaeHue 3a
OMacHOCT OT ropetLya
NOBBbPXHWHA

Pa3snopeabu:

M3nonseanTte npeanasHn
0obyBkM

M3nonseanTte npeanasHn
pbkaBmLM

M3nonssante npegnasHu
obnekna

M3nonaearTe macka 3a
oxpaHa Ha nuueTo

NMoBeneHue B cnyyvan Ha 6ena

OkaxeTe Mnpwu 3romnosyka CbOTBETHaTa MbpBa MOMOLL U1
NoBMKaNTe KOMKOTO Cce MOoXe Mo 6bp30 KBanuduumpaHa
MeauuuHcka nomoly. MpeanaseTe nocTpaganusa ot apyru
3r10MONYKM U FO YCMOKOWTE.

3apaau eBeHTyarnHa 3nonosiyka Ha paboTHOTO MSICTO
BUHaru TpsibBa Aa MMa noA pbKa anTeyka 3a nbpea
nowmouy cnopen DIN 13164. Matepuana, KOUTo e B3eT
OT anTeykaTta, TpsibBa He3abaBHO Aa 6bae AONbIIHEH.
AKO n3McKBaTe NOMOLL, NOCOYETe Te3n AaHHU:

1. MscTo Ha 3nononykaTta
2. Bupa Ha 3nononykata

3. bBpow Ha paHeHuTe

4. Bwp HapaHsBaHe

Mpeawn oTBapsiHe n3ternete
wencena

Mpeawn ynotpeba cu
npoyeTeTe pbKOBOACTBOTO
3a obcnyxBaHe

OxpaHa Ha npupoAHaTa cpeaa:

i

N
i

OTnagbka nukBManpanTe
cneumanuampaHo Taka, 4ye aa
He BpeauTe Ha npupogHaTa
cpena.

OnakoBayeH matepuan ot
KapTOHaX MOXe Aa ce
npegage 3a peuunknaums Ha
BTOPWYHM CYPOBMHM.




2

HedekTHn n/vnu 3a
NVKBUAALUMS €NEKTPUYECKM
WINK eNEeKTPOHHM anapartu
TpsibBa Aa ce npegagat ao
CbOTBETHUTE BTOPUYHM
CYPOBVHM.

OnakoBkKa:

I :

L

'S

[Mpegnasete OT BNaXHOCT

OnakoBkaTa TpsibBa ga e
opueHTOopaHa Harope

interseroh

[

Interseroh-Recycling

TexHU4YecKU AaHHU:

—

MpucbeanHeHne Kbm
Mpexarta

3awmTta Ha mpexara

Mpunoxumu ctaHpapTh 3a 6esonacHocT: EN 60974-
1:2005

U1: Rated Input Voltage (AC) (Tolerance + 10%)

11max: MakcumanHa HoMUHarnHa BxoAsa ToMnMHHa
MOLLIHOCT TOK

11eff: MakcumanHa edekTuBHa BXOAEH TOK

X: HaToBapBaHe NPOABIMKUTENHOCT hakTop
CbOoTHOLLEHNE Ha peanHOTO paboTHO Bpeme Ha o6LwoTo
paboTHO Bpeme

3abenexka 1: Toan pakTop € mexay O u 1 n moxe aa
6bae onpeaeneH ¢ NpoLeHT

Benexka 2: Mo nogpasbupaHe ce pa3bupa nog o6LL0TO
paboTHO Bpeme Ha uukbi oT 10 MUHYTW.

A dakTop NpoabMKMTENHOCT HaToBapBaHe oT 60%
O3Ha4aBa, Hanpumep, Ye cnegear 3aBapsisaHe 4 0o 6
MUWHYTWM MUHYTW Ha NpaseH xog,.

UO: HanpexeHne npv oTBOpeHa Bepura
Open-HanpexeHne Ha BTopnYyHaTa HamoTKa

U2: PaboTHO HanpexeHune

HomunHanHo HanpexeHune no Bpeme Ha 3aBapsiBaHe U2 =
(14 +0.05 12) V

AV - A/V: PerynupaHe Ha 3aBapb4Husi TOK U B paboTHO
HanpexeHve

IP: Hanpumep knac Ha 3awwuta IP21S

H: nsonauus knac

MpegHa3HavyeHne

MAG- 3aBapsiBaHe

pebenuHa Ha MaTtepuana

IP21S

3awmra

Terno

——

|

3aBapbyeH TpaHcdopmaTop

TonnuHHa oxpaHa

eaHodaseH
B Ta3n cpena, e Hanuvue
TpaHcdopmaTop -
NMOBWLLEH PUCK OT TOKOB yaap
TOKOM3NpaBuTen

JiEDS

1~ EOHa

3aBapbyHu MaLUMHW 3a TONMUHHA CbeAMHEHWE Ha Xensaso
- UBETHM MeTanu 4Ypes TorneHe Ha Kpauviiarta u
npeanaraHeTo Ha OOMbIHUTENEH MaTepuarn.

HeycnexbT ga ce cbobpasar ¢ pasnopeabuTte Ha o6LwmMTe
pasnopenbu n pasnopeaduite Ha TOBa PbKOBOACTBO, HA
npon3BoaMTENA 3a Bpeau He Moxe aa 6bae AbpxKaH
OTrOBOPEH.



OcTaTb4HM ONACHOCTU U MepKU 3a CUrypHOCT

MexaHn4Yecku octaTb4yHM ONACHOCTHU

OnacHocT

OnucaHue

MpeanasHn mepku OcTaTb4HM ONacHOCTH

MpoboxpaHe, yboxaaHe

PbueTe moraT aa 6baar
npobogeHu ot TenTta

[la ce n3nonaear 3almTHU
pbKaBMUM N Aa ce abpxat
pbLeTe Ha 6esonacHo
pacTosiHMe OT U3xoAa Ha TenTa

[MpbckaHe Ha TeYHOCT

MpbckalwmTe Kankv npu
3aBapsiBaHeTO mMoraT Aa
NpeansBuKaT N3rapsiHus.

[a ce Hoch 3aLWNTHO 06NEekKno
1 3aBapbyHa Macka

Enektpuyeckn octaTb4HN ONacHOCTU

OnacHocT

OnucaHune

MpennasHu mepku OcTaTb4HM ONAacHOCTH

[Mpsik enekTpu4eckn KOHTaKT

[Mpsik enekTpu4eckn KOHTaKT C
BNaXXHN pbLie MOXe aa
npegunssuka yobp ot
EJ1IeKTPUYEeCKnA TOK.

lMpepoTBpaTeTe KOHTaKTa C
BlaXXHW pbuUe 1 noacurypete
OTroBapsLlo 3a3emMaBaHe.

TonnuHHKM oCTaTb4HM ONAcCHOCTHU

OnacHocT

OnucaHune

MpegnasHu mepku OcTaTb4HM ONAacHOCTH

M3rapsiHusi, nampb3BaHus

KoHTakTa c wnaHrosaTa giosa
n obpaboTtBaHus matepuarn
MoXe fAa fosefe A0

LLinaHroeaTa ato3a u
obpaboTBaHua matepuvan cneg
cBbpLUBaHe Ha paboTa

n3rapsiHusi.. ocTaBeTe Haii-Hanpeg aa
ncTuHaT. HoceTe 3aluTHU
pbKaBULN.
OnacHOCT OT usnb4BaHe
OnacHocT OnucaHue MpeanasHu Mepku OcTaTb4HM ONACHOCTU

YnTpauepBeHa, BUAUMA U
ynTpaBuoneToBa CBeTINHA

EnekTpuyeckata Abra nsnbysa
yntpayepBeHa u
ynTpaBuoneToBa CBeT/InHa.

M3nonaeanTte noaxoaay,
3alLMTEH 3aBapOYeH LUNT,
3alUTHO 06NEKNo U 3aLUUTHU
pbKaBULN.

OnacHocTu oT 06paboTBaHUAT MaTepuan u opyru BellecTsa

OnacHocT

OnucaHue

MpeanasxHu mepku OcTaTb4HM ONACHOCTH

KoHTakT, BavwsaHei

[Mo-npoaBbMKUTENHOTO
BOVLUBaHe Ha 3aBapb4HUTE
rasoBe Moxe ga 6bae BpegHo
3a 3[paBeTo.

ManonasaiTe npu paboTta
acnupaumnoHHO CbOPBbXEHNE
unu pabotete B gobpe
NpPOBETPSIBAHN NMOMELLEHNUS.
MpepoTBpaTeTe NPSKOTO
BAMLUBaHE Ha rasoseTe.

OrbH Ny ekcnnosus

lopelyaTa LWnaka u Uckpute
morart [ja ctaHaT npuyuHa 3a
noxap

Hvikora He pa6oTeTe ¢ anapaTa
B Cpeaa, KbAeTO MOXe JIeCHO
Ja n3byxHe noxap

Opyru onacHocTH

OnacHocT

OnucaHue

MpeanasHu mepku OcTaTb4HM ONacHOCTH

XnbaraHe, cnbBaHe unm
nagade Ha nuua

KabenwuTe u WwnaHrosete morat
Aa 6baat npuyrHa 3a cnbBaHe
v nagaxe.

Moppwbpxante peq Ha
paboTHOTO MSCTO.

NnkBupaumnsa

MHCTpyKuunTe 3a NUKBMAAUUS Npon3nm3ar oT
nuKTOrpaMmTe, KOUTO Ca PasnorioXeHN Ha ypeaa, pecr. Ha
onakoBkaTta. OnncaHWeTo Ha OTAENHUTE 3HAYEHUs e
HamepuTe B pasgen ,O603HaveHns".

JNlnkBnpauma Ha TpaHcnopTHaTa onakoBKa
OnakoBkaTa nasmu ypeaa oT yBpexaaHe no spemMe Ha

TpaHcrnopTupaHe.

OnakoBbYHUTE MaTtepuanum ca I'IO,El6paHVI obnKHOBEHO
cnopen TaxHaTta NnecTenmBoCT CNpAMO OKOnHaTa cpeaa u
HavnHa Ha Nnukemaauuna n 3atosa Mmorat aa ce

peumknmpar.

BpbLUuaHeTo Ha onakoBkUTe B 06pbLLEHME Ha
mMaTepuanute NecTu CypoBMHU U MOHWKaBa pasxoauTe 3a

nMKBMgaumna Ha otnagbuunTe.

YacTtun oT onakoBkata Hanp. cponuu, Ctygonop®) moraT Aa
npecTaBnsBaT ONacHocT 3a AeuaTa. CbuecTByBa
onacHocCT oT 3aayliaBaHe!

YacTtute oT onakoBkaTa CbxpaHsiBaniTe Ha mecTa 6e3
[OCTbN 3a Aeua, U ' NUKBMaMpanTe KoIKoTo ce MoXe Mno-
6bp30.

U3nckBaHusa cnpsamo o6cny)|(Bau.wm nepcoHan

O6cnyxBawWwmaT nepcoHan Tpsbea npeam Aa 3ano4vHe aa
13nona3ea anapaTa BHUMaTENHO Aa cu npoyeTte
PBKOBOACTBOTO 3a 06GCnyKBaHe.

Keanudukauma

OcseH no,u,poGeH WHCTPYKTaX OT cneunanuct He e
Heobxoaumo 3a Aa ce u3nonsea anaparta HUKakBa
creumanHa ksanudukaums.



MuHumanHa Bb3pacTt

C anapaTta morat ga paboTtaT caMo nvua, KouTo ca
HaBbPLWKAK 16 rognHwn.

M3kntodyeHne npeacrasnsBa M3non3BaHeTo OT Magexu,
ako ToBa cTaBa B npouec Ha obyyeHune ¢ uen aa gobust
CnocobHOCTM NOA PbKOBOACTBOTO Ha obyyaBall.

OGyueHue

M3nonsBaHeTo Ha anapaTa U3nckBa caMo CbOoTBETHa
MHCTpyKums. CneumanHo obyyeHne He e Heobxoaumo.

kaben 3aBapsiBaHe lNpegynpexaeHune kaben moxe ga ce
3aMeHsi caMo OT KBanuduumpaH nepcoHarn.

e BHWMAHWE! EnektpuyeckaTta 6e3onacHocT e
ocurypeHa camo Toraea, KoraTo anaparbT € NpaBUHo
CBbp3aH KbM eDEKTMBHO 3a3eMsIBaLLO CbOPbKEHME
cnopef BanuaHWTE HOPMU 3a ENeKTPUYECKM
CbOPBXKEHWS.

e [lpoBepeTe, Aanu U3MON3BaHOTO EMNEKTPUYECKO
HarnpexeHue 1 YecToTa OTrOBapsAT Ha AaHHUTE OT
TUMOBUSI €TUKET Ha anapara.

TexHU4eckn AaHHU

MocnepoBatenHocT

3axpaHBalLo HanpexeHue 230 /400 V
YecToTa 50 Hz
3axpaHBalla MOLLHOCT 16 A
Mpeanasurten 40V
HanpexeHue npu npa3seH xon 25-160 A
O6xBaT Ha 3aBapb4HUA Tok 230 V 115A~15%
O6xBaT Ha 3aBapb4HUA Tok 400 V 160 A ~ 10%
Mpuetn Ha pebennHaTa Ha 1-9 mm
MaTepuana

MpoABbNXUTENHOCT Ha BKKOYBaHe 0,6-1,0 mm
Makc. guameTbp Ha TenTa H

Knac Ha usonauus IP21S
CTteneH Ha 3awumTa 6

CteneHu Ha perynauus 39,1 kg

TpaHcnopT u cknagupaHe

BHumaHume: AnapatbT Moxe Aa 6bae n3nonssaH u
cknagvpaH camo B paBHO paboTHO nonoxeHue (Ha paBeH
nop). CbobpassBaiite ce MOMsi CbC CUMBONUTE BbPXY
onakoskara!

Moacurypete rasoBaTa 6yTunka fa 6bae nobpe ykpeneHa
1 3aTBOpEHa.

MoHTaX 1 NbpBO NyCcKaHe B eKcnroartauus

MoHTaxHa rpyna 1 — MoHTax Ha konenaTa KbM anapara:
®dur. 2, dur. 3, dur. 4

MoHTaxHa rpyna 2 — MOHTax Ha ApbXKaTa Ha anapaTa:
®dur. 5

MoHTaxHa rpyna 3 — nHcTanaums Ha rasosara byTtunka:
®dwur. 6, dur. 7

MoHTaxHa rpyna 4 — MOHTaX Ha 3aBapbYHUSA LUEM:
®ur. 8, dur. 9

MHCcTpyKumA 3a 6e30nacHOCT NpyU NbLPBOTO
BbLBeXAaHe B eKcnoarauus

e CbbnogaeaiiTe ga 6bAe AOCTaTbYHO 3aALLUUTEHO
€neKTPUYECcKOTO NPUCbeAUHEHME.

e 3nonsBaiiTe npeanucaHnTe npeanasHn obnekna
(®wur.10).
1. 3aBapbyeH Lwrnem
2. 3aBapbyHa MaHTa
3. 3aBapbyHu pbkaBuLM

e T[lorpuxeTe ce OKONo MSICTOTO Ha paboTa eBeHTyarnHo
B oracHaTa 30Ha [la He Ce HamuparT HUKaKBY pyru
nvua.

o Ornepavite OKONO MSACTOTO 3a paboTa Aa He ce
Hamupart 3ananuTeriHyu MaTepuany.

e BkapaiiTe wiencena B CbOTBETHUSI KOHTaKT, KOHTaKTbT
TpsibBa Aa Obae 3almTeH ¢ pa3Tonsem npeanasuren
UV NpegnaseH M3kno4BaTen Ha MOLLHOCT.

BHumaHve MHcTanaums camo oT KBanuduumpaHu
eneKkTpoTexHnLm!
* chaktop (COS) MowHocrT: 0.70
* HO7RN-F4G1.5 mm 2 3axpaHBaly kaben
* HOIN2-D 1 * 16 mm 2

Mpn MOHTMPaHETO Ha OTAENHWUTE YacTu cnassanTe
curypanHata nocnepoBaTesiHocT.

CnasBaviTe NpaBUIIHOTO Pa3MoONOXKEHNE HA MOHTMPaHUTE
YacTu cnopep, curypute. AnapaTbT OLe He e NoAroTBeH
Aa dyHkuvoHnpa. OTBopeTe rasa fa ua3tnya ¢ HansraHe
5-7 n/muH. 3nyckaHnaT ra3 npegnassanTe OT Hamnop Ha
BsTbp. OcBeH ToBa TpsibBa Aa ce cbobpassiBaTe CbC
cnegHuTe nHdopmauum: MbpBuTe cTeneHn Ha
npeskntoyvBatens 1-2 cnyxat 3a 3aBapsiBaHe Ha
TBbHKOCTEHHa NlamapuHa, 4oKaTo ocTaHanuTe ABe CTeneHu
cnyxart 3a no-gebenu ctenw. MNpu BCcAka NnpomsiHa Ha
cTeneHuTe Ha NpeBknoYBaTens TpsibBa Aa ce perynvpa u
CKOpPOCTTa Ha TenonogasaHeTo. AKO MpW 3aBapsiBaHETO ce
obpasyBa Ha kpasi Ha TenTa kanka, Tpsibsa fa ce nosuLwmn
CKOpOCTTa Ha TernonogaBaTenHOTO YCTPOWCTBO ako
obpaTHO YyBCTBaTE HAaTUCK Ha TenTa NPOTUB LUNaHra,
TpsbBa fa ce Hamanu ckopocTTa. Tbil KaTo TOKY LU0
3aBapsiBaHWTe YacTu ca MHOrO ropeLuy, na3nonasanTe
BMHAru Knewy, korato uckate aa rm MpbaHeTe n aa
OTCTpaHWTe HaHOCKTE OT Kpas Ha ropenkarta. BegHara
creq kaTo ce 3ananu enekTpuyeckarta Abra, ApbXTe
LunaHra nogA bren okono 30° cnpsaMo nepnexHankynspa.

| NMpoBnuyaHe Ha 3aBapb4HaTa Ten cur.11

1) OTBopeTe NeBUA CTPAHNYEH Kanak Ha 3aBapbYHus
anapar u3abpnBaiiki ro 3a nocra.

2) TloctaBeTe ponkaTa CbC 3aBapbyHaTa Ten (TernoTo
3aBWCK OT TUNa Ha anapara) Taka, Ye fa Moxe TenTta
Aa 6bae usgbpnaHa oT ponkaTta Harope.

MpenynpexaeHune: OO6bpHeTe BHUMaHWe, Aa He ce
pasMoTaBa TenTa oT poJikaTta U KpasiT u ga
6bae paBeH 1 6e3 gecdopmaumu.
CbNpoTUBNEHNETO Ha porikaTta ce perynvpa
C NOMOLLM Ha NpuTAraliaTta ramka Ha
abpxava.

3) PasBwuiiTe BbpTAWNS BUHT

4) MoBanrHeTe pamoTo.

5)  TposepeTe ganwu WnMUoBeTe B poskaTa 3a
nogaBaHe Ha TenTa OTroBapsiT Ha AMameTbpa Ha
TenTta, ako e HeobxoANMO CMbKHETE AbpXaya Ha
pornkaTa 3a Ten kaTo pa3xnabute 6onToseTe.

6)  Cera HarnaceTe paMOTO 1 3aTAranTe C BbpTALWUSA ce
BWHT, JOKaTO TenTa He 3anoYHe Aa ce HaBuBa
paBHOMepHO. AKO TenTa NpMNNb3Ba Ha PonkuTe,
BMHTa oLle nputerHete. BHumanue: He 3atarante
MHOrO CUIMHO, B MPOTMBEH Cryyai NpekaneHoTo
HansraHe BbpXy PONKMTE MOXe Aa NoBpean MoTopa
3a nojasaHe Ha TenTa.

7)  WN3bepete Hanpexexune 230 V unm 400 V. 3a 230 V
n3nonssanTe 4OCTaBEeHWs LenceneH aganTop , 3a
400 V cBbpxeTe NpUcbeanHUTENHUS kaben
OMpPEKTHO ¢ nomolla Ha YyepBeHus wencen CCE
16A.

8)  Cera BkntoyeTe 3aBapbyHUs anapaT Taka, Ye C
npeBkoYBaTens nsbepeTte HanpexeHune cnopen
13bpaHOTO B TOYKA 7.

9) Cnag kaTo cTe cnasunu BCUYKN MepPKM 3a
6es3onacHoCT, NocTaBeTe NpeBknoyBaTens (dwur.
21/4) Ha 1 cTeneH v perynauusita Ha
TenonogasaHeTo (cpur. 21/3) Hal cTreneH.



10) CwmbkHeTe rasoBaTa M KOHTaKTHaTa 4r03a u
HaTUCKaNKM KHOMKaTa 3a HansdraHe Ha LwnaHra
nskapainTe Tenta. Cnep ToBa KOHTaKTHaTa u
rasoBaTa A3a BbpHeTe obpaTHo.

11) HarnaceTe Heo6x0AMMOTO KONMMYECTBO ra3 Ha
apmaTtypara Ha rasoBara byTurnka.

Wpen: (0,6 mm-Ten — 6 n/v); (0,8 mm-Ten — 8 n/u);
(2,0 mm-Ten — 10 n/y)
12) MoxeTe fa 3ano4yHeTe Aa 3aBapsiBaTe.

YnbTBaHe cTbNKa NO CTbMNKa

Ha msacToTo 3a 3aBapsiBaHe He TpsibBa Aa Mma pbxaa unm
605. Mo NpuHUMN 13Non3eainTe NpeanaseH saBapbyeH
e, npeanasHy 3aBapbyHy PbKaBULIM U MOAXOAALLO
06nekno. brunbT Ha HAKIOH Ha LWraHra cnpsiMo
3aBapsiBaHaTa 4acT 6u Tpsibeano aa 6bae okono 30
rpagyca.

06wWwmM nHdopmaLmm 3a 3aBapsiBaHe B 3alUUTHA
rasoBa cpega

'maBHO ce n3nonsea B paboTUNHULN, MMa yHUBEPCAIHO
NPUNoXeHne, NOAXOAALLO € KaKTO 3a ThHKN NaMapuHu,
Taka 1 3a no-gebenu matepuanu. Baxu npasunoTto, ye
KOIKOTO MOBEYE CTENEHN UMa anapaTbT, TOJIKOBA Mo-
rofnsiMo € HEeroBoTO NPUIIOXKEHNE NpyU paboTn C MamapuHu.
Heob6xoaumo o6opyaBaHe: cmec oT ra3 Co 2/AproH,
3aBapbyHa Ten, 3aBapbyeH LUNeM, peayLmMpBEHTHN.
Moaxopdwo e n 3a anymmHnm n VA nermpaHa ctomaHa
npu ynotpeba Ha nogxoasuy ras u ten. (Muct aproH/VA-
Ten/anymuHueBa Ten), NOTEHLMOMETBP.

[oo6bp now

®ur. 13

O6cnyxBaHe

[MpucbeguHMTEN Ha LUNAHTOBUS KOMMINEKT
MpucbeguHnTen Ha 3a3emMsaBaLLMTe WK (Maca
Perynauusi Ha ckopocTu Ha TenonogaBaHeTo
Perynauusi Ha cTeneHTa Ha 3aBapsiBaHe
MpeBkntouBaten 230V/400V

KoHTponHa namna ,TonnnHHa 3awwmra“
KoHTponHa namna ,ekcnnoatauus’
[MpucbeaguHeHne KbM MpexaTta

©ONoOA~ONE

MpepnasHu MepKu 3a CUTYPHOCT NpuY OGCIyXKBaHETO

(] M3nonsBanTe anaparta 4Yak creg ToBa, criej kaTo cTe
CY MpoYenu BHUMaTENHO PbKOBOACTBOTO 3a
obcnyxBaHe.

. CnasBaTe BCUYKU MEPKM 3@ CUrypHOCT NOMECTEHM B
ynbTBaHETO.

. BbaeTe B AbpXKaHNETO CY OTFOBOPHU CNPSIMO
ocTaHanu nuua.

(] BHumaHue!!! Hukora He nanonseanTe pbxagacana
3aBapby4Ha Ten.

1. Wanbckavite o BnsChK ronsMa nnoLy Bbpxy
obpaboTBaHoTO M3genue B obnacTta Ha 3aBapbyHUs
LIeB M MSICTOTO 3a NpUCbeAMHEHME Ha 3a3emsiBanTe
LLIMMNKK.

2. YKpeneTe cera 3asemMsBalLuTe WUMKA Ha
NnoAroTBEHOTO MACTO Ha 06paboTBaHOTO M3genve.

3. HacTtponite napameTpuTe Ha 3aBapbyHUS anapat
cnopef ekcnnoaTtauuoHHuTe Tabnuum 3a 3aBapsisaHe
(rnaBa. 3).

4. HacTtpoWite He0b6X0ANMOTO KONMYECTBO ras Ha
apmaTyparta Ha rasoBara GyTunka.

5. Wpesn: (0,6 mm-Ten — 6 n/4); (0,8 mm-Ten — 8 n/u);
(1,0 mm-Ten — 10 n/y)

6. AKO CTe eKMnupaH ¢ KOMMIEKTHO 3alMTHO 06nekno,
MOXeTe [a 3anovHeTe ga 3aBapsiBare.

Wpesn: Mpeay fa 3anoyHeTe UCTUHCKOTO 3aBapsiBaHe,
n3BbpLUeTe NpobHa 3aBapka, 3a Aa NPoBepuUTe MNpaBuUIHNS
n3bop Ha NapameTpuTe 3a 3aBapsiBaHe € 3a Aa
NOCTUTHETe ONTUMANHU pesynTtaTtu. dur. 14

MapameTpuTe 3a 3aBapsiBaHe ca |/|36paH|/1 onTumMarsiHo
TOoraBea, Korato ce 4YyBa €4HaKBO MHTEH3MBEH LLUYM U
3aBapbYHUAT LWWEeB nma ﬂ,06p0 npoesapsdBaHe B Matepuana,
TOECT 4e € CpaBHUTENHO NJTOCHK.

Wpewn 3a no6po 3aBapsBaHe

DedekTn

anI'-WIHa U OTCTpaHsABaHe

Mpumep

1. Jlowa nogroTtoBka Ha LieBa
ObpaboTtBaHOTO A

n3genue e Kpueo
3aBapsBaHe

2. [a ce n3paBHsT Kpavwarta n ga ce ukcmpar (3akpensaT) 3a

ManbkHana saBapka

MHoro gebena ten

MHOro Mariko HampexXeHue npu npaseH xoa
MHoro marka CKopoCT Ha 3aBapsiBaHe
HenpasuneH npunexaly brbn Ha 3aBapbyHaTa ropeska

Manko HMBO Ha meTana

MHOro ronisima CKOpoCT Ha 3aBapsiBaHe

MHoro manko HanpexeHue 3a CKopocTTa Ha 3aBapsiBaHe

3aBapsBaHo e BbB BANbOHATUHA C AbIira enekTpuyecka abra
[a ce perynupa HanpexeHneTo

TenTa e N3KpMBEHA UMM MHOIO € U3MsA3Ma OT Bodada Ha TenTa
pelHa cKopOCT Ha TeronagaBaHeTo

3aBapkaTta uma
OKMCINUNYEH BUA

RN
o

PasnuuyHa pactosiHue unv He[oCTaTbYHO PacTosiHUE

MpelueH npunexaly brbi Ha 3aBapbyHaTa roperka
M3HoceHa BTynka Ha Bogaya Ha Tenta

MHoro marika CKoOpoCT Ha TeflonoAaBaHeTo MU CKOPOCTTa Ha
3aBapsiBaHe

HepoctatbyHo
npoBapsiBaHe Ha netara

PR ONE DRIMONE

1.  MHoro BMCOKa CKOPOCT Ha TernonogaBaHeTo
MpoeapsiBaHe 2. [pelueH npunexaly brbn Ha 3aBapbyHaTta roperka
3. MHoro ronsamo pacrosiHve

OT 30HaTa 3a 3aBapsaBaHe 61 Tpﬂ6BaJ'|0 Aa ce MaxHe BCAKaKBa pbxaa U 60s. [openkaTa e MstaHa cnopen Buaa Ha matepuana.
lMpenopbyBame Har-Hanpes Aa ce M3I'Ip06Ba cunaTa Ha Toka Ha AedekTHo nsgenve.




MoBpean-NpUMYNHU-OTCTPaHsIBaHe

MoBpeau

MpuyunHa

OTcTpaHsiBaHe

3aBapbYHUAT TOK
npekbcBa

1. 3awwurara NpoTVB NOBULLIEHA TEMMEPATYpa
€ U3KNoYKna 3axpaHBaHeTo 3apaau
npeToBapBaHe.

1.

3awmTaTa NpoTUB NMoBHLLEHa TemnepaTypa
aBTOMAaTWYHO LLie BKIIOYM 3axpaHBaHETo crnepn
KaTo ce oxnagu TpaHcdopmaTtopa (3a okono 10
MWHYTW, BHMMaBauTe 3a ED!)

Hsima 3aBapbyeH Tok 1. MapgHan e npegnasuTensT Ha Mpexara 1. [a ce npoBepsiT Npegnasvutenute
n3obuwo. MpegnasHuat 2. [a ce BKMuYM N3KIHYBATENST 32 MOLLHOCT
n3knoyBaTen 3a 3. [ace Bknoun RCD
MoLuHocT unn RCD e
nagHan
1. Jlow koHTaKT Mexnay 3asemsiBawimte wunkm | 1.  lMouncTteTe u wnandarite 3aBapsiBaHaTa obnact u
1 3aBapsIBaHOTO m3genve NoBbPXHWHATA Ha U3AEenNMeTo.
Hama 3aBapbyeH TOK. 2. [OedekT B 3a3emsiBawute kabenv unm B 2. OnpaBeTe nnu cMeHeTe 3a3emMsaBaLLms kaben.
3a3emMsiBaLLMTe NPOBOAHULN 3. TopenkaTta onpaBeTe UK S CMEHeTE.
3. [edeKkT B TOKONPOBOAA Ha ropenkaTa
MoTopbT Ha 1. 3b6HuAT BeHel e noBpeneH unu 6noknpaH. | 1.  CmeHeTe 3bOHUSI BEHEL.
TernonoAaBaHeTo He 2.  MoTopbT e fedekTeH. 2. CwmeHeTe moTOpa (NoTbpceTe cneuuannanpaH
paboTu, KOHTponHaTa cepBu3).
CUrHanusauus e
BKITOYEHa.
1. HaTtuckbT BbpXy pornkaTta He e NpaBUIHO 1. W3GepeTte npaBUnEH HAaTUCK BbPXY PONKUTE.
n3bpaH. 2. WM3uuctete KOHTaKTHaTa BTyska Ha anapaTa.
2. KoHTakTHaTa Ato3a Ha ropernkaTa e M3nonsBanTte 3a ToBa Bb3AyLLUEH KOMMPeCop, npu
MoTopbT Ha 3aMbpceHa, mMa npax unu ap. ronsiMo 3amMmbpcsiBaHe CMEHETE KOHTaKTHaTa
TenonogaBaHEToO He 3. [asoBarta awa3a e gedekTHa. BTYrIKa.
paboTtu. Ponkute ce 4. Tenta e orbHarta. 3. CwmeHeTe rasoBara A3a 1 npernegante Bbpxa u.
BbPTHAT. 5. BwbTpelwHocTTa Ha Bogada Ha TenTta e 4. TlpoBepeTe HaTUCKa BbPXY POMKUTE U €BEHTYanHO
3amMbpceHa unm noBpeaeHa. ro perynvpawTte npaBuIHO.
5. MouncTBaWiTe CbC CrbCTEH Bb34YX U €BEHTYyarnHoO
CMEHeTe LUNnaHra.
1. 3ambpceH e Bogava Ha TenTa. [a3oBaTta 1. Bopauya Ha TenTa Ha anapaTta u3uucteTe C
[103a e U3HoCeHa unu aedekTHa. Bb3AYLUEH KOMMPECOP.
2. Tla3oBaTta At03a e 3agpbCTeHa. 2. CwmeHeTe rasoBaTa [13a UNu KOHTaKTHaTa BTyIKa.
TenonagaBaHeTo e 3. B wnuvua Ha pornknTe Ha TernonogaBaHeTo 3. WM3unucrete unu cmeHeTe rasoBaTa Ato3a.
HepaBHOMEPHO. MMa npensTcTBue. 4. W3yucteTe ponkute Ha TenornogaBaHeTo.
LLinvua Ha ponkute Ha TenonoaaBaHeTo e 5. CMeHeTe ponkuTe Ha TenonoaaBaHeTo.
nedopMmpaHo. 6. WN3bepeTe npaBuneH HaTUCK BbpXy TenTa.
5. [pelueH HaTuck BbpXy Tenta
1. TpelwHo n3bpaHa CKOPOCT Ha TenTa. 1. CkopocTTa Ha TenTa perynupanTe cnopeg
2. 3aMbpceHO MSICTOTO 3a 3aBapsiBaHe. npenopbyYaHUTE CXEMMU.
Enektpuyeckata abra
FOpH HENOCTOSHHO. 3. Tla3oBaTta A03a e u3HoceHa unu gedektHa. | 2. 3aBapﬂB?HaTa NOBBPXHOCT U34MCTETE UMK
n3nbcKanTe.
3. CwmeHerte raszoBara Aw3a 1 npernegante Bbpxa u.
1. Hswma ras. 1. OtBopeTe rasra u perynupawnTe KonM4yecTBOTO Ha
2.  HocauybT Ha Ato3aTa e 3anyLueH. rasTa.
3.  MaTtepuanbT e pbXOSCHN UK BriaxeH. 2. W3unctete unu cmeHeTe rasosaTta Ao3a.
4. TopenkaTa e MHOro garney unu s obpxute B | 3. MsicToTo 3a 3aBapsiBaHe NOAroTBETE KakTo TpsibBa
HenpaBuIeH brbi CrpsiMO 3aBapsiBAHOTO UnW yBENM4YeTe KONMYECTBOTO Ha rasa.
MSICTO. 4. MaTtepuanbT No4ncTeTe Unu n3nbeKanTe.
3aBapsiBaHOTO
5. PacrtosiHneTo mexay rasoBaTa fto3a U1
CbeaNHEHUE € NOPECTO.
obpaboTBaHOTO M3genve Tpsbea aa 6bae 8-10
MM ¥ WNaHra ga ce abpxun nog bron 30° cnpsama
nepneHaukynsipa.
6. [lpernegante ryMeHus WNaHr, cbegnHeHnaTa n
MOHTaXa Ha KoMnrekTa wwnaHrose. — [a3oBaTa
[103a NpUTUCHETE A0 NPaBUHOTO U MSCTO.
1. KoHTakTHaTa AK3a e M3HoCeHa. 1. CwmeHeTe KOHTaKTHaTa ato3a.
3aBapbyara Ten cnupa
BU3KO 10 KOHTAKTHATA 2. 3aBapbuyHaTa Ten e orbHara. 2. TlpoBepeTe HaTWCKa BbpXy porkaTta.
fioza. 3. CkopocTTa Ha TernonogaBaHeTo € MHOro 3. CwvbobpaseTe ce ¢ ynbTBaHETO 3a CKOPOCTTa Ha
Marska. TEnonoaaBaHeTo.
HepaBHomMepeH HaTuck | 1. 3aBapbyHaTa Ten e 6nokvpaHa B pornkaTa 1. [poBepeTe 1 eBeHTyanHO perynupaiTe HaTucka
npu 3aBapsiBaHe. 3a TenTa. BbpXY porikaTa.
MHOFO Manko 1. MHoro crnab 3aBapbyeH TOK. 1. lMosuweTe 3aBapbYHUS TOK U TeNonoaaBaHeTo.
NDOHVKBAHE 2. MHoro gbnra enektpuyecka gbra. 2. lWnaHra gpbxTe 6nm3ko oo obpaboTBaHOTO
usgenve.
1. MHoro ronsim 3aBapb4eH TOK. 1. Pepayuupaiite 3aBapbyHUSA TOK U CKOPOCTU Ha
MHOMO FONsiMO 2. MHoro Marka ckopocT Ha TernonogaBaHeTo TenonopaBaHeTo. }
NPOHMKBAHE. 3. HenpaBunHo pacTosiHue Ha ropernkaTa oT 2. [BwxeTe ropenkara CroKOMHO ¥ paBHOMEPHO.
06paboTBaHOTO M3genve. 3. PacrtosHueTo Mexay ropenkata u oopabotBaHOTO

nsgenve Tpsibea ga 6bae 8-10 mm.




| Mperneau u noaAabLPXKKa

| MopAabpxKKa Ha WNAHrOBUSA KOMMNNEKT

3a ga ocurypute 6e30Tka3HO PyHKLMOHMpPaHe Ha
LLNaHroBXsA KOMMNIEKT TpsibBa pefoBHO Aa ro nogbpxare.
[asoBaTa Ato3a TpsibBa pefoBHO Aa ce HanpbCkBa CbC
cnper 3a 41031 U Aa ce MaxHaT BbTPELUHUTE HACIOWKN.

B 1031 cnyyan TpsibBa Aa ce nocTbNBa Taka (cnopep
cour. 15):

1. CmbkHeTe gto3ata (1) usagbpnearikv s Hanpeg,.
2. OTcTpaHeTe HacnowikuTe B Alo3aTa, KoUTo ca ce
obpasyBanu oT 3aBapbyHaTa Lunaka.
. Hanpbckante s CbC 3awWwnTeH cnpen 3a A3u.
4. Ako ato3ata e pbxasdcana Heobxoanmo e aa ce
CMEHMW.

MopAabpXxKa Ha KOHTaKTHaTa Alo3a

B 1031 cnyyait Tpsi6Ba Aa ce nocTbNBa Taka (cnopen
cour. 15):

1. CmbkHeTe gto3ata (1) usabpneaiikv s Hanpea
2. PasBuiiTe koHTakTHaTa Ato3a (2)
3. [MpoBepeTe oTBOpPA, Npe3 KOWTO MMHaBa TenTa, Aa

He e MHOrO LUMPOK, eBEHTYyarlHO S CMeHeTe npeaun
Oa s MOHTupaTe obpaTHo.

4. HaTtucHeTe kHoMkaTta Ha LWNaHra 3a Aa usnese
TenTa v crnepj ToBa KOHTaKTHaTa At03a OTHOBO
MOHTUpanTe.

Moanbpxka Ha Hoca4a Aro3a

B 1031 cnyyan TpsibBa Aa ce nocTbNBa Taka (cnopep
cour. 15):

OTBOpUTE 3a U3nyckaHe Ha rasTta morat Aa 6baar
NOHsIKOra 3aapbCTeHMW, ToraBa € HeobxoaunmMo aa ce
CMbKHe rasosara Ato3a kaTo a nsgbpnare (1),

1. cnepf ToBa pa3BuUiTe KOHTaKTHaTa At3a (2),
2. pasBuiiTe rasopasnpegenutens (3) U ro cmeHeTe ¢
HOB.

Mepku 3a 6e3onacHoOCT npu nperneamy n
noaAbpPKKa

Camo penoBHO NoaabpKaH U NpernexaaH anapaTt Moxe
fa 6bae HafgexaHo NomoLLHo cpeacTBo. HepgoctaTbyHaTta
nofAbPXKKa U rpyxu MoraT Aa npeaussukat
HenpeaBUAEHN aBapuy 1 3110MOMNYKH.

Service

Wmate nu TexHuyecku Bbnpocn? Peknamaumn?
Heo6xoaumu nu Bu ca pesepBHM YacTu UNu ynbTBaHe
3a o6cnyxBaHe?

Ha HawaTa gomaluHa ctpaHuya www.guede.com B
pasgen CepBus e By nomorHem 6bp3o 1 6e3
6topokpauums. Mons nomorHeTe HM ga Bu nomorHem. 3a ga
6bae Bb3MOXHO B Cryvan Ha peknamauus ga
naeHTudunumpame Bawums ypen H1 e Heobxogum
CepunHUSi HOMep, HOMepa Ha 3asiBkaTa M roguHaTta Ha
npon3BOACTBO. BCUYKM T€3M AaHHM Le HamepuTe Ha
Tabenkara 3a Tuna. 3a Aa MoxeTe Ja umarte Te3un AaHHK
BMHarv noj pbka, Mons 3anuweTe rv no-gony.

CepueH Homep
3anBka Ne
FoanHa Ha Npou3BOACTBO:

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

BaxHu nHdopmaumm 3a KnmeHTa.

MpenynpexnaBame, Ye BpbLLAHETO NO BPEME Ha
rapaHUMOHHMS CPOK UINW 1 cries, rapaHLMOHHUSI CPOK e
HeobGXxoauMo BUHArM a ce U3BbpLUM B OpUrMHanHa
onakoBka. C Tasu mspka Lie ce nsberHe nsnuHoTo
yBpeXaaHe Nno BpeMe Ha TpaHCNopTupaHe U HeroBoTo
YeCTO CMOpPHO ypexaaHe. YCTPONCTBOTO € 3aLMTeHO
ONTUMarHO caMo B opuvrMHariHaTa ornakoBka, 1 Taka e
ocurypeHa nnaeHa npepabotka.

Inspektions- und Wartungsplan

BpemeHHu nHTepBanu | OnucaHue EBeHT.
D.ny[‘l
aetannu

PenosHo e [logaobpxka Ha KOMMNMeKTa WwnaHrose (MpogyxsaHe MU NOYMCTBaHE Ha kamepaTa Ha

BOJaya 3a Ten, ponkvTe 1 TenonoasalloTo YCTPOMCTBO, rasoBaTta Aio3a u
rasopasnpegenurens)




Utilaj

| Garantie

Aparatele de sudura pentru sudare manuala sub
atmosfera de gaz protector cu avans automat al firului,
permit imbinarea pieselor de metal prin topirea muchiilor
de legatura si a materialului aditional. 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

Prezentare produs

* Acest Welding Machine serie MAG ecranat - gaz este
proiectat pentru usurinta de sudare . Acesta este
conform cu standardul de siguranta EN 60974-1 .
Dispozitivul functioneaza cu tensiune de intrare
monofazat si curent la iesire . Acesta este folosit in
principal pentru sudarea metalelor , cum ar fi cupru , otel
, emisii reduse de carbon , otel slab aliat , otel inoxidabil
, etc.

« Acest aparat de sudura este caracterizata in principal de
low-cost , de Tnalta productivitate si rezistenta la
coroziune . Nu sudate - zgura gratuit . Unitatea este

foarte versatil , iarsudarea se poate face in orice pozitie .

eaparat de sudura este ca un transformator step-up
construit si are o construit n hrana pentru animale de
sarma si o rola de alimentare . Acesta este caracterizat
prin usurinta de utilizare si de rata de esec scazuta .
Rolele de alimentare poate fi configurat intr-un interval
intre 0,5 panala 5 kg .

* Tensiunea poate fi ajustat treptat . Tensiune si curent pot
fi ajustate pentrugrosimeametalului .. Controlul multi-
viteza de alimentare sarma .

« tensiune constanta

« Echipat cu indicator luminos , indicatorii de protectie
termica si ventilator de racire .

 Un dispozitiv care este usor de transportat .

 Accesorii pentru masina de sudare sunt : un pistol de
sudare MAG , o lanterna , un terminal de sol si o gluga
de sudare .

« Aparatul este ambalat intr-o cutie de carton .

Aparat de sudura in atmosfera de gaz protector
MIG 192/6K

Un aparat compact de sudura de clasa superioara pentru
mesterii casnici. Cele 6 trepte de reglare permit si suduri
porblematice. Aparatul dispune de avans continuu reglabil
al firului si este dotat cu multe accesorii.

Echipament de dotare:

Scut protector si ventil cu doua indicatoare de presiune.
Cu 2 roti posterioare, — 2 roti anterioare de ghidare,
inclusiv adaptorul Schuko-CEE 16 A, protectie impotriva
suprasolicitarii termice si set furtunuri de 2m lungime.

Continutul livrarii (Fig. 1)

Aparat de sudura cu gaz portector MIG 192/6K

Set furtunuri

Clema de punere la pamant

Duze de rezerva si rola de avansare a firului

Ventil de reductie cu 2 indicatoare de presiune
Conector la retea

Fisa cu contact de portectie CEE 16 A pentru 230 V
Scut protector de sudare

ONoGOA~WONE

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 securitate

Tnaintea primei utiliz&ri a aparatului este absolut necesara
citirea integrald a modului de operare. in caz de dificultati
la punerea in 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 conecatre

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. La un curent de sudare pentru ED 60% - aparatul
functioneaza de ex. in continuu 6 minute, dupa care
urmeaza faza in gol pentru racirea partilor interne, dupa
care se va conecta din nou protectia Tmpotriva
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
neconditionatd 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. Tnaintea conectérii, pregatirii, utilizarii sau
deplasarii utilajului ar trebui sa cititi cu atentie instructiunile
cuprinse in textul urmator si sa le respectati.

INSTALAREA APARATULUI

e Instalarea si intretinerea aparatului trebuie sa se
desfagoare in baza prescriptiilor locale de siguranta.

o Aveti in vedere starea de uzura a cablurilor elementelor

de legétura si a stecherelor. In cazul in care acestea

sunt deteriorate, trebuie Tnlocuite. Efectuati intretinerea

regulata a aparatului. Utilizati numai cabluri de sectiuni

corespunzatoare.

Conectati cablul pentru punerea la pamant cat mai

aproape de locul de munca.

Nu utilizati niciodata aparatul in mediu umed. Asigurati-

va ca TImprejurul locului de sudare este uscat si ca

uscate sunt si toate obiectele care se afla aici, inclusiv

aparatul de sudura.



PROTECTIA PERSONALA $| PROTECTIA TERTELOR
PERSOANE

in procesul de sudare se degaja radiatii si caldur, 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 ingiva si alte
persoane efectelor arcului electric sau a metalului
incandescent fara protectia necesara.

Asigurati aspirarea fumului rezultat la sudare,
eventual o buna aerisire a locului de sudare.

MASURI PREVENTIVE IMPOTRIVA INCENDIILOR Sl
ALE EXPLOZIILOR

Partile incandescente ale zgurei si scanteile pot porvoca
un incendiu. Incendiul si explozia reprezinta alte pericole.
Acestea pot fi prefntampinate prin respecatrea
urmatoarelor prescriptii:

¢ Nu utilizati aparatul in imediata apropiere a materialelor
usor inflamabile cum ar fi lemnul, rumegusul,
wvopselele®, diluantii, benzina, petrolul, gazul metan,
acetilena, propanul si alte materiale inflamabile. Toate
acestea trebuie Tnlaturate de la locul de munca si din
preajma acestuia, eventual protejate de scantei.

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 sau
pe tevi, chiar daca sunt deschise, daca acestea contin
sau au continut materiale care la cald sau Tn conditii de
umezeald ar putea exploda sau pot provoca alte reactii
periculoase.

INSTALAREA APARATULUI DE SUDURA

Das in timpul instalarii utilajului este absolut necesar sa se
respecte urmatoarele prescriptii:

e Persoana care deserveste aparatul trebuie sa aibe
acces liber la elementele de comanda si la racordurile
aparatului.

Nu este indicat ca aparatul sa fie instalat in Tncaperi
Tnguste. 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.
Aparatul (inclusiv cablurile) nu trebie sa constituie o
piedica de trecere si nici sa limiteze alte persoane n
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.

Marcaje pe utilaj

Explicarea simbolurilor
In acest manual si/sau pe utilaj
simboluri:

Siguranta produsului:

sunt folosite urmatoarele

q3

Produsul corespunde
normelor aferente
Comunitatii Europen

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:

Avertizare/Atentie

Avertizare Tmpotriva
pericolului prezentat de
tensiunea electrica

Avertizare — pericol de
Tmpiedicare

Atentionare Tmpotriva gazelor
daunatoare sanatatii

Atentionare Tmpotriva
suprafetei fierbinti

Comenzi:

Utilizati Incaltaminte de
protectie

Utilizati manusi de protectie

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 ca solicitati
ajutor, mentionati aceste date:

1. Locul accidentului

2. Caracterul accidentului
3. Numarul de accidentati
4. Caracterul ranirii

Utilizati Tmbracaminte de
protectie

Utilizati scut pentru
protectia fetei

inainte de a deschide, scoateti
stecherul de retea

Tnaintea utiliz&rii cititi modul
de deservire




Ocrotirea mediului ambiant:

i

N
D

Nu aruncati deseurile, dupa
triere lichidati-le in mod
profesional

Materialul de ambalaj din
carton poate fi predat la
centrele de reciclare a
maculaturii.

)i

Aparatele electrice sau
electronice deteriorate sau
destinate lichidarii trebuie
predate pentru reciclare la
centre specializate Tn acest

scop.

Ambalaje:

J

- A

11eff: Curent maxim de efective de intrare

X: Incarcare factor durata

Raportul dintre timpul de lucru efectiv la un total de
timp de lucru

Nota 1: Acest factor este intre 0 si 1 si pot fi
specificate cu un procent

Nota 2: implicit se Tntelege prin timpul de lucru total de
un ciclu de 10 min.

Un factor duratei de incarcare de 60% inseamna, de
exemplu, care urmeaza sudare 4 pana la 6 minute de
mers in gol.

UO0: Tensiunea de circuit deschis

Tensiunea de circuit deschis al bobinei secundare

U2: Tensiune de lucru

Tensiunea de iesire nominala n timpul U2 sudura =
(14 +0,05 12) V

AV - A/V: Reglare de sudare de curent si de
tensiune de lucru

IP: exemplu Clasa de protectie IP21S

H: Clasa de izolatieBestimmungsgemafe Verwendung

Utilizare specifica

Protejati de umezeala

Directie de amplasare a
ambalajului — in sus

interseroh

85454

Interseroh-Recycling

Date tehnice:

)

—

Conectare la retea

Grad portectie

%

MAG- sudare grosimea materialului
protectie Greutate

—m—

|

Transformator de sudare

Protectie termica

S

In acest mediu, exista un risc
crescut de electrocutare

monofazat
transformator - redresor

JiEDs

1~ EDHa

Masina de sudare pentru compus termic de fier - metalelor
feroase prin topirea marginile si furnizarea de un material
suplimentar.

Nerespectarea cu prevederile reglementarilor generale si a
dispozitiilor prezentului manual, producatorul de
despagubiri nu poate fi considerat responsabil.



| Pericole remanente i masuri de portectie

| Pericole remanente mecanice

Pericol Descriere Masuri de protectie Pericole remanente
Intepare Mainile pot fi intepate de firul de | Folosirea manusilor de
sudura 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

Contactul electric direct cu
mainile ude poate provoca
accidentare cu curent electric

Contact electric direct

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 n 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 infrarogie, vizibila si
lumina ultravioleta

Arcul electric genereaza radiatii
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
n spatii bine aerisite. Evitati
inspirarea directa a gazelor

Foc sau explozie Zgura incandescenta gi

scanteile pot cauza incendiu

Nu lucrati niciodata cu aparatul
ntr-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 mpiedicarii si a caderilor

Intretineti ordinea la locul de
muncéa

Lichidare |

| Exigente de deservire

Instructiunile de lichidare reies din pictogramele amplasate
pe dispozitiv, respectiv pe ambalaj. Descrierea
semnificatiei pentru fiecare Tn parte gasiti in capitolul
Jnsemnari 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 Tn afara accesului copiilor si
lichidati cat mai repede.

Operatorul ar trebui ca, Tnaintea utilizarii aparatului, sa
citeasca cu atentie prezentul mod de deservire.

Calificare

Tnafara unei explicatii amanuntite din partea unui
specialist, pentru utilizarea aparatului nu este necesara
nici o calificare speciala.

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
profesionald, sub supravegherea instructorului.



Instructaj

Procedeu

Utilizarea aparatului necesita numai o explicare
corespunzatoare din partea unui specialist. Un instructaj
special nu este necesar.

Date tehnice

Tensiune 230 Vv/400 V
Frecventa 50 Hz
Putere max. retea 16 A
Sigurante 40V
Tensiunea functionarii in gol 25-160 A
Plaja de reglare 230 V 115A~15%
Plaja de reglare 400 V 160 A ~ 10%
Grosimea materialului primit 1-9 mm
Perioada de conectare 0,6-1,0 mm
Grosime max. a firului H

Clasa de izolatie IP21S
Clasa de protectie 6

Nivele de reglare 39,1 kg

Transport si depozitare

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 pe utilaj:

Fig. 2, Fig. 3, Fig. 4

Combinatie de montaj 2 — montajul méanerului pe aparat:
Fig. 5

Combinatie de montaj 3 — instalarea buteliei de gaz pe
utilaj: Fig. 6, Fig. 7

Combinatie de montaj 4 — Montajul scutului de sudare:
Fig. 8, Fig. 9

Instructiuni de securitate pentru prima punere n
functiune

¢ Asigurati ca cuplarea electrica sa fie protejata Th mod
suficient.

¢ Folositi echipamentul de protectie prescris (fig.10).
1. Casca de sudor
2. Sort de sudor
3. Manusi de sudor

o Aveti grija ca in raza de lucru, eventual in zona
periclitata, sa nu se gaseasca alte persoane.

e Insistati ca Tn raza de lucru sa nu se gaseasca materiale
inflamabile.

e Introduceti stecherul Tn priza corespunzatoare, priza
trebuie sa fie protejata de fusibili sau de un Intrerupator
de siguranta de mare randament.

Atentie Instalarea numai de electricieni calificati!

« Factor de putere (cos): 0.70
« Cablu de alimentare HO7RN-F4G1.5 mm 2
*« HOIN2-D 1 * 16 mm 2 cablu de sudura
Cablu de avertizare poate fi Tnlocuit numai de catre
personal calificat.
ATENTIE ! Securitatea electrica este asiguratd numai
atunci cand aparatul este conectat prin o legare eficienta
la pamant, in conformitate cu prescriptiile Tn vigoare
privitoare la instalatiile electrice.
» Verificati daca tensiunea de retea si frecventa corespund

datelor de pe placuta de tip de pe aparat

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 iegire a gazului impotriva rafalelor de
vant. Inafara 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 trebuie redusa.
Deoarece piesele abea sudate sunt foarte fierbinti, folositi
intotdeauna clestele Tn cazul in care vreti sa le migcati si
sa inlaturati 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. 11

1) Deschideti usa stanga laterala de pe aparat, tragand
de maneta.

2) Introduceti bobina cu firul de sudura (greutatea
depinde de modelul aparatului) astfel ca firul sa
poata fi scos din bobina.

Atentiune: 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.

4) Ridicati brida.

5) Verificati daca canelurile de pe rola de avans a firului
corespund diametrului firului, Tn caz de necesitate
deblocati prin desurubare fixarea rolei.

6) Aplicati acum brida si strangeti butonul rotativ astfel
ca firul sa avanseze uniform pe role. Daca firul
aluneca de pe role, mai strangeti butonul. Atentie.
Nu strangeti prea puternic, altfel, tensiunea excesiva
pe role ar putea deteriorara motorul pentru
avansarea firului.

7) Alegeti tensiunea de 230V sau de 400V. Pentru
230V folositi fisa de conectare — adaptorul livrat,
pentru 400V cuplati direct cablul de alimentare cu
ajutorul figei rosii CEE 16A.

8) Acum porniti aparatul de sudare regland butonul de
selectare la tensiunea selectata la punctul 7.

9) Verificati apoi ca ati luat toate masurile de siguranta,
treceti comutatorul (fig. 21/4) la nivelul 1 iar nivelul
de avansare a firului (fig. 21/3) la nivelul 1.

10) Inlaturati duza de curent si cea de gaz, prin
apasarea intrerupatorului de pe furtun scoateti din el
firul de sudare. Repuneti apoi la loc ambele duze.

11) Pe armatura buteliei de gaz reglati cantitatea
necesara de gaz.

Sugestie: (fir de 0,6 mm — 6 I/h); (fir de 0,8 mm —
8 I/h); (fir de 1,0 mm — 10 I/h)
12) Acum aparatul este pregatit pentru a suda.

Informatii generale despre sudarea in portectie 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 aparatul are mai multe nivele de sudura, cu atat
este mai buna utilizarea acestuia n 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, utilizand gaz si fir de sudura
adecvat. (Argon pur /fir VA/fir de aluminiu), potentiometru



Deservire | | Procedeu pas cu pas

1.Racordarea setului de furtunuri
2.Cuplarea clemei de punere la pamant
3.Reglarea vitezei de avans a firului

De pe suprafata de sudat trebuie sa fie inldturata rugina si
vopseaua. Este absolut necesar sa utilizati scutul de
4.Reglarea nivelelor de sudare protect,!e, ménU§ivde sudqr de protgctig si Tmbrécémintevde
S:Comutator selectare 230V/400V protectie adecvata. Unghiul de inclinatie a furtunului fata

6.Bec de control ,protectie termica* de piesa prelucrata ar trebui sa fie de circa 30 de grade.

7.Bec de control ,functionare”
8.Conectarea figei de retea

Instructiuni de securitate pentru operator

e Lucrati cu aparatul abea dupa ce ati citit cu atentie
prezentul mod de deservire. corect eronat
* Respectati toate avertizarile de siguranta cuprinse in Fig. 13
manual. b
e Comportati-va cu responsabilitate fata de alte persoane.
o Atentie!!! Nu utilizati niciodata fir corodat.

1. Slefuiti bine o suprafatd mai mare pe piesa de prelucrat
Tn zona sudurii $i a conectarii clemei de legare la
pamant

2. Fixati acum clema de punere la pamant in locul pregatit
pe piesa de prelucrat.

3. Reglati parametrii aparatului de sudura conform
tabelului de sudare pentru utilizator (cap. 3).

4. Reglati cantitatea necesara de gaz pe armatura buteliei
de gaz.

5. Sugestie: (fir de 0,6 mm — 6 I/h); (fir de 0,8 mm — 8
I/h); (fir de 1,0 mm — 10 I/h)

6. Daca sunteti echipat reglementar — puteti Tncepe
sudarea.

Sugestie: Inainte de a incepe lucrarea propriuzisé,
efectuand o sudura de proba pentru a testa reglarea
optima de sudare, veti obtine un rezultat optim. Fig. 14

Parametrii de sudare sunt reglati in mod optim atunci cand
se aude un zgomot uniform iar cusatura de sudura este
bine ancorata in material, aceasta trebuie sa fie relativ
plata

Sugestii pentru sudare

Defectiune Cauza si remediere Exemplu

Cusatura prost pregatita

Piesa prelucrata este N Jatita )
A se Indrepta marginile si a se fixa pentru sudare

stramba

Tensiune prea mica la mersul in gol

Viteza de sudare prea mica

Unghi adiacent eronat la arzatorul de sudare
Fir prea gros

Cusatura convexa

Viteza de sudare prea mare

Strat mic de metal Tensiune redusa fata de viteza de sudare

A se suda Tn profunzime cu arc electric lung

A se regla tensiunea

Firul este indoit sau iese prea inafara din rola de ghidare a firului
Viteza de avansare a firului eronata

Sudura are un aspect
oxidat

Distanta neregulata sau insuficienta

Unghi adiacent eronat la arzatorul de sudare

Teava rolei de ghidare a firului este uzata

Viteza de avans a firului sau viteza de sudare prea mica

Sudare insuficienta la
baza

Viteza de avans a firului prea mare
Unghi adiacent eronat la arzatorul de sudare
Distanta prea mare

Sudura insuficienta
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Tnainte de a puen aparatul in functiune trebuie ca de pe zona de sudat sa fie inliturata rugina si lacul. Arzatorul se alege n 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-adecuplat 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 padmant 2. Reparati sau inlocuiti cablul de punere la pamant
sudare sau in linia acestuia 3. Reparati sau inlocuiti arzatorul
3. Intrerupere in linia electricd a arzatorului
Motorul pentru avansul | 1. Inelul dintat este defect sau blocat 1. Inlocuiti inelul dintat
firului nu functioneaza, 2. Motorul este defect 2. Tnlocuiti motorul (contactati servisul pentru clienti).
becul de control este
cuplat
1. Tensiunea pe rola nu este reglata bine 1. Reglati corect tensiunea pe role.
2. Peduza de curent a arzatorului se gasesc 2. Curatati teava de contact de pe aparat. Folositi Tn
impuritati, praf, etc. acest scop un compresor de aer, in caz de
Motorul pentru avansul | 3.  Duza de gaz este defecta murdarie intensa, schimbati teava
firului nu functioneza, 4.  Firul este indoit 3. TInlocuiti duza de gaz si verificati varful
rolele se rotesc 5. Camasa ghidajului de fir este murdara sau 4.  Controlati tensiunea pe rola, eventual reglati-o
deteriorata corect
5. Curatati cu aer comprimat si, eventual, dati setul
de furtunuri la fnlocuit
1. Impuritati pe ghidajul firului. Duza de gaz 1. Curatati ghidajul firului cu compresor cu aer
este uzata sau defecta compriamt
2. Duza de gaz este infundata 2. Tnlocuiti duza de gaz sau teava de control
Avansul firului nu este 3. Ghidajul rolelor pentru avansul firului este 3.  Curatati sau nlocuiti duza de gaz
uniform blocat de o piedica 4.  Curatati rolele de avans al firului
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
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. Duzade gaz este uzata sau defecta 2. Curétati sau slefuiti suprafata de sudat
3. Inlocuiti duza de gaz si verificati varful
1. Lipseste gaz 1. Deschideti gazul si reglati afluxul de gaz
2. Manerul duzei este Infundat 2. Curatati sau nlocuiti 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 1l 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
Tntr-un unghi de 30°
6.  Controlati furtunul de cauciuc, racordul si
montarea setului de furtunuri. — Impingeti duza de
gaz in pozitie corecta
) “ 1. Duza de curent este uzata 1. Tnlocuiti duza de curent
Firul de sudura se ; = S . ) . .
= ; 2. Firul de sudura este indoit 2. Controlati presiunea la tensionarea rolei
opreste In apropierea i d firului este prea redusa | 3.  Respectati viteza de avansare a firului, in
injectorului de curent 3. Vitezade avansare a P ’ pectat '
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 uniiforma role
. = 1. Curent de sudare prea slab 1. Majorati curentul de sudare si avansul firului
Penetratie prea slaba . L . .
’ 2. Arc 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

15):

Intretinerea setului de furtun |

Pentru asigurarea unei functionari perfecte a furtunului
trebuie realizatd 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 (v. fig.

1. Inlaturati duza (1) trdgand-o spre inainte.

2. Curatati duza de sedimentatiile care s-au depus din
zgura de sudare.

3. Aplicati sprayul de protectie pentru duze.

4. Tn cazul unei duze ruginite, aceasta trebuie Tnlocuita.




| Intretinerea duzei de curent

| Servis

Pentru acest caz sunt necesare urmatoarele operatii
(v. fig. 15):

1.Inlaturati duza (1) tragand-o spre inainte.

2.Desurubati duza de curent (2).

3.Controlati daca orificiul prin care trece firul nu este prea
larg, eventual Tnlocuiti-o Tnainte de a o remonta.

4.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. 15):

1. Orificiile prin care iese gazul pot fi uneori usor infundate,
n acest caz este necesar sa demontati duza de gaz
prin tragere (1),

2. desurubati apoi duza de curent (2),

3. desurubati distribuitorul de gaz si inlocuiti-I 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.

Aveti intrebari de ordin tehnic? Reclamatii? Aveti
nevoie

de piese de schimb sau de un mod de utilizare?

La pagina noastra de web www.guede.com, la
compartimentul Servis va vom ajuta repede si fara bariere
birocratice. Va rugam, ajutati-ne ca sa va putem ajuta.
Pentru ca, Tn caz de reclamatie, sa putem identifica utilajul
Dumneavoastra, avem nevoie de numarul de serie, nr.
comenzii si anul de productie. Toate aceste date le veti
gasi

pe placuta de tip. Pentru ca sa le aveti mereu la indemana,
Vé rog sa le copiati mai jos.

Numar serie:
Numar comanda:
An 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 Tnapoierea 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 Tn mod optim numai Tn ambalajul original, astfel
este asigurata si solutionarea rapida si fara piedici a
reclamatiei.

Plan de revizii gi mantenanta

Interval de timp Descriere Alte event.
detalii
Cu regularitate o Intretinerea setului de furtunuri (suflarea si curatarea mediului de ghidare a firului,
a rolei de avansare a firului, a duzei de gaz si a distribuitorului de gaz)




ORIGINAL - KONFORMITATSERKLARUNG

Hiermit erkliren wir, dass die nachfolgend
bezeichneten Gerdte aufgrund ihrer Konzipierung und
Bauart sowie in den von uns in Verkehr gebrachten
Ausfiihrungen den einschldgigen, grundlegenden
Sicherheits- und Gesundheitsanforderungen der EG-
Richtlinien entsprechen. Bei einer nicht mit uns
abgestimmten Anderung der Gerite verliert diese
Erklarung lhre Giiltigkeit.

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 usthe
Declaration expires.

DECLARATION CE DE CONFORMITE

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’hygiene.
Cette déclaration perd sa validité aprés une modification
de l'appareil sans notre approbation préalable.

PROHLASENI O SHODE EU

Timto prohlaSujeme my, Ze koncepce a konstrukce
uvedenych pfistrojii v provedenich, kterd uvadime do
obéhu, odpovida pfislusnym zakladnim pozadavkim
smérnic EU na bezpecnost a hygienu. V pripade zmeny
pristroja, ktord s nami nebola konzultovang, straca toho
vyhlésenie svoju platnost.

VYHLASENIE O ZHODE EU

Tymto vyhlasujeme my, Ze koncepcia a konstrukcia
uvedenych pristrojov vo vyhotoveniach, ktoré uvddzame
do obehu, zodpoveda prislusnym zdkladnym poziadavkam
smernic EU na bezpe¢nost a hygienu. V pfipadé zmény
pristroje, kterd s nami nebyla konzultovana, ztraci toho
prohlaseni svou platnost.

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 overeengekomen wijziging aan
het apparaat verliest deze verklaring haar geldigheid.

DICHARAZIONE DI CONFORMITA CE
Dichiariamo con il presente noi, che la concezione e
costruzione 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 autorizzata, la presente dichiarazione perde la
propria validita.

AZONOSSAGI NYILATKOZAT EU

Ezzel kijelentjiik mi, a hogy a lentiekben megjeldlt gépipari
termék, koncepcidja és tervezése, az altalunk forgalomba
keriilé kivitelezésben, megfelel az EU illetékes biztonséagi
és higiéniai szabdlyzatok alapkdvetelményeinek. A gépen,
a vellink val6 konzultacié nélkil végzett valtozasok esetén,
ajelen nyilatkozat érvényességét veszti.

1ZJAVA O SUKLADNOSTI EU

Temeljem ove izjave, mi, proglasavamo da dole navedeni
uredaji, u pogledu njihove koncepcije i konstrukcije kao i u
pogledu izvedbi koje smo uveli u promet, ispunjavaju
odgovarajuce osnovne zahtjeve u vezi sigurnosti i zdravlja
prema smjernicama EU. Ako dode do izmjene uredaja bez
nase suglasnosti, ova Izjava postaje nevazecom.

1ZJAVA O ISTOVETNOSTI EU

S tem izavljamo, da koncepcija in zgradba spodaj
navedenih naprav v izvedbah, ki jih uvajamo na trg,
odgovarja ustreznim osnovnim predpisom smernic EU za
varnost in higieno. V primeru spremembe naprave, o kateri
se niste posvetovali z nami, ta izjava izgubi svojo
veljavnost.

DECLARATIE DE CONFORMITATE UE

Prin prezenta declardm ca conceptia si constructia
utilajelor de mai jos, in executia in care sunt date in
circulatie, corespund exigentelor de baza ale directivelor
UE referitoare la siguranta si igiena. In cazul unei modificari
pe utilaj care nu a fost consultata cu noi, aceasta declaratie
isi pierde valabilitatea.

LOEKNAPALINA 3A CXOACTBO C EC

C ToBa [ieknapvpame HMe, Ye KoHUenuuATa W
KOHCTPYKLYMATa Ha AONYNOCOUYEHNTE YPean B U3MbIIHEHNS,
KOWTO Myckame B O6PbLLEHME, OTFOBAPAT Ha CbOTBETHUTE
M3NCKBAHWA Ha WHCTpyKuuute Ha EC 3a 6e3omacHocT u
XvrreHa. B cnyyail Ha u3meHeHMne Ha ypefa, KOeTO He e
6110 KOHCYNTMPAHO C Hac, Tasn Jeknapauma rybu coATa
BanMgHOCT.

IZJAVA O SUKLADNOSTI EU

Temeljem ove izjave, mi, proglasavamo, da dole navedeni
uredaji, u pogledu njihove koncepcije i konstrukcije kao i u
pogledu izvedbi koje smo uveli u promet, ispunjavaju
odgovarajuc¢e osnovne direktive bezbjednosti i zdravlja
prema smjernicama EU. Ako dode do promjena na uredaju
bez nase suglasnosti, ova Izjava postaje nevazecom.

DEKLARACJA ZGODNOSCI UE

Niniejszym oswiadczamy, my ze koncepcja i konstrukcja
przedstawionych ponizej urzadzen w wersji, ktéra jest
wprowadzona do obiegu, odpowiada stosownym podsta-
wowym  wymogom  dyrektyw UE  dotyczacych
bezpieczenstwa i higieny. Niniejsza deklaracji przestaje
obowigzywac¢ w przypadku zmiany urzadzenia, ktéra nie
zostata z nami skonsultowana.

AB UYGUNLUK BEYANNAMESi

Beyan ederiz ki asagida belirtilen piyasaya sirdigiimiz
modellerin tasarim ve yapilari itibariyle glvenlik ve hijyen
ile ilgili AB yonetmeliklerine uygun oldugunu beyan
ederiz. Aletlerde bize danisilmadan yapilacak bir degisiklik
durumunda isbu  beyanname  gecerligini yitirir.
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Einleitung

Damit Sie an Ihrem neuen Automatik Kopfschweissschild
moglichst lange Freude haben, bitten wir Sie, die
Betriebsanweisung und die beiliegenden
Sicherheitshinweise vor Ingebrauchnahme sorgféltig
durchzulesen. Ferner wird empfohlen, die
Gebrauchsanweisung fir den Fall aufzubewahren, dass
Sie sich die Funktionen des Artikels spater nochmals ins
Gedéachtnis rufen méchten.

Im Rahmen standiger Produktweiterentwicklung
behalten wir uns vor zur Verbesserung technische
Anderungen umzusetzen.

Bei diesem Dokument handelt es sich um die
Originalbetriebsanweisung.

Lieferumfang

Nehmen Sie das Automatik Kopfschweissschild 4/9-13 aus
der Transportverpackung und priifen Sie die
Vollstéandigkeit und das Vorhandensein folgender Teile:

Automatik Kopfschweissschild 4/9-13
2 x Mikro-Batterie Typ AAA
Originalbetriebsanweisung
Gewahrleistungskarte

Sollten Teile des Lieferumfangs fehlen oder beschadigt
sein, wenden Sie sich bitte an lhren Handler.

Geratebeschreibung

Extrem leichter Helm - trotzdem extrem stabil und
langlebig. Der Kunststoff halt hohen thermischen sowie
mechanischen Beanspruchungen stand.

Ausstattung:
Einstellbare stufenlose Abdunkelung von DIN 9 bis 13.

Geeignet fur alle Schweiverfahren mit unterschiedlicher
Helligkeit. GroRer Auto-Abdunklungsfilter (Grofl3e
90x45mm). Die Stromversorgung des Schwei3helmes ist
durch handelsubliche Batterien gewahrleistet. Stufenlos
einstellbares Kopfband mit gepolstertem Stirnband.
Manuelles Einschalten mit Auto-Off Funktion. Einstellbare
Empfindlichkeit des Filters.

Artikelbeschreibung (Abb. 1, 2)

1. Vorsatzglas

2. Automatischer Verdunklungsfilter
3. Schwei3helm

4. Potentiometer Schutzstufenwahl (9 bis 13)
5. Filterhalterung

6. Einstellmutter

7. Rasterung

8. Begrenzung Rasterung

9. Schraube

10. Stirnband

11. Kopfband

12. Solarzelle

13. Sensor

14. Batteriefach

15. Empfindlichkeitsregler

16. Ein/Auto-Aus

Abdunkelungsleitfaden (Abb. 3)

ElektrodenschweilRen
MIG-SchweiRen Fe
MIG-Schweil3en Al
WIG-SchweilRen

CO2 MAG-SchweilRen

moowp

F. FilldrahtschweiRen
G. Plasma-Schneiden
H. Plasma-Schweil3en

Technische Daten
Automatik Kopfschweissschild 4/9-13

Sichtfeld: 90 x 45 mm
Stromversorgung: 2 x Mikro-Batterie Typ AAA
Hell/Dunkel Reaktionszeit: 1/25.000 sec

Dunkel/Hell Reaktionszeit: 0,4 sec.

Dunkelstufe : von DIN 9 bis DIN 13
Hellstufe: DIN 4

Gewicht: 0,5 kg

Allgemeine Sicherheitshinweise

Lesen Sie diese Betriebsanleitung sorgféltig. Machen Sie
sich mit den Bedienelementen und dem richtigen
Gebrauch des Produktes vertraut. Bewahren Sie die
Betriebsanleitung fiir eine spatere Verwendung sicher auf.

Sicheres Arbeiten

Halten Sie lhren Arbeitsbereich in Ordnung!
Unordnung am Arbeitsplatz kann Unfélle zur Folge haben.

Beruicksichtigen Sie die Umgebungseinflisse
Setzen Sie das Gerat nicht dem Regen aus.
Benutzen Sie das Gerat nicht in feuchter oder nasser
Umgebung. Sorgen Sie fir gute Beleuchtung.

Halten Sie andere Personen fern!

Lassen Sie andere Personen, insbesondere Kinder, nicht
das Geréat berlihren. Halten Sie sie vom unmittelbaren
Einsatzort fern. Verhalten Sie sich verantwortungsvoll
gegenuber anderen Personen.

Korrekte Aufbewahrung!

Unbenutzte Gerate sollten an einem trockenen,
verschlossen Ort und auRerhalb der Reichweite von
Kindern aufbewahrt werden.

Uberlasten Sie Ihr Gerét nicht!
Arbeiten Sie im angegebenen Leistungsbereich.

Benutzen Sie das richtige Gerat!
Benutzen Sie das Gerat nicht fiir Zwecke, fir die sie nicht
bestimmt sind.

Pflegen Sie Ihr Gerat mit Sorgfalt!

Befolgen Sie die Wartungsvorschriften und Hinweise.
Kontrollieren Sie regelmafig das Geréats und lassen Sie es
bei Beschadigungen von einem anerkannten Fachmann
erneuern.

Seien Sie aufmerksam!

Achten Sie darauf, was Sie tun. Gehen Sie mit Vernunft
an die Arbeit. Benutzen Sie das Gerat nicht, wenn Sie
mide sind.

WARNUNG!
Der Gebrauch von anderem Zubehor kann eine
Verletzungsgefahr fur Sie bedeuten.

Lassen Sie lhr Geréat durch eine Fachkraft reparieren!
Dieses Gerat entspricht den einschlagigen
Sicherheitsbestimmungen. Reparaturen durfen nur durch
eine Fachkraft ausgefiihrt werden, indem
Originalersatzteile verwendet werden, andernfalls kénnen
Unfalle fur den Benutzer entstehen.




Geratespezifische Sicherheitshinweise

Benutzen Sie das Gerat erst nachdem Sie die

Bedienungsanleitung aufmerksam gelesen haben.

1.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

Das Automatik Kopfschweissschild bietet
keinen Schutz gegen starke Einwirkungen,
wie beispielsweise von Sprengstoffen,
Bruchstiicken von scheuernden Scheiben
oder Schleifradern.

Das Automatik Kopfschweissschild bietet
keinen Schutz gegen Spritzer von
gefahrlichen oder korrosiven Flussigkeiten.

Das Automatik Kopfschweissschild eignet
sich nicht fiir autogenes Schweil3en,
LaserschweilR3en, oder Schweil3arbeiten mit
einer sehr niedrigen Amperezahl.

Niemals mit dem Automatik
Kopfschweissschild schweil3en, ohne zuvor
eine entsprechende Schulung durch
qualifiziertes Personal erhalten zu haben.

Die elektronische Kassette des Automatik
Kopfschweissschild niemals 6ffnen oder
manipulieren, fur daraus resultierende
Schaden oder Verletzungen haftet der
Hersteller nicht.

Den Arbeitsplatz niemals mit
eingeschaltetem Automatik
Kopfschweissschild verlassen, es kdnnte
unerwartet verdunkeln und Unfélle
verursachen.

Das Automatik Kopfschweissschild niemals
Hitze aussetzen.

Arbeitstemperatur: -5°C - +55°C

Lagertemperatur: -20°C - +70°C
Tragen Sie beim Schweifl3en unbedingt die
geeignete Sicherheitskleidung:
Sicherheitsschuhe, Arbeitshandschuhe,
Augenschutz, und eng anliegende Kleidung.

Prifen Sie die Funktion des Automatik
Kopfschweissschildes vor jeder
Inbetriebnahme. Insbesondere die korrekte
Verdunklung wahrend des Schweillens muss
gewahrleistet sein.

Sollte das Automatik Kopfschweissschild
oder die elektronische Kassette beschadigt
sein, darf mit dem Automatik
Kopfschweissschild nicht mehr gearbeitet
werden. Verletzungsgefahr! Zerkratze oder
beschédigte Sichtscheiben miussen
unverzuglich ausgetauscht werden.

Mit Mineralfiltern verstéarkte Sichtscheiben
durfen nur zusammen mit der geeigneten
Hinterlegscheibe eingesetzt werden.

Arbeiten nur bei ausreichenden
Lichtverhaltnissen bzw. ausreichender
Beleuchtung.

Beachten Sie alle in der Anleitung
aufgefuhrten Sicherheitshinweise.

16. Teile des Automatik Kopfschweissschildes,
die in Kontakt mit der Haut des Tragers
kommen kénnen, kénnen bei empfindlichen
Personen allergische Reaktionen

hervorrufen.

Kennzeichnungen

Produktsicherheit:

Produkt ist mit den
einschlagigen Normen der
Europaischen Gemeinschaft
konform

Verbote:

Vor Regen und Feuchtigkeit
schitzen!

Warnung:

Warnung/Achtung

Gebote:

Lesen Sie die
Gebrauchsanleitung sorgfaltig
durch. Machen Sie sich mit
dem Gebrauch des Gerates
vorab sorgfaltig vertraut.

Umweltschutz:

&n

N
cd

Abfall nicht in die Umwelt
sondern fachgerecht
entsorgen.

Verpackungsmaterial aus
Pappe kann an den dafur
vorgesehen Recycling-
Stellen abgegeben werden.

o4

Schadhafte und/oder zu
entsorgende elektrische oder
elektronische Gerate missen

an den dafurr vorgesehen
Recycling-Stellen abgegeben

werden.
Verpackung:
P [ @))
I interseroh
v 1

- vor Nasse schitzen
- zerbrechlich
- Packungsorientierung Oben

Interseroh-Recycling

Technische Daten:

SichtfeldgroRe

Stromversorgung




Hellstufe Dunkelstufe
Hell/Dunkel Reaktionszeit Dunkel/Hell Reaktionszeit
Gewicht

Kennzeichnung des Helms GUEDE EN 175 S CE

GUEDE: Hersteller
EN 175: Nummer der Norm
S: mechanische Festigkeit: erhthte Festigkeit

ElektrodenschweilRen
MIG-SchweilRen Fe
MIG-SchweilRen Al
WIG-Schweil3en

CO2 MAG-SchweilRen
Fulldrahtschweif3en
Plasma-Schneiden
Plasma-Schweil3en

Das Automatik Kopfschweissschild eignet sich nicht fur
autogenes Schweifl3en, Laserschweil3en, oder
SchweilRarbeiten mit einer sehr niedrigen Amperezahl.

Es durfen mit diesem Produkt keine anderen Arbeiten
verrichtet werden, als die Arbeiten, fur die die Maschine
gebaut ist und die in der Bedienungsanleitung beschrieben
werden.

Jeder dariiber hinausgehende Gebrauch gilt als nicht
bestimmungsgemal. Fir daraus resultierende Schaden
oder Verletzungen haftet der Hersteller nicht. Bitte
beachten Sie das unsere Gerate bestimmungsgeman
nicht fir den gewerblichen Einsatz konstruiert sind.

Kennzeichnung der Vorsatzscheibe: GUEDE S CE |

Vor der Anwendung

GUEDE: Hersteller
S: mechanische Festigkeit: erhéhte Festigkeit

Kennzeichnung der Hinterlegscheibe: GUEDE 1 S CE

GUEDE: Hersteller
1: optische Klasse
S: mechanische Festigkeit: erhthte Festigkeit

Kennzeichnung des automatischen
SchweilRerschutzfilters:
4-9-13 GUEDE 1/3/1/3/379 S CE

4: Hellstufe

9: niedrigste Dunkelstufe

13: héchste Dunkelstufe

GUEDE: Hersteller

1: optische Klasse

3: Streulichtklasse

1: Homogenitatsklasse

3: Winkelabhéngigkeitsklasse des
Lichttransmissionsgrades

379: Nummer der angewandten Norm

Bevor Sie die Ausstattung verwenden, kontrollieren Sie
bitte, ob alle Komponenten des Automatik
Kopfschweissschild korrekt befestigt sind.

Stellen Sie das Automatik Kopfschweissschild im Hinblick
auf eine komfortable und perfekte Nutzung auf die
erforderlichen Abmessungen ein. Stellen Sie hierfur die
Béander des Automatikschutzschildes Gber die Schraube
auf der Ruckseite und die jeweiligen Locher des
Kopfbandes ein. Der vordere Teil mit dem Schwei3band
muss auf der Stirn zentriert bleiben.

Legen Sie die mitgelieferten Batterien ein, Achten Sie auf
Pluspol/Minuspol.

Entfernen Sie vor der Erstbenutzung unbedingt die
Schutzfolien des Automatik Kopfschweissschildes,
andernfalls kann die automatische Verdunkelung nicht
korrekt funktionieren.

Setzen Sie das Automatik Kopfschweissschild keinen
StéRen aus, lassen Sie es niemals auf den Boden fallen
und setzen Sie es niemals Hitze aus.

S: mechanische Festigkeit: erhéhte Festigkeit

Wahl der Schutzstufe

Training |

Lesen Sie die Betriebs- und Wartungsanleitung sorgféltig
durch. Machen Sie sich grindlich mit den
Steuerungseinrichtungen und dem ordnungsgemaien
Gebrauch des Gerates vertraut. Sie miissen wissen, wie
das Gerat arbeitet, und wie die Steuerungseinrichtungen
schnell ausgeschaltet werden kdnnen. Lassen Sie niemals
Kinder mit dem Gerét arbeiten. Lassen Sie niemals

Es gibt 5 Schutzstufen (9 bis 13), die wahrend des
Schweil3prozesses mittels des &ufReren Potentiometers,
das sich an der Seite des Helmes befindet, eingestellt
werden. Wenn der Schweil3prozess gestartet wird, wird
der Helm automatisch verdunkelt. Sollte dies nicht der Fall
sein, kontrollieren Sie bitte ob die Filterkassette korrekt
eingeschaltet ist. Bitte beachten Sie den
Abdunklungsleitfaden (Abb. 3)

Erwachsene ohne ordnungsgeméaRe Einweisung mit dem

Wahl der Empfindlichkeit

Gerat arbeiten. Halten Sie den Arbeitsbereich frei von
samtlichen Personen, insbesondere kleinen Kindern, und
Haustieren. Seien Sie vorsichtig, um zu vermeiden, dass
Sie ausrutschen oder hinfallen.

Bestimmungsgemale Verwendung

Das von Ihnen erworbene Automatik Kopfschweissschild
4/9-13 ist ausschlieBlich fir den folgenden Gebrauch
zugelassen:

Schutz von Kopf und Augen bei Schweil3arbeiten mit
folgenden Verfahren:

Mit Hilfe des Drehknopfes, der sich im oberen Teil der
Filterkassette befindet, kann die Empfindlichkeit eingestellt
werden. Dadurch wird vermieden, dass der
Schweiprozess durch Veranderung der Helligkeit in der
Umgebung negativ beeinflusst wird.

LOW

Empfohlen fur Schweil3arbeiten mit einer hohen
Amperezahl und fir Prozesse in Umgebungen mit sehr
viel Licht.



HIGH

Empfohlen fiir Schweil3arbeiten mit einer niedrigen
Amperezahl und fir Prozesse in Umgebungen mit wenig
Licht. Auch fiur permanente Létarbeiten, wie z.B. TIG-
Léten empfohlen.

Gewahrleistung

Die Gewahrleistung erstreckt sich ausschlieBlich auf
Méngel, die auf Material- oder Herstellungsfehler
zuruckzufihren sind. Bei Geltendmachung eines Mangels
im Sinne der Gewahrleistung ist der original Kaufbeleg mit
Verkaufdatum beizufugen. Von der Gewahrleistung
ausgeschlossen sind unsachgeméafie Anwendungen, wie
z. B. Uberlastung des Gerétes, Gewaltanwendung,
Beschéadigungen durch Fremdeinwirkung oder durch
Fremdkorper. Nichtbeachtung der Gebrauchs- und
Aufbauanleitung und normaler Verschlei? sind ebenfalls
von der Gewahrleistung ausgeschlossen.

Restgefahren und SchutzmalRnahmen

Sonstige Gefahrdungen:

Gefahrdung | Beschreibung | SchutzmalRnahme(n)

Augen- Kein Nicht verwenden
verletzungen | Sonnenschutz

z.B. bei

Sonnen-

finsternissen

Verhalten im Notfall

Leiten Sie die der Verletzung entsprechend notwendigen
Erste Hilfe Mal3nahmen ein und fordern Sie schnellst
moglich qualifizierte arztliche Hilfe an.

Bewahren Sie den Verletzten vor weiteren Schadigungen
und stellen Sie diesen ruhig.

Far einen eventuell eintretenden Unfall sollte immer
ein Verbandskasten nach DIN 13164 am Arbeitsplatz
griffbereit vorhanden sein. Dem Verbandskasten
entnommenes Material ist sofort wieder aufzufillen.
Wenn Sie Hilfe anfordern,

machen Sie folgende Angaben:

1. Ortdes Unfalls

2. Artdes Unfalls

3. Zahl der Verletzten
4.  Artder Verletzungen
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 schiitzt das Gerét vor Transportschaden.
Die Verpackungsmaterialien sind in der Regel nach
umweltvertraglichen und entsorgungstechnischen
Gesichtspunkten ausgewahlt und deshalb recycelbar.
Das Ruckfuhren der Verpackung in den Materialkreislauf
spart Rohstoffe und verringert das Abfallaufkommen.
Verpackungsteile (z.B. Folien, Styropor®) kénnen fur
Kinder geféhrlich sein. Es besteht Erstickungsgefahr!

Bewahren Sie Verpackungsteile auRerhalb der Reichweite

von Kindern auf und entsorgen Sie sie so schnell wie
maoglich.

| Qualifikation

Aufer einer ausfuhrlichen Einweisung durch eine
sachkundige Person ist keine spezielle Qualifikation fur
den Gebrauch des Gerétes notwendig.

| Mindestalter

Die Ausstattung 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 Gerétes bedarf lediglich einer
entsprechenden Unterweisung. Eine spezielle Schulung ist
nicht notwendig.

| Service

Sie haben technische Fragen? Eine Reklamation?
Benoétigen Ersatzteile oder eine Bedienungsanleitung?
Auf unserer Homepage www.guede.com im Bereich
Service helfen wir lhnen schnell und unbdirokratisch
weiter. Bitte helfen Sie uns lhnen zu helfen. Um Ihr Geréat
im Reklamationsfall identifizieren zu kdnnen benétigen 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

Zubehor/Ersatzteile

16957-01001
Befestigung fir Kopfband 16957-01002
Halterung fir Vorsatzglas 16957-01003
Poti 16957-01004
Vorsatzglas 16957-01005

Kopfband
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Anforderungen an den Bediener

| Transport und Lagerung

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

Schitzen Sie das Automatikschutzschild beim Transport
vor Feuchtigkeit und Staub.



Wartung und Reinigung

Schitzen Sie das Automatik Kopfschweissschildes,
besonders die elektronische Kassette, vor Flissigkeiten,
insbesondere korrosive Flussigkeiten sowie vor Schmutz.

Reinigen Sie das Automatik Kopfschweissschildes und die
elektronische Kassette regelméaRig. Verwenden Sie
keinesfalls aggressive Losungsmittel oder Alkohol.

Sorgen Sie daflr, dass die Sensoren und die Solarzellen
stets sauber sind. Reinigen Sie diese mit einem weichen
sauberen Tuch (niemals in Flussigkeiten eintauchen).

Austausch der elektronischen Kassette und der

Filterabdeckung

Tauschen Sie die Filterabdeckungen regelmafiig aus.
Ldsen Sie hierfur die Befestigungsschrauben der
Filterkassette und nehmen Sie diese heraus. Nun lassen
sich die Filterabdeckungen herausnehmen und ersetzen.

Haltbarkeit

Die Haltbarkeit dieser Ausstattung hangt vor allem von der
Sorgfalt sowie den Nutzungsbedingungen ab mit der die
Ausstattung behandelt wird. Die Ausstattung hat kein
besonderes Verfalldatum, wir empfehlen jedoch das
Automatik Kopfschweissschild 4/9-13 nach 3 Jahren

auszutauschen.

Fehlersuche

Die Tabelle zeigt mogliche Fehler, deren mégliche
Ursache und Mdglichkeiten zur Abhilfe. Sollten Sie das
Problem trotzdem nicht beseitigen kénnen, ziehen Sie eine

Fachkraft zu Rate.

Symptome Mogliche Abnhilfe
Ursache
Verdunklungs- Schwache Neue Batterien
geschwindigkeit Batterien einsetzen
lasst nach
Verdunklungsfilter | Verdunklungsfilter
Verdunklung ausgeschaltet einschalten
funktioniert nicht Schwache Neue Batterien
Batterien einsetzen
Lichtdurchléssigkeit | Filterabdeckung Filterabdeckung
der Filter- abgenutzt austauschen
abdeckung zu
gering

EG-KONFORMITATSERKLARUNG

Hiermit erklaren wir,

Gude GmbH & Co. KG

Birkichstrasse 6

D-74549 Wolpertshausen

Deutschland,

dass die nachfolgend bezeichneten Geréate aufgrund ihrer
Konzipierung und Bauart sowie in den von uns in Verkehr
gebrachten Ausfiihrungen den einschléagigen,
grundlegenden Sicherheits- und Gesundheits-
anforderungen der EG-Richtlinien entsprechen.

Bei einer nicht mit uns abgestimmten Anderung
der Geréte verliert diese Erklarung ihre Giltigkeit.

Bezeichnung der Geréte:

AUTOMATIK KOPFSCHWEISSSCHILD 4/9-13

Artikel-Nr:
#16957

Einschlagige EG-Richtlinien:
89/686/EWG

Angewandte harmonisierte Normen:

EN 166:2002-04
EN 379:2009-07
EN 175:1997-08

Zertifizierstelle:

DIN CERTCO Gesellschaft fur
Konformitatsbewertung mbH
Alboinstrasse 56

12103 Berlin

Deutschland

Notified body nhumber:
0196

Datum/Herstellerunterschrift:

Angaben zum Unterzeichner:

Technische Dokumentation:

23.02.2011 m

Geschéftsfuhrer
Hr. Arnold

J. Burkle FBL; QS



Introduction

Technical specifications
Automatik 4/9-13 welding helmet

To enjoy your new Automatic welding helmet as long as
possible, please read carefully the Operating Instructions
and the attached safety instructions before putting the
appliance into operation. We also recommend keeping the
Operating Instructions for future reference.

Making technical changes to improve the appliance as
part of the continuous product development reserved.

This document represents the original Operating
Instructions.

Supply includes

Take the Automatik 4/9-13 out of the transport container
and check whether there are the following parts:

Automatik 4/9-13 welding helmet
2 AAA micro batteries

Original Operating Instructions
Warranty certificate

If any parts are missing or are damaged, please contact
your dealer.

Appliance description

Extremely light helmet, though extremely stable and
durable. Plastic material resistant to high thermal and
mechanical load.

Fittings:

Adjustable continuous darkening DIN 9 to 13. Suitable for
all welding processes with various lightness. Big auto
darkening filter (90x45mm). Welding helmet is supplied by
common batteries. Continuously adjustable band around
head with padded front band. Manual switching using the
Auto-Off function. Adjustable filter sensitivity.

Product description (pic. 1, 2)

1. Pre-fitted glass

2. Auto darkening filter

3. Welding helmet

4. Potentiometer for protection level selection
(9to 13)

5. Filter holder

6. Adjusting nut

7 Screening

8. Screening limitation

9. Bolt

10. Front band

11. Band around head

12. Solar cell

13. Sensor

14. Battery compartment

15. Sensitivity controller

16. On/Automatic off

Darkening instructions (pic. 3)

Electrode welding

MIG Fe welding

MIG Al welding

WIG welding

CO2 MAG welding

Tubular cord electrode welding
Plasma arc cutting

Plasma arc welding

IOGMmMOO®>

Sight glass size: 90 x 45 mm

Supply: 2 AAA micro batteries
Lightening and darkening

delay rate: 1/25,000 s
Darkening and lightening

delay rate: 04s

Darkening level: from DIN 9 to DIN 13
Lightening level: DIN 4

Weight: 0.5 kg

General safety instructions

Please read carefully the Operating Instructions.
Familiarise with the control elements and appropriate use
of the appliance. Keep the Operating Instructions for future
reference.

Safe work

Keep the place of your work clean!
Mess in the place of your work may result in injuries.

Consider the environment

Do not expose the appliance to rain.

Do not use the appliance in a wet or moist environment.
Provide adequate lighting.

Keep other persons in a safe distance!

Do not let other persons, especially children, touch the
appliance. Keep them in a sufficient distance from the
place of your work. Behave responsibly to other persons.

Store the appliance properly!
An appliance that is not used should be kept in a dry,
locked place inapproachable to children.

Do not overload your appliance!
Work within the specified output range.

Use the right appliance!
Do not use the appliance for purposes for which it has not
been designed.

Look after your appliance!

Follow the servicing regulations and instructions.

Check regularly the appliance and have it replaced by an
authorised professional if damaged.

Be careful!

Pay attention to what you are doing. Use common sense
when working. Do not use the appliance when you are
tired.

CAUTION!
Use of any other accessory equipment may lead to a risk
of injury.

Have your appliance repaired by a professional only!
This appliance corresponds to appropriate safety
regulations. Repairs may only be executed by a
professional, using original spare parts; otherwise, the
user will face a risk of injury.

| Appliance-specific safety instructions

Appliance to be used only after reading the
Operating Instructions.

1. The Automatik welding helmet protects
against intensive exposure, e.g. explosive



substances and fragments of abrading
wheels and grinding wheels.

2. The Automatik welding helmet does not
protect against splashing by dangerous and
corrosive liquids.

3. The Automatik welding helmet is not suitable
for oxy-acetylene welding, laser welding or
welding works with a too low number of
amperes.

4.  Never weld with the Automatik welding
helmet without being adequately instructed
by qualified staff first.

5. Never open and handle the Automatik
welding helmet electronic cassette. The
manufacturer will not be liable for any
consequential damage or injury.

6. Never leave the place of your work with the
Automatik welding helmet being on as it
could unexpectedly get dark and cause
injury.

7. The Automatik welding helmet must never be
exposed to excess temperatures.

8. Working temperature: -5°C - +55°C
9. Storage temperature: -20°C - +70°C

10. Appropriate protective equipment must
necessarily be worn for welding: safety
shoes, utility gloves, protective glasses and
closefitting clothing.

11. Check the Automatik welding helmet
function every time it is to be used.
Appropriate darkening must especially be
provided for welding.

12. If the Automatik welding helmet or electronic
cassette are damaged, you must not work
with the Automatik welding helmet. Risk of
injury! Any scratched or damaged foils must
be immediately replaced.

13. Mineral filter foils may only be used in
combination with an appropriate underlying
foil.

14. Work under adequate visibility or lighting
only.

15. Follow all safety instructions specified in the
manual.

16. Parts of the Automatik welding helmet that
may come into contact with skin may invoke
an allergic reaction with sensitive persons.

Prohibitions:

Protect against rain and
moisture!

Warning:

Warning/Caution

Commands:

Do not touch these parts to
prevent any burns. Learn to
use the appliance before using
it.

Environment protection:

{1,

N
o

Dispose waste professionally
S0 as not to harm the
environment.

Packing cardboard material
may be delivered to
collecting centres for
recycling.

X

Any faulty and/or disposed
electric or electronic devices
must be delivered to
appropriate collection centres.

Package:
I ‘ ] I interseroh
o 1
- Protect against moisture
- Fragile Interseroh-Recycling
- This side up

Technical specifications:

Sight glass size

Power supply

Marking

Product safety:

Lightening level

Darkening level

Product corresponds to
appropriate EU standards

Lightening and darkening
delay rate

Darkening and lightening
delay rate

Weight




Helmet specification: GUEDE EN 175 S CE

GUEDE: manufacturer
EN 175: standard number
S: mechanical resistance: increased resistance

Pre-fitted glass specification: GUEDE S CE

GUEDE: manufacturer
S: mechanical resistance: increased resistance

Underlying foil specification: GUEDE S CE

GUEDE: manufacturer
1: optical class
S: mechanical resistance: increased resistance

Auto welding protective filter specification:
4-9-13 GUEDE S CE

4: lightening level

9: lowest darkening level

13: highest darkening level

GUEDE: manufacturer

1: optical class

3: scattered light class

1: homogeneity class

3: angle-depending light transmission level
379: used standard number

S: mechanical resistance: increased resistance

Training

Before using the appliance

Before using the fittings, please check whether all
components of the Automatik welding helmet have been
fitted properly.

Adjust the Automatik welding helmet considering the
comfortable and perfect use and the required dimensions.
Adjust the Automatik welding helmet bands using the bolt
on the back side and appropriate holes on the band
around head. The front part with the welding band must
remain centred on the forehead.

Insert the batteries included in the supply. Respect the
positive/negative pole.

Protective foils of the Automatik welding helmet must
necessarily be removed before using the appliance for the
first time; otherwise, auto darkening will not work properly.

The Automatik welding helmet must not be exposed to
impacts, must not fall on the floor and never be exposed to
excess temperatures.

Protection level selection

There are 5 protection levels (9 to 13) that can be adjusted
during the welding process using the external
potentiometer on the side of the helmet. After the welding
process is initiated, the helmet gets automatically dark.
Otherwise, please check whether the filter cassette has
been switched on properly. Please follow the darkening
instructions (pic. 3)

Please read carefully the Operating Instructions and the
servicing instructions. Familiarise thoroughly with the
controls and proper using of the appliance. You must know
how the appliance works and how controls can quickly be
switched off. Never let children work with the appliance.
Never let an adult person work with the appliance without
proper training. Do not let any persons, especially small
children and pets, to the place of your work. Be careful to
prevent slipping or falling.

Use as designated

The Automatik 4/9-13 welding helmet has been approved
to be solely used for the following:

Head and eye protection when welding by these methods:

Electrode welding

MIG Fe welding

MIG Al welding

WIG welding

C0O2 MAG welding

Tubular cord electrode welding
Plasma arc cutting

Plasma arc welding

The Automatik welding helmet is not suitable for oxy-
acetylene welding, laser welding or welding works with a
too low number of amperes.

The appliance cannot be used for other works than those
for which it has been designed and which are specified in
these Operating Instructions.

Any other use will be considered a use in conflict with the
designation. The manufacturer will not be liable for any
consequential damage and injuries. Please be sure to
know that the appliance has not been designed for
industrial purposes.
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Sensitivity selection

Use the turning knob in the upper part of the filter cassette
to adjust the sensitivity. This will prevent the welding
process from being negatively affected by the change in
the lightness in the environment.

LOW

Recommended for welding works with a high number of
amperes and processes in an environment with intensive
light.

HIGH

Recommended for welding works with a low number of
amperes and processes in an environment with lack of
light. Also recommended for permanent soldering works,
e.g. TIG soldering.

Warranty

The warranty exclusively applies to material or
manufacturing defects. Original purchase voucher with the
purchase date must be provided for lodging a claim in the
warranty period. The warranty does not cover any
unauthorised use such as appliance overload, violent use,
damage by a foreign person or an undesirable item.
Failure to follow the Operating Instructions or assembly
instructions and ordinary wear and tear are also excluded
from the warranty.

Residual risks and protective measures

Other risks:

Risk Description Protective measure(s)

Eye injury No solar Not to be used
radiation

protection, e.g.
at solar eclipse




Behaviour in case of emergency

Provide necessary first aid treatment corresponding to the
injury nature and seek qualified medical help as soon as
possible. Protect the injured person from other injuries and
calm him/her down.

First aid kit must always be available in the place of
your work in case of accident in accordance with DIN
13164. Material taken out of the first aid kit needs to be
supplemented right away.

If help is needed, please provide the following details:

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

Accessory equipment/spare parts

1. Place of accident

2. Accident nature

3. Number of injured persons
4. Injury type

Disposal

The disposal instructions are based on icons placed on the
appliance or its package. The description of the meanings
can be found in the “Marking” section.

Transport package disposal

The package protects the appliance against damage
during transport. Packing materials are usually chosen
depending on their environmental friendliness and disposal
method and can therefore be recycled.

Returning the package to material circulation saves raw
materials and reduces waste disposal costs.

Parts of packages (e.g. foils, styropor) can be dangerous
to children. Risk of suffocation!

Keep parts of packages away from children and dispose
them as soon as possible.

Band around head 16957-01001
Fixation for band around head16957-01002
Pre-fitted glass holder 16957-01003
Potentiometer 16957-01004
Pre-fitted glass 16957-01005
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Transport and storage

Operator requirements

The operator must carefully read the Operating
Instructions before using the appliance.

Protect the Automatik shield against moisture and dust
when being transported.

Servicing and cleaning

Quialification

No special qualification is necessary for using the
appliance apart from detailed instruction by an expert.

Minimum age

The appliance can only be operated by persons over 18
years of age. An exception includes youngsters operating
the appliance within their professional education to
achieve necessary skills under trainer's supervision.

Protect the Automatik welding helmet, especially the
electronic cassette, against liquids, in particular, corrosive
liquids and dirt.

Clean the Automatik welding helmet and electronic
cassette at regular intervals. In any case, do not use
aggressive solvents or alcohol.

Make sure the sensors and solar cells are always clean.
Clean them with a soft clean cloth (never plunge it in
liquids).

Electronic cassette and filter cover change

Training

Using the appliance only requires appropriate instructions
by a professional or reading the Operating Instructions. No
special training necessary.

Change the filter covers at regular intervals. Loosen the
fastening screws of the filter cassette and remove the
cassette. Filter covers can now be removed and changed.

Service life

Maintenance

Do you have any technical questions? A claim? Do you
need spare parts or the Operating Instructions?

You will be helped quickly and without needless
bureaucracy at our webpage www.guede.com in the
Services part. Please help us be able to assist you. To be
able to identify your appliance when claimed, we need to
know its serial No., order No. and year of production. All
these details can be found on the type label. Enter the
details below for future reference.

Serial No.
Order No.
Year of production:

The service life of these fittings especially depends on the
maintenance and how the fittings are used. The fittings
have no special applicability term; however, we
recommend changing the Automatik welding helmet after 3
years.

Troubleshooting

The table below shows potential failures, their possible
cause and remedy options. If the problem cannot be
removed, contact a professional to help you.



Symptoms Possible cause Remedy
Darkening Low batteries Insert new batteries
pace is
reducing
Darkening filter is Switch the darkening
Darkening switched off filter on
does not
work Poor batteries
Insert new batteries
Filter cover Filter cover is worn | Remove the filter
light out cover
transmission
is too low

EU DECLARATION OF CONFORMITY

We,

Gude GmbH & Co. KG
Birkichstrasse 6
D-74549 Wolpertshausen

Germany,

herewith declare that the following appliance complies with
the appropriate basic safety and health requirements of
the EU Directives based on its design and type, as brought

into circulation by us.

In case of alternation of the appliance, not agreed
upon by us, this declaration will lose its validity.

Appliance specification:
AUTOMATIK 4/9-13 WELDING HELMET

Art. No.
#16957

Applicable EU Directives:
89/686/EWG

Applicable harmonised standards:
EN 166/A3:2002-04
EN 379/A3:2009-07
EN 175/A3:1997-08

Place of certification:

DIN CERTCO Gesellschaft fur
Konformitatsbewertung mbH
Alboinstrasse 56

12103 Berlin

Germany

Notified body humber:
0196

Date/authorised signature: 23 Feb, 2011 m

Title of signatory: Managing Director
Mr Arnold
Technical documentation: J. Birkle FBL; QS
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Introduction

Afin de pouvoir profiter le plus longtemps possible de votre
nouveau masque de soudage Automatik, veuillez lire
attentivement le mode d’emploi et les consignes de
sécurité jointes. Nous vous recommandons également de
conserver le mode d’emploi pour une consultation
ultérieure éventuelle.

Dans le cadre du développement continu de nos
produits, nous nous réservons le droit aux
modifications techniques dans le but d’améliorer nos
produits. Par conséquent, les images peuvent différer.

Ce document est un mode d’emploi original.

G. Découpage au plasma
H. Soudage au plasma

Caractéristiques techniques
Masque de soudage Automatik 4/9-13

Taille du regard : 90 x 45 mm
Alimentation : 2 x microbatterie de type
AAA

Vitesse de retard entre I'éclaircissement et
I'obscurcissement : 1/25.000 s
Vitesse de retard entre I'obscurcissement et
I’éclaircissement : 0,4s

Niveau d’obscurcissement : de DIN 9 a DIN 13
Niveau d’éclaircissement : DIN 4

Poids : 0,5 kg

Contenu du colis

Consignes générales de sécurité

Sortez le masque de soudage Automatik 4/9-13 de
I'emballage de transport et contrélez I'intégralité et
I'existence des piéces suivantes :

Masque de soudage Automatik 4/9-13
2 x microbatterie de type AAA

Mode d’emploi original

Bulletin de garantie

Si certaines piéces manguent ou sont endommagées,
veuillez contacter votre vendeur.

Description de I‘appareil

Masque extrémement Iéger mais extrémement stable et
durable. Plastique résistant a des charges thermique et
mécanique élevées.

Equipement :

Obscurcissement continu réglable de DIN 9 jusqu‘a 13.
Convient a tous les types de procédé de soudage avec
diverses luminosités. Grand filtre a obscurcissement
automatique (taille 90x45mm). Le masque de soudage est
alimenté par des piles courantes. Bandeau a réglage
continu autour de la téte avec bande frontale rembourrée.
Mise en marche manuelle a 'aide de la fonction Auto-Off.
Sensibilité du filtre réglable.

Description du produit (fig. 1, 2)

1. Verre protecteur

2. Filtre & obscurcissement automatique

3. Masque de soudage

4. Potentiométre pour la sélection du niveau
de protection (9 a 13)

5 Support de filtre

6. Ecrou de réglage

7. Réglage

8 Limitation du réglage

9. Boulon

10. Bandeau frontal

11. Serre-téte

12. Cellule solaire

13. Capteur

14. Compartiment a piles

15. Régulateur de sensibilité

16. Marche/Arrét automatique

Mode d‘obscurcissement (fig. 3)

Soudage par électrodes
Soudage MIG Fe

Soudage MIG Al

Soudage WIG

Soudage CO2 MAG

Soudage a I'électrode enrobée

mmoow>
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Lisez attentivement ce mode d’emploi. Familiarisez-vous
avez les éléments de commande et I'utilisation correcte de
I'appareil. Conservez le mode d’emploi pour une utilisation
ultérieure.

Travail sar

Maintenez votre lieu de travail en ordre !
Le désordre sur le lieu de travail et I'établi augmente des
risques d'accidents et de blessures.

Prenez en considération les conditions
atmosphériques.

N’exposez pas I'appareil a la pluie.

Ne I'utilisez pas dans un milieu humide ou mouillé.
Assurez un éclairage suffisant.

Tenez I'appareil hors de portée d’autres personnes !
Ne laissez pas d’'autres personnes, en particulier des
enfants toucher le cable. Eloignez-les du lieu de travail.
Comportez-vous de fagon responsable envers d’autres
personnes.

Rangez I'appareil a un endroit sar !

Si vous n'utilisez pas 'appareil, rangez-le dans une piece
seche, fermée a clé de fagon a ce gu'il ne soit pas
accessible aux enfants.

Ne surchargez pas I'appareil !
Travaillez dans la gamme de puissances indiquée.

Utilisez I'appareil adéquat !
N'utilisez pas I'appareil a des fins auxquelles il n'a pas été
congu.

Prenez soin de votre appareil !

Respectez les régles et les consignes d’entretien.
Contrélez régulierement le cable de I'appareil et faites-le
remplacer par un spécialiste agréé lorsqu'il est
endommagé.

Soyez attentifs. Faites attention a ce que vous faites.
Utilisez le bon sens. N'utilisez pas I'appareil si vous étes
fatigués.

AVERTISSEMENT !
L'utilisation d’autres accessoires peut engendrer des
accidents.

Confiez la réparation de votre appareil a un
spécialiste !

Cet appareil répond aux dispositions de sécurité
correspondantes. Les réparations doivent étre confiées
uniqguement a un spécialiste utilisant uniquement des
piéces détachées d'origine, faute de quoi I'utilisateur
s'expose a des risques d’accident.




Consignes de sécurité spécifiques pour I'appareil

| Symboles

Utilisez I'appareil seulement aprés avoir lu avec
attention le mode d’emploi.

1.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Le masque de soudage Automatik ne protéege
pas des fortes influences des explosifs ou
des débris des disques ou disques abrasifs,
par exemple.

Le masque de soudage Automatik ne protége
pas des projections de liquides dangereux et
corrosifs.

Le masque de soudage Automatik ne
convient pas au soudage autogéne, au
soudage au laser ou aux travaux de soudage
avec une faible valeur d’ampéres.

Ne soudez jamais avec le masque de
soudage Automatik sans une formation
préalable effectuée par un personnel qualifié.

N’ouvrez jamais le bottier électronique du
masque de soudage Automatik et ne le
manipulez pas, le fabricant décline toute
responsabilité des dommages consécutifs a
une telle manipulation.

Ne quittez jamais le lieu de travail avec le
masque de soudage Automatik en marche, il
pourrait s’obscurcir brusquement et
provoquer des blessures.

N’exposez jamais le masque de soudage
Automatik aux températures excessives.

Température de travail : -5°C - +55°C

Température de stockage : -20°C - +70°C

Lors du soudage, portez absolument les
accessoires de protection adéquats :
chaussures de sécurité, gants de protection,
lunettes de protection et tenue adhérente.

Contrdlez le fonctionnement du masque de
soudage Automatik avant chaque mise en
marche. Pendant le soudage, il est
nécessaire surtout de veiller a un bon
obscurcissement.

En cas d’endommagement du masque de
soudage Automatik ou du bofitier
électronique, il est interdit d’utiliser le
masque de soudage Automatik. Danger de
blessures Remplacez immédiatement les
films rayés ou endommageés !

Les films renforcés par des filtres minéraux
peuvent étre utilisés uniquement avec un
film intermédiaire adéquat.

Travaillez uniqguement avec une bonne
visibilité ou avec un éclairage suffisant.

Respectez toutes les consignes de sécurité
indiquées dans le mode d’emploi.

Certaines parties du masque de soudage
Automatik en contact avec la peau peuvent
provoquer des réactions allergiques chez
certaines personnes.

14

Sécurité du produit :

Produit répond aux normes
correspondantes de la CE

Interdictions :

Protégez de la pluie et de
I'humidité !

Avertissement :

Avertissement/attention

Consignes :

Pour éviter des brdlures, ne
touchez pas ces parties.
Familiarisez-vous avec
I'utilisation de I'appareil.

Protection de I'’environnement :

*

#h

N
co

Liquidez les déchets de
maniére a ne pas nuire a
I'environnement.

Déposez I'emballage en
carton au dépdt pour
recyclage.

X

Déposez les appareils
électriques ou électroniques
défectueux et/ou destinés a

liquidation au centre de
ramassage correspondant.

- Sens de pose

Emballage :
P O
I interseroh
v 1
- Protégez de I'humidité
- Fragile Interseroh-Recycling

Caractéristiques techniques :

Taille du regard

Alimentation

Niveau d'éclaircissement

Niveau d‘obscurcissement




Vitesse de retard entre
I'obscurcissement et
I'éclaircissement

Vitesse de retard entre
I'éclaircissement et
I'obscurcissement

Poids

Désignation du masque de soudage
GUEDE EN 175 S CE

GUEDE: fabricant
EN 175: numéro de norme
S: résistance mécanique : résistance augmentée

Désignation du verre protecteur : GUEDE S CE

GUEDE: fabricant
S: résistance mécanique : résistance augmentée

Désignation du film intermédiaire : GUEDE S CE

GUEDE: fabricant
1: classe optique
S: résistance mécanique : résistance augmentée

Désignation du filtre de protection automatique de
soudage : 4-9-13 GUEDE S CE

4: niveau d‘éclaircissement

9: niveau d’obscurcissement le plus bas

13: niveau d’obscurcissement le plus élevé

GUEDE: fabricant

1: classe optique

3: classe de lumiére dispersée

1: classe d‘homogénéité

3: niveau de transmission de lumiére en fonction de I'angle
379: numéro de la norme utilisée

S: résistance mécanique : résistance augmentée

Entrainement

Lisez attentivement le mode d’emploi et d’entretien.
Familiarisez vous bien avec les dispositifs de commande
et l'utilisation correcte de I'appareil. Vous devez savoir
comment I'appareil fonctionne et comment arréter
rapidement de dispositif de commande.

Ne laissez jamais les enfants travailler avec I'appareil. Ne
laissez jamais les adultes travailler avec I'appareil sans
formation préalable.

Empéchez I'accés a votre lieu de travail aux personnes, en
particulier aux enfants ainsi qu‘aux animaux,

Soyez prudents pour éviter le risque de glissement ou de
chute.

Utilisation en conformité avec la destination

Le masque de soudage Automatik 4/9-13 que vous venez
d’acheter est approuvé exclusivement pour I'utilisation
suivante :

Protection de la téte et des yeux lors du soudage par les
méthodes suivantes :

Soudage par électrodes
Soudage MIG Fe
Soudage MIG Al
Soudage WIG

Soudage CO2 MAG
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. Soudage par électrode enrobée
e  Découpage au plasma
. Soudage au plasma

Le masque de soudage Automatik ne convient pas au
soudage autogene, au soudage au laser ou aux travaux de
soudage avec une faible valeur d’'ampéres.

Cet appareil ne doit pas étre utilisé pour d’autres travaux
que ceux pour lesquels il a été congu et qui sont décrits
dans le mode d’emploi.

Toute autre utilisation est contraire a la destination. Le
fabricant décline toute responsabilité pour des dommages
et accidents consécutifs a une telle utilisation. Notez que
I'appareil n’a pas été congu pour une utilisation industrielle.

Avant l‘utilisation

Avant d'utiliser I'équipement, veuillez contrdler si tous les
composants du masque de soudage Automatik sont
correctement fixés.

Réglez le masque de soudage Automatik de fagcon a
rendre son utilisation confortable et parfaite. Réglez les
bandeaux du masque de soudage Automatik a I'aide du
boulon a I'arriére et des ouvertures correspondantes sur le
serre-téte. La partie avant avec bandeau de soudage doit
étre centrée sur le front.

Insérez les piles jointes dans le compartiment. Respectez
le pble positif/négatif.

Avant la premiére utilisation, retirez les films de protection
du masque de soudage Automatik, faute de quoi
I'obscurcissement automatique ne fonctionnera pas
correctement.

N’exposez pas le masque de soudage Automatik aux
chocs et ne le laissez jamais tomber par terre, ne
I'exposez jamais aux températures excessives.

Choix du niveau de protection

Il'y a 5 niveaux de protection (9 a 13), réglables pendant le
procédé de soudage a I'aide du potentiometre externe
situé sur le c6té du masque. Le masque s’obscurcit
automatiquement apres le lancement du procédé de
soudage. Sinon, veuillez contrdler si le boitier du filtre est
bien fixé. Veuillez respecter le mode d'obscurcissement

(fig. 3)

Choix de sensibilité

La sensibilité peut étre réglée a I'aide du bouton étoilé
situé dans la partie supérieure du boitier du filtre. Ceci
permet d'éviter que le procédé de soudage soit influencé
négativement par le changement de luminosité dans
I'environnement.

LOW

Recommandé pour des travaux de soudage avec valeur
d’ampéres élevée et pour les procédés dans
I'environnement avec beaucoup de luminosité.

HIGH

Recommandé pour des travaux de soudage avec faible
valeur d’ampéres et pour les procédés dans
I’environnement avec peu de luminosité. Recommandé
également pour des travaux de brasage permanent, tels
que brasage TIG.

Garantie

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 manipulant I'appareil dans le cadre de I'enseignement

joindre I'original du justificatif d'achat comportant la date professionnel sous la surveillance du formateur.

d’'achat. La garantie ne couvre pas une utilisation

incompétente, telle que surcharge de I'appareil, utilisation Formation

de force, endommagement par une personne étrangere ou

un objet etranger. Le non respect du mode d’emploi et du L'utilisation de I'appareil nécessite uniquement l'instruction

mode,de montage ainsi que I’usure_normale de I'appareil par un spécialiste, éventuellement par la notice. Une

sont également exclus de la garantie. formation spéciale n’est pas nécessaire.

Dangers résiduels et mesures de protection | | Service

Autres dangers : _ Vous avez des questions techniques? Une

Danger Description Mesure(s) de protection réclamation? Vous avez besoin de piéces détachées

Blessure des | En cas Ne pas utiliser ou d’un mode d’emploi?

yeux d’absence de Nous vous aiderons rapidement et sans bureaucratie
protection inutile par I'intermédiaire de nos pages Web
solaire, par www.guede.com dans la rubrique Service. Aidez-nous
exemple, pour que nous puissions vous aider. Pour identifier votre
d’éclipse de appareil en cas de réclamation, nous avons besoins du
soleil numéro de série, numéro de produit et I'année de

fabrication. Toutes ces informations se trouvent sur la
Conduite en cas d’urgence plague signalétique. Pour avoir ces informations toujours a

porté de main, veuillez les inscrire ici :

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

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

13164. Il est nécessaire de compléter immeédiatement Te"f +49 (0) 79 04 /700-360
le matériel pris dans I'armoire a pharmacie. Si vous Fax: . +49 (0) 79 04 /700-51999
appelez les secours, fournissez les renseignements E-mail: support@ts.guede.com
suivants :
Accessoires / piéces détachées
1. Lieu d‘accident
2.  Type d‘accident 1. Serre-téte 16957-01001
3. Nombre de blessés 2. Fixation du serre-téte 16957-01002
4. Type de blessure 3. Support du verre protecteur 16957-01003
4. Potentiomeétre 16957-01004
Liquidation 5. Verre protecteur 16957-01005

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 I'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 premieres et de réduire
les déchets.

Des parties de I'emballage (telles que films, styropore)
peuvent étre dangereux pour les enfants. Danger
d’étouffement !

Rangez les parties de I'emballage hors de portée des
enfants et liquidez-les le plus rapidement possible.

Exigences a I'’égard de I'opérateur | | TETEsEE SRR

L'opérateur doit lire attentivement la notice avant d'utiliser

rappareil. Lors du transport, protégez I'écran de protection Automatik

de 'humidité et de la poussiére.

Qualification |

Entretien et nettoyage

Mis a part I'instruction détaillée par un spécialiste, aucune

autre qualification spécifique n'est requise. Protégez le masque de soudage Automatik et en

particulier le boitier électronique des liquides, surtout des

| liquides et impuretés corrosifs.

Age minimal

, . . L Nettoyez régulierement le masque de soudage Automatik
L'appareil peut étre utilisé uniquement par des personnes et le boitier électronique. N'utilisez en aucun cas de
de plus de 18 ans, exception faite des adolescents dissolvants agressifs ou d'alcool.
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Veillez & ce que les capteurs et les cellules solaires soient
toujours propres. Nettoyez-les a I'aide d’un chiffon doux et
propre (ne les submergez jamais dans des liquides).

Remplacement du boitier électronique et de la
protection du filtre

Remplacez régulierement les protections des filtres.
Desserrez les vis de fixation du boftier a filtre et retirez le
boitier. A présent, vous pouvez retirer les protections du
filtre et les remplacer.

Durée de vie

La durée de vie de cet équipement dépend en particulier
du soin et des conditions d'utilisation. L'équipement n’a
pas de date d'utilisation spéciale, néanmoins, nous
recommandons de remplacer le masque de soudage
Automatik aprés 3 ans d'utilisation.

Recherche des pannes

Le tableau représente les pannes possibles, leur cause
probable et les possibilités de leur résolution. Si le
probléme persiste, faites appel a un spécialiste.

Symptdéme Cause probable Solution
La vitesse Piles faibles Insérez des piles
d’obscurcissement neuves
baisse
Le filtre Mettez le filtre
d’obscurcissement | d’obscurcissement
, . est arrété en marche
L'obscurcissement
ne fonctionne pas Piles faibles

Insérez des piles
neuves

La transmission
de lumiere de la

La protection du
filtre est usée

Remplacez la
protection du filtre

protection du filtre
est trop basse

DECLARATION DE CONFORMITE CE

Nous,

Gude GmbH & Co. KG
Birkichstrasse 6

D-74549 Wolpertshausen
Allemagne

Déclarons par la présente que les appareils indiqués
ci-dessous 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 matiere de
sécurité et d’hygiene. Cette déclaration perd sa
validité aprés une modification de I’'appareil sans
notre approbation préalable.

Description de I'appareil :
MASQUE DE SOUDAGE AUTOMATIK 4/9-13

N° de commande :
#16957

Directives applicables de la CE :
89/686/EWG

Normes harmonisées applicables :
EN 166/A3:2002-04
EN 379/A3:2009-07
EN 175/A3:1997-08
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Organisme de certification :
DIN CERTCO Gesellschaft fur
Konformitatsbewertung mbH
Alboinstrasse 56

12103 Berlin

Allemagne

Numéro de référence :
0196

23.02.2011 m

gérant
Monsieur Arnold

Date/signature du fabricant:

Titre du Signataire:

Documents techniques : J. Burkle FBL; QS



Uvod

Abyste ze své nové svarecské kukly Automatik méli co
mozna nejdéle radost, prectéte si prosim pred uvedenim
do provozu peclivé navod k obsluze a pfilozené
bezpecnostni pokyny. Dale doporuc¢ujeme, abyste si
navod k pouziti uschovali pro pfipad, Ze byste si pozdéji
chtéli znovu pfipomenout funkce vyrobku.

V ramci neustalého dalsiho vyvoje vyrobku si
vyhrazujeme pravo provadét technické zmény za
Géelem vylepSeni.

U tohoto dokumentu se jedn& o originalni ndvod k
obsluze.

Objem dodavky

Svarec¢skou kuklu Automatik 4/9-13 vyjméte z pfepravniho
obalu a zkontrolujte Gplnost a existenci téchto dild:

Svareéska kukla Automatik 4/9-13
2 x mikrobaterie typ AAA
Originalni nadvod k obsluze
Zaruéni list

Pokud dily v dodavce chybi nebo jsou poskozené, obratte
se prosim na svého prodejce.

Popis pristroje

Extrémné lehka helma - pfesto extrémné stabilni a
trvanliva. Plast odola vysokému tepelnému a
mechanickému zatiZeni.

Vybaveni:
Nastavitelné plynulé stmivani od DIN 9 do 13. Vhodné pro

vSechny svareci procesy s riznou svétlosti. Velky
samostmivaci filtr (velikost 90x45mm). Svarecska helma je
napéajena béznymi bateriemi. Plynule nastavitelna paska
kolem hlavy s vypolstrovanou ¢elni paskou. Manualni
zapinani pomoci funkce Auto-Off. Nastavitelna citlivost
filtru.

Popis vyrobku (obr. 1, 2)

1. Predsazené sklo

2. Automaticky stmivaci filtr

3. Svérecska helma

4. Potenciometr pro volbu Grovné ochrany (9
az 13)

5. Drzak filtru

6. Sefizovaci matice

7 Rastrovani

8. Omezeni rastrovani

9. Sroub

10. Celni paska

11. Paska kolem hlavy

12. Solarni burika

13. Snima¢

14. PFihradka na baterie

15. Regulator citlivosti

16. Zapnuto/Automaticky vypnuto

Navod ke stmivani (obr. 3)

Elektrodové svarovani
Svarovani MIG Fe

Svarovani MIG Al

Svarovani WIG

Svarovani CO2 MAG
Svarovani pInénou elektrodou
Rezani plazmou

Svarovani plazmou

IOGMmMOO®>

Technické udaje
Svéareéska kukla Automatik 4/9-13

90 x 45 mm
2 x mikrobaterie typ AAA

Velikost prazoru:
Napajeni:

Rychlost zpozdéni mezi
zesvétlenim a ztmavenim: 1/25.000 s
Rychlost zpoZzdéni mezi

ztmavenim a zesvétlenim: 0,4 s

Uroven ztmaveni: od DIN 9 do DIN 13
Uroven zesvétleni: DIN 4

Hmotnost: 0,5 kg

VSeobecné bezpeénostni pokyny

Tento navod k obsluze si peclivé prectéte. Seznamte se s
jeho obsluznymi prvky a spravnym pouzivanim. Tento

navod k obsluze bezpeéné uschovejte pro pozdé;si
pouziti.

Bezpeéné prace

UdrZujte své pracovisté v poradku!
Neporadek na pracovisti mGze mit za nasledek Urazy.

Berte ohled na vlivy okoli

PFistroj nevystavujte desti.

PFistroj nepouzivejte ve vihkém nebo mokrém prostfedi.
Zajistéte dobré osvétleni.

Ostatni osoby drzte v bezpeéné vzdalenosti!

Ostatni osoby, zejména déti nenechte dotykat se pfistroje.
Drzte je v dostate¢né vzdalenosti od svého pracoviste.
Chovejte se zodpovédné vici jingym osobam.

Svuj pristroj dobre ukladejte!
Pristroj, ktery nepouzivate, byste méli ulozit na suchém,
uzam¢éeném misté mimo dosah déti.

Svij pFistroj nepretézujte!
Pracujte v uvedeném rozsahu vykonu.

Pouzivejte spravny pfristroj!
Pristroj nepouzivejte k u¢elim, ke kterym neni uréen.

Pecujte o svij pfistroj!

Dodrzujte predpisy o udrzbé a pokyny.

Pravidelné kontrolujte pfistroj a v pfipadé poskozeni jej
nechte vyménit u autorizovaného odbornika.

Bud'te pozorni!
Davejte pozor na to, co délate. K préci pfistupujte
rozumné. Pfistroj nepouzivejte, jste-li unaveni.

VYSTRAHA!
Pouziti jiného pfislusenstvi maze pro Vas znamenat riziko
Urazu.

Svuj pFistroj nechte opravit jen u odbornika!

Tento pfistroj odpovida pfislusnym bezpecnostnim
ustanovenim. Opravy smi provadét pouze odbornik s
pouzitim originalnich nahradnich dil(, jinak to mGze pro
uZivatele znamenat riziko Urazu.

| Bezpecénostni pokyny specifické pro pristroj

PFistroj pouzijte az poté, co jste si pozorné
precetli navod k obsluze.

1. Svéreéska kukla Automatik nechrani pred
silnym ptsobenim napf. vybusnin a Glomka
odirajicich se kotouéu ¢i brusnych kotouci.



2. Svareéska kukla Automatik nechrani pired
postfikanim nebezpeénymi a korozivnimi
kapalinami.

3. Svareéska kukla Automatik se nehodi pro
svarovani autogenem, svarovani laserem ¢€i
svareci prace s velmi nizkym poétem
ampérua.

4. Se svareéskou kuklou Automatik nikdy
nesvarujte, aniz byste predtim byli
odpovidajicim zpaisobem proskoleni
kvalifikovanym personalem.

5. Elektronickou kazetu svareéské kukly
Automatik nikdy neotvirejte a nemanipulujte
s ni, za nasledné Skody €i Urazy vyrobce
neruci.

6. Pracovisté nikdy neopoustéjte se zapnutou
svéare€skou kuklou Automatik, mohla by se
necekané ztmavit a zpusobit Urazy.

7. Svéare€skou kuklu Automatik nikdy
nevystavujte nadmérnym teplotam.

8. Pracovni teplota: -5°C - +55°C
9. Skladovaci teplota: -20°C - +70°C

10. PFi svafovani noste bezpodmineéné vhodné
ochranné pomticky: bezpeénostni obuv,
pracovni rukavice, ochranné bryle a
pfiléhavy odév.

11. Funkci svareéské kukly Automatik
zkontrolujte pred kazdym uvedenim do
provozu. Béhem svafovani musi byt
zaruéeno predevSim spravné stmivani.

12. Jsou-li svareéska kukla Automatik nebo
elektronicka kazeta poSkozené, se
svareéskou kuklou Automatik se jiz nesmi
pracovat. Nebezpeéi poranéni! PoSkrabané
nebo poskozené félie musi byt ihned
vymeénény.

13. Folie vyztuzené mineralnimi filtry se smi
pouzivat jen spoleéné s vhodnou
podkladovou félii.

14. Pracujte jen pfi dostate€éné viditelnosti resp.
dostateéném osvétleni.

15. Dodrzujte vSechny v navodu uvedené
bezpeénostni pokyny.

16. Casti svareéské kukly Automatik, které
mohou pfijit do kontaktu s pokozkou, mohou
u citlivych osob vyvolat alergické reakce.

Oznaceni

Bezpeénost produktu:

€

Produkt odpovida pfislusnym
normam EU
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Zékazy:

Chrarnite pred deStém a
vlhkosti!

Vystraha:

Vystraha/Pozor

Prikazy:

Nedotykejte se téchto
soucasti, abyste zabranili
popélenindam. Pfedem se

peclivé seznamte s
pouzivanim pfistroje.

Ochrana zivotniho prostredi:

{ L

N
o

Odpad zlikvidujte odborné tak,
abyste neskodili Zivotnimu
prostredi.

Obalovy material z lepenky
Ize odevzdat za Ucelem
recyklace do sbérny.

)4

Vadné a/nebo likvidované
elektrickeé ¢i elektronické
pfistroje musi byt odevzdany
do pfislusnych sbéren.

Obal:
I interseroh
v 1
- Chrante pfed vihkem
- Kfehké Interseroh-Recycling

- Obal musi sméfovat nahoru

Technické udaje:

Velikost pruzoru

Napajeni

Uroven zesvétleni

Uroven ztmaveni

Rychlost zpozdéni mezi
zesvétlenim a ztmavenim

Rychlost zpozdéni mezi
ztmavenim a zesvétlenim




Kazdé jiné pouZiti je povazovano za pouZiti v rozporu s
uréenim. Za néasledné Skody a Urazy vyrobce nerugi.
Dbejte prosim na to, Ze naSe pfistroje nejsou
konstruovany pro pramyslové pouZiti.

Hmotnost | Pred pouzitim

Oznaceni helmy GUEDE EN 175 S CE | Dfive nez pouzijete vybaveni, zkontrolujte, prosim, zda
jsou vSechny komponenty svare¢ské kukly Automatik

GUEDE: vyrobce spravné piipevnény.

EN 175: &islo normy )

S: mechanicka odolnost: zvy$ena odolnost Svéfeéslfou kuklu At’Jtona’tlk, nasta\{te S ohlgdem na
pohodiné a perfektni uzivani na pozadované rozmeéry.

Oznageni predsazeného skla: GUEDE S CE Pasky svarecské kukly Automatik nastavte pomoci Sroubu

na zadni strané a prfisluSnych otvor( na pasce kolem
hlavy. Pfedni ¢ast se svafecim pasem musi zlstat

GUEDE: vyrobce vycentrovana na cele.

S: mechanicka odolnost: zvySena odolnost

Baterie, které jsou souc¢asti dodavky, vlozte dovnitf. Dbejte

Oznaceni podkladové félie: GUEDE S CE na kladny/zaporny pol.

GUEDE: vyrobce Pfed prvnim pouzitim odstrarite bezpodmineéné ochranné
1: opticka tfida félie svarecské kukly Automatik, v opaéném pripadé

S: mechanicka odolnost: zvySena odolnost nebude automatické stmivani spravné fungovat.
Oznaceni automatického svareéského ochranného Svérecskou kuklu Automatik nevystavujte narazam, nikdy
filtru: ji nenechejte spadnout na zem a nevystavuijte ji nikdy
4-9-13 GUEDE S CE nadmérnym teplotam.

4: Groven zesvétleni Volba arovné ochrany

9: nejnizsi Groven ztmaveni

13: nejvyssi Uroven ztmaveni Existuje 5 Grovni ochrany (9 aZ 13), které se béhem
GUEDE: vyrobce svafovaciho procesu nastavi pomoci externiho

1: opticka tfida potenciometru, ktery se nachazi na strané helmy. Po

3: tfida rozptyleného svétla spusténi svafeciho procesu se helma automaticky

1: tfida homogenity zatmavi. V opa¢ném pfipadé zkontrolujte, prosim, zda je
3: Groveri transmise svétla v zavislosti na Ghlu kazeta filtru spravné zapnuta. DodrZujte prosim navod ke
379: Cislo pouzité normy stmivani (obr. 3)

S: mechanicka odolnost: zvySena odolnost

Volba citlivosti

Trénink |

Otocnym knoflikem, ktery se nachazi v horni ¢asti kazety
Peclivé si pro¢téte navod k obsluze a Gdrzbé. Dikladné se filtru, Ize nastavit citlivost. Tak se zabrani tomu, aby byl
seznamte s ovladacim zafizenim a Fadnym pouZitim svaFeci proces negativné ovlivnén zménou svétliosti v
pfistroje. Musite védét, jak pristroj pracuje a jak Ize rychle prostredi.
vypnout ovladaci zafizeni. Nikdy nenechavejte déti
pracovat s pfistrojem. Nikdy nenechavejte s pfistrojem LOW
pracovat dOSpé|é bez fadného zaskoleni. Na své Doporucuje se pro svéareci prace s vysokym poctem
pracovisté nepoustéjte Zadné osoby, pfedevsim pak malé ampér( a pro procesy v prostiedi, kde je hodné svétla.
déti a domaci zvifata. Budte opatrni, abyste zabranili
uklouznuti ¢i padu. HIGH

Doporuéuje se pro svareci prace s nizkym poctem ampér(
Pouziti v souladu s uréenim | a pro procesy v prostredi, kde je malo svétla. Doporucuje

se i pro permanentni pajeci prace, jako napf. pajeni TIG.

Vami zakoupena svéarec¢ska kukla Automatik 4/9-13 je

schvalena vyhradné pro nasledujici pouziti: | Zaruka
Ochrana hlavy a o¢i pfi svareni nasledujicimi metodami: Zaruka se vztahuje vyluéné na vady materialu nebo
vyrobni vady. Pfi uplatfiovani reklamace v zaruéni dobé
e  Elektrodové svafovani pfilozte originalni doklad o koupi s datem koupé. Ze zaruky
e  Svafovani MIG Fe je vylouc¢eno neodborné pouziti jako napf. pretizeni
. Svarovani MIG Al pfistroje, nasilné pouziti, poSkozeni cizi osobou nebo
e  Svafovani WIG cizim pfedmétem. NedodrZeni navodu k pouziti a navodu
. Svafovani CO2 MAG k montazi a normalni opotiebeni je rovnéz vylouceno ze
e Svafovani pInénou elektrodou zaruky.
e Rezéani plazmou
. Svarovani plazmou | Zbytkovéa nebezpeé€i a ochranna opatreni
Svarecska kukla Automatik neni vhodna pro svarovani Ostatni ohroZeni:
autogenem, svarovani laserem ¢i svareci prace s velmi Ohrozeni Popis Ochranné(a) opatreni
nizkym poctem amperd. Poranéni o&i | Pokud chybi Nepouziveijte
) . ) slune¢ni
S timto strojem nelze vykonavat jiné prace, nez pro jaké ochrana napF.
byl tento stroj zkonstruovan a jez jsou popsany v navodu k pfi zatméni
obsluze. slunce
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Chovani v pfipadé nouze

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

Chrarite zranéného pred dalSimi Grazy a uklidnéte jej.

Kvali pfipadné nehodé musi byt na pracovisti vzdy po
ruce lékarniéka prvni pomoci dle DIN 13164. Material,
ktery si z Iékarniéky vezmete, je tfeba ihned doplnit.
Pokud pozadujete pomoc,

uved'te tyto Udaje:

1. Misto nehody

2. Druh nehody

3. Pocet zranénych
4.  Druh zranéni
Likvidace

Pokyny pro likvidaci vyplyvaji z piktogram( umisténych na
pFistroji resp. obalu. Popis jednotlivych vyznamU najdete v
kapitole ,Oznaceni".

Likvidace pfepravniho obalu

Obal chrani pfistroj pfed poskozenim pfi pfepravé.
Obalové materidly jsou zvoleny zpravidla podle jejich
Setrnosti vci Zivotnimu prostfedi a zpusobu likvidace a Ize
je proto recyklovat.

Vraceni obalu do obéhu materiélu Setfi suroviny a snizuje
néklady na likvidaci odpadd.

Césti obalu (napt. folie, styropor®) mohou byt nebezpeéné
pro déti. Existuje riziko uduSeni!

Césti obalu uschovejte mimo dosah déti, a co nejrychleji
zlikvidujte.

PoZadavky na obsluhu

Obsluha si musi pfed pouzitim pFistroje pozorné precist
navod k obsluze.

Kvalifikace

Kromé podrobného pouceni odbornikem neni pro
pouzivani pfistroje nutna zadna specialni kvalifikace.

Minimalni vék

Vybaveni smi pouzivat jen osoby, které dosahly18 let.
Vyjimku predstavuje vyuZziti mladistvych, pokud se toto
déje béhem profesniho vzdélavani za u¢elem dosazeni
dovednosti pod dohledem Skolitele.

Skoleni

Pouzivani pfistroje vyzaduje pouze odpovidajici pouceni
odbornikem resp. ndvodem k obsluze. Specialni §koleni
neni nutné.

Servis

Méate technické otazky? Reklamaci? Potfebujete
nahradni dily nebo navod k obsluze?

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

Sériové gislo:
Objednaci €islo:
Rok vyroby:

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

PrisluSenstvi/ndhradni dily

1. Péaska kolem hlavy 16957-01001
2. Upevnéni pro pasku kolem

Hlavy 16957-01002
3. Drzéak pro predsazené sklo  16957-01003
4. Potenciometr 16957-01004
5 Predsazené sklo 16957-01005

Preprava a skladovani

Ochranny §tit Automatik chrarite pfi prepravé pred vihkosti
a prachem.

Udrzba a éisténi

Svarecskou kuklu Automatik, pfedevsim pak elektronickou
kazetu, chrarite pred kapalinami, pfedevsim pak
korozivnimi kapalinami a necistotami.

Svarec¢skou kuklu Automatik a elektronickou kazetu
pravidelné Cistéte. V zadném pfipadé nepouzivejte
agresivni rozpoustédla ¢i alkohol.

Zajistéte, aby snimace a solarni buriky byly vzdy Cisté.
Tyto vycistéte meékkym ¢istym hadfikem (nikdy nenofte do
kapalin).

Vyména elektronické kazety a krytu filtru

Kryty filtru pravidelné mérite. Povolte upeviiovaci Srouby
kazety filtru a kazetu vyjméte. Nyni Ize vyjmout kryty filtru
a vymenit je.

Zivotnost

Zivotnost tohoto vybaveni je zavisla predevsim na pédi a
podminkach uzivani, za kterych je o vybaveni pe¢ovano.
Vybaveni nema zadné specialni datum pouZitelnosti,
svarecskou kuklu Automatik vSak doporucujeme po 3
letech vyménit.

Vyhledavani poruch

Tabulka ukazuje mozné poruchy, jejich moznou pfi¢inu a
moznosti jejich odstranéni. Pokud problém presto
nemuZete odstranit, pfizvéte si na pomoc odbornika.



Symptomy Mozna priéina Naprava
Rychlost Slabé baterie VloZte nové baterie
stmaveni se
snizuje

Stmivaci filtr je Stmivaci filtr zapnéte
Stmaveni vypnuty
nefunguje

Slabé baterie VloZte nové baterie
Svételna Kryt filtru je Kryt filtru vyménte
propustnost opotrebeny
krytu filtru je
pfilis mala

PROHLASEN| O SHODE EU

Timto prohlasujeme my,

Gude GmbH & Co. KG
Birkichstrasse 6

D-74549 Wolpertshausen
Némecko,

Ze koncepce a konstrukce nize uvedenych pfistroji v
provedenich, ktera uvadime do obéhu, odpovida
pfislusnym zakladnim pozadavkim smérnic EU na
bezpecnost a hygienu.

V pFipadé zmény pfistroje, kterd s nami nebyla
konzultovéana, ztraci toto prohlaSeni svou platnost.
Oznaéeni pfistroju:

SVARECSKA KUKLA AUTOMATIK 4/9-13

Obj. €.:
#16957

PrisluSné smérnice EU:
89/686/EWG

Pouzité harmonizované normy:
EN 166/A3:2002-04
EN 379/A3:2009-07
EN 175/A3:1997-08

Certifikaéni orgéan:

DIN CERTCO Gesellschaft fiir
Konformitatsbewertung mbH
Alboinstrasse 56

12103 Berlin

Némecko

Notified body number:

0196
Datum/podpis vyrobce: 23.02.2011 m
Udaje o podepsaném: jednatel

pan Arnold
Technicka dokumentace: J. Birkle FBL; QS
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Uvod

Aby ste zo svojej novej zvaraéskej kukly Automatik mali ¢o
mozno najdlhSie radost, precitajte si, prosim, pred
uvedenim do prevadzky pozorne navod na obsluhu a
priloZené bezpeé&nostné pokyny. Dalej odporiéame, aby
ste si navod na pouZitie uschovali pre pripad, Ze by ste si
neskdr chceli znovu pripomenut funkcie vyrobku.

V rdmci neustaleho d’alSieho vyvoja vyrobku si
vyhradzujeme pravo vykonavat’ technické zmeny s
ciefom vylepSenia.

Pri tomto dokumente ide o origindlny navod na
obsluhu.

Objem dodavky

Zvaracéska kuklu Automatik 4/9-13 vyberte z prepravného
obalu a skontrolujte Gplnost a existenciu tychto dielov:

Zvéaraéska kukla Automatik 4/9-13
2x mikrobatéria typu AAA
Originalny navod na obsluhu
Zaruény list

Ak diely v dodavke chybaju alebo st poSkodené, obratte
sa, prosim, na svojho predajcu.

Popis pristroja

Extrémne lahké helma — napriek tomu extrémne stabilna a
trvanliva. Plast odola vysokému tepelnému a
mechanickému zataZeniu.

Vybavenie:
Nastavitelné plynulé stmievanie od DIN 9 do 13. Vhodné

pre vSetky zvaracie procesy s r6znou svetlostou. Velky
samostmievaci filter (velkost 90 x 45 mm). Zvaraéska
helma je napajana beznymi batériami. Plynulo nastavitelna
paska okolo hlavy s vypolstrovanou ¢elnou paskou.
Manudlne zapinanie pomocou funkcie Auto-Off.
Nastavitelna citlivost filtra.

Popis vyrobku (obr. 1, 2)

1. Predsadené sklo

2. Automaticky stmievaci filter

3. Zvaracska helma

4. Potenciometer na volbu Grovne ochrany (9
az 13)

5. Drziak filtra

6. Nastavovacia matica

7 Rastrovanie

8. Obmedzenie rastrovania

9. Skrutka

10. Celna paska

11. Paska okolo hlavy

12. Solarna bunka

13. Snima¢

14. Priehradka na batérie

15. Regulator citlivosti

16. Zapnuté/Automaticky vypnuté

Navod k stmievaniu (obr. 3)

Elektrédové zvaranie
Zvaranie MIG Fe

Zvaranie MIG Al

Zvaranie WIG

Zvéaranie CO2 MAG
Zvaranie plnenou elektrédou
Rezanie plazmou

Zvéranie plazmou

IOGMmMOO®>
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Technické udaje
Zvaraéska kukla Automatik 4/9-13

Velkost’ priezoru: 90 x 45 mm

Napéjanie: 2x mikrobatéria typu AAA
Rychlost’ oneskorenia medzi zosvetlenim a
stmavenim: 1/25 000 s

Rychlost’ oneskorenia medzi stmavenim a

zosvetlenim: 0,4s

Uroven stmavenia: od DIN 9 do DIN 13
Uroven zosvetlenia: DIN 4

Hmotnost: 0,5 kg

VSeobecné bezpeénostné pokyny

Tento navod na obsluhu si pozorne precitajte. Oboznamte
sa s jeho obsluznymi prvkami a spravnym pouzivanim.
Tento navod na obsluhu bezpe¢ne uschovajte na
neskorsSie pouZitie.

Bezpeéna praca

Udrzujte svoje pracovisko v poriadku!
Neporiadok na pracovisku méze mat za nasledok Urazy.

Berte ohlad na vplyvy okolia

Pristroj nevystavujte dazdu.

Pristroj nepouZzivajte vo vihkom alebo mokrom prostredi.
Zaistite dobré osvetlenie.

Ostatné osoby drzte v bezpeé€nej vzdialenosti!

Ostatné osoby, najma deti nenechajte dotykat' sa pristroja.
Drzte ich v dostato¢nej vzdialenosti od svojho pracoviska.
Spravajte sa zodpovedne voci inym osobam.

Svoj pristroj dobre ukladajte!
Pristroj, ktory nepouZzivate, by ste mali uloZit na suchom,
uzamknutom mieste mimo dosahu deti.

Svoj pristroj nepretazujte!
Pracujte v uvedenom rozsahu vykonu.

Pouzivajte spravny pristroj!
Pristroj nepouzivajte na ucely, na ktoré nie je urceny.

Starajte sa o svoj pristroj!

Dodrzujte predpisy o tdrzbe a pokyny.

Pravidelne kontrolujte pristroj a v pripade poSkodenia ho
nechajte vymenit u autorizovaného odbornika.

Bud'te pozorni!
Davaijte pozor na to, ¢o robite. K praci pristupujte rozumne.
Pristroj nepouzivajte, ak ste unaveni.

VYSTRAHA!
PouZzitie iného prisluSenstva moéze pre vas znamenat riziko
Urazu.

Svoj pristroj nechajte opravit’ len u odbornika!

Tento pristroj zodpoveda prislusnym bezpeénostnym
ustanoveniam. Opravy smie vykonavat iba odbornik s
pouzitim originalnych nahradnych dielov, inak to moze pre
pouzivatela znamenat riziko Urazu.

| Bezpeénostné pokyny Specifické pre pristroj

Pristroj pouzite az po tom, ¢o ste si pozorne
preéitali nadvod na obsluhu.

1. Zvéaraéska kukla Automatik nechrani pred
silnym pdsobenim, napr. vybusnin a




10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

ulomkov odierajucich sa kotu€ov ¢€i
brasnych kotuéov.

Zvaraéskéa kukla Automatik nechrani pred
postriekanim nebezpeénymi a korozivnymi
kvapalinami.

Zvéaraéska kukla Automatik sa nehodi na
zvaranie autogénom, zvaranie laserom ¢€i
zvaracie prace s velfmi nizkym poétom
ampérov.

So zvaraéskou kuklou Automatik nikdy
nezvarajte bez toho, aby ste predtym boli
zodpovedajucim spdsobom preskoleni
kvalifikovanym personélom.

Elektronicku kazetu zvaraéskej kukly
Automatik nikdy neotvéarajte a nemanipulujte
s fou, za nasledné Skody ¢€i Urazy vyrobca
neruci.

Pracovisko nikdy neopustajte so zapnutou
zvaraéskou kuklou Automatik, mohla by sa
necakane stmavit’ a spésobit’ Grazy.

Zvaraésku kuklu Automatik nikdy
nevystavujte nadmernym teplotam.

Pracovna teplota: -5 °C — +55 °C
Skladovacia teplota: -20 °C — +70 °C

Pri zvarani noste bezpodmieneéne vhodné
ochranné pomdcky: bezpeénostnu obuyv,
pracovné rukavice, ochranné okuliare a
priliehavy odev.

Funkciu zvaraéskej kukly Automatik
skontrolujte pred kazdym uvedenim do
prevadzky. Poéas zvarania musi byt’
zaruéené predovSetkym spravne stmievanie.

Ak su zvaraéska kukla Automatik alebo
elektronicka kazeta poskodené, so
zvaraéskou kuklou Automatik sa uz nesmie
pracovat’. Nebezpeéenstvo poranenia!
Poskrabané alebo poSkodené félie musia byt’
ihned’ vymenené.

Félie vystuzené mineralnymi filtrami sa smu
pouzivat' len spoloéne s vhodnou
podkladovou féliou.

Pracujte len pri dostato€nej viditeFnosti, resp.
dostatoénom osvetleni.

Dodrzujte vSetky v ndvode uvedené
bezpeénostné pokyny.

Casti zvaraéskej kukly Automatik, ktoré
moZzu prist’ do kontaktu s pokozkou, mézu u
citlivych osbb vyvolat’ alergické reakcie.

Oznacéenie

Bezpeénost’ produktu:

Produkt zodpoveda prislusnym
normam EU
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Zékazy:

Chrante pred dazdom a
vihkostou!

Vystraha:

Vystraha/Pozor

Prikazy:

Nedotykajte sa tychto sucasti,
aby ste zabranili popaleninam.
Vopred sa dosledne
oboznamte s pouzivanim
pristroja.

Ochrana Zivotného prostredia:

#h

N
co

Odpad zlikvidujte odborne tak,
aby ste neskodili Zivotnému
prostrediu.

Obalovy material z lepenky
je mozné odovzdat s
ciefom recyklacie do

zberne.

e

Chybné a/alebo likvidované
elektrické ¢i elektronické
pristroje sa musia odovzdat do
prislusnych zberni.

Obal:
- O
I interseroh
v 1 11
- Chrérite pred vihkom
- Krehké Interseroh-Recycling

- Obal musi smerovat hore

Technické udaje:

Velkost priezoru

Napajanie

Uroveri zosvetlenia

Uroveri stmavenia

Rychlost oneskorenia medzi
zosvetlenim a stmavenim

Rychlost oneskorenia
medzi stmavenim a
zosvetlenim




Kazdé iné pouzitie je povaZzované za pouZitie v rozpore s
uréenim. Za nasledné Skody a Urazy vyrobca neruéi.
Dbajte, prosim, na to, Ze naSe pristroje nie su

i konStruované na priemyselné pouzitie.
Hmotnost

Pred pouzitim

Oznacenie helmy GUEDE EN 175 S CE |

Skér nez pouzijete vybavenie, skontrolujte, prosim, ¢i st
GUEDE: vyrobca vSetky komponenty zvaraéskej kukly Automatik spravne
EN 175: ¢islo normy pripevnené.

S: mechanicka odolnost: zvySena odolnost
Zvaracéska kuklu Automatik nastavte s ohladom na

Oznacenie predsadeného skla: GUEDE S CE pohodiné a perfektné pouzivanie na pozadované rozmery.

Péasky zvaracskej kukly Automatik nastavte pomocou
skrutky na zadnej strane a prisluSnych otvorov na paske
okolo hlavy. Predna ¢ast so zvaracim pasom musi zostat
vycentrovana na cele.

GUEDE: vyrobca
S: mechanicka odolnost: zvySena odolnost

Oznacenie podkladovej félie: GUEDE S CE Batérie, ktoré s st&astou dodavky, viozte dovnutra.
Dbajte na kladny/zaporny pol.

GUEDE: vyrobca

1: opticka trieda Pred prvym pouzitim odstraiite bezpodmiene&ne ochranné

S: mechanicka odolnost: zvySena odolnost félie zvaradskej kukly Automatik, v opacnom pripade

nebude automatické stmievanie spravne fungovat.

Oznaéenie automatického zvaraéského ochranného
filtra: Zvéaracsku kuklu Automatik nevystavujte narazom, nikdy ju
4-9-13 GUEDE S CE nenechajte spadnit na zem a nevystavujte ju nikdy

nadmernym teplotam.
4: Groven zosvetlenia

9: najnizSia Urover stmavenia Vol'ba Urovne ochrany
13: najvysSia Uroven stmavenia
GUEDE: vyrobca Existuje 5 Grovni ochrany (9 aZ 13), ktoré sa podas
1: opticka trieda zvéracieho procesu hastavia pomocou externého
3: trieda rozptyleného svetla potenciometra, ktory sa nachadza na strane helmy. Po
1: trieda homogenity spusteni zvaracieho procesu sa helma automaticky
3: Uroverni transmisie svetla v zavislosti od uhla zatmavi. V opa&nom pripade skontrolujte, prosim, &i je
379: Cislo pouzitej normy kazeta filtra spravne zapnuta. Dodrzujte, prosim, navod k
S: mechanicka odolnost: zvySena odolnost’ stmievaniu (obr. 3).
Tréning | | Vorba citlivosti
Pozorne si pre€itajte navod na obsluhu a ddrzbu. Otoénym gombikom, ktory sa nachadza v hornej asti
Dokladne sa oboznamte s ovladacim zariadenim a kazety filtra, je mozné nastavit citlivost. Tak sa zabrani
riadnym pouzitim pristroja. Musite vediet, ako pristroj tomu, aby bol zvaraci proces negativne ovplyvneny
pracuje a ako je mozné rychlo vypnut ovladacie zariadenie. zmenou svetlosti v prostredi.
Nikdy nenechavajte deti pracovat' s pristrojom. Nikdy
nenechéavajte s pristrojom pracovat dospelych bez LOW
riadneho zaSkolenia. Na svoje pracovisko nepustajte Odporiiéa sa na zvaracie prace s vysokym podtom
Ziadne osoby, predovSetkym potom malé deti a domace ampérov a pre procesy v prostredi, kde je vela svetla.
zvierata. Budte opatrni, aby ste zabranili poSmyknutiu &i
padu. HIGH
Odportca sa na zvéaracie prace s nizkym poctom ampérov
Pouzitie v sulade s uréenim | a pre procesy v prostredi, kde je malo svetla. Odportc¢a sa
i na permanentné spajkovacie prace, ako napr.
Vami kiipena zvaragéska kukla Automatik 4/9-13 je spajkovanie TIG.

schvéalena vyhradne na nasledujlce pouZitie:

Zaruka

Ochrana hlavy a o¢i pri zvarani nasledujdcimi metédami:
Zaruka sa vztahuje vyluéne na chyby materiélu alebo

e Elektrodové zvaranie vyrobné chyby. Pri uplatfiovani reklamécie v zaruénej

. Zvaranie MIG Fe lehote prilozte originalny doklad o kipe s datumom kapy.

e  Zvéranie MIG Al Zo zaruky je vyluéené neodborné pouzitie, ako napr.

e  Zvaranie WIG pretazenie pristroja, nasilné pouzitie, poSkodenie cudzou

. Zvaranie CO2 MAG osobou alebo cudzim predmetom. Nedodrzanie navodu na
. Zvéranie plnenou elektrédou pouzitie a nAvodu na montaz a normalne opotrebenie je

e Rezanie plazmou tieZ vylicené zo zaruky.

e  Zvaranie plazmou

Zvéracské kukla Automatik nie je vhodné na zvaranie
autogénom, zvaranie laserom ¢i zvaracie prace s velmi
nizkym poctom ampérov.

S tymto strojom nie je moZné vykonavat iné prace, nez na

aké bol tento stroj skonstruovany a ktoré su opisané v
navode na obsluhu.
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ZvySkové nebezpeéenstva a ochranné opatrenia | Na naSej domovskej stranke www.guede.com vam v

oddiele Servis pomdzeme rychlo a nebyrokraticky.
Ostatné ohrozenia: Pomozte ndm, prosim, aby sme mohli pomdct vam. Aby

bolo mozné vas pristroj v pripade reklamécie identifikovat,

Ohrozenie Popis Ochranné opatrenie(ia) . P - P g
- - — potrebujeme sériové ¢islo, objednavacie ¢islo a rok vyroby.
Poranenie Ak chyba Nepouzivajte Véetky tieto Gdaje najdete na typovom $titku. Aby ste mali
ocl sinedna tieto Gidaje vzdy poruke, zapiste si ich, prosim, dole.
ochrana, napr.
pri zatmeni Sériové éislo:
sinka Objednavacie &islo:
Rok vyroby:
Spravanie v pripade ntdze
Tel.: +49 (0) 79 04 / 700-360
Zavedte Urazu zodpovedajucu potrebni prvd pomoc a Fax: +49 (0) 79 04 / 700-51999
vyzvite €0 mozno najrychlejSie kvalifikovanu lekarsku E-mail: support@ts.guede.com
pomoc.
Chrarite zraneného pred dal§imi Grazmi a upokojte ho. Prislusenstvo/nahradné diely
Pre pripadna nehodu musi byt’ na pracovisku vzdy 1. Paska okolo hlavy 16957-01001
poruke lekarnicka prvej pomoci podra DIN 13164. 2. Upevnenie pre pasku okolo hlavy16957-01002
Materidl, ktory si z lekarniéky vezmete, je potrebné 3. Drziak pre predsadené sklo 16957-01003
|hned’vdopl_n|t’. 4. Potenciometer 16957-01004
Ak pozadujete pomoc, 5. Predsadené sklo 16957-01005

uvedte tieto Udaje:

1. Miesto nehody
2. Druh nehody

3. Pocet zranenych
4. Druh zranenia
Likvidacia

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

Likvidacia prepravného obalu

Obal chrani pristroj pred poSkodenim pri preprave.
Obalové materialy su zvolené spravidla podla ich Setrnosti
vodi Zivotnému prostrediu a spésobu likvidacie a je mozné
ich preto recyklovat.

Vréatenie obalu do obehu materialu Setri suroviny a znizuje
néklady na likvidaciu odpadov.

Casti obalu (napr. félia, styropor®) mézu byt nebezpeéné
pre deti. Existuje riziko udusenia!

Casti obalu uschovajte mimo dosahu deti, a &o

Preprava a skladovanie

najrychlejSie zlikvidujte.
Ochranny Stit Automatik chrérite pri preprave pred

Poziadavky na obsluhu | vlhkostou a prachom.

Obsluha si musi pred pouzitim pristroja pozorne precitat | Udrzba a éistenie

navod na obsluhu.
Zvéracsku kuklu Automatik, predovSetkym potom

Kvalifikacia | elektronicku kazetu, chrérite pred kvapalinami,
predovSetkym potom korozivnymi kvapalinami a
Okrem podrobného poucéenia odbornikom nie je na necistotami.

pouzivanie pristroja nutna ziadna Specialna kvalifikacia.
Zvéracsku kuklu Automatik a elektronickd kazetu

Minimalny vek pravidelne ¢istite. V ziadnom pripade nepouzivajte

agresivne rozpustadla ¢i alkohol.

Vybavenie smu pouzivat' len osoby, ktoré dosiahli18 rokov.
Vynimku predstavuje vyuzitie mladistvych, ak sa to deje
pocas profesijného vzdelavania s ciefom dosiahnutia
zruénosti pod dohladom Skolitela.

Zaistite, aby snimace a solarne bunky boli vzdy cisté.
Vycistite ich méakkou ¢istou handri¢kou (nikdy neponarajte
do kvapalin).

Vymena elektronickej kazety a krytu filtra

Skolenie |

Kryty filtra pravidelne merite. Povolte upevnovacie skrutky
kazety filtra a kazetu vyberte. Teraz je mozné vybrat kryty
filtra a vymenit ich.

PouZivanie pristroja vyZaduje iba zodpovedajtice poucenie
odbornikom, resp. navodom na obsluhu. Specialne
Skolenie nie je nutné.

Zivotnost’

Servis |

Zivotnost tohto vybavenia je zavisla predovsetkym od
starostlivosti a podmienok pouZzivania, za ktorych sa o
vybavenie starate. Vybavenie nema ziadny Specialny

Mate technické otazky? Reklaméciu? Potrebujete
nahradné diely alebo navod na obsluhu?
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datum pouzitelnosti, zvaracsku kuklu Automatik vSak
odporu¢ame po 3 rokoch vymenit.

VyhFadavanie porach

Tabulka ukazuje mozné poruchy, ich moznu pri¢inu a
moznosti ich odstranenia. Ak problém napriek tomu
nemozete odstranit, prizvite si na pomoc odbornika.

Symptéomy Mozna pri€ina Naprava
Rychlost Slabé batérie VloZte nové batérie
stmavenia sa
znizuje

Stmievaci filter je Stmievaci filter zapnite
Stmavenie vypnuty
nefunguje

Slabé batérie VloZte nové batérie
Svetelna Kryt filtra je Kryt filtra vymerite
priepustnost opotrebeny
krytu filtra je
prili§ mala

VYHLASENIE O ZHODE EU

Tymto vyhlasujeme my,

Gude GmbH & Co. KG
Birkichstrasse 6
D-74549 Wolpertshausen

Nemecko,

Ze koncepcia a konstrukcia nizSie uvedenych pristrojov vo
vyhotoveniach, ktoré uvadzame do obehu, zodpoveda
prislusnym zakladnym poziadavkam smernic EU na
bezpecnost a hygienu.

V pripade zmeny pristroja, ktora s nami nebola
konzultovana, straca toto vyhlasenie svoju

platnost.

Oznacenie pristrojov:

ZVARACSKA KUKLA AUTOMATIK 4/9-13

Obj. €.:
#16957

Prisludné smernice EU:

89/686/EHS

Pouzité harmonizované normy:

EN 166/A3:2002-04
EN 379/A3:2009-07
EN 175/A3:1997-08

Certifikaény organ:

DIN CERTCO Gesellschaft fur
Konformitatsbewertung mbH

Alboinstrasse 56

12103 Berlin
Nemecko

Notified body humber:

0196

Datum/podpis vyrobcu:

Udaje o podpisanom:

Technicka dokumentacia:

23.02.2011 m

konatel

pan Arnold

J. Burkle FBL; QS
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F. Lassen met gevulde draad

Inleiding G. Plasmasnijden

H. Plasmalassen
Om van uw nieuwe automatische lashelm zo lang mogelijk

plezier te hebben, bevelen wij u aan de gebruiksaanwijzing Technische gegevens
en de bijgesloten veiligheidsinstructie voor het in bedrijf Automatische lashelm 4/9-13
stellen zorgvuldig te lezen. Verder wordt aanbevolen de
gebruiksaanwijzing te bewaren voor het geval dat de Zichtveld: 90 x 45 mm
functies van het apparaat later nogmaals in het geheugen Voeding: 2 x microbatterijen type AAA
ververst moeten worden. Licht/duister reactietijd: 1/25.000 sec
Duister/licht reactietijd: 0,4 sec.
In het kader van een continue productontwikkeling Verduisteringsstand: van DIN 9 t/m DIN 13
behouden wij ons het recht voor technische Helderheidsstand: DIN 4
wijzigingen aan te brengen. Gewicht: 0,5 kg

Dit document betreft de originele gebruiksaanwijzing. Algemene veiligheidsinstructies

Levering |
) ) Lees de gebruiksaanwijzing zorgvuldig door. Maakt u zich
Neem de automatische lashelm 4/9-13 uitde met de bedieningselementen en het juiste gebruik van het
transportverpakking en controleer de volledigheid en de product vertrouwd. Bewaar de gebruiksaanwijzing goed
aanwezigheid van de volgende onderdelen: voor later gebruik.
e  Automatische lashelm 4/9-13 Veilig werken
. 2 X microbatterijen type AAA
. Originele gebruiksaanwijzing Houd de werkomgeving op orde!
. Garantiekaart Wanorde op de werkplek kan ongevallen tot gevolg
hebben.
Indien onderdelen uit de levering beschadigd zijn, neem
contact met uw handelaar. Houd rekening met omgevingsinvloeden
Plaats het apparaat niet in de regen.
Beschrijving van het apparaat Gebruik het apparaat niet in een vochtige of natte

omgeving. Zorg voor een goede verlichting.
Extreem lichte helm — maar toch uitzonderlijk sterk en

duurzaam. De kunststof voldoet aan hoge thermische en Houd andere personen op afstand!

mechanische eisen. Laat andere personen, speciaal kinderen, het apparaat
niet aanraken. Houd ze op afstand van de werkomgeving.

Uitrusting: Gedraagt u zich verantwoord tegenover andere personen.

Instelbare traploze verduistering van DIN 9 tot 13. .

Geschikt voor alle soorten laswerkzaamheden met Juiste opslag!

verschillende helderheid. Groot automatisch Niet in gebruik zijnde apparaten moeten op een droge,

verduisteringsfilter (afmeting 90x45 mm). De elektrische afgesloten plaats en buiten het bereik van kinderen

voeding van de lashelm wordt door in de handel opgeslagen worden.

verkrijgbare batterijen verzorgd. Traploos verstelbare .

hoofdband met een zachte zweetband. Handmatige Overbelast uw apparaat niet!

inschakeling met auto-off functie. Instelbare gevoeligheid Werk binnen het aangegeven vermogen.

van het filter. . .
Gebruik het juiste apparaat!

Gebruik het apparaat niet voor doeleinden waarvoor het

Artikelbeschrijving (afb. 1, 2) niet bestemd is

Voorzetglas

Automatisch verduisteringsfilter
Lashelm

Potentiometer voor keuze van de
veiligheidsstand (9 tot 13)

5. Filterhouder

6. Instelmoer
7

8

Onderhoud uw apparaat zorgvuldig!

Volg de onderhoudsvoorschriften en de aanwijzingen.
Controleer regelmatig het apparaat en laat het bij
beschadigingen door een erkende vakman vervangen.

Eal Sl

Wees oplettend!
Let op wat er gedaan wordt. Ga met verstand te werk.

Mogelijke standen Gebruik het apparaat niet bij vermoeidheid.

Begrenzing van de standen

9. Schroef WAARSCHUWING!

10. Zweetband Het gebruik van andere hulpstukken kan letselgevaar

11. Hoofdband betekenen.

12. Zonnecel

13. Senso__r Laat uw apparaat door een vakkundige persoon

14. Batteruyak _ repareren!

15. Gevoeligheidsregelaar Dit apparaat voldoet aan de desbetreffende

16. Aan/auto-uit veiligheidsbepalingen. Reparaties mogen uitsluitend door
een vakkundige persoon uitgevoerd worden waarbij

Verduisteringsleidraad (afb. 3) originele reserveonderdelen gebruikt dienen te worden; in

ander geval kunnen ongevallen voor de gebruiker

A. Elektrodelassen ontstaan.

B. MIG-lassen Fe

C. MIG-lassen Al

D. WIG-lassen.

E. CO2 MAG-lassen
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Veiligheidsinstructies specifiek voor dit apparaat

Aanduidingen

Gebruik het apparaat pas nadat u de
gebruiksaanwijzing aandachtig hebt gelezen.

1.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

De automatische lashelm biedt geen
bescherming tegen sterke invioeden, zoals
explosieven, breukstukken van schuur- of
slijpschijven.

De automatische lashelm biedt geen
bescherming spetters van gevaarlijke of
corrosieve vloeistoffen.

De automatische lashelm is niet geschikt
voor autogeen lassen, laserlassen of
laswerkzaamheden met een zeer laag
amperegetal.

Nooit met de automatische lashelm lassen
zonder een overeenkomstige scholing door
gekwalificeerd personeel vooraf.

De elektronische cassette van de
automatische lashelm nooit openen of
wijzigen; voor de daaruit voortkomende
schades of letsels is de producent niet
verantwoordelijk.

De werkplaats nooit met de ingeschakelde
automatische lashelm verlaten, deze zou
onverwacht kunnen verduisteren en
ongevallen veroorzaken.

De automatische lashelm nooit aan hitte
blootstellen.

Werktemperatuur: -5°C - +55°C

Opslagtemperatuur: -20°C - +70°C
Draag tijdens het lassen beslist een daarvoor
geschikte en beschermende
veiligheidskleding: veiligheidsschoenen,
werkhandschoenen, bescherming van ogen
en een strak passende kleding.

Controleer de functie van de automatische
lashelm voor iedere inbedrijfstelling. In het
bijzonder dient tijdens het lassen de juiste
verduistering gewaarborgd te zijn.

Indien de automatische lashelm of de
elektronische cassette beschadigd is, mag
met de automatische lashelm niet verder
gewerkt worden. Letselgevaar! Bekraste of
beschadigde kijkvensters dienen direct
vervangen te worden.

Met mineraalfilters versterkte kijkvensters
mogen enkel samen met de geschikte
onderlegschijf gebruikt worden.

Werk uitsluitend bij voldoende licht, resp.
voldoende verlichting.

Let op alle, in de gebruiksaanwijzing
aangegeven, veiligheidsinstructies.

Delen van de automatische lashelm, die in
contact met de huid van de drager kunnen
komen, kunnen allergische reacties
oproepen.
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Productveiligheid:

Het product is conform de
desbetreffende normen van de
Europese Gemeenschap

Verboden:

Tegen regen en vocht
beschermen!

Waarschuwing:

Waarschuwing/Let op

Aanwijzingen:

Lees deze gebruiksaanwijzing
zorgvuldig door. Maakt u zich
met het gebruik van het
product vertrouwd

Milieubescherming:

|

N
i

Afval niet in het milieu, maar
vakkundig verwijderen

Verpakkingsmateriaal van
karton bij de daarvoor
bestemde recyclingplaatsen
inleveren

54

Beschadigde en/of te
verwijderen elektrische of
elektronische apparaten bij de
daarvoor bestemde
recyclingplaatsen inleveren

Verpakking:
PPEARAS '
I . interserch
v 1

- voor vocht beschermen
- breekbaar
- verpakkingsoriéntering boven

Interseroh-Recycling

Technische gegevens:

Zichtveldgrootte

Stroomvoorziening

Helderheidstand

Verduisteringsstand




Licht/duister reactietijd Duister/licht reactietijd

Gewicht

Aanduiding van de helm GUEDE EN 175 S CE

GUEDE: producent
EN 175: nummer van de norm
S: mechanische vastheid: verhoogde vastheid

Aanduidingen van het voorzetruit: GUEDE S CE

GUEDE: producent
S: mechanische vastheid: verhoogde vastheid

Aanduidingen van de onderlegschijf: GUEDE 1 S CE

GUEDE: producent
1: optische klasse
S: mechanische vastheid: verhoogde vastheid

Aanduiding van het automatische beschermende
lasfilter:
4-9-13 GUEDE 1/3/1/3/379 S CE

4: helderheidsstand

9: laagste verduisteringsstand

13: hoogste verduisteringsstand
GUEDE: producent

1: optische klasse

3: strooilichtklasse

1: homogeniteitsklasse

3: hoekafhankelijkheidsklasse van de
lichttransmissiegraad

379: nummer van de gebruikte norm
S: mechanische vastheid: verhoogde vastheid

Training

Lees deze gebruiks- en onderhoudsaanwijzing zorgvuldig
door. Maakt u zich met de stuurinrichtingen en het juiste
gebruik van het product goed vertrouwd. U moet weten
hoe het apparaat werkt en hoe de stuurinrichtingen snel

uitgeschakeld kunnen worden. Laat nooit kinderen met het

apparaat werken. Laat nooit volwassenen zonder
behoorlijke aanwijzingen met het apparaat werken. Houd
de werkomgeving vrij van alle personen, vooral kleine
kinderen en huisdieren. Wees voorzichtig, om te
voorkomen dat u uitglijdt of valt.

Gebruik volgens de bepalingen

De door u aangeschafte automatische lashelm 4/9-13 is
uitsluitend voor het volgende gebruik bestemd:

bescherming van hoofd en ogen tijdens
laswerkzaamheden met volgende technieken:

Elektrodelassen
MIG-lassen Fe
MIG-lassen Al
WIG-lassen.

CO2 MAG-lassen

Lassen met gevulde draad
Plasmasnijden
Plasmalassen
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De automatische lashelm is niet geschikt voor autogeen
lassen, laserlassen of laswerkzaamheden met een zeer
laag ampéregetal.

Met dit product mogen geen andere werkzaamheden
verricht worden dan de werkzaamheden waarvoor het
product is gebouwd en die in de gebruiksaanwijzing
worden beschreven.

leder ander gebruik geldt als niet volgens deze
gebruiksregels. De producent is voor de eventuele hieruit
ontstane schades niet aansprakelijk. Let er op dat onze
apparaten niet voor industrieel gebruik zijn bestemd.

Voor het gebruik

Controleer véor het gebruik van de uitrusting of alle
componenten van de automatische lashelm juist bevestigd
zijn..

Stel de automatische lashelm met het oog op een
comfortabel en perfect gebruik op de vereiste afmetingen
in. Plaats hiervoor de banden van de automatische
lashelm d.m.v. de schroef aan de achterkant gelijk met de
overeenkomende gaten van de hoofdband in. Het voorste
deel met de zweetband dient naar het voorhoofd gericht te
blijven.

Plaats de bijgeleverde batterijen. Let op de
plus/minuspool.

Verwijder beslist voor het eerste gebruik de beschermende
folies van de automatische lashelm, anders kan de
automatische verduistering niet juist functioneren.

Stel de automatische lashelm niet aan stoten bloot, laat
deze nooit op de vloer vallen of blootstellen aan warmte.

Keuze van de veiligheidsstand

Er zijn 5 veiligheidsstanden (9 t/m 13) die tijdens het
lasproces ingesteld worden door de potentiometer aan de
buitenzijkant van de helm. Als het lasproces wordt gestart,
zal de helm automatisch verduisteren. Indien dit niet het
geval is, controleer dan of de filtercassette juist
ingeschakeld is. Volg de verduisteringsleidraad op (afb. 3).

Keuze van de gevoeligheid

Met behulp van de draaiknop, die zich in het bovenste
gedeelte van de filtercassette bevindt, kan de gevoeligheid
ingesteld worden. Daardoor wordt vermeden dat het
lasproces door verandering van de helderheid in de
omgeving negatief beinvioed wordt.

LOW

Aanbevolen voor laswerkzaamheden met een hoog
amperegetal en voor processen in de omgeving met erg
veel licht.

HIGH

Aanbevolen voor laswerkzaamheden met een laag
amperegetal en voor processen in de omgeving met
weinig licht. Ook aanbevolen voor permanente
soldeerwerkzaamheden, zoals bijv. TIG-solderen.

Garantie

De garantie heeft uitsluitend betrekking op
onvolkomenheden die op materiaal- of productiefouten zijn
terug te voeren. Bij een claim betreffende een
onvolkomenheid, in de zin van garantie, dient de originele
aankoopfactuur met de aankoopdatum bijgesloten te
worden. Van garantie uitgesloten zijn verkeerd gebruik,
zoals bijv. overbelasting van het apparaat, gebruik van



geweld, beschadigingen door vreemde invloeden of

vreemde voorwerpen. Het niet naleven van gebruik- en | Scholing

montageaanwijzingen en normale slijtage zijn eveneens

van garanties uitgesloten. Voor het gebruik van het apparaat is passend onderricht

_ voldoende. Een speciale scholing is niet noodzakelijk.
Overige gevaren en beschermende maatregelen |

| Service
Overige bedreigingen
Bedreiging | Beschrijving | Beschermingsmaatregel(en Hebt u technische vragen? Een reclamatie? Hebt u
) _ _ reserveonderdelen of een gebruiksaanwijzing nodig?
Oogletsel Geen | Niet gebruiken Op onze website www.guede.com in Service helpen wij u
zonbeschermin snel en niet-bureaucratisch verder. Help ons om u te
g bijv. bij helpen, a.u.b. Om uw apparaat in geval van reclamatie te
zonsverduisteri kunnen identificeren hebben wij het serienummer evenals
ng artikelnummer en productiejaar nodig. Deze gegevens
vindt u op het typeplaatje. Vul deze gegevens hieronder in
Handelswijze in noodgeval om deze altijd bij de hand te hebben.
Tref de noodzakelijke maatregelen om de eerste hulp te Serienummer:
verlenen, die met het letsel overeenkomt en vraag zo snel Artikelnummer:
mogelijk gekwalificeerde medische hulp aan. Productiejaar:
Bescherm gewonde personen voor overig letsel en stel ze
gerust. Tel.: +49 (0) 79 04 / 700-360
Fax: +49 (0) 79 04 / 700-51999
Voor het eventueel plaatsvinden van een ongeval zou E-mail: support@ts.guede.com
altijd een verbandtrommel, volgens DIN 13164, in de
werkplaats beschikbaar moeten zijn. Het uit de Accessoires/Reserveonderdelen
verbandtrommel genomen materiaal dient direct weer
aangevuld te worden. 1. Hoofdband 16957-01001
Indien u hulp vraagt, geef dan de volgende gegevens 2. Bevestiging voor hoofdband 16957-01002
door 3. Houder voor voorzetglas 16957-01003
4. Poti 16957-01004
1. Plaats van het ongeval 5. Voorzetglas 16957-01005
2. Soort van het ongeval
3. Aantal gewonde mensen
4. Soort verwondingen
Verwijdering
De verwijderinginstructies zijn met pictogrammen
aangegeven die op het apparaat, 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 retour brengen van de verpakking in 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. | Transport en opslag
Eisen aan de bedienende persoon | Bescherm de automatische lashelm voor vocht en stof.
De bedienende persoon moet, vé6r ingebruikname van het | Onderhoud en reiniging

apparaat, de gebruiksaanwijzing goed gelezen hebben.
Bescherm de automatische lashelm, in het bijzonder de

Kwalificatie | elektronische cassette, tegen vloeistoffen, met name

corrosieve vloeistoffen evenals vuil.
Behalve een uitvoerige instructie door vakkundig
verkooppersoneel is er geen speciale kwalificatie voor het Maak de automatische lashelm en de elektronische
gebruik van het apparaat nodig. cassette regelmatig schoon. Gebruik in geen geval
agressieve oplosmiddelen of alcohol.

Minimale leeftijd |

Zorg er voor dat de sensoren en de zonnecellen altijd
schoon zijn. Maak deze met een zachte doek schoon

De uitrusting mag slechts door personen gebruikt worden (nooit in viogistoffen dompelen).

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 instructeur plaats vindt.
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Vervanging van de elektronische cassette en de
filterafdekking

Vervang regelmatig de filterafdekkingen. Maak hiervoor de
bevestigingsschroeven van de filtercassette los en neem
deze uit. Nu kunnen de filterafdekkingen uitgenomen en
vervangen worden.

Duurzaamheid

De duurzaamheid van deze uitrusting is vooral afhankelijk
van de zorg en de gebruiksomstandigheden waarmee de
uitrusting wordt behandeld. De uitrusting heeft geen
bijzondere vervaldatum, wij adviseren toch de
automatische lashelm 4/9-13 na 3 jaar te vervangen.

Oplossen van storingen

De tabel geeft mogelijke fouten aan evenals een mogelijke
oorzaken en oplossingen daarvan. Indien u het probleem
toch niet kunt verhelpen, kunt u een vakman raadplegen.

Verschijnsel | Mogelijke Oplossing

S oorzaak

Verduistering | Zwakke batterijen Nieuwe batterijen
sshelheid plaatsen

wordt minder

Verduisteringsfilter | Verduisteringsfilter

Verduistering | uitgeschakeld aanzetten

functioneert

niet Zwakke batterijen Nieuwe batterijen
plaatsen

Licht Filterafdekking Filterafdekking

doorlaatbaar versleten vervangen

heid van de

filterafdekkin

g te klein

EG-CONFORMITEITVERKLARING

Hiermede verklaren wij,

Glde GmbH & Co. KG
Birkichstrasse 6

D-74549 Wolpertshausen
Deutschland,

dat de navolgend genoemde apparaten, op grond van hun
ontwerp en bouwwijze, evenals de door ons in omloop
gebrachte uitvoeringen, aan de desbetreffende
fundamentele veiligheids- en gezondheidverordeningen
van de EG-richtlijnen voldoen.

Bij niet met ons overeengekomen wijzigingen aan
het apparaat verliest deze verklaring haar
geldigheid.

Benaming van het product:
AUTOMATISCHE LASHELM 4/9-13

Artikel nr.:
#16957

Desbetreffende EG-Richtlijnen:
89/686/EWG

Gebruikte harmoniserende normen:
EN 166:2002-04
EN 379:2009-07
EN 175:1997-08
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Premessa

Per poter essere soddisfatti del Vostro nuovo casco da
saldatore Automatik per il periodo piu lungo possibile,
prima di metterlo in funzione leggere attentamente il
Manuale d'Uso e le istruzioni di sicurezza in allegato, per
favore. Consigliamo in piu di conservare il Manuale d’'Uso
per caso in cui avreste i dubbi sulle funzioni
dell’'apparecchio in futuro.

Per i motivi dello sviluppo continuo del prodotto ci
riserviamo il diritto di esecuzione delle modifiche
tecniche per lo scopo di miglioramento dello stesso.

Questo documento rappresenta il Manuale d’Uso
originale.

Volume della fornitura

Estrarre il casco da saldatore Automatik 4/9-13 dall'imballo
da trasporto e controllare I'integrita e presenza delle
seguenti parti:

Casco da saldatore Automatik 4/9-13
2x micro batterie tipo AAA
Originale del Manuale d’Uso

Lista di garanzia

In caso delle parti mancanti nella fornitura oppure
difettose, rivolgersi al Vostro venditore, per favore.

Descrizione dell’apparecchio

L’elmetto estremamente leggero — tuttavia pero
estremamente stabile e durevole. Il materiale plastico
resiste ad altro carico termico e meccanico.

Accessori:

L’'oscuramento fluente, impostabile da DIN 9 a 13. Adatto
a tutti i processi di saldatura della diversa intensita
luminosa. Un filtro grande auto oscurante (dimensione
90x45 mm). Il casco da saldatore € alimentato dalle
normali batterie. Una banda registrabile da fissaggio sulla
testa, con la parte frontale imbottita. Attivazione manuale
con la funzione Auto-Off. Sensibilita impostabile del filtro.

Descrizione del prodotto (fig. 1, 2)

1. Vetro frontale

2. Filtro oscurante automatico

3. Elmetto da saldatore

4. Potenziometro da scelta del livello di
protezione (9 — 13)

5. Portafiltro

6. Manopole di regolazione

7 Retinatura

8. Limitazione della retinatura

9. Vite

10. Banda frontale

11. Banda reggitesta

12. Cellula solare

13. Sensore

14. Vano delle batterie

15. Regolatore della sensibilita

16. Attivato/Automaticamente disattivato

Istruzioni per oscuramento (fig. 3)

Saldatura ad elettrodo
Saldatura MIG Fe

Saldatura MIG Al

Saldatura WIG

Saldatura CO2 MAG
Saldatura ad elettrodo ripieno

mmoow>
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G. Taglio a plasma
H. Saldatura con plasma

Dati tecnici
Casco da saldatore Automatik 4/9-13

Dimensione della finestrina: 90 x 45 mm
Alimentazione: 2x micro batterie tipo AAA
Velocita di ritardo tra chiarimento ed oscuramento:

1/25.000 s
Velocita di ritardo tra oscuramento ed chiarimento:
04s
Livello dell’oscuramento: da DIN9 aDIN 13
Livello di chiarimento: DIN 4
Peso: 0,5 kg

Istruzioni di sicurezza generali

Leggere attentamente questo Manuale d'Uso. Prendere la
conoscenza dei dispositivi di manovra e dell'uso corretto.
Conservare il Manuale d’Uso per le future consultazioni.

Lavoro sicuro

Mantenere pulita la zona di lavoro!
Posto di lavoro disordinato pud condurre all'incidente.

Riguardare agli impatti dell’'ambiente.

Non sottoporre I'apparecchio alla pioggia.

Non utilizzare I'apparecchio nell'lambiente umido e/o
bagnato. Assicurare la buona illuminazione.

Le altre persone tenere in distanza sicura!

Non permettere che le altre persone, soprattutto i bambini
tocchino I'apparecchio. Mantenerne in distanza sufficiente
dalla zona di lavoro. Comportarsi con cura verso le altre
persone.

Conservare bene I'apparecchio!
L’apparecchio non utilizzato dovrebbe essere conservato
nel luogo asciutto, chiuso, fuori la portata dei bambini.

Non sovraccaricare I'apparecchio!
Lavorare in gamma di potenza indicata

Utilizzare I’'apparecchio giusto!
Non utilizzare I'apparecchio per gli scopi, per i cui non
destinato.

Trattare I’'apparecchio con cura!

Rispettare le prescrizioni per la manutenzione e le
istruzioni.

Controllare periodicamente I'apparecchio e nel caso di
danneggiamento far sostituirlo del professionista
qualificato.

Porre I'attenzione!

Porre attenzione a cio, che state facendo. Lavorare
razionalmente. Non utilizzare I'apparecchio, quando siete
stanchi.

AMMONIMENTO!
L’applicazione degli accessori non adatti puo costituire il
pericolo delle ferite.

Far riparare I'apparecchio solo dall’elettricista!
Questo apparecchio & conforme alle relative istituzioni di
sicurezza. Le riparazioni deve eseguire solo I'elettricista
che utilizzera i ricambi originali, altrimenti cio potrebbe
rappresentare il rischio dell'incidente dell’'Utente.




Istruzioni di sicurezza specifiche per I’'apparecchio

Utilizzare I’'apparecchio solo dopo aver letto
attentamente il Manuale d’Uso.

1.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Il casco da saldatore Automatik non
protegge contro la forza ad es. esplosiva e
lancio delle frazioni dei dischi ad es.
abrasivi.

Il casco da saldatore Automatik non
protegge contro gli spruzzi dei liquidi
pericolosi e corrosivi.

Il casco da saldatore Automatik non e adatto
alla saldatura con I'autogeno, laser oppure
per i lavori di saldatura con un volume
amperico troppo basso.

Mai saldare con il casco da saldatore
Automatik senza precedute le istruzioni
adatte dal personale qualificato.

Mai aprire o manipolare la casetta del casco
da saldatore Automatik; gli eventuali danni
successivi sono di responsabilita
dell’Utente.

Mai abbandonare il luogo di lavoro con
casco da saldatore Automatik attivo perché
potrebbe oscurarsi inattendibilmente e
provocare le ferite.

Mai far subire il casco da saldatore
Automatik alle temperature elevate.

Temperatura d’esercizio: -5°C a +55°C

Temperatura di stoccaggio: -20°C a +70°C

E' indispensabile I'utilizzo dei mezzi di
protezione personale: calzatura di
protezione, guanti da lavoro, occhiali di
protezione e la tuta aderente.

Controllare la funzione del casco da
saldatore Automatik prima di ogni messa in
funzione. Deve essere garantito durante la
saldatura soprattutto un giusto
oscuramento.

In caso di casco da saldatore Automatik o
casetta elettronica difettosi, il casco da
saldatore Automatik non deve essere
utilizzato. Pericolo dell’infortunio! Le
pellicole graffiate o danneggiate devono
essere cambiate immediatamente.

Le pellicole rinforzate dai filtri minerali
possono essere utilizzate solo insieme una
pellicola di supporto adatta.

Lavorare solo con la buona visibilita,
illuminazione sufficiente.

Rispettare tutte istruzioni di sicurezza
riportate nel Manuale.

Le parti del casco da saldatore Automatik
che possono venire in contatto con la pelle
potrebbero provocare un effetto allergico
dalle persone sensibili.

Segnaletica

Sicurezza del prodotto:

Prodotto & conforme alle
relative norme CE

Divieti:

Proteggere alla pioggia ed
umidita!

Awviso:

Avviso/attenzione

Direttive:

Non toccare tali parti per non
rischiare le ustioni. Prendere in
perfetta conoscenza l'uso
dell’'apparecchio.

Tutela dell’ambiente:

#h

N
(i

Smaltire i rifiuti in modo
professionale, che non sia
inquinato I'ambiente.

Il materiale d’imballo di
cartone puo essere
consegnato al Centro di
raccolta allo scopo di
riciclo.

):4

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

Imballo:
P N O
I interseroh
U l mnspnkunw
- Proteggere alla pioggia
- Fragile

- L'imballo deve essere rivolto
verso alto

Interseroh Recycling

Dati tecnici:

Dimensione della finestrina

Alimentazione

Livello di chiarimento

Livello dell’'oscuramento




Velocita di ritardo tra
oscuramento ed
chiarimento

Velocita di ritardo tra
chiarimento ed oscuramento

Peso

Il casco da saldatore Automatik non & adatto alla saldatura
con l'autogeno, laser oppure per i lavori di saldatura con
un volume amperico troppo basso.

Non €& possibile eseguire con tal apparecchio i lavori
diversi da quelli, per i quali & stato costruito e chi sono
descritti nel Manuale d’Uso.

Ogni altro uso € considerato per controverso alla
destinazione. Il costruttore non assume la responsabilita
dei successivi danni e delle ferite. Tenere presente che i
nostri apparecchi non sono costruiti per I'uso industriale.

Marca dell’elmetto GUEDE EN 175 S CE

GUEDE: costruttore
EN 175: indicazione della norma
S: resistenza meccanica: resistenza aumentata

Marca del vetro frontale: GUEDE S CE

GUEDE: costruttore
S: resistenza meccanica: resistenza aumentata

Marca della pellicola di supporto: GUEDE S CE

GUEDE: costruttore
1: classe ottica
S: resistenza meccanica: resistenza aumentata

Marca del filtro da saldatore automatico di protezione:
4-9-13 GUEDE S CE

4: livello di chiarimento

9: livello minimo d’oscuramento

13: livello massimo d’oscuramento

GUEDE: costruttore

1: classe ottica

3: classe della luce disparsa

1: classe d’'omogeneita

3: livello di trasmissione della luce in dipendenza all’angolo
379: codice della norma applicata

S: resistenza meccanica: resistenza aumentata

Addestramento

Leggere attentamente il Manuale d’'Uso e Manutenzione.
Prendere in perfetta conoscenza gli elementi di comando e
'uso corretto dell’apparecchio. Dovete sapere come
funziona I'apparecchio e come si pud disattivare
rapidamente il dispositivo di comando. Mai consentire ai
bambini la manovra dell'apparecchio. Mai permettere I'uso
dell'apparecchio dalle persone senza le istruzioni
adeguate. Non permettere I'accesso nella zona di lavoro
alle persone non adatte, soprattutto ai bambini, né animali.
Siate attenti per evitare lo scivolo e/o la caduta.

Uso in conformita alla destinazione

Il casco da saldatore Automatik 4/9-13 da Voi comprato &
approvato esclusivamente per il seguente:

Protezione della testa e degli occhi durante la saldatura
con seguenti metodi:

Saldatura ad elettrodo
Saldatura MIG Fe

Saldatura MIG Al

Saldatura WIG

Saldatura CO2 MAG
Saldatura ad elettrodo ripieno
Taglio a plasma

Saldatura con plasma
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Prima dell’'uso

Prima di usare l'attrezzo, controllare per favore che tutti gli
elementi del casco da saldatore Automatik siano montati
correttamente.

Adattare il caso da saldatore Automatik con riguardo
alluso comodo e perfetto con i parametri richiesti.
Regolare le bande del casco da saldatore Automatik
agendo sulla vite trovatasi sul lato posteriore e tramite gli
appositi fori sulla banda attorno alla testa. La parte frontale
della banda con lo scudo deve rimanere centrata sulla
fronte.

Inserire dentro le batterie in dotazione. Attendersi al polo
positivo/negativo.

Prima di utilizzarlo prima volta bisogna togliere le pellicole
di protezione dal casco da saldatore Automatik; altrimenti
I'oscuramento automatico non funzioni correttamente.

Non far subire il casco da saldatore Automatik gli urti, mai
farlo cadere per terra e non sottoporlo alle temperature
elevate.

Scelta del livello di protezione

Esistono 5 livelli di protezione (9 — 13) che, durante il
processo di saldatura, vengono regolati tramite un
potenziometro esterno trovatosi sul lato dell’elmetto.
Awvviando il processo di saldatura, il casco reagisce
automaticamente. In caso di contrario, controllare se la
casetta del filtro & connessa correttamente. Mantenere,
per favore, le istruzioni per oscuramento (fig. 3)

Scelta della sensibilita

Agendo sulla manopola nella parte superiore della casetta
del filtro € possibile impostare la sensibilita. Viene cosi
evitato che il processo di saldatura sia negativamente
influito dalla variazione della luce nell’'ambiente.

LOW
E’ consigliato per i lavori di saldatura con alto volume
amperico e per i processi svolti nel'lambiente con tanta
luce.

HIGH

E’ consigliato per i lavori di saldatura con basso volume
amperico e per i processi svolti nel'ambiente con poca
luce. E' consigliato anche per i lavori di saldatura
permanenti, come ad es. la saldatura TIG.

Garanzia

La garanzia include esclusivamente i difetti del materiale
oppure i difetti di produzione. All'eventuale contestazione
nel periodo di garanzia occorre allegare l'originale del
documento d'acquisto con la data. La garanzia esclude
I'uso profano, per es. sovraccarico dell’apparecchio,
manomissioni dai terzi oppure i danni dall’'oggetto
estraneo. La garanzia esclude idem non mantenimento del
Manuale d'Uso e di Manutenzione e l'usura normale.



Pericoli residuali e misure di protezione

| Assistenza tecnica

Altri pericoli
Pericolo Descrizione Azioni di protezione
Ferite degli In caso della Non utilizzare
occhi mancante
protezione
solare, ad es. in
caso d'eclissi
solare

Comportamento nel caso d’emergenza

Applicare il pronto soccorso concernente lincidente e
rivolgersi 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:

Luogo dell’incidente
Tipo dell’incidente
Numero dei feriti
Tipo della ferita

PONPE

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, percio
possono essere riciclati.

Il ritorno dell'imballo in circolazione dei materiali risparmia
le materie prime e diminuisce i costi di lavorazione dei
rifiuti.

Le singole parti dell'imballo (es. fogli, styropor®) possono
essere pericolosi per i bambini. Esiste il pericolo di
soffocamento!

Tenere le parti dell'imballo fuori la portata dei bambini e
smaltirli prima possibile.

Requisiti all'operatore

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

Qualifica

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

Eta minima

L'attrezzo possono utilizzare solo le persone cha hanno
raggiunto i 18 anni. L'eccezione rappresenta lo
sfruttamento dei minorenni per lo scopo
dell’addestramento professionale per raggiungere la
pratica sotto controllo dell‘istruttore.

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

Sul nostro sito www.guede.com, 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 l'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

Accessori/Ricambi

Banda reggitesta 16957-01001
Fermo per la banda reggitesta 16957-01002
Supporto del vetro frontale  16957-01003
Potenziometro 16957-01004
Vetro frontale 16957-01005

agpwhE

| Trasporto e stoccaggio

Durante il trasporto proteggere il casco da saldatore
Automatik contro 'umidita e polvere.

Manutenzione e pulizia

Proteggere il caso da saldatore Automatik, particolarmente
la casetta elettronica, contro i liquidi, soprattutto quelli
corrosivi e contro la sporcizia.

Pulire periodicamente il casco da saldatore Automatik e la
casetta elettronica. Non utilizzare in nessun caso i solventi
aggressivi oppure alcol.

Assicurare che i sensori e le celle solari siano sempre
puliti. Pulirli con panno morbido e pulito (mai immergere ai
liquidi).

Istruzioni

Cambio della casetta elettronica e copertura del filtro

Utilizzo dell’'apparecchio richiede solo le istruzioni
adeguate del professionista rispettivamente leggere il
Manuale d’Uso. Non sono necessarie le istruzioni speciali.
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Cambiare periodicamente le coperture del filtro. Allentare
le viti di fissaggio della casetta del filtro ed estrarla. E’
possibile quindi togliere le coperture del filtro e cambiarle.



Durata

La durata del presente attrezzo dipende soprattutto dalla
cura e dalle condizioni delluso in quali avviene la cura
dell’attrezzo. L'attrezzo non ha stabilita alcun termine
dell'uso speciale; € consigliato perd di cambiare il casco
da saldatore Automatik dopo 3 anni.

Ricerca dei guasti

La tabella indica i guasti possibili, la causa degli stessi e le
possibilita di rimozione. Se il problema permane, rivolgersi

al professionista.

Sintomi Causa eventuale Rimozione
Diminuisce la Batterie incapaci Inserire nuove
velocita batterie

d’oscuramento

Oscuramento
non funziona

Filtro
d’oscuramento
spento

Batterie incapaci

Attivare il filtro
d’oscuramento

Inserire nuove
batterie

Troppo bassa
la permeabilita
della luce sulla
copertura del
filtro

Copertura del filtro
usurata

Cambiare la copertura
del filtro

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA CE

Dichiariamo con il presente noi,

Gude GmbH & Co. KG

Birkichstrasse 6

D-74549 Wolpertshausen

Germania,

che la concezione e costruzione degli apparecchi sotto
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 autorizzata, la presente dichiarazione perde la

propria validita.

Identificazione degli apparecchi:

CASCO DA SALDATORE AUTOMATIK 4/9-13

Cod. ord.:
#16957

Direttive CE applicabili:

89/686/EWG

Applicate norme armonizzate:
EN 166/A3:2002-04

EN 379/A3:2009-07
EN 175/A3:1997-08

Ente di certificazione:

DIN CERTCO Gesellschaft fir
Konformitatsbewertung mbH

Alboinstrasse 56
12103 Berlin
Germania

Notified body humber:

0196
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Data/firma del Costruttore:

Dati sul sottoscritto:
delegato,

Documentazione tecnica:

23.02.2011 m

Amministratore
Sig. Arnold

J. Burkle FBL; QS



E. Hegesztés CO2 MAG
Bevezetés F. Hegesztés toltott elektrodaval
G. Vagas plazmaval
Annak érdekében, hogy a berendezés hosszl ideig H. Hegesztés plazmaval
szolgélatara legyen és elégedettségére szolgaljon,
izembehelyezése el6tt gondosan tanulmanyozza &t a Miiszaki adatok
hasznélati utasitast és a mellékelt biztonsagi utasitasokat. Automatik 4/9-13 hegeszté pajzs
Tovabba azt tanacsoljuk, hogy a hasznalati utasitast és a
biztonsagi el6irdsokat &rizze meg az esetre, ha a Az |atétér nagysaga: 90 x 45 mm
kés6bbiekben szilksége lesz ra. Téaplalas: 2 x AAA tipust mikroelem
Késési idétartam a vildgosodas és sotétedés kozott:
Termékeink alland6é fejlesztése érdekében jogot 1/25.000 s
tartunk berendezéseink miiszaki tokéletesitésére. Késési idétartam a sotétedés és a vilagosodas kozott:
A haszndlati utasitast tartsa a berendezés kézelében. 04s
Sotétedés fokozat: DIN 9-t6l DIN 13-ig
Ez a dokument eredeti hasznalati utasitas Vilagosodasi fokozat: DIN 4
Toémeg: 0,5 kg

A szallitmany tartalma: |

Altalanos biztonsagi utasitasok

Az Automatik 4/9-13 hegeszt6 pajzsot emelje ki a
csomagolasbdl és ellenérizze, hogy a csomagolas az

alabbi kellékek mindegyikét tartalmazza: A berendezés iizembehelyezése elétt  figyelmesen
. . tanulményozza &t a haszndlati utasitast, s a berendezés

e Automatik 4/9-13 hegeszté pajzs kezelésénél feltétlenl tartsa be. A biztonségi utasitast
*  2XAAAtipusu mikroelem gondosan 8rizze meg tovabbi hasznalatra!
e  Eredeti hasznalati utasitas
e Jotéllas Biztonsagos munka

Az esetben, ha a szallitmanybdl egyes alkatrészek Munkahelyét tartsa rendben!

hianyzanak, vagy meg vannak rongalédva, haladéktalanul A munkahelyen 1évé rendetlenség baleseteket idézhet el6.

forduljon az értékesitéhdz.
Vegye figyelembe a kdrnyezeti sajatossagokat

A berendezés leirasa A berendezést tilos kitenni esé hatasanak.
Tilos nyirkos, vagy nedves kdérnyzetben hasznalni.
Extrémen konny( pajsz— s mégis extrémen stabil és Biztositson be megfeleld megvilagitast.
tartés. A mianyag ellenall magas hémérsékletnek és 3 3
mechanikai terhelésnek. Idegen  személyeket tartson a  berendezéstél
biztonsagos tavolsagban!
Kellékek: Ne engedje, hogy idegen személyek, féleg gyerekek,
Beallithat6 folyamatos sététedés DIN 9-t5l DIN 13-ig. megeérintsek a berendezést. Tartsa ket munkatertletétd
Alkalmas minden fajta hegesztési folyamathoz killénféle megfeleld tavolsagban! A tobbi személyek irant
mértékben megvilagitott krnyezetben. Nagy automatikus felelésségteljesen viselkedjen!
fényérzékeny sz(iré (90x45mm nagysagu). A hegeszté . . i
pajzsot lehet hasznalni a szokasos akkumulatorokkal. Fej Berendezéset tartsa biztonsagos helyen! )
koriili, aktualis nagysagra beallithaté fejpant, a Azpkat a’berendezeseke’t, melyeket nem hasznal, tartsa
homlokszalag ki van parnazva. Manualis bekapcsolas szaraz, zart helyen, ahova nem juthatnak gyerekek.

Auto-Off segitségével. A sziir érzékenysége beallithato. . o .
Tilos a berendezést tulterhelni!

A termeék leirasa (1, 2.abra) Minden munkahoz megdfelel6 teljesitményl berendezést

hasznéljon!

L veds pIe_xHapl . o n Hasznaljon megfelelé berendezést!

2 Af’t‘,’,f_‘?a“"us fenyérzékeny védosz(rs, A berendezést kizarolag rendeltetésének megfeleléen
vefiouveg . szabad hasznélni.

3. MUanyag pajzstest

4. Potenciométer gombja fényérzékenység

Gondoskodjon berendezésérél!

bedllitasara (9 - 13) Tartsa be a karbantartasra és az alkatrészek cseréjére

2' ;{Uré, kazetta beallitash vonatkozé utasitasokat. Rendszeresen ellenérizze a
: 09zit6 csavar szogbeallitashoz berendezést, hibasodas esetén javittassa meg autorizalt
7 Biztosité ful
" szakemberrel.
8. Fejpant csuszka
9. R6gzitd csavar Legyen figyelmes!
10. Fejpant szalag Ugyeljen arra, amit csinal. Munkajat felelésségteljesen
11. Fejpant végezze!
12. Szolaris akkumulator
13. SiE”ZOf ) FIGYELMEZTETES!
ig ’é Ejk_ rekesz bélvort A gyarté altal nem ajanlott alkatrészek és kellékek
) rzexenyseg szabalyozo . hasznéalata sebesiilés veszélyével jarhat.
16. Bekapcsolva/Automatikusan kikapcsolva

| A berendezést kizarélag szakemberrel javittassa meg!

Elsététedési fokozat az alabbi munkaknal (3.abra) A berendezés eleget tesz az illetékes biztonsagi

eléirasoknak. A berendezést kizarélag szakember

A Elektr6dos hegesztés javithatja eredeti alkatrészek alkalmazaséaval. Ellenkezé
B. Hegesztés MIG Fe esetben balesetveszély fenyeget.

C. Hegesztés MIG Al

D. Hegesztés WIG
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A pajzsra vonatkoz6 specifikus biztonsagi utasitasok

A berendezés hasznalata elétt figyelmesen
tanulmanyozza at a hasznalati utasitast.

1. Az Automatik hegeszt6 pajzs nem véd erés
behatasok ellen, pl. robbanas, vagy a
tarcséakrol, vagy a koszorii tarcsakrol
eldobott toredékek ellen.

2. Az Automatik hegeszt6é pajzs nem véd
veszélyes és korrézids folyadékok hatasa
ellen.

3. Az Automatik hegesztd pajzs nem alkalmas
autogénes hegesztéshez, lézeres
hegesztéshez, vagy alacsony amperszamon
foly6 hegesztéshez.

4. Az Automatik hegeszté pajzzsal tilos
hegeszteni az esetben, ha a kezel6 személy
nem volt szakemberrel megfeleléen
kioktatva.

5. Az Automatik hegeszté pajzs elektronikus
kazettajat tilos kinyitni, vagy manipulalni
vele, az ezt kovetd sebesulésekért és
kéarokért a gyarté nem vallal felelésséget.

6. Tilos elhagyni a munkahelyet bekapcsolt
Automatik hegeszté pajzzsal, ugyanis
varatlanul elsététedhet, ami balesetekhez
vezethet.

7. Az Automatik hegeszt6 pajzsot tilos magas
hémérsékletenek kitenni.

8. Munkahémérséklet: -5°C - +55°C
9. Raktarozasi hémérséklet: -20°C - +70°C

10. Hegesztés alatt feltétlendul viselje a megfelel6
szemeélyi védé eszkdzoket: biztonsagos
munkacipd, védé munkakesztyii és testhez
simulé oltozet.

11. Minden tzembehelyezés el6tt feltétlentl
ellendrizze az Automatik hegeszt6 pajzsot.
Minden munkahoz megfeleld sbtétedési
fokozat legyen bebiztositva.

12. Az esetben, ha az Automatik hegeszt6 pajzs,
vagy az elektronikus kazetta meg van
rongalédva, tilos az Automatik hegeszté
pajzs hasznélata. Sebesilés veszélye
fenyeget! A megkarcolt, vagy meghibasodott
foliat azonnal cserélje ki.

13. A merevitett mineral foliat kizarolag
megfeleld alatét foliaval egyutt szabad
hasznalni.

14. Kizardlag megfelelé vilagossag, ev.
latdsviszonyok mellett szabad dolgozni.

15. Feltétlendl tartsa be a biztonsagi
utasitasokat.

16. Az Automatik hegeszt6 pajzs egyes részei,
melyek kapcsolatba kertilhetnek a bérrel,
érzékeny személyeknél allergias reakciot
véalthatnak ki.

Jelzések

A gyartmany biztonséga:

A gyartmany eleget tesz az
illetékes EU normak
kévetelményeinek

Tilalmak:

Ovja esétél és nyirkossagtol!

Figyelmeztetés:

Figyelmeztetés/vigyazz!

Utasitasok:

Hasznalat el6tt olvassa el a
hasznélati utasitast!
Ne érintse meg ezeket az
alkatrészeket, égési sebestlés
vezyélye fenyeget!

Kdérnyezetvédelem:

@n

N
co

A hulladékot gy semmisitse
meg, hogy ne artson a
kérnyezetnek!

A karton csomagolast at
lehet adni
megsemmisitésre specialis
hulladékgyjtébe.

)i¢

Hibas és/vagy megsemmisitett
villany, vagy elektrogépeket at
kell adni az illetékes

Csomagolés:

Sl
PPRAR e

‘“

gy(ijtételepre.
J 9
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interseroh

Transportverpackung

85484

- Védje nedvesség ellen!
- Torékeny

- A csomagolast felallitott
helyzetben tartsa!

Interseroh-Recycling

Miszaki adatok:

A latétér nagysaga

Téaplalas

Vilagosodasi fokozat

Sotétedési fokozat




Késési idétartam a Késési idétartam a
vilagosodas és sotétedés

kozott kozott

sotétedés és a vildgosodas

Saly

A GUEDE EN 175 S CE pajzs jelolése

GUEDE: gyart6
EN 175: norma
S: mechanikai ellenallas: fokozott ellenallas

Az elétét tiveg jeldlése: GUEDE S CE

GUEDE: gyarto
S: mechanikai ellenallas: fokozott ellenallas

Az alapfdlia jeldlése: GUEDE S CE

GUEDE: gyarto
1: optikai osztaly
S: mechanikai ellenallas: fokozott ellenallas

Az automatikus hegeszt6é védoésziiré jeldlése:
4-9-13 GUEDE S CE

4: vilagosodasi fokozat

9: legalacsonyabb sotétedési fokozat

13: legmagasabb sotétedési fokozat

GUEDE: gyart6

1: optikai osztaly

3: a szort fény osztalyozasa

1: homogenitési osztaly

3: a fény transzmisszidjanak a szinvonala a szog
figgvényében

379: a hasznélt norma szadma

S: mechanikai ellendllas: fokozott ellenallas

Utasitasok

Figyelmesen tanulméanyozza at a hasznélati és
karbantartasi utasitast. Ismerkedjen meg a berendezés
kezelésével és helyes haszndlataval. Feltétlenil tudnia
kell, hogyan miikddik a berendezés és sziikség esetén
hogyan kell gyorsan és biztonsagosan kikapcsoni. Tilos a
berendezéshez gyerekeket engedni. A berendezéssel tilos
olyan személyeknek dolgoznia, akik nem voltak kioktatva a
berendezés miikddésével kapcsolatban. Tilos a
munkahelyre idegen személyeket, elsésorban kis
gyerekeket, tovabba haziallatokat engedni. Legyen 6vatos,
nehogy munka kdzben elcsisszon, vagy elessen.

Rendeltetés szerinti hasznalat

Az On altal megvasarolt Automatik hegeszté pajzs4/9-13
kizarélag az alabbi hasznalatra alkalmas:

Fej és szemek hegesztés alatti védelme az alabbi
hegesztési technika alkalmazésakor elengedhetetlen:

Elektrédos hegesztés
Hegesztés MIG Fe
Hegesztés MIG Al

Hegesztés WIG

Hegesztés CO2 MAG
Hegesztés toltott elektrédaval
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e  Vagas plazmaval
e  Hegesztés plazmaval

Az Automatik hegeszt6 pajzs nem alkalmas autogénes
hegesztéshez, 1ézeres hegesztéshez és alacsony
amperszamu hegesztési munkalatokhoz.

A berendezést kizarélag olyan munkéakhoz szabad
hasznélni, melyhez konstruélva volt, s melyeket a
hasznélati utasitas tartalmaz.

Minden mésféle hasznalat a rendeltetéssel ellenkezé
hasznélatnak van mindésitve. A gyarté nem felelés az
altalanos érvényességu el6irasok, s a hasznalati utasitas
be nem tartdsa kovetkeztében keletkezett karokért.

Hasznalat el6tt

Hasznalat el6tt feltétlendil ellenérizze, hogy az Automatik
hegesztd pajzs minden komponense szabalyszer(ien fel
legyen szerelve és erésitve.

Az Automatik hegesztd pajzsot, a kényelmes és
biztonsagos viselet szempontjabdl, allitsa be a megfelel
nagysagra. Az Automatik hegeszt6 pajzs szalagjait, a
pajzs hatsoé részén elhelyezett csavar és a fejpanton lévd
megfeleld nyilasok segitségével, allitsa be. A pajzs
hegesztd szalaggal ellatott els6 része a homlokon legyen
kicentirozva.

A széllitmany kellékeiként forgalmazott akkumulatorokat
helyezze a megfelels rekeszbe. Ugyelien a pozitivinegativ
pélusra.

Elsé hasznélat el6tt feltétlenll tavolitsa el az Automatik
hegesztd pajzsrol a védo foliat, ellenkezé esetben az
automatikus sotétedési funkcié nem fog szabalyszeriien
mikodni.

Az Automatik hegeszt6 pajzsot védje tGtddések ellen,
tgyeljen arra, nehogy leessen és ne tegye ki magas
hémérséklet hatasanak.

Védelmi szint beallitasa

A pajzson 5 védelmi szint létezik (9 - 13), mely a
hegesztés folyaman, a pajzs oldaléara szerelt extern
potencidméter segitségével lesz beallitva. A hegesztési
folyamat kezdetekor a pajzs automatikusan elsotétedik.
Ellenkezé esetben, kérem, ellenéze, hogy a sz(iré
kazettdja szabéalyszeriien van-e bekapcsolva. Kérem,
tartsa be a sotétedésre vonatkozo utasitasokat (3.abra).

Erzékenység bedllitasa

Az érzékenységet a sz(iré kazetta fels6 részén elhelyezett
forgatdgomb segitségével lehet beallitani. Ezzel
megakadalyozza azt, hogy a kdrnyezeti vildgossag
véaltozasa negativ hatassal legyen a hegesztési folyamatra.

LOW
Ajanlatos magas ampérszamu hegesztési munkalatokhoz
és olyan kornyezetben, ahol nagy a vilagossag.

HIGH

Ajanlatos alacsony ampérszamu munkalatokhoz és olyan
kérnyezetben, ahol kevés a vilagossag. Ajanlatos
permanens forraszté munkakhoz is, pl. TIG forrasztas.

Jotallas

A jotallas kizardlag azokra a hibakra vonatkozik, melyeket
az anyag-, vagy gyartasi hiba idézett el6. A jotallasi igény
benyujtasa esetén mellékelie az eredeti, vasarlasi
datummal ellatott, szamlat. A jotallas nem vonatkozik a
szakszer(tlen eljaras kovetkeztében beallé hibakra, pl. a



berendezés tulterhelése, er6szakos kezelése, a gép Képzés

megrongalasa idegen behatas révén, vagy idegen
targyakkal. Az esetben, ha a hibak a hasznalati, szerelesi A gép hasznalatahoz elegendd szakember felvilagositasa
utasitds mell6zése, vagy normalis kopas eredmeényei, a resp. a hasznalati utasitassal valé megismerkedés.
jétallas erre sem vonatkozik. Speciélis képzés nem sziikséges.

Maradékveszély és ovintézkedések | Szerviz

Tovabbi veszélyeztetések: Vannak miiszaki kérdései? Reklamaci6? Sziksége van

Veszély Leiras Ovintézkedések poétalkatrészekre, vagy hasznalati utasitasra?
Szemek Az esetben, ha | Tilos a berendezés Honlapunkon www.guede.com a Szerviz fejezetben
sérilése hianyzik a hasznélata gyorsan és burokraciat kizarva segitségére leszink.
napsutés elleni Alternativ elérhetéségunk:
védelem, pl: E-mail:support@ts.guede.com Segitsenek, hogy
napfogyatkozas segithessiink Ondknek. Ahhoz, hogy esetleges
esetén reklamacio esetén berendezését identifikalhassuk,
sziikséglink van a széria szamra, megrendelési
Viselkedés kényszerhelyzetben szamra és a gyartasi évre. Ezeket az adatokat

megtalalja gépe tipuscimkéjén. Annak érdekében,
hogy ezek az adatok allandéan a keze tgyében

Igyekezzen a balesetnek megfelel6en elsé segélyt . PO
gyexezz 9 ° O Segely legyenek, kérem, irja be ezeket az alabbi tablazatba.

nyUjtani, s minél hamarabb biztositson be orvosi
segitségét.

A sebesiiltet nyugtassa meg, s védje tovabbi balesettsl. ?zérie}kszém:_

A DIN 13164 szabvany szerint, az esetleges balesetek érr’ne’ S_Zi,m."

esetére, a munkahelyen mindig kéznél legyen az yartasi ev:

elsésegély készlet. Azt a dolgot, amit a készletbdl .

kivesz, azonnal vissza kell pétolni. Tel.: +49 (0) 79 04 ; 700-360

Az esetben, ha segitséget hiv, az alabbi adatokat Fax: +49 (0) 79 04 /700-51999

jelentse be: E-Mail: support@ts.guede.com

1. A baleset Szinhe|ye Kellékek/pétalkatrészek

2. Abaleset tipusa

3. Sebesiltek szama 1. Fejpant 16957-01001

4. A sebesiilés tipusai 2. A fejpant rogzité szerkezete 16957-01002
3. Rogzit6 keret 16957-01003

Megsemmisités 4. Potenciométer 16957-01004
5. Védé liveg 16957-01005

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 megrongéalédéas
ellen. A csomagolas anyaga az 6koldgiai szempontok és
megsemmisitési lehetéségek szerint van kivalasztva, tehat
reciklalhato.

A csomagol6 anyag korforgalomba valé visszatérése
nyersanyagot sporol meg és csokkenti a hulladék
mennyiségét.

A csomagol6 anyag egyes részei (pl. folia, polisztirén),
veszélyesek lehetnek gyerekek részére. Fulladas
veszélye fenyeget!

Tehat a csomagol6 anyag illetékes darabjait raktarozza
olyan helyen, ahova nem juthatnak gyerekek, s minél
elébb semmisitse meg.

Kovetelmények a gép kezeldjére |

A gép kezel6je hasznalat el6tt figyelmesen olvassa el a

hasznalati utasftast. | Szallitas és raktarozas

Szakkeépzettség | Az Automatik hegesztd pajzsot, szallitas alatt, vja

. s n L nedvesség és por ellen.
A gép hasznélatahoz elegend® szakember felvilagositasa

resp. a hasznélati utasitassal val6 megismerkedés.

N o Karbantartas és tisztitas
Specialis képzés nem sziikséges

Minimalis Korhatar | Az Automatik hegeszt6 pajzsot, féleg az elektronikus

kazettat, védje folyadékoktol, elsésorban korrodalé

. sz . . folyadékoktol és szennyezddéstél.
A géppel kizarélag 18 éven fellli személyek dolgozhatnak.

Kivételt képez a fiatalkortak foglalkoztatasa szakkepzés Az Automatik hegeszt6 pajzsot és az elektronikus kazettat
alatt, az oktato feltgyelete mellet, szakkepzettseg rendszeresen tisztitsa. Tilos agressziv oldészerek, vagy
elsajatitasa érdekében. alkohol hasznalata.
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Ugyeljen arra, hogy a szenzor és a szolaris elemek mindig
tisztak legyenek. Tisztitsa puha ruhaval (tilos folyadékba
martani).

Az elektronikus kazettak és a sziir6fedél cseréje

A sz(ir6 fedelét rendszeresen cserélje. Lazitsa meg a Miszaki dokumentacio:
sz(ir6 kazetta tart6 csavarjat, s a kazettat vegye ki. Ezt
kovetéen kiemelheti a sz(ir6 fedelét és kicserélheti.

Elettartam

A berendezés élettartama elsésorban a hasznalati
feltételektdl fligg és attél, hogyan gondoskodik réla. A
berendezés esetén semmiféle konkrét élettartam nincs
meghatarozva, viszont ajanlatos az Automatik hegeszt6é
pajzsot, 3 éves hasznalat utan, kicserélni.

Uzemzavarok megallapitasa

A tablazat tartalmazza a lehetséges Gizemzavarokat, ezek
lehetséges okait és eltavolitasuk modjat. Az esetben, ha a
problémét ez esetben sem tudja megoldani, forduljon

szakemberhez.
Uzemzavar Lehetséges okok | Eltavolitas
A sotétedési Gyenge elemek Cserélje ki az
sebesség elemeket
csokken
A sotétedési A sotétedési sziré6t
A sotétedési sz(r6 ki van kapcsolja be
funkcié nem kapcsolva
mikodik Cserélje ki az
Gyenge elemek elemeket
A fedél A sziir6 fedele el A sz(ir6 fedelét
fényateresztése | van kopva. cserélje ki
tllsdgosan kicsi

EU AZONOSSAGI NYILATKOZAT

Ezennel,mi

a Gude GmbH & Co. KG Giide GmbH & Co. KG
Birkichstral3e 6, 74549 Wolpertshausen, Germany,
kijelentjik, hogy az aldbbiakban megjeldlt gépipari termék,
koncepciéja és tervezése, az altalunk forgalomba ker(ilé
kivitelezésben, megfelel az EU illetékes biztonséagi és
higiéniai szabalyzatok alapkdvetelményeinek.

A gépen, a veliink valé konzultacié nélkil végzett
valtozasok esetén, a jelen nyilatkozat érvényét
veszti.

A berendezés jelzése: B
AUTOMATIK 4/9-13 HEGESZTO PAJZS

Megr.szam.:
#16957

llletékes EU eldirasok:
89/686/EWG

Hasznalt harmonizalt normak:
EN 166/A3:2002-04
EN 379/A3:2009-07
EN 175/A3:1997-08

Certifikacios szerv:

DIN CERTCO Gesellschaft fir
Konformitatsbewertung mbH
Alboinstrasse 56

12103 Berlin

Némecko

Notified body humber:
0196

42

Datum/a gyarto aléirasa:

Az alairé személy adatai:

2011.02.23 m

Arnold ur, tgyvezeté
igazgato6

J. Burkle FBL; QS
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