MIG 155/6W

Deutsch

English
Francais
Tarkce
Cestina
Slovenéina
Nederlands
Italiano
Magyar
Hrvatski
Slovensé€ina
Romaneste
Bbnrapcku

04
14
23
32
41
50
59
68
77
86
95
104
113

LY e
RS i
- .

15 155, [

=

c € # 20072

© Copyright Gide GmbH & Co. KG - Birkichstrasse 6 - 74549 Wolpertshausen - Germany










Lesen Sie bitte diese Bedienungsanleitung sorgfaltig durch,
bevor Sie das Gerat in Betrieb nehmen.

AV.1
Nachdrucke, auch auszugsweise, bedurfen der Genehmigung.
Technische Anderungen vorbehalten.

Gerat

Die SchweiRgerate fir das Manuelle Schutzgasschweien 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 tbernommen.

Produktubersicht

» Dieses Schutzgas-SchweiRgerat der MAG-Serie ist fir leichtere Schweil3arbeiten ausgelegt. Es entspricht
dem Sicherheitsstandard EN 60974-1. Das Gerét arbeitet mit Einphasen-Eingangsspannung und Gleichstrom
am Ausgang. Es wird hauptsachlich fir das SchweiRen von Metallen wie 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 schweif3t es schlackenfrei. Das Gerét ist vielseitig einsetzbar, und die
Schweil3arbeiten konnen in jeder Position durchgefiihrt werden.

« Das Schweil3gerat 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 laft sich stufenweise anpassen. Spannung und Strom kdnnen an die Dicke der Metalle

angepaldt werden.. Stufenlose Geschwindigkeitsregulierung des Drahtvorschubs.

Konstante Spannung

Ausgestattet mit Kontrolllampe, Warmeschutzanzeiger und Kihlerventilator.

Ein Gerét, das leicht zu transportieren ist.

Zubehorteile fir das Schweil3gerat sind: eine MAG-Schweil3pistole, ein Schweil3brenner, eine

Erdungsklemme sowie eine Schwei3haube.

« Das Gerat ist in einem Karton verpackt.

Schutzgas-Schweil3gerat MIG 155/6W

Kompaktes Schweil3gerat der gehobenen Heimwerkerklasse. Durch 6 Schaltstufen auch fir problematische
Schweil3arbeiten geeignet. Mit stufenlos einstellbarem Drahtvorschub und umfangreichen Zubehér.

Ausstattung:
Mit Schweil3schild und 1-uhrigem Druckminderer. Inklusive 2 Bockrollrédern hinten, Thermouberlastschutz und 2m
Schlauchpaket.

Lieferumfang

MIG 155/6W Abb. 1

Schutzgas-Schweil3gerat MIG 155/6W
Massekabel

Schlauchpaket

Druckminderer

Netzanschlusskabel

Schweil3schild
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Gewahrleistung

Gewabhrleistungsanspriche laut beiliegender Gewahrleistungskarte.




Allgemeine Sicherheitshinweise

Die Bedienungsanleitung muf3 vor der ersten Anwendung des Gerates ganz durchgelesen werden. Falls Giber den
Anschluf? und die Bedienung des Gerates Zweifel entstehen sollten, wenden Sie sich an den Hersteller (Service-
Abteilung).

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

ACHTUNG!

Einschaltdauer

Die Leistungen des Gerats werden gemaf den Angaben auf dem Typenschild der Geréte als ,Einschaltdauer” (ED%),
d. h. das Verhaltnis zwischen Schwei3dauer und Abkuhlzeit ausgedriickt. Dieser Faktor variiert bei demselben Gerét je
nach Lastbedingungen, d.h. je nach abgegebenem Schweif3strom. Er gibt an, wie lange das Gerét bei dem
angegebenen Schweil3strom unter Last arbeiten kann und wird jeweils auf 10 Minuten bezogen. Bei einem
Schweil3strom fiir eine ED von 60 % funktioniert das Gerat beispielsweise kontinuierlich 6 Minuten lang, danach folgt
eine Leerphase, damit die inneren Teile abkiihlen kénnen, so daR danach der Thermo-Uberlastschutz dann wieder
eingeschaltet wird.

Der Gebrauch von Schweifl3geraten und das Ausfilhren von Schweil3arbeiten bringen Gefahren fiir 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, daf3 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 aufgefihrten Vorschriften
lesen und sie einhalten.

INSTALLATION DES GERATS

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

. Achten Sie auf den Verschleil3status der Kabel von Verbindungskupplungen und -stecker: Falls sie beschadigt
sind, mussen sie ersetzt werden. Fuhren Sie eine regelmaRige Wartung der Anlage aus. Verwenden Sie nur
Kabel von ausreichendem Querschnitt.

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

. In feuchter Umgebung sollten Sie den Gebrauch des Gerats absolut vermeiden. Stellen Sie sicher, dal? das
Gebiet um den SchweiRbereich trocken ist und dass auch die darin befindlichen Gegenstande, einschlie3lich des
Schweil3gerats, trocken sind.

PERSONENSCHUTZ UND SCHUTZ VON DRITTPERSONEN

Da beim Schweil3prozess Strahlen und Hitze entstehen, ist sicherzustellen, dass entsprechende Mittel angewandt und
SchutzmafRnahmen 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 Schweif3rauch abgesaugt wird bzw. der Schweil3platz
gut bellftet ist.

VORBEUGUNGSMARNAHMEN GEGEN BRAND UND EXPLOSIONSGEFAHR

Gluhende Schlacken und Funken kdnnen Brénde verursachen. Brand und Explosion stellen weitere Gefahren dar.

Durch Befolgung der folgenden Vorschriften kann ihnen vorgebeugt werden:

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

. Als BrandbekampfungsmafRnahme 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 Behéltern 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 muf3 unter Einhaltung der folgenden Vorschriften erfolgen:

. Der Bediener muf freien Zugang zu den Bedienelementen und Anschliissen des Geréats haben.

. Das Gerat nicht in engen Raumen aufstellen: Es ist sehr wichtig, dass das Schwei3gerat ausreichend beliiftet
wird. Sehr staubige oder schmutzige Raume, wo Staub und andere Gegenstande von der Anlage angesaugt
werden konnten, sind zu meiden.

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

. Das Schweil3gerét darf nur auf einem ebenen Untergrund und mit entsprechend gesicherter Gasflasche betrieben
werden.




Verhalten im Notfall

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

Kennzeichnungen auf dem Geréat

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

Produktsicherheit:

C€

Produkt ist mit den
einschlagigen Normen
der Europdischen
Gemeinschaft konform

Verbote:_

Q

®

®

Verbot, allgemein
(in Verbindung mit
anderem Piktogramm)

Feuer, offenes Licht
und Rauchen verboten

Am Kabel ziehen
verboten

Gerat nicht bei Nasse
verwenden

Warnung:
Warnung vor Warnung vor .
Warnung/Achtung geféhrlicher g\tl(;rneurn%f\;%rr gesundheits- Warrgg]egrf\llgér:‘neelf&er
elektrischer Spannung perg schédlichen Gasen
Gebote: _
0 ?
Q 0 @ @ @ O
Schutzschuhe Schutzhandschuhe Schutzkleidung Gesichtsschutzschild | Vor Offnen Netzstecker \_/or Gebrauc.h
h Bedienungsanleitung
benutzen benutzen benutzen benutzen ziehen lesen
Umweltschutz:
[ ]
gn & pid
@ —
Schadhafte und/oder
Verpackungsmaterial zu en.tsorgende
S elektrische oder
Abfall nicht in die aus Pappe kann an elektronische Gerite
Umwelt sondern den dafiir vorgesehen M "
. mussen an den dafur
fachgerecht entsorgen. Recycling-Stellen vorgesehen Recycling-
abgegeben werden. Stellen abgegeben
werden.
Verpackung:
I I
~ —
Vor Nasse schiitzen Packungosgzﬁntlerung Vorsicht zerbrechlich
Technische Daten:
M
230V
NetzanschluR Gewicht Netz- 230V
Produktspezifisch:
1~ GOHa :
In dieser Symbol fir
. Arbeitsumgebung Einphasen- Einphasenwech
Schwele:tr;\rnsform Netzabsicherung besteht erhéhter transformator - selstrom und MAG-Schweif3en Thermoschutz
Gefahr eines Gleichrichter Nennfrequenz
Stromschlages von 50 Hz




Geltender Sicherheitsstandard: EN 60974-1:2005

Ui: Nenneingangsspannung (Wechselstrom) (Toleranz = 10 %)

limax: Maximaler Nenneingangsstrom

l1eri: Maximaler effektiver Eingangsstrom

X: Belastungsdauerfaktor

Verhéltnis von tatséchlicher Arbeitszeit zur Gesamtarbeitszeit

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

Ein Belastungsdauerfaktor von 60 % bedeutet beispielsweise, dal} auf 6 Minuten Schweif3en 4 min Leerlauf folgen.
Uo: Leerlaufspannung

Leerlaufspannung der Sekundéarspule

Uz: Arbeitsspannung

Nennausgangsspannung wahrend des Schweil3vorgangs U,= (14+0,05 I,) V

A/V — AIV: Einstellbereich des Schweil3stroms und der zugehérigen Arbeitsspannung

IP: Schutzklasse z.B. IP21S

H: Isolationsklasse

Bestimmungsgemale Verwendung

Schutzgasschweil3geréat zur thermischen Verbindung von Eisen — Metallen durch Schmelzen der Kanten und
Zufuhrung eines Zusatzwerkstoffes.

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

Restgefahren und SchutzmalRnahmen

Mechanische Restgefahren

Geféahrdung Beschreibung SchutzmaBnahme(n) Restgefahr
Durchstich, Einstich Héande kénnen durch Draht Schutzhandschuhe tragen bzw.
durchstochen werden. am Drahtaustritt Hande
fernhalten.
Herausspritzen von Spritzende SchweilRperlen Schutzkleidung und
Flussigkeiten kénnen zu Verbrennungen Schweif3maske tragen.
fuhren.

Elektrische Restgefahren

Gefahrdung Beschreibung SchutzmaRnahme(n) Restgefahr
Direkter elektrischer Kontakt Direkter elektrischer Kontakt mit | Vermeiden Sie Kontakt mit

feuchten Handen kann zu feuchten Handen und achten

Stromschléagen fiihren. Sie auf entsprechende Erdung.

Thermische Restgefahren

Gefahrdung Beschreibung SchutzmaRnahme(n) Restgefahr
Verbrennungen, Frostbeulen Das Beriihren der Schlauchpaketdise und

Schlauchpaketdiise und des Werkstiick nach dem Betrieb

Werkstiickes kann zu erst abkihlen lassen.

Verbrennungen fihren. Schutzhandschuhe tragen.

Gefahrdungen durch Strahlung

Gefahrdung Beschreibung SchutzmaflRnahme(n) Restgefahr
Infrarotes, sichtbares und Der Lichtbogen verursacht Immer ein geeignetes
ultraviolettes Licht infrarote und ultraviolette Schutzschweif3schild,
Strahlung. Schutzkleidung und
Schutzhandschuhe tragen.

Geféahrdung durch Werkstoffe und andere Stoffe

Geféahrdung Beschreibung SchutzmaBnahme(n) Restgefahr
Kontakt, Einatmung Langeres Einatmen der Arbeiten Sie mit einer
SchweilR3gase kann Absaugungsanlage oder in gut
gesundheitsschédlich sein. bellfteten Raumen. Vermeiden
Sie das direkte einatmen der
Gase.




Feuer oder Explosion

Gliihende Schlacke und
Funken kénnen Brande und
Explosionen verursachen.

Das Gerat niemals in
feuergefahrlicher Umgebung
betreiben.

Sonstige Geféahrdungen

Gefahrdung Beschreibung SchutzmaflRnahme(n) Restgefahr
Ausgleiten, Stolpern oder Fall Kabel und Schlauchpakete Halten Sie Ordnung am
von Personen koénnen sich zu Stolperfallen Arbeitsplatz.

werden.

Entsorgung

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

Anforderungen an den Bediener

Der Bediener muf3 vor Gebrauch des Gerates aufmerksam die Bedienungsanleitung gelesen haben.

Quialifikation

AulBer einer ausfihrlichen Einweisung durch eine sachkundige Person ist keine spezielle Qualifikation fur 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 Berufsaushildung 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.

Technische Daten

MIG 155/6W - #20072
Spannung 230V
Frequenz 50 Hz
Max. Netzleistung 5,7 kVA
Absicherung 16 A
Leerlausspannung 48 V
Regelbereich 25-130 A
Einschaltdauer 130A~10% 75A~30%
Max. Drahtstérke 0,6-1,0 mm
Isolationsklasse H
Schutzart IP21S
Schaltstufen 6
Gewicht ca. 25 kg
Artikel-Nr. 20072

Transport und Lagerung

A Achtung: Das Gerat darf nur in ebener Arbeitsposition (ebener Untergrund) betrieben und gelagert werden.
Bitte die Symbole auf der Verpackung beachten!
Stellen Sie sicher, dass die Gasflasche gut befestigt und geschlossen ist.

Montage und Erstinbetriebnahme

Baugruppe 1 - Montage der Rader und der Standfusse: Abb. 2, Abb. 3, Abb. 4, Abb. 5
Baugruppe 2 - Montage des Griffes am Geréat: Abb. 6

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

Baugruppe 4 - Montage des Schweil3schildes: Abb. 9, Abb. 10

| Sicherheitshinweise fur Erstinbetriebnahme Abb. 11

1. Schweilhelm
2. Schweil3schirze
3. SchweiRhandschuhe




Achten Sie darauf dass der Stromanschlul? ausreichend abgesichert ist.

Schiitzen Sie sich mit der vorgeschriebenen Kleidung (Abb.11).

Sorgen Sie dafur, dass sich keine weiteren Personen im Arbeitsbereich bzw. Gefahrenbereich aufhalten.
Achten Sie darauf, dass sich keine brennbaren Materialien im Arbeitsbereich befinden.

Die Leitung muf3 an einen Leitungsschutzschalter mit einem Nenn-Ausldsestrom von 10A angeschlossen
werden.

. AAchtung Installation nur durch Elektrofachkraft!
0 Leistungsfaktor (Cos®): 0.70
0 HO7RN-F4G1.5 mm? Netzkabel
0 HO1N2-D 1*10 mm?2 Schweisskabel
0 HOIN2-D 1*16 mm? Schweisskabel
Achtung Kabel diirfen nur von Fachpersonal ausgewechselt werden.
e ACHTUNG ! Die elektrische Sicherheit ist nur dann garantiert, wenn das Gerat entsprechend den geltenden
Vorschriften von Elektroanlagen richtig an eine effiziente Erdungsanlage angeschlossen ist.
e Prifen Sie, ob die verfiigbare Netzspannung und -frequenz den Angaben auf dem Typenschild des Geréts
entsprechen.

Vorgehensweise

Die Montage der Einzelteile in der dargestellten Reihenfolge befolgen.

Achten Sie dabei auf die richtige Anordnung der Bauteile gemaf den Abbildungen. Das Gerét ist noch nicht
funktionsfahig. Den Gasfluf3 mit einem Druck von 5-7 I/min 6ffnen. Den Gasaustritt vor Windsté3en schiitzen.
AuRerdem ist Folgendes zu beachten: Die ersten Stufen 1-2 des Schalters dienen zum Schweif3en von diinnwandigen
Blechen, wéahrend die folgenden Stufen fir grofRere Wandstérken dienen. Bei jedem Stufenwechsel des Schalters ist
auch die Drahtvorschubgeschwindigkeit einzustellen. Wenn sich beim SchweiRen am Drahtende ein Tropfen bildet,
mul} die Drahtvorschubgeschwindigkeit erhéht werden, wenn man hingegen spurt, wie der Draht gegen das
Schlauchpaket driickt, mul3 die Geschwindigkeit herabgesetzt werden. Immer eine Zange verwenden, um die soeben
geschweil3ten Teile zu bewegen und um Verkrustungen am Ende des Brenners zu entfernen, da diese sehr heif} sind.
Sobald der Lichtbogen geziindet hat, das Schlauchpaket in einem Winkel von ca. 30° in Bezug auf die Senkrechte
halten.

Einfadeln des Schweil’drahts Abb.12

1.  Offnen Sie den oberen Deckel des SchweilRgerats und sichern Sie den Deckel mit dem Sicherungsstift.
2. Setzen Sie die Spule mit Schweif3draht so ein, dass der Draht gerade in den Drahtvorschub eingefadelt werden
kann.

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

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

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

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

6) Schalten Sie nun das Schweil3gerat ein.

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

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

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

Tipp: (0,6 mm-Draht — 6 I/h); (0,8 mm-Draht — 8 I/h); (1,0 mm-Draht — 10 I/h)
10) Das Gerat ist nun schweil3bereit.

| Allgemeines Uber Schutzgasschweil3en




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

Notwendiges Zubehor: Mischgas Co 2/Argon, Schweil3draht, Schwei3schild, Druckminderer. Auch geeignet fiir
Aluminium und VA-Edelstahl mit entsprechendem Gas und Draht. (Reines Argon/VA-Draht/Aluminium-Draht),
Potentiometer.

Bedienung

MIG 155/6W Abb. 13

Einstellung Schweil3stufen

Einstellung Drahtvorschubgeschwindigkeit
Anschluss Schlauchpaket

Anschluss Masseklemme
Netzanschlussstecker

Kontrolllampe ,, Thermoschutz*
Kontrolllampe ,Betrieb”

NogprwbdE

Sicherheitshinweise fir die Bedienung

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

Verhalten Sie sich verantwortungsvoll gegeniiber anderen Personen.

Achtung!!! Verwenden Sie niemals korrodierten Schweif3draht.

Schritt-fur-Schritt-Anleitung

Die Schweif3zone soll rost- und lackfrei sein. Benutzen Sie grundsatzlich ein SchweiRschutzschild,
Schweilhandschuhe und entsprechende Schutzkleidung. Die Winkelstellung des Schlaupaketes in Bezug auf das zu
bearbeitende Stiick sollte ca. 30 Grad betragen.

1. Schleifen Sie das Werkstiick im Bereich der Schweil3naht und dem Anschluss der Masseklemmen groR3flachig
blank.

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

Stellen Sie nun die Parameter des Schweil3gerates gemaf der Benutzerschweilitabelle (Kap. 3) ein.

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

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

Wenn Sie ihre Schutzkleidung komplett angelegt haben, kénnen Sie nun mit dem Schweil3en beginnen.

R

Tipp: Fuhren Sie vor Beginn ihrer eigentlichen Arbeit eine Probeschwei3ung 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 Schwei3gerdusch zu horen ist und die
Schweif3naht einen guten Einbrand ins Material hat, sprich relativ flach ist.

_/'—\__[\_

gut schlecht
Abb.15
| Schweil3tips
Stérung Ursache und Abhilfe Beispiel
. . 1. Schlechte Nahtvorbereitung
Werkstuck schief 2. Ré&nder ausrichten und zum VerschweiRen fixieren (Anheften)
1. Leerlaufspannung zu gering
. .. 2. Schweil3geschwindigkeit zu gering Et!
Nahtiiberhthung 3. Falsche Anwinkelung des SchweiRbrenners
4.  Zu dicke Drahtstarke
) 1. Schweigeschwindigkeit zu gro
Zu wenig Metallauftrag | 2. Spannung fur die SchweiRRgeschwindigkeit zu gering

10



Nahte oxydiertes
Aussehen

Bei langem Lichtbogen in der Vertiefung schwei3en
Spannung einstellen

Draht verbogen oder zu weit aus der Drahtfiihrung
Falsche Drahtvorschubgeschwindigkeit

Ungenligende
Wurzeldurchschweiung

PPN E

UnregelmaRiger oder mangelhafter Abstand
Falsche Anwinkelung des Schweil3brenners
Drahtfihrungsrohr verschlissen

Drahtvorschubgeschwindigkeit fiir die Spannung oder die

Schweif3geschwindigkeit zu gering

Einbrand

whpE

Drahtvorschubgeschwindigkeit zu hoch
Falsche Anwinkelung des Schweilbrenners
Abstand zu grof3

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

Storungen - Ursachen - Behebung

Stérung Ursache Behebung
. . 1. - Der Ubertemperaturschutz hat sich wegen |1. Der Ubertemperaturschutz fiihrt automatisch einen
Der Schweil3strom bleibt - - L
aus Uberlastung ausgelost. 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 Uberpriifen lassen
strom vorhanden. 2. Leistungsschutzschalter einschalten
Leitungsschutzschalter 3. RCD einschalten
oder RCD hat ausgeldst.
1. Schlechter Kontakt zwischen Masseklemme | 1. Den zu schweil3enden Bereich und die Oberflache
Es ist kein und Schweilteil reinigen und anschleifen.
Schweif3strom 2. Bruch im Massekabel oder in der 2. Das Massekabel reparieren oder ersetzen.
vorhanden. Erdungsleitung 3. Den Brenner reparieren oder ersetzen.
3. Bruch in der Brennerleitung
Der Drahtvorschubmotor | 1.  Die Sicherung ist durchgebrannt. 1. Die 2 A-Sicherung ersetzen.
funktioniert nicht, die 2. Der Zahnkranz ist gebrochen oder 2. Den Zahnkranz ersetzen.
Kontrollleuchte ist einge- verklemmt. 3. Motor ersetzen (Kundendienststelle kontaktieren).
schaltet. 3. Der Motor ist defekt.
1. Der Rollendruck ist nicht richtig eingestellt 1. Den Druck der Rollen richtig einstellen.
2. Ander Stromduse des Brenners sind 2. Das Kontaktrohr des Geréts reinigen. Hierzu einen
Schmutz, Staub usw. vorhanden. Luftkompressor verwenden, bei starker
Der Drahtvorschubmotor | 3.  Die Gasduse ist defekt. Verschmutzung das Kontaktrohr ersetzen
fordert nicht, die Rollen 3. Die Gasdise ersetzen und die Spitze kontrollieren.
drehen sich. 4. Der Draht ist verbogen. 4. Den Rollendruck kontrollieren und evtl. richtig
5. Drahtfihrungsseele ist verschmutzt oder einstellen.
beschédigt. 5. mit Druckluft reinigen ggf. Schlauchpaket
austauschen 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 Gasduse 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 Schweil3stelle. 2. Die SchweiRRoberflache reinigen oder polieren.
3. Gasduse abgenutzt oder defekt 3. Gasdise ersetzen und die Spitze kontrollieren
1. Kein Gas 1. Gas 6ffnen und Gaszufluf} einstellen.
2. Dusenstock verstopft 2. Gasduse reinigen oder ersetzen.
3. Das Material ist rostig oder feucht 3. Den Schweil3platz ordnungsgemaR 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
poros gehalten. 5. Der Abstand zwischen Gasduse und Werkstiick
’ mufR3 8-10 mm betragen und das Schlauchpaket
muf in einem Winkel von 30° gehalten werden
6. Gummischlauch, Anschluss und Zusammenbau
des Schlauchpaketes kontrollieren - Die Gasdiise
in die richtige Position driicken.
Der SchweiRdraht stoppt 1. Stromdise abgenutzt oder verschlissen 1. Stromdise ersetzen.
. x 2. Der Schweil3draht ist verbogen verbogen 2. Den Druck der Rollenspannung kontrollieren.
in der Nahe der P ) - P
Stromdiise 3. Drahtvorschubgeschwindigkeit zu langsam 3. Die AnV\_/els_ung_en fur die Drahtvorschub-
geschwindigkeit beachten.
Schweif3druck 1. Der Schweif3draht hat sich auf der Spule 1. Den Druck der Rollenspannung kontrollieren und
unregelmaBig verklemmt bei Bedarf einstellen.
Zu schwache 1. Schweifl3strom zu schwach 1. Schweil3strom und Drahtvorschub erhéhen
Durchdringung 2. Lichtbogen zu lang 2. Das Schlauchpaket nahe an das Werkstiick halten
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Zu starke Durchdringung

1. Schwei3strom zu hoch

Drahtvorschubgeschwindigkeit zu langsam

3. Falscher Abstand des Brenners vom

Werkstick

Schweil3strom und Drahtvorschub reduzieren
Den Brenner ruhig und gleichmafig bewegen.
Der Abstand zwischen Duse und Werkstiick muf3
8-10 mm betragen

Inspektion und Wartung

Wartung des Schlauchpaketes

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

Hierzu ist Folgendes durchzufuhren (siehe Abb. 26):

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

2. Die Duse von den Verkrustungen, die sich durch die Schwei3schlacken gebildet haben, befreien.
3. Mit Dusenschutzspray einspriihen

4 Wenn die Duse korrodiert ist, muf3 sie ersetzt werden.

Wartung Stromdise

Hierzu ist Folgendes durchzufiihren (siehe Abb. 26):

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

2. Die Stromdise 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 Stromdiise wieder
montieren.

Wartung Dusenstock Abb.16

Hierzu ist Folgendes durchzufiihren (siehe Abb. 26):

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

2. dann das Stromdise (2) losschrauben,

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

Sicherheitshinweise fur die Inspektion und Wartung

Nur ein regelmé&Rig gewartetes und gut gepflegtes Gerét kann ein zufriedenstellendes Hilfsmittel sein. Wartungs- und
Pflegeméngel kdnnen zu unvorhersehbaren Unféllen und Verletzungen fiihren.

| Inspektions- und Wartungsplan

Zeitintervall

Beschreibung

Evtl. weitere
Details

regelmaRig

e  Wartung des Schlauchpaketes (Ausblasen und reinigen der Drahtfiihrungsseele,
der Drahtvorschubrolle, der Gasdiise sowie des Gasverteilers)

Ersatzteile

Seriennummer:

Artikelnummer:

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

Auf unserer Homepage www.guede.com im Bereich Service helfen wir Ihnen schnell und unbirokratisch weiter. Bitte helfen Sie uns lhnen
@ zu helfen. Um lhr Gerat im Reklamationsfall identifizieren zu konnen bendétigen 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.

Baujahr:

Tel.: +49 (0) 79 04 / 700-360 Fax: +49 (0) 79 04 / 700-51999 E-Mail: support@ts.guede.com
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EG-Konformitatserklarung
EC Declaration of Conformity

Hiermit erklaren wir, Gide GmbH & Co. KG
We herewith declare, BirkichstralRe 6, 74549 Wolpertshausen, Germany

Dass die nachfolgend bezeichneten Gerate aufgrund ihrer Konzipierung und Bauart
sowie in der von uns in Verkehr gebrachten Ausfihrungen den einschlagigen,
grundlegenden Sicherheits- und Gesundheitsanforderungen der EG-Richtlinien
entsprechen.

That the following Appliance complies with the appropriate basic safety and health requirements
of the EC Directive based on its design and type, as brought into circulation by us.

Bei einer nicht mit uns abgestimmten Anderung der Geréte verliert diese
Erklarung ihre Gultigkeit.

In a case of alternation of the machine, not agreed upon by us, this declaration will loose its

validity.

Bezeichnung der Geréate: - MIG 155 6W
Machine desciption:

Artikel-Nr.: - 20072
Article-No.:
Einschlagige EG-Richtlinien: -98/37 EC
Applicable EC Directives: - 2006/95/EC

- 2004/108/EC
Angewandte harmonisierte
Normen: - EN 60974-1
Applicable harmonized - EN 609784-10
Standard:

Zertifizierstelle: TUV Rheinland Product Safety GmbH, Am Grauen Stein, D-51105 Kéln

Datum/Herstellerunterschrift: 19.09.08
Date/Authorized Signature:
Angaben zum Unterzeichner: Hr. Arnold, Geschéftsfuhrer

Title of Signatory:
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Before putting the machine into operation please read this
guide for operation carefully.

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

The machine

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

Welding machine in the protective gas MIG 155/6W

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

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

| Scope of delivery

| MIG 155/6W Fig. 1

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

Hose set

Reducer valve

Line cord

Welding shield

ourwNE

Warranty

Titles for in-warranty performance in accordance with warranty sheet attached.

General safety instructions

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

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

Turned-on period

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

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

INSTALLATION OF THE MACHINE

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

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

PERSONAL PROTECTION AND PROTECTION OF THIRD PERSONS

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

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

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

PREVENTIVE MEASURES AGAINST FIRE AND EXPLOSION

Incandescent parts of slag and sparkles could cause a fire. Fire and explosion represent additional risks. They can be

avoided by meeting these precautions:

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

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

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

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

INSTALLATION OF THE WELDING MACHINE

When installing the machine the following regulations must be observed:

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

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

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

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

Procedure in case of emergency

Perform first-aid measures corresponding to the type of injury and call the qualified medical aid as soon as possible.
Protect the injured person from other bodily harm and becalm him/her.

| Marking on the machine

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

Safety of the product:

qs

The product is in
accordance with relevant
standards of the
European Community

Restrictions:

O ® | ® | 8

Ban, general

: : - Fire, open source of light Tugging the cable Do not use the machine
(in Cong?cigg?avr:;h other and smoking forbidden forbidden in wet conditions
Caution:
. ) Warning from dangerous Caution-danger of Warning from gases )
Caution/Attention electrical voltage tumbling over harmful for health Warning from hot surface
Orders:
/ Y >
Q 0 W o (o)

Wear protective shoes

Wear protective gloves

Wear protective clothing

Wear the shield for face
protection

Pull out the mains plug

before opening

Read the guide for
operation before use
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Environmental protectio

n:

£
gn

N
(i

4

Do not litter the waste
freely, after their
selection dispose them

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

Electric or electronic
appliances that are
damaged or intended for
disposal must be handed

expertly. : over for recycling at
intended for that. points intended for that.
Packaging:
141l N
T | '
L4 —
Orientation on the
Protect from moisture packaging Attention fragile
upwards

Technical specifications:

!
‘ 230V 400 V
Connection to the mains Weight 230V 400 V

Specific for the product:

-—CD— —
Welding Safeguard of
transformer mains

the Thermal protection

Use in accordance with designation

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

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

Residual risks and preventive measures

Mechanical residual risks

Threat

Description

Protective measure

Residual risk

Punching, incision

Hands may be punched with a
wire.

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

Splashing of liquids

splashing drops when welding
could cause burns.

Wear protective clothes and
elding mask.

Electrical residual risks

Threat

Description

Protective measure

Residual risk

Direct contact with electricity

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

lAvoid touching by damp hands
and be particular about proper

grounding.

Thermal residual risks

Threat

Description

Description

Residual risk

Burns, frost-bites

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

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

protective gloves.
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Danger from radiation

Threat

Description

Protective measure

Residual risk

Infrared, visible and ultraviolet
light

Electric arc generates infrared
and ultraviolet radiation.

Use suitable protective welding
shield, protective clothes and
protective gloves.

Danger from the material

being treated and other substances

Threat

Description

Protective measure

Residual risk

Contact, aspiration

Prolonged aspiration of welding
gases could be harmful for
health.

IWhen working use an exhaustion
facility or work in areas with good

entilation. Avoid direct inhalation
of gases.

Fire or explosion

Hot slag and sparkles could
cause a fire.

Never operate the machine in the
environment where a fire could
occur easily.

Other dangers

Threat

Description

Protective measure

Residual risk

Slipping, tipping up, or fall of
persons

Cables and hoses could be the
cause of tripping up and falls.

Keep the workplace in order..

Disposal

Instructions for waste disposal implying from pictograms that are located on the machine or possibly on the packaging.
The explanation of such signs can be found in chapter “Marking on the machine*.

Requirements for operators

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

Qualification

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

Minimum age

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

Training

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

Technical specifications

MIG 155/6W - #20072
\Voltage 230 V
Frequency 50 Hz
mixmg(i)r\]/\éer output of 57 KVA
Fuse 16 A
\Voltage of idle run 48 V
Adjustment range 25-130 A
Turned-on period 130 A~10% 75A ~30 %
Max. wire thickness [0.6-1.0 mm
Insulation class H
Protection type IP21S
Shifting levels 6
Weight approx. 25 kg
Product No. 20072
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Transport and storage

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

Assembly and putting into operation for the first time

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

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

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

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

1. Welding helmet

2. Welding pinafore

3. Welding gloves

Pay attention to sufficient safeguarding of electric supply.

Wear specified protective clothing (fig.11).

Make sure that no other persons are present in the work area or in possible dangerous area.

Pay attention to avoid any inflammable material in the work area.

Insert the plug into the corresponding socket, the socket must be secured by a fusible cut-out or power

protective switch.

The mains cable and possible extending cables must be at least of the same crosscut.

e ATTENTION! Electric safety is ensured only on the condition that the machine is properly connected to
effective grounding equipment in accordance to regulations for electrical equipment in force.

e  Make sure that useful mains voltage and frequency correspond to the data specified at the machine type
plate.

Procedure

When assembling individual parts proceed in the illustrated order.

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

Threading of the welding wire Fig.12

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

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

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

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

5) Check whether grooves at the wire feeding pulley correspond to the wire diameter, in case of necessity turn the
revolving handle (fig. 13 - B) counter-clockwise, remove the pulley and insert it into correct groove. Now seat the
stirrup element (fig.13 - F) and tighten the revolving knob (fig. 13 - A) until the wire coils up uniformly. If the wire
slips off the pulley tighten the knob even further. Attention: Do not tighten too tightly otherwise the excessive
pressure to the pulley could cause damage to the wire feeding motor.

6) Now turn the welding machine on.

7) Then, after ensuring the performance of all safety measures, set the switch (fig. 21/1) to level 1 and wire feed
adjustment (fig. 21/2) to level 1.

8) Remove gas and stream nozzles and holding the pressure switch on the hose depressed let the wire protrude from
it (when the hose is tensed fig. 18). Than replace stream and gas nozzles again back.

9) Adjust the necessary amount of gas at the fittings of the gas cylinder.

Tip: (0.6 mm-wire — 6 I/h); (0.8 mm-wire — 8 I/h); (1.0 mm-wire — 10 I/h)
10) Now the machine is ready for welding.
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General information on welding in protective gas

The main area of use in workshops, universal use, suitable both for thinner sheet metals and for thicker materials. A
rule holds that the more welding levels are in the machine the better is its utilisation in work with sheet metal.
Necessary accessories: gas mixture Co 2/Argon, welding wire, welding shield, reducer valve. It fits also for aluminium
and high-grade steel VA when using a suitable gas and wire. (Pure argon/VA-wire/aluminium wire), potentiometer.

Operation

MIG 155/6W Fig. 13

NogosrwdE

Adjustment of welding level
Adjustment of wire feeding speed
Hose connection

Grounding clamp connection
Mains connection plug

Pilot lamp ,thermal protection®
Pilot lamp ,,operation”

Safety instructions for operator

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

Behave responsibly towards other persons.

Attention!!! Never use corroded welding wire.

Step-by-step guide

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

1.

ouprwN

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

Adjust parameters of the welding machine in accordance to the user table for welding (chap. 3).

Adjust required gas volume at the gas cylinder fittings.

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

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

Tip: Before starting your own task please perform a trial welding to get

an optimum adjustment of the welding achieving an optimum result.
. N f \ Fig. 14

Parameters for welding are set to optimum in case that a uniform noise
good bad can be heard and the welded seam has good penetration into the
Fig. 15 material, namely it is relatively flat.

Tips for welding

Fault Cause and remedy Example
Piece being treated is 1. Bad preparation of seam
curved 2. Straighten the edges and fix (fasten) for welding
1. Idle run voltage too low
. 2. Welding speed too low
Weld reinforcement 3. Improper adjacent angle of the welding burner
4. Wire too thick
1. Too high welding speed
Small layer of metal 2. Too low voltage for the welding speed
1. Weldin a pit at long electric arc
\Welds have oxidized 2. Adjust the voltage B TR BN
appearance 3. Wire is warped or it protrudes from the wire guide too much bi)}}}:i}}‘}')}»}})l
: ; 1
4. Improper wire feeding speed
1. lrregular or insufficient distance
Insufficient fusing of the  [2.  Improper adjacent angle of the welding burner
root 3. Wire guide tube worn-out
4. Too low wire feeding speed or welding speed
1. Wire feeding speed to high
Penetration 2. Improper adjacent angle of the welding burner
3. Distance too large
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The zone to be welded should be rid of rust and varnish. The burner is selected according to the type of material. It is

recommended to try the strength of current on a defective piece first.

Faults - Causes - Elimination
Fault Cause Elimination
. 1. — Protection against excessive temperature 1. Protection against excessive temperature will

Welding current drops fell out due t load ; t ti ¢ aft ling the t ¢

out ell out due to overload. perform automatic reset after cooling the transformer
(approx. after 10 minutes, take care of ED!)

Welding current not 1. Mains fuse fell out 1. Letthe fuse checked

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

Protective power switch 3.  Turnthe RCD on

or RCD fell out

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

Welding current is not welded part part.

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

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

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

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

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

1. The pressure to the pulley is not adjusted 1. Adjust the pressure to pulleys correctly.
properly. 2. Clean the machine contact tube. Use an air
2. There is dirt, dust etc. on the stream nozzle of compressor to do so, in case of heavy contamination
) . the burner. replace the contact tube
Wire feeding motor does . . .
Gas nozzle is defective. 3. Replace the gas nozzle and check the tip.

not work, Pulleys rotate. A .

4. Check the pulley pressure and adjust it properly if

4. The wire is warped. necessary,

5. Inner tube of the wire guide is dirty or 5. Clean with compressed air and let the hose replaced
damaged. if necessary.

1. Dirt at the wire guide. Gas nozzle is worn-out |1. Clean the machine wire guide using an air
or defective. compressor.

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

Wire feeding is irregular. |3.  An obstacle restrains the wire feeding pulleys |3. Clean or replace the gas nozzle.

guiding. 4. Clean the wire feeding pulleys.

4. Wire feeding pulleys guiding has deformed. |5. Replace the wire feeding pulleys.

5. Improper tension of the wire 6. Adjust the wire tension properly.

1. Improper wire speed adjustment 1. Adjust the wire speed according to recommended

Electric arc burns in 2. Dirt at the welded place. systems.

unstable way. 3. Gas nozzle is worn-out or defective. 2. Clean or polish the welded surface.

3. Replace the gas nozzle and check the tip.

1. Nogas 1. Open the gas and adjust the gas intake flow.
2. Nozzle holder is blocked 2. Clean or replace the gas nozzle.
3. Material is rusty or damp 3. Properly treat the place of welding or increase the
4. Burner is too far or you hold it at incorrect gas inflow.
angle towards the point being welded. 4. Clean or polish the material.

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

6. Check the rubber hose, connection and hose set
assembly. — Depress the gas nozzle into proper
position.

Welding wire stops in 1. Stream nozzle is worn-out. 1. Replace the stream nozzle.

proximity of stream 2. Welding wire is warped. 2. Check the pulley tension pressure.

nozzles 3. Wire feeding speed is too low. 3. Follow the instructions for wire feeding speed.

Welding pressure is 1. Welding wire blocked on the caoil 1. Check the pressure of pulley tension and adjust if

irregular necessary.

1. Welding current too weak 1. Increase the welding current and wire feeding.

Too weak penetration 2.  Electric arc too long 2. The hose should be held near the piece being
processed.

1. Welding current too high 1. Reduce the welding current and wire feeding.

Too strong penetration 2. Wire feeding speed too slow 2. The b_urner should be moved calmly a_nd unif_ormly.

3. Improper distance of the burner from piece 3. The distance of the nozzle from the piece being

being processed

processed must be 8-10 mm.

Inspection and maintenance

Maintenance of hose set

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

For this case the following steps should be performed (see Fig. 26):

1. Remove the nozzle (1) by pulling it forward.
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2. Remove sediments that formed from welding slug, from the nozzle.
3. Spray it with protective spray for nozzles.
4. If the nozzle is rusty, it must be replaced.

Maintenance of Stream nozzle

For this case the following steps should be performed (see Fig. 26):

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

PR

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

Maintenance of nozzle holder Fig.16

For this case the following steps should be performed (see Fig. 26):

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

its pulling off (1),
2. then unscrew the stream nozzle (2),
3. unscrew the gas distributor (3) and replace it with a new one.

Safety instructions for pro inspection and maintenance

Only regularly maintained and treated machine can become a reliable assistant. An insufficient care and maintenance

could be the cause of unforeseen injuries and accidents.

| Inspection and maintenance plan

Time period Description Other
possible
details

Regularly o Maintenance of the hose set (blowing off and cleaning of inner tube of the wire

guide, pulley for wire feeding, gas nozzle and gas distributor)

Spare parts

Do you have any technical questions? Any claim? Do you need any spare parts or operating instructions?

found on the type label. Please enter it here for future reference:

Serial No. Product No.: Year of production

We will quickly help you and without needles bureaucracy at our web pages at www.guede.com in the Servicing part. Please help us be able
to help you. In order to identify your device in case of claim we need the serial No., product No. and year of production. All this data can be

Tel.. +49 (0)79 04/700-360 | 2X: +49(0) 79 04/700- E-Mail:

51999 support@ts.guede.com
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EC Declaration of Conformity

Giude GmbH & Co. KG
We herewith declare, BirkichstralRe 6, 74549 Wolpertshausen, Germany

That the following Appliance complies with the appropriate basic safety and health requirements
of the EC Directive based on its design and type, as brought into circulation by us.

In a case of alternation of the machine, not agreed upon by us, this declaration will loose its
validity.

Machine desciption: - MIG 155 6W
Article-No.: - 20072
Applicable EC Directives: - 98/37 EC
- 2006/95/EC - 2004/108/EC
Applicable harmonized Standard: - EN 60974-1

- EN 609784-10

Point of certification: TUV Rheinland Product Safety GmbH, Am Grauen Stein, D-51105
Koln

Z ‘

Title of Signatory: Hr. Arnold, Geschaftsfiuhrer

Date/Authorized Signature: 19.09.08
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Avant de mettre I'appareil en marche, veuillez lire attentivement le
mode d’emploi.

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

Appareil

Les postes a souder pour soudure manuelle sous gaz de protection avec distribution automatique du fil permettent
d'assembler des pieces métalliques par I'intermédiaire de la fonte des bords a assembler et du matériel additif. La
fonte est provoquée par I'arc électrique formé entre le matériel & souder et le fil métallique délivré en continu par
I'extrémité du brQleur et servant de matériel additif pour le soudage des piéces. 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.

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

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

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

Contenu du colis

MIG 155/6W Fig. 1

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

Torche

Valve de réduction

Céble d'alimentation

Masque a souder

ourwONE

Garantie

Selon le bulletin de garantie joint.

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 '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 l'intervalle de temps de 10 minutes. Par exemple, avec le courant de soudure pour ED 60%,

I'appareil fonctionne sans interruption pendant 6 minutes, ce délai est suivi d'une phase vide permettant de refroidir les

parties internes, ensuite, la protection contre la surcharge thermique s’enclenche a nouveau.

L'utilisation des postes a souder et la réalisation des travaux de soudage peuvent représenter un danger pour la

personne utilisant '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.

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

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

. N'utilisez en aucun cas I'appareil dans un milieu humide. Veillez a ce que les alentours du lieu de soudage, les
objets qui s’y trouvent ainsi que le poste a souder lui-méme soient secs.

PROTECTION PERSONNEL ET PROTECTION DES TIERS
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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 métal rougi
sans protection adéquate.

A Veillez a une bonne aspiration de la fumée de soudage ou assurez une bonne ventilation du lieu de
soudage.

MESURES DE PREVENTION CONTRE L’'INCENDIE ET L’EXPLOSION

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

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

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

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

. Ne réalisez pas des travaux de soudage ou de découpage 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 matiéres susceptibles d'exploser ou de provoquer d’autres réactions dangereuses sous
l'influence de la chaleur ou de I'humidité.

INSTALLATION DU POSTE A SOUDER

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

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

. Il est déconseillé d'installer I'appareil dans des pieces étroites : la ventilation suffisante du poste a souder est trés
importante. Lors de l'installation, évitez des locaux trés poussiéreux ou encrasses, I'appareil pourrait aspirer la
poussiere ou d'autres objets.

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

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

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.

Indications sur I'appareil

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

Sécurité du produit :

q:

Produit répond aux
normes
correspondantes de la
CE

Interdictions :

© | ® [ ®

Interdiction générale Feu, source lumineuse
(en combinaison avec ouvert interdits,
un autre pictogramme) défense de fumer

Défense de tirer sur le Défense d'utiliser
cable I'appareil sous la pluie

Avertissement :

A | A | A | A | A

Avertissement —

. . Avertissement : tension Avertissement —gaz | Avertissement : surface
Avertissement/attention électriqgue dangereuse Flanger de nocifs pour la santé chaude
trébuchement
Consignes :
0 T ->
Q O @ & @ O
Portez des chaussures | Utilisez des gants de | Portez un vétement de Utilisez un écran de Avant louverture, Lisez le mode d'emploi
PN 9 : . retirez la fiche de la avant ['utilisation.
de sécurité protection protection protection prise
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Protection de I’environnement :

£
gn

4

A"
e

Liquidez les déchets de
maniére a ne pas nuire
a I'environnement.

Déposez les appareils
électriques ou
électroniques

défectueux et/ou
destinés a liquidation
au centre de
ramassage
correspondant.

Déposez 'emballage
en carton au dépot
pour recyclage.

Emballage :

v

Y

Protégez de I'humidité

Sens de pose Attention - fragile

Caractéristiques techniques :

A
230V 400 v
Fiche de contact Poids 230V 400 V
Spécifiques pour le produit :
—D— —
Transformateur Protection du Protection
de soudage secteur thermique

Utilisation en conformité avec la destination

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

Le fabricant ne répond pas des dommages engendrés par le non respect des dispositions des reglements généraux en
vigueur ainsi que de cette notice.

Dangers résiduels et mesures de protection

Dangers résiduels mécaniques

Risque

Description

Mesure(s) de sécurité

Danger résiduel

Percage, piqare

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
bralures.

Portez une tenue de protection
et le masque a souder.

Dangers résiduels électriques

Risque

Description

Mesure(s) de sécurité

Danger résiduel

Contact électrique direct

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

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

Dangers résiduels thermiques

Risque

Description

Mesure(s) de sécurité

Danger résiduel

Brllures, engelures

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

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

Risque

Description

Mesure(s) de sécurité

Danger résiduel

Lumiére infrarouge, visible et
ultraviolette

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

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

Danger relatif aux matériaux et autres matiéres

Risque

Description

Mesure(s) de sécurité

Danger résiduel

Contact, inspiration

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

e Utilisez une aspiration.

e Travaillez dans de locaux
bien ventilés.

« Evitez l'inspiration directe
des gaz.

Incendie ou explosion

Une scorie brilante ou
étincelles peuvent provoquer un
incendie.

Ne soudez pas a proximité des
matieres inflammables.

Autres dangers

Risque

Description

Mesure(s) de sécurité

Danger résiduel

Glissement, trébuchement ou
chute des personnes

Les céables 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 ».

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

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

Caractéristiques techniques

MIG 155/6W - #20072

Tension 230V
Fréquence 50 Hz
Puissance maximale du secteur 5,7 kKVA
Fusible 16 A
Tension de la marche a vide 48V
Gamme de régulation 25-130 A

Durée de mise en marche

130A~10% 75A~30%

Epaisseur maximale du fil 0,6-1,0 mm
Classe d’isolation H

Classe de protection IP21S
Degrés de commande 6

Poids environ 25 kg
Article n°® 20072
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Transport et stockage

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

Montage et premiére mise en service

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

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

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

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

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

Procédé

Effectuez le montage des piéces individuelles dans I'ordre indiqué.

Respectez la disposition des pieces 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 tdles a paroi épaisse, alors que les autres degrés
servent au soudage des tbles plus épaisses. Lors de chaque changement du degré de I'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 pieéces 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 brlleur. Apres I'allumage de I'arc électrique, tenez le
tuyau dans un angle d’environ 30° par rapport a la ligne perpendiculaire.

Enfilage du fil de soudage Fig.12

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

Avertissement : Veillez a ce que le fil ne se déroule pas de la bobine et & ce que son extrémité soit droite et sans
ébarbures. La résistance de la bobine peut étre réglée par I'intermédiaire de I'écrou de serrage situé
au centre.

3) Tournez le bouton rotatif (fig. 13 - A)

4)  Soulevez I'étrier (fig. 13 - F).

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

6) Mettez le poste a souder en marche.

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

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

9) Réglez la quantité nécessaire de gaz sur I'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)
10) A présent, le poste & souder est prét & I'emploi.
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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 toles est meilleure.

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

Manipulation

MIG 155/6W Fig. 13

Réglage des degrés de soudage

Réglage de la vitesse de distribution du fil
Raccordement du tuyau

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

NogapwdhE

Consignes de sécurité relatives a la manipulation

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

Respectez toutes les consignes de sécurité contenues dans la notice.
Comportez vous de facon responsable envers tierces personnes.
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 piece soudée
devrait s'élever & environ 30 degrés.

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

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

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

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

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

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

ouprwLN

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

correcte incorrecte Les parameétres de soudage sont réglés de facon optimale lorsque
Fig. 15 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

Défaut Cause et solution Exemple
Piece travaillée est 1. Mauvaise préparation de la soudure
tordue 2. Redresser les bords et les fixer pour soudure
1. Tension de marche a vide trop basse
Renforcement de la 2. Vitesse de soudage trop basse izi
soudure 3. Mauvais angle du chalumeau
4.  Fil trop épais
] ) 1. Vitesse de soudage trop élevée
Petite couche de métal | 2. Tension trop basse pour la vitesse de soudage
1. Souder dans le creux avec arc électrique long
Aspect oxydé des 2. Régler la tension Tt BT,
soudures 3. Fil tordu ou sort de trop du guide de fil W})E)'}Q}»’}}
4. Vitesse de distribution du fil incorrecte
1. Distance irréguliere ou insuffisante
Pénétration insuffisante | 2.  Angle contigu du chalumeau incorrect m'
de la racine 3. Tube du guide de fil usé
4. Vitesse de distribution du fil ou de soudage trop basse
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Pénétration

1. Vitesse de distribution du fil trop élevée
2. Angle contigu du chalumeau incorrect
3. Distance trop grande

|

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

Pannes - causes - 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 contrbler 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 . ~ N _— p A -
mest pas disponible. 2. Defat_Jt dg cable de mise a la terre ou circuit | 2. Rgparer ou remplacez le cable de mise a la terre.
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 bloguée. 3.  Remplacez le moteur (contactez le service apres-

allumé. 3. Moteur défectueux. vente).

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 trés

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

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

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

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

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

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

Le guide des poulies de distribution du filest | 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 systemes

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

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

proximité de la buse a 2.  Lefil a souder est tordu. 2. Contrblez 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. Contrblez 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 piéce travaillée.
1. Courant de soudure trop élevé 1. Réduisez le courant de soudure et la distribution
PP 2. Vitesse de distribution du fil trop basse du fil.

Pénétration trop ) " . . .

. 3. Distance du chalumeau de la piéce soudée |2. Bougez le chalumeau calmement et uniformément.

importante h > s o

incorrecte 3. Ladistance entre la buse a gaz et la piéce

travaillée doit s’élever a 8-10 mm.
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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 dépots.

Pour cela, il est nécessaire de réaliser les opérations suivantes (voir image 26):

rpwdE

Retirez la buse (1) en tirant en avant.

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

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

Entretien de la buse de courant

Pour cela, il est nécessaire de réaliser les opérations suivantes (voir image 26):

1.
2.
3

4.

Retirez la buse (1) en tirant en avant.

Dévissez la buse de courant (2).

Contrdlez, si I'orifice par lequel passe le fil, n'est pas trop large, si nécessaire, remplacez la buse avant le
remontage.

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

Entretien du support de la buse Fig. 16

Pour cela, il est nécessaire de réaliser les opérations suivantes (voir image 26):

1.

2.
3.

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

dévisser la buse de courant (2),

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

Consignes de sécurité relatives aux révisions et a I’entretien

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

Plan des révisions et de I'’entretien

Intervalle de Description Autres
temps détails
Réguliérement e 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)

Pieces détachées

Vous avez des questions techniques ? Une réclamation ? Vous avez besoin de pieces 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 Numéro de produit : Année de fabrication

Tél.: +49 (0) 79 04 / 700-360 Fax: +49 (0) 79 04 / 700-51999 E-Mail: support@ts.guede.com
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Déclaration de conformité de la CE
EC Declaration of Conformity

We herewith declare, BirkichstralRe 6, 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
matiére de sécurité et d’hygiéne.

That the following Appliance complies with the appropriate basic safety and health requirements
of the EC Directive based on its design and type, as brought into circulation by us.

Cette déclaration perd sa validité apres une modification de I'appareil sans notre
approbation préalable.

In a case of alternation of the machine, not agreed upon by us, this declaration will loose its

validity.

Description de I'appareil : - MIG 155 6W
Machine desciption:

Article n°: - 20072
Article-No.:
Directives de la CE applicables : - 98/37 EC
Applicable EC Directives: - 2006/95/EC

- 2004/108/EC
Normes harmonisées
Applicables : - EN 60974-1
Applicable harmonized - EN 609784-10
Standard:

Lieu de certification: TUV Rheinland Product Safety GmbH, Am Grauen Stein, D-51105
Koln

Date/Signature du fabricant : 19.09.08
Date/Authorized Signature:
Titre du Signataire : Monsieur Arnold, Gérant

Title of Signatory:
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Cihazi igletime almadan once bu kullanim kilavuzunu
dikkatle okuyunuz.

AV.1
Tekrar yayimlanmasi, kisaltilmis da olsa onay gerektirir.
Teknik degisiklikler yapma hakki mahfuzdur.

Cihaz

Otomatik tel beslemeli manuel gazalti kaynak makineleri, birlestirilen kenarlarin ek malzemeler ile ergitiimesi yoluyla
metal parcalarin baglanmasini saglamaktadir. Ergime, kaynatilan malzeme ile kesintisiz olarak hamla¢ ucundan
ilerleyen ve parcalarin birlestiriimesinde ek malzeme gorevi géren tel arasinda olugan elektrik arki tarafindan saglanir.
Kaynak akimi arttirildik¢a, daha kalin saclar da kaynatilabilir. Bu kullanim talimatlarin gdzardi edilmesi sonucu
olusabilecek zararlardan mesuliyet kabul etmemekteyiz.

Gazalti kaynak makinesi MIG 155/6W

Hobi kaynakgilar igin Ust sinif kompakt kaynak makinesi. 6 ayar seviyesi sayesinde sorunlu kaynak islemlerine de
uygundur. Kesintisiz tel ilerleme ayari mevcut, zengin ek donanim dabhildir.

Donanim:
Kaynak siperi ve tek gostergeli basing diistirme vanasi. iki arka tekerlek, asiri 1s1 koruma sistemi ve 2 m uzunlugunda
hortum takimi dahildir.

‘ Teslimat kapsami

| MIG 155/6W seil 1

Gazaltl kaynak makinesi MIG 155/6W
Topraklama kablosu

Hortum takimi

Basin¢ dustrme vanasi

Sebeke kablosu

Kaynak siperi

oswNE

Garanti

Garanti kosullari ekteki garanti belgesinde belirtilmistir.

Genel guvenlik talimatlari

Kullanim kilavuzu, cihaz ilk kez isletime alinmadan 6nce bastan sona okunmalidir. E§er makinenin baglanmasi ve
isletiimesi konusunda herhangi bir siipheniz varsa, Ureticiye (servis boélimiine) basvurunuz.

YUKSEK SEVIYEDE GUVENLIGIN SAGLANABILMESI ICIN ASAGIDAKI TALIMATLARA OZELLIKLE DIKKAT
EDINIZ:

DIKKAT!

Calistirma stresi

Aletin gucu, tip levhasindaki, kaynak suresi ile soguma suresi arasindaki orantiyr gosteren "Einschaltdauer/Calistirma
suresi" (%ED) verilerince belirtilir. Bu faktor, ayni cihazda yuke, yani kaynak akimina gére degisir. Cihazin belirtilen
kaynak akiminda ne kadar siireyle caligabildigini 10 dakikalik bir zaman dilimini dikkate alarak belirtir. Ornegin ED%60
degeri icin gecerli kaynak akiminda makine kesintisiz olarak 6 dakika ¢alisir, pesinden i¢ kisimlarinin sogumasi igin bir
bosta ¢alisma evresi izler, sonra yine asiri Isi koruma sistemi devreye girer.

Kaynak makinelerinin kullanimi ve kaynak isleri gerek kaynakgl, gerek baska sahislar i¢in tehlike olusturabilir. Bu
ylzden kaynak makinesini kullanan kisi, burada belirtilen givenlik talimatlarini sadece okumakla degil, tanimak ve
uygulamakla da yukumludir. Sorumluluklarini harfiyen yerine getiren, dikkatli ve bilgili bir kaynak¢inin is kazalarina
karsi en etkili dnlemi olusturdugu asla unutulmamalidir. Baglanti, hazirlik, kullanim ve nakliye éncesinde bu metinde
belirtilen talimatlar okunmali ve dikkate alinmalidir.

CIHAZIN KURULUMU

e  Makinenin kurulum ve bakimi bélgesel giivenlik yénetmeliklerine uygun olarak gerceklestiriimelidir.

e Baglanti 6geleri ve fig kablolarinin agsinma durumunu kontrol edin. Hasarliysalar degistirin. Techizatin bakimini
dizenli olarak yapin. Yalnizca uygun capta kablolar kullanin.
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e Topraklama kablosunu ¢alisma yerinin mimkin oldugunca yakinina baglayin.
e Makineyi katiyen nemli ortamlarda kullanmayin. Kaynak mahalinin ¢evresindeki alanin ve burada bulunan kaynak
makinesi de dahil cisimlerin kuru olmasina dikkat edin.

KISISEL KORUMA VE UCUNCU SAHISLARIN KORUNMASI

Kaynak iglemi sirasinda isima ve isi olusur, bu ylizden uygun kisisel is guvenligi malzemeleri kullaniimali, kisisel
koruma ve Uglincii sahislarin korunmasi igin uygun énlemler alinmahdir.

Gerekli koruma 6nlemlerini almadan kendinizi veya bagkalarini asla arkin veya kizgin metalin etkisine maruz
birakmayin.

Kaynak dumanini emecek bir sistem kullanin veya caligma yerinde yeterli havalandirma saglayin.

YANGIN VE INFILAKA KARSI ONLEMLER
Kizgin ¢apaklar ve kivilcimlar yangina neden olabilir. Yangin ve infilak da ayri birer tehlike teskil eder. Agagidaki
kurallara uyuldugunda engellenebilirler:
e Ahsap malzemeler, talag, boya, ¢oziiciler, benzin, petrol, dogal gaz, asetilen, propan ve benzeri yanici
malzemeler ¢alisma yeri ve ¢evresinden uzaklagtiriimali veya kivilcimlardan korunmalidir.
e Yangin dnlemi olarak her zaman hazir bir yangin séndiirme aleti bulundurulmalidir.
Kaynak ve kesme islerini kapall kap veya borular (izerinde yapmayin.
Kaynak ve kesme islerini, acik olsalar dahi, 1sI veya nem sonucu infilak edebilecek veya baska tehlikeli tepkiler
olusturabilecek malzemeler iceren veya gec¢miste icermis olan kap veya borular tGizerinde yapmayin.

KAYNAK MAKINESININ KURULUMU

Cihazin montajinda su talimatlarin yerine getiriimesi sarttir:

e Montaji gerceklestiren, cihazin kumanda 6deleri ve baglantilarina serbest bir bicimde ulasabilmelidir.

e Cihazin dar alanlarda kurulumu uygun degildir: Kaynak makinesinin yeterli diizeyde havalandiriimasi ¢ok
onemlidir. Montaj sirasinda, techizatin toz veya bagska cisimler ¢cekebilecegi tozlu veya kirli alanlardan kagininiz.

e Techizat (ve kablolari) gecis yerlerinde engel olusturmamali, baskalarinin isine mani olmamalidir.

e Kaynak makinesi diiz bir tabanda durmal ve igletiminde uygun bir yéntemle sabitlenmis gaz tupi kullaniimalidir.

Acil durum faaliyetleri

ilk yardimda bulunduktan sonra geciktirmeden doktor ¢agiriniz. Yarallyl bagka kazalardan korunakli, rahat bir konuma
yatirarak sakinlestiriniz.

Cihaz uzerindeki bilgiler

Sembollerin agiklamasi
Bu talimat ve/veya bu cihazda asagidaki semboller kullaniimaktadir:

Urinuin guvenligi:

€

Uriin Avrupa
Toplulugunun ilgili
standartlarina uygundur.

Yasaklar: _
C ® | &® | 6
Genel yasak

Ates, acik 1sik kaynag ve|
sigara kullanmak yasaktir|

Cihazi nemli yerlerde

(bagka bir piktograf ile kullanmayiniz

birlikte kullanilir)

Kabloyu gekmek yasaktir

Uyari:

A A | A | A

Tehlikeli elektrik gerilimi Saghga zararli gaz

Uyari/Dikkat Uyari - takilma tehlikesi Sicak ylizey uyarisi

uyarisi uyarisi
Talimatlar:
= 0 » >
Q 0 O @ o
Koruyucu ayakkabi Koruyucu eldiven Koruvucu givsi kullanin Yiiz koruma siperi Acmadan 6nce Ifljjl::lrzlrrnn lzgviszlzgﬁ
kullanin kullanin Y 9y kullanin elektrikten ¢ekin

dikkatle okuyun
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Cevreyi koruma:
@

o\
gn

4

N
(i

Atiklar gbpe atmayin,
siniflandirdiktan sonra
yetkili bir bertaraf
merkezine teslim edin.

donu

Ambalaj malzemesi ilgili
¢Op toplama yerinde geri

edilebilir.

Hasarli veya bertaraf
edilecek elektrikli ve
elektronik cihazlar ilgili
slm icin iade
doénusim igin teslim
edilmelidir.

atik toplama yerinde geri

Ambalaj:

,.I J

L4

Y

N

Nemden koruyunuz

Ambalaj yonu

Dikkat kirilabilir esya

ust
Teknik veriler:
ﬁ
230V 400 V
Sebeke baglantisi Agirhk 230V 400 V
Uriine mahsus:
—D— —
Kaynak . .
transformatérii Sebeke guvenligi Isil koruma
‘ Amacina uygun kullanim

Kenarlarin ergimesi ve katki malzemesi ekleme yoluyla demir metallerinin isil birlesiminde kullanilan gazalti kaynak

makinesi.

Genel gecerli ydnetmelikler ile bu kullanim kilavuzunun igerdigi talimatlar yerine getiriimediklerinde, Uretici olusabilecek

zarardan mesuliyet kabul edemez.

Olasi tehlikeler ve koruyucu dnlemler

Mekanik olasi tehlikeler

Tehlike

Tanim

Koruyucu dnlemler

Olasi tehlikeler

Delme, batma

Tel ellere batabilir.

Koruyucu eldiven kullanin ve
elleri tel ¢cikisindan guvenli bir
uzaklikta tutun.

Sicrama

Kaynak sirasinda sigrayan
damlalar yaniklara sebep olabilir.

Koruyucu is tulumu ve kaynak
maskesi kullanin.

Elektrik ile ilgili olasi tehlikeler

Tehlike

Tanim

Koruyucu dnlemler

Olasi tehlikeler

Dogrudan elektrik kontagi

Nemli ellerle dogrudan temas
elektrik carpmasina sebep
olabilir.

Nemli ellerle dokunmayin ve
uygun topraklama saglayin.

Ist ile ilgili olasi tehlikeler

Tehlike

Tanim

Tanim

Olasi tehlikeler

'Yanik, donma

Nozil ve iglenen parca ile temas
lyaniklara neden olabilir.

Is sonrasinda noziil ve iglenen

Koruyucu eldiven kullanin

parcanin sogumasini bekleyin.

Isima tehlikeleri

Tehlike

;Tanim

Koruyucu dnlemler

Olasi tehlikeler

Kizilétesi, gorinir ve morétesi
Isinlar

IArk kizil 6tesi ve mor 6tesi Isima
olusturur.

Her zaman uygun kaynak
maskesi, koruyucu giysi ve
eldiven kullanin.
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islenen malzemenin ve diger maddelerin olugturdugu risk

Tehlike Tanim Koruyucu dnlemler Olasi tehlikeler

Temas, soluma Kaynak gazlarinin uzun sire Is sirasinda havalandirma sistemi
solunmasi sagliga zararli olabilir. [kullanin veya dogal olarak iyi
havalandirilan alanlarda galigin.
Gazlarin dogrudan solunmasina

mani olun.
'Yangin veya infilak Kizgin capaklar ve kivilcimlar lAsla yangin tehlikesi olan
angina yol acabilir. ortamlarda ¢aligmayin.
Sair tehlikeler
Tehlike Tanim Koruyucu dnlemler Olasi tehlikeler
Kayma, takilma veya diisme Kablo ve hortumlar takilma ve Calisma yerini diizenli tutunuz.

dismeye sebep olabilir.

\ Bertaraf

Bertaraf talimatlar makine veya ambalaji Gzerindeki piktograflarca tayin edilir. Minferit sembollerin anlamlarini "Cihaz
Uzerindeki bilgiler" bélimiinde bulabilirsiniz.

isletim personeli nitelikleri

isletim personeli, cihazi kullanmadan énce kullanim kilavuzunu dikkatle bastan sona okumalidir.

Kalifikasyon

Makinenin kullanimi igin, bir uzman tarafindan verilecek ayrintili bir agiklama disinda bagka bir 6zel kalifikasyon
gerekmemektedir.

Asgari yas

Makineyi sadece 18 yasina basmis kisiler kullanabilir. Cihazin gengler tarafindan kullaniimasinda tek istisnay1 meslek
egitimi ¢ercevesinde egitmen gozetiminde yapilan egitimler teskil eder.

Egitim

Aletin kullanimi igin bilgilendirme yeterlidir. Ozel bir egitim gerekli degildir.

Teknik veriler

MIG 155/6W - #20072

Gerilim 230 V
Frekans 50 Hz
IAzami ag gucu 5,7 KVA
Sigorta 16 A
Bosta ¢aligma gerilimilgg v

Ayar aralig| 25-130 A
Caligtirma suresi 130 A ~ %10 75 A ~ %30
IAzami tel kalinhgi 0,6-1,0 mm
Yalitim sinifi: H

Koruma sinifi: IP21S
Kademe sayisi 6

Yaklagik agirlig 25 kg
Urlin-no. 20072

Nakliye ve depolama

A Dikkat: Makine sadece diz ¢alisma konumunda (diz bir taban tzerinde) kullanilabilir ve depolanabilir.
Lutfen ambalaj Uzerindeki sembollere dikkat edin!
Gaz tublnun sabitlenmig ve kapall oldugunu kontrol edin.
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Montaj ve ilk kez igletime alma

Montaj grubu 1 - tekerlek ve ayak montaji Sekil 2, Sekil 3, Sekil 4, Sekil 5
Montaj grubu 2 - cihazin Uzerindeki tutamagin montaji Sekil 6

Montaj grubu 3 - gaz tibilnin hazirlanmasi Sekil 7, Sekil 8

Montaj grubu 4 - kaynak maskesi montaji: Sekil 10

ilk calistirma icin guvenlik talimatlari Sekil 11

1. Kaynak kaski

2. Kaynak onlagu

3. Kaynak eldiveni

Elektrik baglantisinin yeterli dizeyde emniyete alinmis olduguna dikkat edin.

Ongoriilen koruyucu ig giysisini kullanin (sek.11).

Calisma alaninda ve tehlike alaninda baska sahislarin bulunmamasini saglayin.

Calisma alaninda yanici malzemelerin bulunmamasina dikkat edin.

Cihazin bagh oldugu ag sigorta ile emniyete alinmis olmalidir.

Ag kablosu ve uzatma kablolarinin arakesitleri en az egit olmalidir.

DIKKAT ! Elektrik giivenligi, cihaz sadece elektrikli techizatlar icin gecerli ydnetmeliklere uygun bir sekilde
etkin bir topraklama tecghizatina bagl oldukca garanti edilir.

e  Sebeke gerilim ve frekansinin cihazin tzerindeki tip levhasindaki verilere uygun olduklarini kontrol edin.

‘ Adimlar

Munferit parcalarin montajini gésterilen siralama ile gerceklestirin.

Montaj pargalarinin dogru yerlestirildiklerini resimlere gore kontrol edin. Cihaz henlz islevsel degildir. Gazi 5 - 7 l/dak.
basincina acin. Gaz cikigini rizgardan koruyun. Bunlarin disinda asagidaki bilgiler de dikkate alinmalidir: Salterin ilk iki
adimi (1-2) ince saclar, sonrakiler ise daha kalin saclarda kullanilir. Her adim degisiminde tel besleme hizi da
ayarlanmalidir. Kaynak esnasinda tel sonunda damla olusuyorsa tel ilerleme hizi da arttiriimali, bunun aksine telin
hortuma yaptigi basinci hissediyorsaniz ilerleme hizi azaltiimalidir. Hamlacin ucundaki tortuyu ortadan kaldirmak igin
kaynak yapilan parcalari hareket ettirmek gerektiginde, ¢ok sicak olduklari i¢in her zaman pense kullanin. Ark yanar
yanmaz, hortumu dikeye yaklasik 30° aclyla tutun.

Kaynak telinin takilmasi Sekil 12

1. Kaynak makinesinin tst kapagini acin ve kapagi guvenlik pimi ile emniyete alin.
2. Tel sarli bobini, tel diiz ilerleyebilecek bir sekilde yerlestirin.

Uyari: Telin bobinden aciimadigina ve ucunun diiz ve puiriizsiiz olmasina dikkat edin.
Bobin direnci ortadaki ayar somunu ile ayarlanir.

3) Carki (sekil 13 - A) cevirin

4) Baglanti 6gesini (sekil 13 - F) kaldirin.

5) Tel besleme kasnag oluklarinin tel ¢apina uygun olduklarini kontrol edin, gerekirse tekeri (sekil 13 - B) saat
yonlnin tersine gevirin, kasnagi ¢ikarin ve dogru oluga yerlestirin. Simdi baglanti 6gesini (sekil 13 - F) takin ve
carki (sekil 13 - A) tel dizenli bir sekilde sarilmaya baslayana dek sikin. Tel kasnaktan kayarsa, ¢arki daha da
sikin. Dikkat: Asir1 gucle sikmayin, yoksa tel besleme motoruna hasar olugabilir.

6) Kaynak makinesini ¢alistirin.

7) Tum guvenlik 6nlemlerini yerine getirdikten sonra anahtari (sekil 21/1) 1. adima ve tel ilerleme ayarini (sekil 21/2)
1. dereceye ayarlayin.

8) Gaz ve akim nozilini ¢ikarin ve hamlag Gizerindeki basing anahtarina basarak teli ¢ikarin (hortum gergin
olmalidir, sekil 18). Sonra akim ve gaz nozuluna tekrar takin.

9) Gaz tipl vanasinda gaz ayarini yapin.

ipucu: (0,6 mm-tel — 6 I/h); (0,8 mm-tel — 8 I/h); (1,0 mm-tel — 10 I/h)
10) Bdylece makine kaynak yapmaya hazir olur.

Gazalti kaynagi hakkinda genel bilgiler

Ana kullanim sahasi atélyelerdedir, kullanim genis kapsamlidir, hem ince saclar, hem kalin malzemelerde kullanilabilir.
Cihazin kaynak adimlari ne kadar ¢ok olursa, gesitli saclar ile kullaniminin o denli iyi olacagi kural gecerlidir.

Gerekli donanim: Co 2/Argon gazl, kaynak teli, kaynak maskesi, basing vanasi. Uygun gaz ve tel kullanildigi takdirde
aluminyum ve VA vasifli ¢eliklerin islenmesine de uygundur. (Saf argon/VA-teli/aliminyum teli), potansiyometre.
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isletim

MIG 155/6W sgekil 13

1. Kaynak adimlari ayari

Tel ilerleme hizi ayari
Hortum takimi

Topraklama pensi baglantisi
Sebeke baglanti figi

"Asiri 1s1" kontrol lambasi
“isletim" kontrol lambasi

Nogasrwd

isletim icin guvenlik talimatlari

e  Makineyi ancak kullanim kilavuzunu dikkatle okuduktan sonra kullaniniz.
e  Kullanim kilavuzunda belirtilen tum glvenlik talimatlarina riayet ediniz.
o Diger kisilere kargl sorumlu davraniniz.
e Dikkat!!! Asla korozyonlu kaynak teli kullanmayin.
is adimlari

Kaynak bolgesi pas ve boyadan arindirilmis olmalidir. Her zaman uygun kaynak maskesi, koruyucu is giysisi ve eldiven
kullanin. Hamlacin iglenen malzemeye acisi yaklasik 30 derece olmalidir.

islenen parca tizerinde kaynak dikisi alanini ve topraklama pensi baglanti bolgesini taglayarak parlatin.
Topraklama pensini bu sekilde hazirladiginiz yere baglayin.

Kaynak makinesi parametrelerini kaynak tablosuna gére ayarlayin (bélim 3).

Gaz tlpil vanasinda gaz ayarini yapin.

ipucu: (0,6 mm-tel — 6 I/h); (0,8 mm-tel — 8 I/h); (1,0 mm-tel — 10 I/h)

is koruma malzemeleriniz tamamsa kaynak yapmaya baslayabilirsiniz.

ourwNE

ipucu: Optimal sonuglara ulagmak icin ise baslamadan énce test

N\ kaynagi yaparak en uygun ayari bulun. Sekil 14

Kaynak parametreleri, makinenin sesi diizenliyse ve kaynak dikisi

malzemeye iyi ge¢cmisse, yani nispeten diizse optimal ayardadir.

iyi kotu
Sekil 15

Kaynak ipuglari

Ariza Sebep ve giderim Ornek

Dikig iyi hazirlanmamis

Islenen parcayr yamuk Kenarlari diizeltin ve kaynak icin sabitleyin (baglayin)

Bosta calisma gerilimi dugik
Kaynak hizi dustik

Kaynak hamlaci agisi yanhs
Tel asir kalin

Kaynak tasiyor

Kaynak hizi asiri yuksek

Dusuk metal kademesi Kaynak hizi gerilimi asirn dusiik

Uzu_n_ a!’kta derinde kaynak yapin
T e sk co ko SR

Tel ilerleme hizi ayari yanlig

Kaynaklar oksitlenmig
g6zukiyor

Duzensiz veya yetersiz uzaklik

Hamlag agisi yanhs

Tel borusu asinmis

Tel ilerleme hizi veya kaynak hizi agin duguk

Kaynak koku yetersiz

Tel ilerleme hizi asiri yliksek
Kaynak hamlaci agisi yanhs
Uzaklik ¢ok fazla

Yanma

WONFRONEPRONE NFRONEIDNE

Kaynak bélgesi pas ve boyadan arindiriimis olmalidir. Hamlag malzemeye gore segilir. Akim giiciinuin énce bir hurda
Uzerinde denenmesi tavsiye edilir.

Arizalar, nedenleri ve giderimi

Ariza Sebep Giderim

Kaynak akimi kesinti 1. - Asiri isi koruma sistemi devrede 1.  Asiriisi koruma sistemi transformator soguduktan
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yaptyor

sonra otomatik olarak yeniden calistirir (yaklasik 10
dakika sonra, ED degerine dikkat edin.)

Kaynak akimi hic mevcut |1.  Sebeke sigortasi atti 1. Sigortayi kontrol ettirin
degil. Koruma salteri veya 2. Korum salterini agin
RCD kapand. 3. RCD'iagin
1. Topraklama pensi ile kaynak yapilan parca 1. Kaynak yapilan bolgeyi ve parcanin yiizeyini
Kaynak akimi mevcut arasindaki temas kot temizleyin ve taglayin
degil. 2. Topraklama kablosu veya hattinda kesinti 2.  Topraklama kablosunu onarin veya degistirin.
3. Hamlag hattinda kesinti 3. Hamlaci onarin veya degistirin.
ITel besleme motoru 1. Sigorta yanmis. 1. 2 A sigortay! degistirin.
calismiyor, kontrol 1s1§1 2. Digli ¢ark hasarli veya bloke olmus. 2. Digli carki degistirin.
aniyor. 3.  Motor arizall. 3. Motoru degistirin (misteri servisi ile irtibata geg¢iniz).
1. Kasnak Uzerine basing ayari yanls 1. Kasnak Uizerine basinci ayarlayin.
2. Hamlag akim nozulunde kirlilik, toz, vb. 2. Cihazin kontak borusunu temizleyin. Havali
3. Gaz noziilu arizali. kompresor kullanin, agiri kirlilik durumunda boruyu
Tel besleme motoru degistirin.
calismiyor, kasnak 4. Telyamuk. - s .
doni ’ 5.  Tel yuvasi kirli veya hasarli. 3. Gaz nozilini degistirin ve ucunu kontrol edin.
onuyor. . h
4. Kasnak basincini kontrol edin ve gerekirse ayarini
diizeltin,
5.  basingli havayla temizleyin, gerekirse hortumu
degistirtin.
1. Tel yuvasinda kirlilik. Gaz nozilu aginmis 1. Tel yuvasini hava kompresori ile temizleyin.
veya hasarli. 2. Gaz nozulund veya kontak borusunu degistirin.
Tel ilerlemesi diizensiz 2. Gaz nozulu kirli. 3.  Gaz nozuluni temizleyin veya degistirin.
* [38. Tel kasnagi hattinda engel var. 4.  Tel kasnagini temizleyin.
4.  Tel kasnagi hattinda deformasyon. 5. Tel kasnagini degistirin.
5. Tel gerilimi yanlig 6. Tel gerilimini ayarlayin.
1. Telilerleme hizi ayari yanhs 1. Tel hizini tavsiye edilen sistemler dogrultusunda
ATk diizensiz yaniyor 2. Kaynak yerinde kirlilik. ayarlayin.
' 3. Gaz nozulu asinmis veya hasarli. 2. Kaynak yuzeyini temizleyin veya taslayin.
3. Gaz noziliini degistirin ve ucunu kontrol edin.
1. Gazyok 1. Gazi agin ve ayarlayin.
2. Nozdl tutucu tikah 2. Gaz nozulund temizleyin veya degistirin.
3. Malzeme pasli veya nemli 3. Kaynak yerini uygun sekilde hazirlayin veya gazi
4. Hamlag cok uzak veya kaynak yerine yanlis girisini acin.
Kaynak gozenexli. aclyla tutuyorsunuz. 4. Malzeme_yi“t_emizleyin veya taslayin. _
5. Gaz nozlli ile kaynak yapilan parca arasindaki
uzaklik 8-19 mm olmahdir ve hamlag 30° aciyla
tutulmalidir.
6. Lastik hortumu, baglantiy ve hamlag montajini
kontrol edin. - Gaz nozilinu dogru pozisyona itin.
Kaynak teli akim 1. Akim nozild aginmig 1. Akim nozulund degistirin.
nozuliundn yakininda 2. Kaynak teli yamuk 2. Kasnak gerilim basincini kontrol edin.
duruyor 3. Telilerleme hizi agirl yavas 3. Telilerleme hizi ayar talimatlarini uygulayin.
. . |1.  Kaynak teli bobinde tikali 1. Kasnak gerilimi basincini kontrol edin ve gerekirse
Kaynak basinci diizensiz A
ayarini dizeltin,
Nifuziyet asin zayif 1. Kaynak akimi ¢cok zayif 1. Kaynak akimini ve tel ilerleme hizini arttirin.
2. Arkasiri uzun 2. Hamlaci kaynak yapilan parcaya yakin tutun.
1. Kaynak akimi ¢ok yuksek 1. Kaynak akimini ve tel ilerleme hizini azaltin.
Nifuziyet asin gicli 2. Telilerleme hizi agir dusuk 2. Hamlaci sakince ve dizenli hareket ettirin.
3. Hamlacin kaynak yapilan par¢cadan uzakhgi [3.  Noziliin kaynak yapilan par¢adan uzakhgi 8-10 mm

hatali

olmalidir.

Muayene ve bakim

Hamlac¢ bakimi

Hamlacin arizasiz ¢alismasinin saglanmasi igin duzenli olarak bakimi yapilimalidir.
Gaz nozllu dizenli olarak koruyucu sprey ile temizlenmeli ve ici tortudan arindiriimahdir.

Bu iglem i¢in agagidaki adimlari izleyiniz (bkz. sekil 26):

1. Nozuli (1) 6ne ¢ekerek cikarin.
Nozuli, olusan curuf tabakasindan arindirin.

2.
3. Koruyucu spreyi sikin.
4.

Nozul paslanmigsa degistiriimelidir.

Akim nozuli bakimi

Bu islem icin agagidaki adimlari izleyiniz (bkz. sekil 26):
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Nozulu (1) 6ne ¢cekerek cikarin

Akim nozliin vidalayarak cikarin (2)

Telin gectigi deligin ¢ok genis olmadigini kontrol edin, gerekirse tekrar monte etmeden 6nce degisti
Hamlag butonuna tel ¢ikacak sekilde basin, sonra akim nozilini tekrar monte edin.

N

rin.

Nozul tutucu bakimi sekil 16

Bu iglem icin asagidaki adimlari izleyiniz (bkz. sekil 26):

1. Gaz bosaltim delikleri bazen biraz tikanmig olabilir, bu durumda gaz nozuli ¢ekilerek sokulur (1),
2. sonra akim nozili (2) vidalanarak cikarilir,
3. gaz ayirici vidalanarak cikarilir ve yenisi takilir.

Muayene ve bakimda guvenlik talimatlari

Sadece duzenli olarak bakim géren bir cihaz glvenilebilir bir bicimde calistirilabilir. Yetersiz bakim dngérilemeyecek

kaza ve yaralanmalara yol acabilir.

Muayene ve bakim plani

Zaman araliklari Tanim Sair ayrintilar
dizenli olarak e  Hamlag bakimi (tel yuvasinin, tel iletim kasnaginin, gaz nozilinin ve gaz ayiricinin
basincli havayla temizlenmesi)

Yedek parcalar

Teknik sorulariniz mi var? Reklamasyon mu s6z konusu? Yedek parga veya kullanim kilavuzuna mi ihtiyaciniz var?

levhasinda bulabilirsiniz. Bu verilerin hep el altinda bulunmasi igin lutfen asagiya not alin.

Seri no.: Siparig numarasi: Uretim yili:

www.guede.com internet sayfalarimizin Servis bélumiinde Size hizl ve birokrasi gerektirmeden yardim sunmaktayiz. Lutfen Size yardimci
lolmamiza yardim edin. Reklamasyon durumunda cihazin tanimlanmasi igin seri no, Urlin no, ve uretim yilina gerekmektedir. Tim bu bilgileri tip

Tel.: +49 (0) 79 04 / 700-360 Faks: +49 (0) 79 04 / 700-51999 E-Mail: support@

ts.guede.com
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AT uygunluk beyannamesi
EC Declaration of Conformity

Biz, Gide GmbH & Co. KG
We herewith declare, Birkichstral3e 6, 74549
Wolpertshausen, Germany

asagida belirtilen ve tarafimizdan piyasaya surilen cihazlarin tasarim ve yapilari
itibariyle givenlik ve saglik ile ilgili temel AT yonetmeliklerine uygun oldugunu beyan
ederiz.

That the following Appliance complies with the appropriate basic safety and health requirements
of the EC Directive based on its design and type, as brought into circulation by us.

isbu beyanname, cihaz lizerinde tarafimiza danigiimadan yapilacak bir degisiklik
durumunda gecerligini yitirir.

In a case of alternation of the machine, not agreed upon by us, this declaration will loose its

validity.

Makine tipi: - MIG 155 6W
Machine desciption:

Uriin no.: - 20072
Article-No.:
ilgili AB yénetmelikleri: - 98/37 EC
Applicable EC Directives: - 2006/95/EC

- 2004/108/EC
Uygulanan uyumlastiriimig
standartlar:: - EN 60974-1
Applicable harmonized - EN 609784-10
Standard:

Sertifika merci: TUV Rheinland Product Safety GmbH, Am Grauen Stein, D-51105 K6In

Z ‘

Tarih/Uretici imzas:: 19.09.2008
Date/Authorized Signature:
Imza sahibi hakkinda bilgiler: Hr. Arnold, Geschaftsfuhrer

Title of Signatory:
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DrFive nez uvedete pFistroj do provozu, proététe si prosim
peélivé tento navod k obsluze.

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

PFistroj

Svareci pfistroje pro manudlni svafovani v ochranném plynu s automatickym podavanim dratu umoznuji spojovani
kovovych soucésti tavenim spojovanych hran a pfidavného materialu. Taveni je vyvolano elektrickym obloukem, ktery
vznika mezi svafovanym materialem a kovovym dratem, ktery nepretrzité vystupuje z konce hofaku a slouzi jako
pridavny material ke spojovani soucasti. Vyssi svarfovaci proud dovoluje svafovani silnéjSiho plechu. Za Skody
zpUsobené nedbanim téchto instrukci nerucime.

Svareci pfFistroj v ochranném plynu MIG 155/6W

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

Vybaveni:
Svafovaci §tit a redukéni ventil s jednim ukazatelem tlaku. V&etné 2 valivych kole¢ek vzadu, ochrany proti tepelnému
pretizeni a sady hadic v délce 2 m.

Rozsah dodavky

MIG 155/6W Obr. 1

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

Sada hadic

Redukéni ventil

Sitovy kabel

Svarovaci Stit

ocoupwNE

Poskytnuti zaruky

Naroky na zaruéni plnéni podle pfilozeného zaruéniho listu.

VSeobecné bezpeénostni pokyny

Pfed prvnim pouZzitim pfistroje je nutné procist cely ndvod k obsluze. V pfipadé pochybnosti v souvislosti s pfipojenim
a obsluhou pfistroje se obratte na vyrobce (servisni oddélenti).

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

Zapinaci doba

Vykony pfistroje vyjadfuji Udaje ,Einschaltdauer/Zapinaci doba“ (ED%) na typovém S§titku pfistroje, tzn. pomér mezi
dobou svafovéani a dobou ochlazovani. Tento faktor se méni u téhoz pfistroje podle zatéZovych podminek, tzn. podle
vydaného svarovaciho proudu. Udava, jak dlouho muiZe pfistroj za uvedeného svarfovaciho proudu pfi zatizeni
pracovat a vztahuje se vzdy k ¢asovému intervalu 10 minut. Napfiklad pfi svafovacim proudu pro ED 60% funguje
pfistroj nepretrzité 6 minut, po této dobé nasleduje prazdna faze, aby mohly byt ochlazeny vnitini ¢4sti, a potom se
znovu zapne ochrana proti tepelnému pretizeni.

Uzivani svarecich pfistroju a provadéni svarovacich praci mize pfedstavovat nebezpedi jak pro osobu, ktera s
pfistrojem zachazi, tak i pro jiné. Proto mé osoba obsluhujici svareci pfistroj bezpodmine€nou povinnost bezpeénostni
predpisy, které jsou zde uvedeny, nejen precist, ale také je znat a dodrzovat. Je tfeba mit vzdy na paméti, ze
obezretna, dobfe poucena obsluha, ktera pfisné dodrzuje své povinnosti, je tim nejlepSim zabezpeéenim proti trazim.
Pred pfipojenim, pfipravou, pouzitim nebo pfevozem pfistroje byste si méli precist pfedpisy uvedené v nasledujicim
textu a fidit se jimi.

INSTALACE PRISTROJE
o Instalace a udrzba pfistroje musi probihat v souladu s mistnimi bezpe€nostnimi pfedpisy.
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. Dbejte na stav opotfebeni kabelli propojovacich prvkd a zastréek. Pokud jsou poSkozené, je nutné je vyménit.
Provadéjte pravidelnou GdrZbu zafizeni. Pouzivejte jen kabely, které maji dostate¢ny prafez.

. PFipojte zemnici kabel co moZné nejbliZze pracovisti.

o Zé&sadné pristroj nepouzivejte ve vlhkém prostfedi. Zajistéte, aby bylo pracovisté v okruhu svafovani, suché a aby
byly suché také predméty, které se zde nachazeji, v€etné samotného svéareciho pfistroje.

OSOBNi OCHRANA A OCHRANA TRETICH OSOB

PFi svafovacim procesu vznika zarfeni a horko, a proto je nutné zajistit pouzivani vhodnych ochrannych prostredkd a
ucinit opatfeni k vlastni ochrané i k ochrané tfetich osob.

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

A Dbejte na odsavani svafovaciho koufe popf. na dobré vyvétrani svafovaciho pracovisté.

PREVENTIVNI OPATRENI PROTI POZARU A EXPLOZI

Zhavé &asti strusky a jiskry mohou zpGsobit pozéar. Pozar a exploze predstavuiji daldi nebezpedi. Tém Ize predejit

dodrzovanim téchto predpisu:

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

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

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

. Neprovadéjte svafovaci nebo fezaci prace na nddobach nebo trubkach, ani kdyZ jsou oteviené, pokud obsahuji
nebo obsahovaly materialy, které by mohly vlivem tepla nebo vihka explodovat nebo vyvolat jiné nebezpecné
reakce.

INSTALACE SVARECIHO PRISTROJE

P¥i instalaci pFistroje je nutné dodrzovat tyto predpisy:

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

. Ptistroj neni vhodné instalovat v t&ésnych mistnostech: Velmi dllezité je dostatec¢né odvétravani svareciho
pFistroje. Pfi instalaci se vyhybejte silné zapraSenym nebo Spinavym prostoram, kde by mohlo zafizeni nasét
prach nebo jiné pfedméty.

. Pristroj (véetné kabeld) nesmi byt pfekézkou v prichodu, ani nesmi jingym osobam branit v praci.

. Se svarecim pristrojem je tfeba pracovat jen na rovném podkladu a k jeho provozu uzivat vhodnym zplsobem
zajiSténou plynovou lahev.

Postup v nouzovém pfFipadé

Provedte opatfeni prvni pomoci odpovidajici druhu zranéni a pfivolejte co mozné nejrychleji kvalifikovanou Iékafskou
pomoc. Chrante zranénou osobu pfed dalSi Gjmou na zdravi a uklidnéte ji.

Znaéeni na pFistroji

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

Bezpeénost vyrobku:

C€

Vyrobek je v souladu s
prislusnymi normami
Evropského
spoleéenstvi

Zékazy:

o [ ® S

Zakaz, vSeobecny Ohen, otevieny S -
(ve spojeni s jinym svételny zdroj a Zékaz tahani za kabel Pristroj nmeoﬁ(?;zwat za
piktogramem) koureni zakdzéano
Vystraha:

A | A | A | A | A

Varovani pred
Vystraha/Pozor nebezpecnym
elektrickym napétim

Vystraha-nebezpeci Varovani pred zdravi | Varovani pfed horkym
zakopnuti Skodlivymi plyny povrchem
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Prikazy:

A

0

0

®

=,
..

Pouzivejte ochrannou

Pouzivejte ochranné

Pouzivejte ochranny

Pouzivejte Stit na

Pred otevienim
vytahnéte sitovou

Pred pouzitim si
proctéte navod k

obuv rukavice odév ochranu obliceje Zastreku obsluze
Ochrana zivotniho prostredi:
- N E
L Jdiga
||

Odpadky neodhazujte
volné, po roztfidéni je
odborné zlikviduijte.

Obalovy material z
lepenky je mozné
odevzdat k recyklaci na
mistech k tomu

Elektrické nebo
elektronické pristroje,
které jsou poskozené

nebo uréené k likvidaci
musi byt odevzdany k

uréenych. recyklaci na mista k
tomu uréend.
Obaly:
: N Y

Chrarite pfed vihkem

Orientace na obalu

Pozor kfehké

nahore
Technické Gdaje:
&
230 V 400 V
Pfipojeni k siti Vaha 230V 400 V
Specificky pro produkt:
—D— | ——
Svarovaf: ! Zabezpeceni sité Tepelna ochrana
transformator

Pouziti v souladu s uréenim

Svareci pfistroj pro svafovani v ochranném plynu uréeny k tepelnému spojovani Zeleza — kov( roztavenim hran a
pfivodem pfidavného materialu.

V pfipadé, Ze nebudou dodrZovana jak ustanoveni vychazejici ze vSeobecné platnych pfedpisu, tak ustanoveni
obsazena v tomto navodu, nemuZe vyrobce prevzit odpovédnost za Skody.

Zbytkova nebezpeéi a ochranna opatfeni

Mechanickéa zbytkova nebezpedi

Ohrozeni

Popis

Ochranné opatfeni

Zbytkové nebezpeci

Propichnuti, vpich

dratem.

Ruce mohou byt propichnuty

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

Vystriknuti tekutin

St¥ikajici kapky pfi svarfovani
mohou zpUsobit popaleni.

NoSeni ochranného odévu a
svarovaci masky.

Elektricka zbytkova nebezpeci

Ohrozeni

Popis

Ochranné opatfeni

Zbytkové nebezpeéci

PFimy elektricky kontakt

PFimy elektricky kontakt
vlhkyma rukama muze zpUGsobit
Uraz elektrickym proudem.

Vyvarujte se kontaktu vihkyma
rukama a dbejte na
odpovidajici uzemnéni.

Tepelna zbytkova nebezpeci

Ohrozeni

Popis

Popis

Zbytkové nebezpeci

Popéaleniny, 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.
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Ohrozeni zarenim

Ohrozeni

Popis

Ochranné opatfeni

Zbytkové nebezpeci

Infracervené, viditelné a
ultrafialové svétlo

Elektricky oblouk zpusobuje
infraCervené a ultrafialové
zareni.

Pouzivejte vhodny ochranny
svarovaci Stit, ochranny odév a
ochranné rukavice.

OhroZeni zpracovavanym materidlem a jinymi latkami

Ohrozeni

Popis

Ochranné opatfeni

Zbytkové nebezpeéi

Kontakt, vdechnuti

Del$i vdechovani svarovacich
plynt mize byt zdravi Skodlivé.

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

Oherni nebo exploze

Zhava struska a jiskry mohou
byt pfi¢inou pozaru.

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

Jina nebezpedi

Ohrozeni

Popis

Ochranné opatreni

Zbytkové nebezpeci

Uklouznuti, zakopnuti nebo pad
osob

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

DodrZujte pofadek na
pracovisti.

Likvidace

Pokyny k likvidaci odpadu vyplyvaji z piktogramd, které jsou umistény na pfistroji popf. na obalu. Vysvétleni vyznamu
jednotlivych znacek najdete v kapitole ,Znaceni na pfistroji“.

Pozadavky na obsluhu

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

Kvalifikace

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

Minimalni vék

S pfistrojem mohou pracovat jen osoby, které dosahly 18 let. Vyjimkou pfi pouzivani pfistroje mladistvou osobou je

pfipad, kdy se jedna o uZiti v ramci odborného vycviku k dosaZeni zru€nosti pod dohledem 3Skolitele.

Skoleni

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

Technické udaje

MIG 155/6W - #20072
Napéti 230V
Frekvence 50 Hz
Max. vykon sité 5,7 kVA
Pojistka 16 A
e
Regulaéni rozsah 25-130 A
Zapinaci doba 130 A~10% 75A ~30 %
Max. sila dratu 0,6-1,0 mm
Izolaéni tfida H
Typ ochrany IP21S
Radici stupné 6
Véha cca 25 kg
Zbozi-€. 20072
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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 upevnéna a uzavrena.

Montaz a prvni uvedeni do provozu

MontaZni sestava 1 - montaz koleéek a nozek: Obr. 2, Obr. 3, Obr. 4, Obr. 5
Montazni sestava 2 - montaz drzadla na p¥istroji: Obr. 6

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

Montéazni sestava 4 - montaz svarovaciho stitu: , Obr. 10

Bezpeénostni pokyny pro prvni uvedeni do provozu oObr. 11

1. Svarecska helma
2. Svérelské zastéra
3. Svérecské rukavice
e Dbejte na dostate¢né jisténi elektrického pfipojeni.
e Pouzivejte pfedepsané ochranné oble€eni (obr.11).
e Postarejte se o to, aby se v pracovnim okruhu popf. v nebezpeéné oblasti nezdrZzovaly Zadné dalSi osoby.
e Dohlédnéte na to, aby se v pracovnim okruhu nenachazely hoflavé materialy.
e  Zasuiite zastréku do pfislusné zasuvky, zasuvka musi byt zajiSténa tavnou pojistkou nebo vykonovym
ochrannym spinacem.
e Sitovy kabel a eventualni prodluzovaci kabely musi mit pfinejmensim stejny prafez.
e POZOR ! Elektrickad bezpecnost je zaru€ena pouze tehdy, je-li pfistroj spravné pfipojen k efektivnimu
zemnicimu zafizeni v souladu s platnymi pfedpisy pro elektricka zafizeni.
e  Zkontrolujte, zda pouzitelné sitové napéti a frekvence odpovidaji tdajim na typovém Stitku pristroje.

Postup

PFi montazi jednotlivych souéasti postupujte ve zndzornéném poradi.

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

Navleceni svarovaciho dratu obr.12

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

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

3) Otevrete otocny knoflik (obr. 13 - A)

4)  Nadzdvihnéte tfrmenovy prvek (obr. 13 - F).

5)  Zkontrolujte, zda drazky na kladce pro podavani dratu odpovidaji priméru dratu, v pfipadé nutnosti otocte
otoénou rukojeti (obr. 13 - B) proti sméru hodinovych ruci¢ek, vyjméte kladku a viozte ji do spravné drazky. Nyni
usadte tfmenovy prvek (obr.13 - F) a otoény knoflik (obr. 13 - A) utahujte, dokud se drat nebude rovhomérné
navijet. Jestlize drat z klady sklouzne, knoflik jeSté dotahnéte. Pozor: Neutahujte pfili§ silng, jinak by mohl
nadmérny tlak na kladku zpusobit Skody na motoru pro podavani dratu.

6) Nyni svafeci pfistroj zapnéte.

7) Potom, co jste zajistili provedeni vSech bezpecnostnich opatfeni, nastavte pfepina¢ (obr. 21/1) na stupefil a
regulaci podavani dratu (obr. 21/2) na stupen 1.

8) Odejméte plynovou a proudovou trysku a tisknutim tlakového spinac¢e na hadici z ni nechte drat vystoupit (pfi
napnuté hadici obr. 18). Potom proudovou a plynovou trysku opét nasadte.

9) Nastavte potfebné mnozstvi plynu na armature plynové lahve.

Tip: (0,6 mm-drat — 6 I/h); (0,8 mm-drat — 8 I/h); (1,0 mm-drat — 10 I/h)
10) Nyni je pfistroj pfipraven ke svafovani.
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VSeobecné informace o svafovani v ochranném plynu

Hlavni oblast pouziti v dilnach, univerzalni pouzitelnost, vhodny jak pro tenci plechy, tak pro silnéjSi materialy. Plati
pravidlo, Ze ¢im vice ma pfistroj svafovacich stuprid, tim lepsi je jeho vyuZiti pfi praci s plechy.

Nutné pFisluSenstvi: smésny plyn Co 2/Argon, svafovaci drat, svarovaci Stit, redukéni ventil. Hodi se také pro hlinik a
VA uslechtilou ocel pfi pouziti vhodného plynu a dréatu. (Cisty argon/VA-drat/hlinikovy dréat), potenciometr.

Obsluha

MIG 155/6W obr. 13

Nastaveni stupfiti svafovani
Nastaveni rychlosti podavani dratu
Pfipojeni hadice

Pfipojeni zemnici svorky
Zastrcka pripojeni k siti

Kontrolni lampa ,tepelna ochrana“
Kontrolni lampa ,provoz“

NogosrwdE

Bezpeénostni pokyny pro obsluhu

Pouzivejte pfistroj teprve poté, co jste si pozorné precetli navod k obsluze.
Respektujte vSechna bezpecénostni upozornéni uvedenda v navodu.
Chovejte se zodpovédné vugi jinym osobam.

Pozor!!! Nikdy nepouzivejte zkorodovany svarovaci drat.

Navod krok za krokem

Svarovana zona musi byt zbavena rzi a laku. Zasadné pouzivejte ochranny svafovaci Stit, ochranné svarecskeé
rukavice a vhodny ochranny odév. Uhel polohy hadice vzhledem k opracovavanému kusu by mél €init cca 30 stuprid.

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

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

Nastavte potfebné mnozstvi plynu na armature plynové lahve.

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

Pokud mate na sobé& kompletni ochranné obleéeni, mizete zacit se svafovanim.

ourwNE

Tip: Dfive nez za€nete s vlastni praci, provedte zkuSebni svafovani,
abyste otestovali optimalni nastaveni svafovani a doséhli tak
. " optimélniho vysledku. Obr.14

Parametry pro svarfovani jsou optimalné nastaveny v pfipadég, Ze je
slySet stejnomérny Sum a svarovy Sev ma dobry zavar do materialu,
totiz Ze je relativné plochy.

dobry Spatny
Obr. 24

Tipy pro svarfovani

Porucha Pri€ina a njprava Priklad

Zpracovavany kus je 1. Spatna pfiprava Svu

kfivy 2. Narovnat okraje a fixovat (upevnit) ke svafovani
1. Pfili§ malé napéti béhu naprazdno

e 2.  Piilis nizka rychlost svarovani

Prevyseni svaru 3. Chybny prilehly Ghel svaFeciho hoFaku t:ti

4.  P¥ili§ silny dréat
) 1.  Prili§ vysoka rychlost svarovani

Mala vrstva kovu 2. P¥ilis malé napéti pro rychlost svafovani
1. Svarovat v prohlubni pfi dlouhém elektrickém oblouku

Svary maji zoxidovany 2. Nastavit napéti Tt BT,

vzhled 3. Drat je pokfiveny nebo pfilis vyéniva z voditka dratu bb}m‘}"}»}“})’
4. Chybna rychlost podavani dratu
1. Nepravidelnd nebo nedostate¢na vzdalenost

Nedostate¢né provareni | 2. Chybny pfilehly Ghel svafeciho hofaku

kofene 3. Opotrebena trubka voditka dratu
4.  P¥ili§ nizka rychlost podavani dratu nebo rychlost svafovani
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Zavar

1.
2.
3.

P¥ili§ vysoka rychlost podavani dratu
Chybny pfilehly uhle svafovaciho horaku
PFilis velkd vzdalenost

|

Svarovana zona by méla byt zbavena rzi a laku. Hofék je zvolen podle druhu materidlu. Doporuéujeme nejprve
vyzkouSet silu proudu na zmetkovém Kkusu.

Poruchy - PFi€éiny - Odstranéni

Porucha

¢ina

Odstranéni

Svarovaci proud
vynechava

PFi
1.

— Ochrana proti nadmérné teploté vypadla z
davodu pretizeni.

1.

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

Svarovaci proud neni 1. Vypadla sitova pojistka 1. Nechat zkontrolovat pojistku
vubec k dispozici. 2. Zapnout ochranny vykonovy spina¢
Ochranny vykonovy 3. Zapnout RCD
spina¢ nebo RCD vypadl
1. Spatny kontakt mezi zemnici svorkou a 1. Ocistéte a obruste svafovanou oblast a povrch dilu
svafovanym dilem 2. Zemnici kabel opravte nebo vymérite.
Svarovaci proud nenik | 2. PoruSeni v zemnicim kabelu nebo zemnicim | 3.  Hofak opravte nebo vymérite.
dispozici. vedeni
3. Poru8eni ve vedeni horaku
Motor podavani drtu 1. Pojistkaje ?Fepélené. . 1. Vym{erjte 2 A-poji’stky.
nefunguje, kontrolni 2. Ozubeny venec je poruseny nebo 2. Vym?rjte ozubeny vénec. ) o _
. . zablokovany. 3. Vyménte motor (kontaktujte zadkaznicky servis).
svétlo je zapnuté. 3 M ) .
. otor je defektni.
1. Tlak na kladku neni spravné nastaven 1. Nastavte spravné tlak na kladky.
2. Na proudové trysce hofaku je necistota, 2. Vycistéte kontaktni trubku pfistroje. Pouzijte k
prach apod. tomu vzduchovy kompresor, pfi silném znecisténi
Motor podavani dratu 3. Plynova tryska je defektni. kontaktni trubku vymérte
nepracuje, Kladky se 4. Drét je zprohybany. 3. Vyménte plynovou trysku a zkontrolujte hrot.
otaceji. 5. DuSe voditka dratu je zneciSténa nebo 4.  Zkontrolujte tlak kladky a pfipadné ho spravné
poskozena. nastavte,

5. vycistéte stlacenym vzduchem a eventualné

nechte vyménit hadici.
1. Nedistota na voditku dratu. Plynova tryska je | 1.  Voditko dratu pfistroje vycistéte vzduchovym
opotfebovana nebo defektni. kompresorem.
2. Plynova tryska je zanesena. 2. Vymérite 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.  Vymérite 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 hoff 2. Necistoty na svafovaném misté. systémda.
nestéle. 3. Plynova tryska je opotfebena nebo defektni. | 2.  Svafovany povrch vycistéte nebo vylestéte.
3. Vyménte plynovou trysku a zkontrolujte hrot
1. Zadny plyn 1. Otevrete plyn a nastavte pfitok plynu.
2. Drzék trysky je ucpany 2. Vycistéte nebo vymérite plynovou trysku.
3. Materidl je rezavy nebo vihky 3. Misto svafovani nalezité upravte nebo zvyste
4. Horak je moc daleko nebo ho drzite v pfitok plynu.
Svak , . nespravném uhlu ke svafovanému mistu. 4. Material vycistéte nebo vylestéte.
varovany spojje . délenost mezi plynovou tryskou a
porézni. 5o V2 ost mezi ply YSKO
zpracovavanym kusem musi €init 8-10 mm a
hadici je tfeba drzet v Ghlu 30°.

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

Svarovaci drat se 1. Proudova tryska je opotfebena 1.  Vymérite proudovou trysku.
zastavuje v blizkosti 2. Svafovaci drét je zprohybany 2. Zkontrolujte tlak napéti kladky.
proudové trysky 3. Rychlost podavani dratu je pfilis nizka 3. Dbejte ndvodu na rychlost podavani dratu.
Tlak svarovani je 1. Svarovaci drat se zablokoval na civce 1. Zkontrolujte a pfipadné sefidte tlak napéti kladky.
nepravidelny
PHIi& slaby pronik 1. P¥ili§ slaby svafovaci proud 1. Zvyste svafovaci proud a podavani dratu.
2.  Pilis dlouhy elektricky oblouk 2. Hadici drzte blizko zpracovavaného kusu
1.  P¥ilis vysoky svafovaci proud 1. Redukujte svafovaci proud a podavani dratu.
PHIi& silng pranik 2.  Prilis pomala rychlost podavani dratu 2. Horékem pohybuijte klidné a stejnomérné.
3. Nespravna vzdalenost hofaku od 3. Vzdélenost trysky od zpracovavaného kusu musi

zpracovavaného kusu

¢init 8-10 mm.
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Inspekce a udrzba

Udrzba sady hadic

Pro zajisténi bezvadné funkce hadic musi byt provadéna pravidelna udrzba.
Plynovou trysku je tfeba pravidelné nastfikat ochrannym sprejem na trysky a uvnitf zbavit nanosut

Pro tento pfipad je nutné provést nasledujici ukony (viz obr. 26):

1. Sejmout trysku (1) stazenim dopredu.

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

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

Udrzba proudové trysky

Pro tento ptipad je nutné provést nasledujici Uukony (viz obr. 26):

1. Sejmout trysku (1) stazenim dopredu

2. Proudovou trysku odSroubovat (2)

3 Zkontrolovat, zda otvor, kterym drét prochéazi, neni moc Siroky, pfipadné ji pfed opétovnym smontovanim
vymeénit.

4, Stisknout tlacitko na hadici, tak aby drat vystoupil, potom proudovou trysku znovu namontovat.

Udrzba drzaku trysky obr.16

Pro tento ptipad je nutné provést nasledujici ukony (viz obr. 26):

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

2. potom odSroubovat proudovou trysku (2),

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

| Bezpeénostni pokyny pro inspekci a udrzbu

Jen pravidelné udrzovany a oSetfovany pfistroj se mize stat spolehlivym pomocnikem. Nedostate¢na péce a Udrzba
muZe byt pfic¢inou nepredvidatelnych Grazd a zranéni.

| Plan inspekce a udrzby

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

Nahradni dily

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

Na nasi domovské strance www.guede.com Vam v oddilu Servis pomuzeme rychle a nebyrokraticky. Prosim pomoZzte 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 Gdaje vzdy po ruce, zapiste si je prosim dole.

Sériové Eislo: Objednaci éislo: Rok vyroby:

Tel.: +49 (0) 79 04 / 700-360 Fax: +49 (0) 79 04 / 700-51999 E-Mail: support@ts.guede.com
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EU-Prohlaseni o shodeé
EC Declaration of Conformity

Timto prohlaSujeme, Gide GmbH & Co. KG
We herewith declare, BirkichstralRe 6, 74549 Wolpertshausen, Germany

Ze nize uvedené pristroje v provedenich, kter4 uvadime do obéhu, svou koncepci i
konstrukci odpovidaji pfislusnym zakladnim poZadavkim smérnic EU na bezpeénost
a zdravi.

That the following Appliance complies with the appropriate basic safety and health requirements
of the EC Directive based on its design and type, as brought into circulation by us.

V pfipadé, Zze budou na pfistroji provedeny zmény bez konzultace s nami, ztraci toto
prohlaSeni svou platnost.

In a case of alternation of the machine, not agreed upon by us, this declaration will loose its

validity.

Oznaéeni pFistroju: - MIG 155 6W
Machine desciption:

Zbozi ¢é.: - 20072
Article-No.:
PFisluSné smérnice EU: - 98/37 EC
Applicable EC Directives: - 2006/95/EC

- 2004/108/EC
Aplikované harmonizované
normy: - EN 60974-1
Applicable harmonized - EN 609784-10
Standard:

Certifikaéni misto: TUV Rheinland Product Safety GmbH, Am Grauen Stein, D-51105 Kéln

Datum/Podpis vyrobce: 19.09.2008
Date/Authorized Signature:
Udaje o podepsaném: Hr. Arnold, Geschaftsfiihrer

Title of Signatory:
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Skor nez uvediete pristroj do prevadzky, preé€itajte si,
prosim, dokladne tento navod na obsluhu.

AV.1
Dotla¢ aj v skratenej verzii vyzaduje povolenie.
Technické zmeny vyhradené.

Pristroj

Zvaracie pristroje pre manualne zvaranie v ochrannom plyne s automatickym podavanim drétu umoznuju spajanie
kovovych sugasti tavenim spajanych hran a pridavného materialu. Tavenie je vyvolané elektrickym oblikom, ktory
vznikd medzi zvaranym materialom a kovovym drétom, ktory nepretrzite vystupuje z konca horaka a slizi ako pridavny
material na spéjanie sucasti. Vyssi zvaraci prad dovoluje zvaranie hrubSieho plechu. Za Skody spésobené zanedbanim
tychto inStrukcii neru¢ime.

Zvaraci pristroj v ochrannom plyne MIG 155/6W

Kompaktny zvaraci pristroj vy$3ej triedy pre domacich majstrov. Na zaklade 6 radiacich stupriov je vhodny aj na
problematické zvaranie. S plynule nastavitelnym podavanim dr6tu a bohatym prisluSenstvom.

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

Rozsah dodavky

MIG 155/6W obr. 1

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

Suprava hadic

Redukény ventil

Sietovy kabel

Zvaraci Stit

ourLONE

Poskytnutie zaruky

Naroky na zaru¢né plnenie podla priloZzeného zaru¢ného listu.

VSeobecné bezpeénostné pokyny

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

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

Zapinaci éas

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

Pouzivanie zvéracich pristrojov a vykonavanie zvaracich prac mdze predstavovat nebezpecenstvo ako pre osobu,
ktora s pristrojom zaobchadza, tak aj pre inych. Preto méa osoba obsluhujica zvaraci pristroj bezpodmieneénu
povinnost bezpec¢nostné predpisy, ktoré su tu uvedené, nielen precitat, ale tieZ ich poznat a dodrziavat. Je potrebné
mat vZdy na paméti, Ze obozretnd, dobre poucené obsluha, ktord prisne dodrZuje svoje povinnosti, je tym najlepSim
zabezpec&enim proti Urazom. Pred pripojenim, pripravou, pouZitim alebo prevadzkou pristroja by ste si mali prec€itat
predpisy uvedené v nasledujucom texte a riadit sa nimi.

INSTALACIA PRISTROJA

o InStalacia a udrzba pristroja musi prebiehat v stlade s miestnymi bezpe¢nostnymi predpismi.

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

) Pripojte uzemnovaci kabel €o mozno najblizSie k pracovisku.

o Zéasadne pristroj nepouzivajte vo vlhkom prostredi. Zaistite, aby bolo pracovisko v okruhu zvéarania suché a aby
boli suché tiez predmety, ktoré sa tu nachadzaju, vratane samotného zvaracieho pristroja.
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OSOBNA OCHRANA A OCHRANA TRETICH 0SOB

Pri zvaracom procese vznik4 Ziarenie a teplo, a preto je nutné zaistit pouZivanie vhodnych ochrannych prostriedkov a
urobit opatrenia na vlastnu ochranu aj na ochranu tretich oséb.

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

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

Zeravé Sasti trosky a iskry mozu sposobit’ poZiar. PoZiar a explozia predstavuju dalsie nebezpeéenstvo. Tym je mozné

predist dodrzovanim tychto predpisov:

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

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

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

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

INSTALACIA ZVARACIEHO PRISTROJA

Pri inStalacii pristroja je nutné dodrziavat tieto predpisy:

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

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

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

o So zvéaracim pristrojom je potrebné pracovat len na rovnom podklade a na jeho prevadzku pouzivat vhodnym
spdsobom zaistenud plynova flasu.

Postup v nadzovom pripade

Vykonajte opatrenia prvej pomoci zodpovedajuce druhu zranenia a privolajte €0 mozno najrychlejSie kvalifikovanu
lekarsku pomoc. Chrarite zranend osobu pred dalSou ujmou na zdravi a upokojte ju.

Oznaé€enia na pristroji

Vysvetlenie symbolov
V tomto navode a/alebo na pristroji st pouZité nasledujuce symboly:

Bezpeénost vyrobku:

Vyrobok je v stlade s
prislusnymi normami
Eurépskeho
spologenstva
Zakazy:
X A
O ® ® 8
Zéakaz, vSeobecny Ohen, otvoreny Pristroi nenousivat za
(v spojeni s inym svetelny zdroj a Zéakaz tahania za kabel I nep
] . . . mokra
piktogramom) dymenie zakdzané
Vystraha:
, Varovamev pr ed Vystra'ha . Varovanie pred zdraviu Varovanie pred
Vystraha/Pozor nebezpeénym nebezpecenstvo skodlivymi plynmi horticim povrchom
elektrickym napétim zakopnutia Vymi ply P
Prikazy:
— _ — B
® 0 Q 63
PouZivajte ochrannu Pouzivajte ochranné Pouzivajte ochranny Pouzivajte Stit na Pr_eﬂ 9tV0f9'1'm, Prve,d lpouz’ltlmd5|
obuv rukavice odev ochranu tvare vytia [utev3|etovu precitajte navod na
zastréku obsluhu
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Ochrana zZivotného prostredia:

&n

Y
ik

)¢

Odpadky neodhadzujte
volne, po roztriedeni
ich odborne zlikviduijte.

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

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

Obaly:

v N

Y

Chrérite pred vihkom

Orientacia na obale

Pozor krehké

hore
Technické Gdaje:
Py
LI
Pripojenie k sieti Hmotnost 230V 400 V
Specificky pre produkt:
—o— | —— | |

Zvéraci transformator

Zabezpecenie siete

Tepelna ochrana

Pouzitie v sUlade s uréenim

Zvaraci pristroj pre zvaranie v ochrannom plyne uréeny na tepelné spéajanie zeleza — kovov roztavenim hran a
privodom pridavného materiélu.

V pripade, Ze nebudu dodrZzované ako ustanovenia vychadzajldce zo vSeobecne platnych predpisov, tak ustanovenia
obsiahnuté v tomto navode, nemdzZe vyrobca prevziat zodpovednost za Skody.

Zvyskové nebezpeéenstva a ochranné opatrenia

Mechanické zvySkové nebezpecenstva

Ohrozenie

Popis

Ochranné opatrenia

ZvySkové nebezpeéenstva

Prepichnutie, vpich

drétom.

Ruky méZu byt prepichnuté

Pouzivanie ochrannych rukavic,
prip. drzat ruky v bezpecnej
vzdialenosti od vystupu drbtu

Vystreknutie tekutin

Striekajuce kvapky pri zvarani
moZzu spdsobit popalenie.

Nosenie ochranného odevu a
zvaracej masky.

Elektrické zvySkové nebezpecenstva

Ohrozenie

Popis

Ochranné opatrenia

ZvySkové nebezpeéenstva

Priamy elektricky kontakt

Priamy elektricky kontakt
vlhkymi rukami méze sposobit
Uraz elektrickym priadom.

Vyvarujte sa kontaktu vihkymi
rukami a dbajte na
zodpovedajlce uzemnenie.

Tepelné zvyskové nebezpecéenstva

Ohrozenie

Popis

Popis

ZvySkové nebezpeéenstva

Popéleniny, omrzliny

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

Hadicovu trysku a
spracovavany kus nechajte po
skonéeni prevadzky najskor
vychladnit. Noste ochranné
rukavice.

Ohrozenie Ziarenim

Ohrozenie

Popis

Ochranné opatrenia

ZvySkové nebezpecéenstva

Infraervené, viditelné a

ultrafialové svetlo

Ziarenie.

Elektricky oblik spésobuje
infraervené a ultrafialové

Pouzivajte vhodny ochranny
zvaraci §tit, ochranny odev a
ochranné rukavice.
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Ohrozenie spracovavanym materialom a inymi latkami

Ohrozenie

Popis

Ochranné opatrenia

ZvySkové nebezpeéenstva

Kontakt, vdychnutie

DIhSie vdychovanie zvéaracich
plynov méze byt zdraviu
Skodlivé.

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

Ohen alebo explézia

Zerava troska a iskry moézu byt
pri¢inou poziaru.

Nikdy s pristrojom nepracuijte v
prostredi, kde méze lahko
vznikn(f poZziar.

Iné nebezpecenstva

Ohrozenie

Popis

Ochranné opatrenia

ZvySkové nebezpeéenstva

PoSmyknutie, zakopnutie alebo
pad osb6b

Kéable a hadice mézu byt
pri¢inou zakopnutia a padov.

DodrZujte poriadok na
pracovisku.

Likvidacia

Pokyny na likvidaciu odpadu vyplyvaji z piktogramov, ktoré si umiestnené na pristroji, prip. na obale. Vysvetlenie
vyznamu jednotlivych znaciek najdete v kapitole ,Oznacenia na pristroji“.

PozZiadavky na obsluh

u

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

Kvalifikacia

Okrem podrobnej instruktaze poskytnutej odbornikom nie je na pouzitie pristroja Ziadna Specialna kvalifikacia nutna.

Minimalny vek

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

Skolenie

Pouzivanie pristroja vyZaduije iba prislusné poudenie. Specialne 3kolenie nie je nutné.

Technické udaje

MIG 155/6W — #20072
Napaétie 230V
Frekvencia 50 Hz
Max. vykon siete 5,7 kVA
Poistka 16 A
Napa,tle behu 48V
naprazdno
Regulaény rozsah 25-130 A

Zapinaci ¢as

130A~10% 75A~30%

Max. hrabka drétu 0,6 —1,0 mm
Izolaéna trieda H

Typ ochrany IP21S
Radiace stupne 6

Hmotnost' cca 25 kg

Tovar — €. 20072

Doprava a skladovanie

A Pozor:

Pristroj méze byt v pouzivany a skladovany len v rovnej pracovnej polohe (na rovnom podklade).

ReSpektujte, prosim, symboly na obale! Zaistite, aby bola plynova flaSa dobre upevnené a

uzatvoren

a.
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Montaz a prvé uvedenie do prevadzky

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

Montazna zostava 3 - inStalacia plynovej ffase: Obr. 7, Obr. 8

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

Bezpeénostné pokyny pre prvé uvedenie do prevadzky obr. 11

1. Zvaracska helma

2. Zvéaracska zéastera

3. Zvéaracské rukavice

Dbaijte na dostato¢né istenie elektrického pripojenia.

Pouzivajte predpisané ochranné oblec¢enie (obr. 11).

Postarajte sa o to, aby sa v pracovhom okruhu, prip. v hebezpeénej oblasti nezdrZzovali Ziadne dalSie osoby.

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

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

ochrannym spina¢om.

Sietovy kébel a eventuélne predlZovacie kable musia mat prinajmen3om rovnaky prierez.

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

e  Skontrolujte, ¢i pouzitelné sietové napétie a frekvencia zodpovedaju Gdajom na typovom Stitku pristroja.

Postup

Pri montazi jednotlivych stcasti postupujte v znazornenom poradi.

DodrZujte spravne usporiadanie montédznych stcasti 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 spina¢a 1 — 2 slGzia na zvaranie tenkostennych plechov, zatial ¢o dalSie stupne slizia pre hrubSie steny.
Pri kaZzdej zmene stupiia spinaca je nutné nastavit tieZ rychlost podavania drétu. Ak sa pri zvarani tvori na konci dr6tu
kvapka, musi byt rychlost podavania drétu zvySena, ak naopak citite tlak drotu proti hadici, musite rychlost znizit.
PretoZe su prave zvarané diely velmi horlce, pouzivajte vzdy klieSte v pripade, Ze s nimi chcete pohnut a odstranit
nanosy na konci hordka. Hned ako sa elektricky obluk zaZal, drzte hadicu v uhle cca 30° vzhfadom na kolmicu.

Navlecenie zvaracieho drbtu obr.12

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

Upozornenie: Davajte pozor, aby sa drot 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 (obr. 13 — A)

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

5)  Skontrolujte, ¢i drdZzky na kladke pre podavanie drétu zodpovedaju priemeru drétu, v pripade nutnosti otocte
oto¢nou rukovatou (obr. 13 — B) proti smeru hodinovych ruciciek, vyberte kladku a vloZte ju do spravnej drazky.
Teraz usadte strmerfiovy prvok (obr.13 — F) a oto¢ny gombik (obr. 13 — A) dotahujte, kym sa dr6t nebude
rovnomerne navijat. Ak drot z kladky skizne, gombik eSte dotiahnite. Pozor: Nedotahuite prili§ silno, inak by
mohol nadmerny tlak na kladku sp6sobit Skody na motore pre podavanie drétu.

6) Teraz zvaraci pristroj zapnite.

7) Potom, ¢o ste zaistili vykonanie vSetkych bezpe€nostnych opatreni, nastavte prepinac (obr. 21/1) na stupefl a
regulaciu podavania drdtu (obr. 21/2) na stupen 1.

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

9) Nastavte potrebné mnozstvo plynu na armatire plynovej flase.

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

VSeobecné informacie o zvarani v ochrannom plyne

Hlavna oblast pouzitia v dielfiach, univerzalna pouzitelnost, vhodny ako pre tenSie plechy, tak pre hrubSie materidly.
Plati pravidlo, Zze ¢im viac ma pristroj zvaracich stupnov, tym lepSie je jeho vyuzitie pri praci s plechmi.

Nutné prisluSenstvo: mieSany plyn CO 2/Argén, zvaraci drét, zvaraci Stit, redukény ventil. Hodi sa tiez pre hlinik a VA
uslachtilt ocel pri pouZiti vhodného plynu a drotu. (Cisty argén/VA-drét/hlinikovy drdt), potenciometer.
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Obsluha

MIG 155/6W obr. 13

Nastavenie stupfiov zvarania
Nastavenie rychlosti podavania drétu
Pripojenie hadice

Pripojenie uzemnovacej svorky
Zastrcka pripojenia k sieti

Kontrolné svetlo ,tepelnd ochrana“
Kontrolné svetlo ,prevadzka“

NogapwdhE

Bezpeénostné pokyny pre obsluhu

Pouzivajte pristroj az potom, ¢o ste si pozorne preditali navod na obsluhu.
ResSpektujte vSetky bezpeénostné upozornenia uvedené v navode.
Spravajte sa zodpovedne voci inym osobam.

Pozor!!! Nikdy nepouZzivajte skorodovany zvéaraci drot.

Navod krok za krokom

Zvéarana zona musi byt zbavena hrdze a laku. Zasadne pouzivajte ochranny zvaraci Stit, ochranné zvaracské rukavice
a vhodny ochranny odev. Uhol polohy hadice vzhladom na opracovavany kus by mal byt cca 30 stupriov.

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

Nastavte parametre zvéracieho pristroja podla uZivatelskej tabulky pre zvaranie (kap. 3).

Nastavte potrebné mnozstvo plynu na armatire plynovej flase.

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

Ak méte na sebe kompletné ochranné oblec¢enie, mozete zacat so zvaranim.

ouprLONE

Tip: Skor nez zacnete s vlastnou pracou, vykonajte skiSobné

zvaranie, aby ste otestovali optimalne nastavenie zvarania a dosiahli
m ( \ tak optimalny vysledok. Obr. 14

Parametre pre zvaranie su optimalne nastavené v pripade, Ze je pocut
dobry zly rovnomerny Sum a zvarovy $ev ma dobry zavar do materialu, teda Ze
Obr. 15 je relativne plochy.

Tipy pre zvaranie

Porucha Pri¢ina a naprava Priklad
Spracovéavany kus je 1. Zla priprava Sva
krivy 2. Narovnat okraje a fixovat (upevnit) na zvaranie
1.  Prilis malé napatie behu naprazdno
Prevysenie zvaru 2. Prili§ nl’zka_\ rychlost zvérani_a
3. Chybny prifahly uhol zvaracieho horaka
4.  Prili§ hruby drot
1.  Prili§ vysoka rychlost zvarania
Mala vrstva kovu 2. Prilis malé napétie pre rychlost zvarania
1. Zvérat v priehlbine pri dlhom elektrickom obliku
Zvary maju zoxidovany | 2. Nastavit napatie RIS '&}”’E’
vzhlad 3. Dro6t je pokriveny alebo prili§ vy¢nieva z vodidla drétu AL
4.  Chybné rychlost podavania drotu
1. Nepravidelna alebo nedostato¢né vzdialenost
Nedostato¢né 2. Chybny prifahly uhol zvaracieho horéka
prevarenie korena 3. Opotrebovana rurka vodidla drétu
4.  Prili§ nizka rychlost podavania drétu alebo rychlost zvarania
1.  Prili§ vysoka rychlost podavania drotu
Zavar 2. Chybny prifahly uhol zvaracieho horéka
3. Prilis velka vzdialenost

Zvarana zona by mala byt zbavené hrdze a laku. Horak je zvoleny podla druhu materialu. Odporti¢ame najprv
vyskusSat silu pradu na skazenom kuse.
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Poruchy - Pri€éiny - Odstranenie

Porucha Pricina Odstranenie
1. - Ochrana proti nadmernej teplote vypadlaz | 1.  Ochrana proti nadmernej teplote vykona

Zvéraci prud vynechava ddévodu pretazenia. automaticky reset po vychladnuti transforméatora
(asi po 10 minatach, davajte pozor na ED!)

Zvéraci prud nie je 1. Vypadla sietovéa poistka 1. Nechat skontrolovat poistku

vobec k dispozicii. 2. Zapnut ochranny vykonovy spina¢

Ochranny vykonovy 3.  Zapnut RCD

spina¢ alebo RCD

vypadol

1.  Zly kontakt medzi uzemrovacou svorkou a 1. Ocistite a obruste zvaranl oblast a povrch dielu
zvaranym dielom 2. Uzemnovaci kabel opravte alebo vymerite.

Zvéraci prud nie je k 2. PoruSenie v uzemnovacom kabli alebo 3. Horak opravte alebo vymerite.

dispozicii. uzemrovacom vedeni

3. PoruSenie vo vedeni hordka

Motor podévania drotu 1. Poistka j’e pre_pél«_ené. . 1. Vymerjte 2A- pqistku'.

nefunguje, kontrolné 2. Ozubeny veniec je poruseny alebo 2. Vymer)te ozubeny veniec. ) _

. . zablokovany. 3. Vymente motor (kontaktujte zdkaznicky servis).

svetlo je zapnuté. 3 M ] .

. otor je defektny.
1. Tlak na kladku nie je spravne nastaveny 1. Nastavte spravne tlak na kladky.
2. Na prudovej tryske horéka je necistota, 2. Vycistite kontaktnu rarku pristroja. PouZite na to
prach a pod. vzduchovy kompresor, pri silnom znedisteni

Motor podéavania drétu 3. Plynova tryska je defektna. kontaktnd rarku vymerite

nepracuje, kladky sa 3. Vymerite plynovu trysku a skontrolujte hrot.

otacaju. 4. Drét je poprehybany. 4.  Skontrolujte tlak kladky a pripadne ho spravne

5. Dus$a vodidla drétu je znecistena alebo nastavte,
poskodena. 5.  vycistite stlaCenym vzduchom a eventuélne
nechajte vymenit hadicu.
1. Nedistota na vodidle dr6tu. Plynova tryskaje | 1.  Vodidlo drtu pristroja vycistite vzduchovym
opotrebovana alebo defektna. kompresorom.
2. Plynova tryska je zanesena. 2. Vymerite plynovu trysku alebo kontaktnd 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.
Vedenie kladiek na podavanie drétu sa 5. Vymerite kladky na podavanie drétu.
zdeformovalo. 6. Nastavte spravne napatie drotu.
5. Chybné napétie drotu
1. Chybné nastavenie rychlosti drotu 1. Rychlost drétu nastavte podia odporic¢anych
Elektricky obluk hori 2. Necistoty na zvaranom mieste. systémov.
nestalo. 3. Plynova tryska je opotrebovana alebo 2. Zvarany povrch vycistite alebo vylestite.
defektna. 3. Vymerite plynovu trysku a skontrolujte hrot
1. Ziadny plyn 1. Otvorte plyn a nastavte prietok plynu.
2. Drziak trysky je upchany 2. Vycistite alebo vymerite plynovu trysku.
3. Materiél je hrdzavy alebo vlhky 3. Miesto zvarania nalezite upravte alebo zvyste
4. Horak je velmi daleko alebo ho drzite v pritok plynu.
nespravnom uhle ku zvaranému miestu. 4.  Material vycistite alebo vylestite.

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

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

Zvéraci drot sa 1. Pradova tryska je opotrebovana 1.  Vymerite pradovu trysku.

zastavuje v blizkosti 2. Zvéraci drét je poprehybany 2. Skontrolujte tlak napatia kladky.

prudovej trysky 3.  Rychlost podavania drbtu je prili§ nizka 3. Dbaijte na navody na rychlost podavania drotu.

Tlak zvarania je 1. Zvéaraci 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 prud a podavanie drotu.

2. Prilis dlhy elektricky obluk 2. Hadicu drzte blizko k spracovavanému kusu
1.  Prili§ vysoky zvaraci prad 1. Redukujte zvaraci prad a podavanie drotu.

Prilig silng prienik 2. Prili§ pomala rychlost podavania drotu 2. Horékom pohybujte pokojne a rovhomerne.

3. Nespravna vzdialenost horaka od 3. Vzdialenost trysky od spracovavaného kusa musi

spracovavaného kusu

byt 8 — 10 mm.

InSpekcia a udrzba

Udrzba supravy hadic

Pre zaistenie bezchybnej funkcie hadic musi byt vykonavana pravidelna udrzba.
Plynovu trysku je potrebné pravidelne nastriekat ochrannym sprejom na trysky a vn(tri zbavit nanosov

Pre tento pripad je nutné vykonat’' nasledujuce ukony (pozrite obr. 26):
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Zlozit trysku (1) stiahnutim dopredu.

Zbavit trysku ndnosov, ktoré sa vytvorili zo zvaracej trosky.
Nastriekat ju ochrannym sprejom na trysky

Ak je tryska zhrdzavena, je nutné ju vymenit.

eSS

Udrzba pradovej trysky

Pre tento pripad je nutné vykonat' nasledujuce tkony (pozrite obr. 26):

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 op&tovnym zmontovanim
vymenit.

4. Stladit tlaCidlo na hadici, tak aby drét vystapil, potom prudovi trysku znovu namontovat.

Udrzba drziaka trysky obr. 16

Pre tento pripad je nutné vykonat' nasledujuce Ukony (pozrite obr. 26):

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

2. potom odskrutkovat’ pridovu trysku (2),

3. odskrutkovat rozdelovac plynu (3) a nahradit ho novym.

Bezpeénostné pokyny pre inSpekciu a udrzbu

Len pravidelne udrzovany a oSetrovany pristroj sa méze stat spolahlivym pomocnikom. Nedostato¢na
starostlivost a idrzba m6ze byt pric¢inou nepredvidatelnych Urazov a zraneni.

Plan inSpekcie a udrzby

Casovy interval Popis Dalsie
event.
detaily

Pravidelne o Udrzba stpravy hadic (vyfikanie a vygistenie duse vodidla drétu, kladky na

podavanie drétu, plynovej trysky a rozdelovaéa plynu)

Nahradné diely

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

Na nasej domovskej stranke www.guede.com vam v oddiele Servis pomdzeme rychlo a nebyrokraticky. Dovolte, aby sme vdm pomohli. Aby
@ bolo mozné vas pristroj v pripade reklamécie identifikovat, potrebujeme sériové &islo, objednavacie ¢islo a rok vyroby. VSetky tieto Udaje
néajdete na typovom Stitku. Aby ste mali tieto Gdaje vzdy poruke, zapiSte si ich, prosim, dole.

Sériové €islo: Objednévacie €islo: Rok vyroby:

Tel.: +49 (0) 79 04 / 700-360 Fax: +49 (0) 79 04 / 700-51999 E-mail: support@ts.guede.com
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EU - Vyhlasenie o zhode
EC Declaration of Conformity

Tymto vyhlasujeme, Gude GmbH & Co. KG
We herewith declare, BirkichstralRe 6, 74549 Wolpertshausen, Germany

Ze nizSie uvedené pristroje vo vyhotoveniach, ktoré uvadzame do obehu, svojou
koncepciou aj konstrukciou zodpovedaju prislusnym zakladnym poziadavkam
smernic EU na bezpeénost’ a zdravie.

That the following Appliance complies with the appropriate basic safety and health requirements
of the EC Directive based on its design and type, as brought into circulation by us.

V pripade, Ze budl na pristroji vykonané zmeny bez konzultacie s nami, straca toto
vyhlasenie svoju platnost’.

In a case of alternation of the machine, not agreed upon by us, this declaration will loose its

validity.

Oznacenie pristrojov: -MIG 1556 W
Machine desciption:

Tovar €.: - 20072
Article-No.:
Prisludné smernice EU: - 98/37 EC
Applicable EC Directives: - 2006/95/EC

- 2004/108/EC
Aplikované harmonizované
normy: - EN 60974-1
Applicable harmonized - EN 609784-10
Standard:

Certifikaéné miesto: TUV Rheinland Product Safety GmbH, Am Grauen Stein, D-51105
Kdln

/

Datum/Podpis vyrobcu: 19.09.08
Date/Authorized Signature:
Udaje o podpisanom: Hr. Arnold, Geschaftsfuhrer

Title of Signatory:
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VOor ingebruikneming van het apparaat deze
gebruiksaanwijzing aandachtig doorlezen.

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

Apparaat

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

Beschermgaslasapparaat MIG 155/6W

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

Uitrusting:

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

Levering

MIG 155/6W Afb. 1

Beschermgaslasapparaat MIG 155/6W
Massakabel

Slangenpakket

Drukregelaar

Kabel voor netaansluiting

Laskap

ousrwNE

Garantie

Garantieclaims volgens bijgaande garantiekaart.

Algemene veiligheidsinstructies

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

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

LET OP!

Inschakelduur

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

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

PREVENTIEVE MAATREGELEN TEGEN BRAND EN EXPLOSIEGEVAAR

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

opvolging van de volgende voorschriften kunt u gevaren voorkomen:

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

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

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

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

OPSTELLEN VAN HET LASAPPARAAT

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

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

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

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

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

Handelswijze in noodgeval

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

Aanduidingen op het apparaat

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

Productveiligheid:

Ce

Het product is conform
de desbetreffende
normen van de
Europese
Gemeenschap

Verboden:

N ® S

Verbod, algemeen
(in verbinding met
ander pictogram)

Vuur, open vlammen Aan de kabel trekken Het apparaat niet bij
en roken verboden verboden neerslag gebruiken

Waarschuwing:

A | A | A A\

Waarschuwing voor Waarschuwing voor
Waarschuwing/Let op | gevaarlijke elektrische gezondheid schadelijke
spanning gassen

Waarschuwing voor
struikelgevaar

Waarschuwing voor
hete opperviakken
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Aanwijzingen:

®

0

0

)
o3

Veiligheidsschoenen | Veiligheidshandschoen | Beschermende kleding | Beschermschild voor Voor openen egﬁg&;gzg\%!sm
dragen en gebruiken dragen gezicht dragen netstekker uitnemen 9 lezen Jzing
Milieubescherming:
S N E
en &d
||

Afval niet in het milieu,
maar vakkundig

Verpakkingsmateriaal
van karton bij de
daarvoor bestemde

Beschadigde en/of
verwijderde elektrische
of elektronische
apparaten bij de

verwijderen recyclingplaatsen daarvoor bestemde
afleveren recyclingplaatsen
afleveren
Verpakking:
K K Yy
| | Y
v

Tegen vocht
beschermen

Verpakkingsoriéntering
boven

Let op — breekbaar

Technische gegevens:

A
a
230V 400 v
Netaansluiting Gewicht 230V 400 V
Productspecifiek:
—30— —
Lastransformator Netbeveiliging Therm_lsphe
beveiliging

Gebruik volgens bepalingen

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

een lasmetaal.

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

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
(blaren)

Het aanraken van de mond van
het slangenpakket en van het
werkstuk kan tot verbrandingen
leiden.

De mond van het
slangenpakket en het werkstuk
na het gebruik eerst laten
afkoelen.
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Veiligheidshandschoenen
dragen.

Bedreigingen door straling

Bedreiging Beschrijving Beschermingsmaatregel(en) | Restgevaar
Infrarood, zichtbaar en De vlamboog veroorzaakt Altijd een juiste laskap,
ultraviolet licht infrarode en ultraviolette beschermende kleding en
straling. veiligheidshandschoenen
dragen.
Bedreigingen door werkstoffen en andere stoffen
Bedreiging Beschrijving Beschermingsmaatregel(en) | Restgevaar
Contact, inademing Langer inademen van Werk met een afzuiginstallatie
lasgassen kan schadelijk voor | of in goed geventileerde
de gezondheid zijn. ruimten. Vermijd het directe
inademen van de gassen.
Vuur of explosie Gloeiende slakken en vonken Gebruik nooit het lasapparaat in
kunnen brand en explosie een brandgevaarlijke omgeving.
veroorzaken.
Overige bedreigingen
Bedreiging Beschrijving Beschermingsmaatregel(en) | Restgevaar

Uitglijden, struikelen of vallen
van personen

Kabel en slangenpakketten
kunnen tot struikelen leiden.

Houd de werkplaats schoon.

Verwijdering

De verwijderinginstructies zijn met pictogrammen aangegeven die op het apparaat, resp. op de verpakking, te vinden
zijn. Een beschrijving van de afzonderlijke betekenissen is in het hoofdstuk “Aanduidingen op het apparaat” te vinden.

Eisen aan de bedienende persoon

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

Kwalificatie

Behalve een uitvoerige instructie door vakkundig verkooppersoneel is er geen speciale kwalificatie voor het gebruik
van het apparaat nodig.

Minimale leeftijd

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

Scholing

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

Technische gegevens

MIG 155/6W - #20072
Spanning 230V
Frequentie 50 Hz
Max. netvermogen 5,7 kVA
Veiligheidszekering |16 A
Vrijloopspanning 48V
Instelbereik 25-130 A
Inschakelduur 130 A~10% 75 A ~30 %
Max. draaddikte 0,6-1,0 mm
Isolatieklasse H
Beveiligingsklasse ||p21s
Schakeltrappen 6
Gewicht ca. 25 kg
Artikel nr. 20072
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Transport en opslag

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

Montage en de éérste ingebruikneming

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

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

Veiligheidsinstructies véoér de eerste ingebruikneming Afb. 11

1. Lashelm

2. Lasschort

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

Gebruik de voorgeschreven kleding (afb. 11).

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

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

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

beveiligingsschakelaar beveiligd zijn.

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

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

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

Wijze van aanpak

De montage van de afzonderlijke onderdelen in de beschreven volgorde uitvoeren.

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

Inleggen van de lasdraad Afb. 12

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

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

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

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

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

6) Schakel nu het lasapparaat in.

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

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

9) Stel de benodigde gashoeveelheid aan de armatuur van de gasfles in.
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Tip: (0,6 mm draad — 6 I/h); (0,8 mm draad — 8 I/h); (1,0 mm draad — 10 I/h).
10) Het apparaat is nu gebruiksklaar.

Algemeen over lassen onder beschermgas

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

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

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

Bediening

MIG 155/6W Afb. 13

Instelling lastrappen

Instelling snelheid draadtoevoer
Aansluiting slangenpakket
Aansluiting massaklem

Stekker voor netaansluiting
Controlelampje ,thermobeveiliging*
Controlelampje ,gebruik”

Noorwdbr

Veiligheidsinstructies voor de bediening

Gebruik het apparaat pas nadat u de gebruiksaanwijzing aandachtig hebt gelezen.
Let op alle, in de gebruiksaanwijzing aangegeven, veiligheidsinstructies.

Gedraagt u zich verantwoord tegenover andere personen.

Let op!!! Gebruik nooit gecorrodeerde lasdraad.

Aanwijzingen stap voor stap

De laszone moet roest- en lakvrij zijn. Gebruik principieel een veiligheidslaskap, lashandschoenen en de juiste
beschermende kleding. De hoekinstelling van het slangenpakket tot het te bewerken materiaal moet ca. 30 graden zijn.

1. Slijp een grotere oppervlakte van het werkstuk, in de omgeving van de lasnaad en bij de aansluiting van de
massaklemmen, blank.

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

Stel nu de parameters van het lasapparaat volgens de lastabel voor gebruikers (hoofdstuk 3) in.

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

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

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

ouprwLN

Tip: Voer, voor het begin van de eigenlijke laswerkzaamheden, een
proeflas uit om de optimale lasinstelling te testen en daardoor een
e N optimaal resultaat te bereiken. Afb. 14

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

Tips voor het lassen

Storing Oorzaak en oplossingen Voorbeeld
1. Slechte naadvoorbereiding.
Werkstuk scheef 2. Randen richten en voor het lassen fixeren (vastmaken).
1. Vrijloopspanning te klein.
. 2. Lassnelheid te laag. Et!
Naadophoging 3. Onjuiste hoek van de lasbrander.
4. Te grote draaddikte.
o 1. Lassnelheid te hoog.
Te weinig metaallaag 2. Spanning voor de lassnelheid te klein.
1. Met een lange vlamboog in verdiepingen lassen.
Naden zien er 2. Spanning instellen. B 7R AT
geoxideerd uit 3. Draad verbogen of te ver uit de draadvoering.
4.  Onjuiste snelheid van draadtoevoer.
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Onvoldoende tot de kern
doorgelast

Onregelmatige of onjuiste afstand.
Onjuiste hoek van de lasbrander.
Buis voor de draadvoering is versleten.

Draadtoevoersnelheid te klein voor de spanning of de lassnelheid.

——

Inbranding

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

wWhPIRdONE

|

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

De lasstroom bilijft uit.

1. De oververhittingsbeveiliging is door
overbelasting afgeslagen.

Oplossing

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

Er is geen lasstroom
aanwezig.
Veiligheidsschakelaar
voor prestatie of RCD is
afgeslagen.

1. De netzekering is afgeslagen.

Zekering laten controleren.
Veiligheidsschakelaar voor prestatie inschakelen.
RCD inschakelen.

whN e

1. Slecht contact tussen massaklem en lasdeel | 1. De te lassen plaats en het oppervlak reinigen en
Er is geen lasstroom 2. Breukin de massakabel of in de schoonslijpen.
aanw%zi aardingsleiding. 2. De massakabel repareren of vervangen.
9- 3. Breukin de branderleiding. 3. De brander repareren of vervangen.
De motor van de 1. De zekeringen zijn doorgebrand. 1. De 2 A zekering vervangen.
2. De tandkrans is gebroken of zit vast. 2. De tandkrans vervangen.
draadtoevoer - .
- . 3. De motor is defect. 3. Motor vervangen (contact met de klantendienst
functioneert niet.
opnemen).
1. De roldruk is niet juist ingesteld. 1. De druk van de rollen juist instellen.
2. Het stroommondstuk van de brander is vuil; | 2. De contactbuis van het apparaat reinigen.

De motor van de
draadtoevoer
transporteert niet, de
rollen draaien wel.

stof etc. aanwezig.
3. Het gasmondstuk is defect.

4. De draad is gebogen.
5. De kern voor de draadvoering is vervuild of
beschadigd.

Hiervoor een luchtcompressor gebruiken, bij
sterke vervuiling de contactbuis vervangen.

3. Het gasmondstuk vervangen en de punt
controleren.

4. De rollendruk controleren en eventueel juist
instellen.

5. Met perslucht reinigen, eventueel slangenpakket
laten vervangen.

1. Vuil aan de draadvoering. Het gasmondstuk
is versleten of defect.

1. De draadvoering van het apparaat met een
luchtcompressor reinigen.

2. Het gasmondstuk is verspoten. 2. Het gasmondstuk of de contactbuis vervangen.
De draadtoevoer is 3. De doorvoering van de 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 de lasplaats. instellen.
; 3. Gasmondstuk versleten of defect. 2. De lasoppervlakte reinigen of polijsten.
stabiel.
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 een gastoevoer verhogen.

De las is poreus.

onjuiste hoek tot de lasplaats gehouden.

4. Het materiaal reinigen of polijsten.

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.

De lasdraad stopt viak
bij het stroommondstuk.

1. Het stroommondstuk is verbruikt of
versleten.

2. De lasdraad is gebogen.

3. De snelheid van de draadtoevoer is te laag.

Het stroommondstuk vervangen.

De druk van de rollenspanning controleren.
De aanwijzingen voor de snelheid van de
draadtoevoer opvolgen.

wh e

Lasdruk onregelmatig.

1. De lasdraad zit op de spoel vast.

1. De druk van de rollenspanning controleren en naar
behoefte instellen.

Te zwakke doordringing.

1. Lasstroom te zwak.
2. Vlamboog te lang.

1. Lasstroom en draadtoevoer verhogen.
2. Het slangenpakket dichter bij het werkstuk
houden.

Te sterke doordringing.

1. Lasstroom te hoog.
2. De snelheid van de draadtoevoer is te
langzaam.

1. Lasstroom en draadtoevoer reduceren.
2. De brander rustig en gelijkmatiger bewegen.
3. De afstand tussen het mondstuk en werkstuk moet
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3. Onjuiste afstand van de brander tot het 8-10 mm zijn.
werkstuk.

Inspectie en onderhoud

Onderhoud van het slangenpakket

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

Hiervoor moet het volgende uitgevoerd worden (zie afb. 26):

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

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

Indien het mondstuk is gecorrodeerd, moet dit vervangen worden.

PowbdpE

Onderhoud stroommondstuk

Hiervoor moet het volgende uitgevoerd worden (zie afb. 26):

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 voor de samenbouw
vervangen.

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

weer monteren.

Onderhoud mondstuk Afb. 16

Hiervoor moet het volgende uitgevoerd worden (zie afb. 26):

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.

Veiligheidsinstructies voor inspectie en onderhoud

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

Inspectie- en onderhoudsschema

Tijdsinterval Beschrijving Eventuele
overige
details

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

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

Onderdelen

http://www.quede.com/support afgewikkeld.
Dit formulier kan ook aangevraagd worden.

@ Reclamaties en bestellingen van onderdelen worden snel en niet-bureaucratisch met een serviceformulier onder

Tel.: +49 (0) 79 04 / 700-360 Fax: +49 (0) 79 04 / 700-51999 E-Mail: support@ts.guede.com
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EG-Conformiteitverklaring
EC Declaration of Conformity

Hiermede verklaren wij, Gude GmbH & Co. KG
We herewith declare, BirkichstralRe 6, 74549 Wolpertshausen, Germany

dat het navolgend genoemde apparaat, 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.

That the following Appliance complies with the appropriate basic safety and health requirements
of the EC Directive based on its design and type, as brought into circulation by us.

Bij een niet met ons overeengekomen wijziging aan het apparaat verliest deze
verklaring haar geldigheid.

In a case of alternation of the machine, not agreed upon by us, this declaration will loose its

validity.

Benaming van het apparaat: - MIG 155 6W
Machine description:

Artikel nr.: - 20072
Avrticle-No.:
Deshetreffende EG-Richtlijnen: -98/37 EC
Applicable EC Directives: - 2006/95/EC

- 2004/108/EC
Gebruikte harmoniserende
normen: - EN 60974-1
Applicable harmonized - EN 609784-10
Standard:

Plaats van certificeren TUV Rheinland Product Safety GmbH, Am Grauen Stein, D-51105
Kdln

Datum/Handtekening fabrikant: 19.09.08
Date/Authorized Signature:
Gegevens betr. ondertekende: Dhr. Arnold, bedrijfsleider

Title of Signatory:
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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.

Apparecchio

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

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

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

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

Volume della fornitura:

MIG 155/6W Fig. 1

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

Kit dei flessibili

Valvola di riduzione

Cavo d’'alimentazione

Scudo di protezione

ocoupwNE

Garanzia

| diritti di garanzia, secondo la Lista di garanzia.

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 puo 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 pud rappresentare il pericolo sia per la persona che

manovra l'apparecchio, sia per gli altri. La persona, che lavora con la saldatrice, ha quindi la responsabilita irrevocabile

leggere le prescrizioni di sicurezza descritte, avere la conoscenza delle stesse e rispettarle. Si deve sempre tener

conto che 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.
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. Il cavo di messa a terra collegare piu vicino al posto di lavoro.
. In nessun caso utilizzare I'apparecchio nell’ambiente umido. Assicurare che I'area circostante alla saldatura sia
asciutta, idem tutti oggetti presenti in tal zona, compresa la saldatrice propria.

PROTEZIONE PERSONALE E PROTEZIONE DEI TERZI

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

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

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

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

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

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

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

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

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

INSTALLAZIONE DELLA SALDATRICE

In installazione della saldatrice devono essere rispettate le seguenti prescrizioni:

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

. Non e adatta l'installazione dell'apparecchio nei locali stretti. E' molto importante la ventilazione sufficiente della
saldatrice. Evitare I'installazione negli ambienti molto polverosi oppure sporchi, dove 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.

Comportamento nel caso d’emergenza

Adottare le misure di pronto soccorso relative al tipo della lesione e rivolgersi rapidamente al medico qualificato.
Portare il colpito in calma e proteggerlo agli altri detrimenti.

Indicazioni sull’apparecchio

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

Sicurezza del prodotto:

Prodotto & conforme
alle relative norme CE
Divieti:
® Q
AN
Divieto generale Divieto di fiamma Non utilizzare in
(unito con altro libera, della luce non Vietato tirare il cavo P
. pioggia
pittogramma) protetta e del fumare
Avviso:
Awiso/attenzione Avwso‘alla perlcqlosa AV\{_lso‘—pencoIo Awviso ai gas nocivi per | Awviso alle superfici
tensione elettrica d’inciampata la salute calde
Direttive:
i r -
Q O @ & (o)
Utilizzare la calzatura Usare i guanti di Utilizzare la tuta di Utilizzare lo scudo di Prima di aprire, Prima dell’'uso leggere
di protezione protezione protezione protezione della faccia sconnettere la spina il Manuale d’Uso
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Tutela dell’ambiente:

£
gn

A"
e

4

Smaltire i rifiuti in modo

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

Gli apparecchi
elettrici/elettronici
difettosi e/o da smaltire

corretto : h devono essere
di raccolta predisposto consegnati ai centri
a tal scopo autorizzati
Imballi
., ey Y
I I A

Proteggere all'umidita

Orientare I'imballo

Attenzione - fragile

verso alto
Dati tecnici:
L
H 230V
Allacciamento alla rete Peso 230V 400 V
Specifico per il prodotto
—D— | ——

Trasformatore di

saldatura rete

Protezione della

Termico

Uso in conformita alla destinazione

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

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

Pericoli residuali e misure di protezione

Pericoli residuali meccanici

Pericolo

Descrizione

Azioni di protezione

Pericolo residuale

Impalatura, puntura

La mani possono essere
puntate del filo.

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

Spruzzo dei liquidi

Le gocce formate durante la
saldatura possono causare le
bruciature.

Utilizzare la tuta di protezione e
lo scudo.

Pericoli residuali elettrici

Pericolo

Descrizione

Azioni di protezione

Pericolo residuale

Contatto elettrico diretto

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

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

Pericoli residuali del calore

Pericolo

Descrizione

Descrizione

Pericolo residuale

Ustioni, geloni

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

Terminato lavoro, far prima
raffreddare la canna e pezzo
lavorato. Utilizzare i guanti di
protezione.
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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 puo essere
nociva per la salute.

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

Fiamma, esplosione

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

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

Altri pericoli

Pericolo

Descrizione

Azioni di protezione

Pericolo residuale

Scivolo, inciampata oppure
caduta delle persone

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

Mantenere I'ordine nella zona di
lavoro.

Smaltimento

Le istruzioni per lo smaltimento sono riportate nei pittogrammi che sono applicati sull’apparecchio oppure sull'imballo.
La descrizione dei singoli significati riporta il capitolo "Indicazioni sull'apparecchio”.

Requisiti all'operatore

L’'operatore € obbligato, prima di usare I'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

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

Istruzioni

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

speciali.

Dati tecnici

MIG 155/6W - #20072

Tensione 230V
Frequenza 50 Hz
Max. potenza della rete 5,7 kVA
Fusibile 16 A
Tgnsmne di funzione a 48V
bianco

Gamma di regolazione 25-130 A
Intervallo d’accensione 130A~10% 75A~30%
Max. Diametro del filo 0,6-1,0 mm
Classe d’'isolamento H

Tipo di protezione IP21S
Livelli del cambio 6

Peso cca 25 kg

Cod. ord. 20072
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Trasporto e stoccaggio

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

Montaggio e prima messa in funzione

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

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

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

Istruzioni di sicurezza per prima messa in funzione Fig. 11

1. Casco con scudo da saldatore
2. Grembiule da saldatore
3. Guanti da saldatore
e Badare all'assicurazione sufficiente della connessione elettrica.
Utilizzare gli indumenti prescritti (fig. 11).
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 infiammaubili.
Inserire la spina all'apposita presa; la presa deve essere protetta del fusibile oppure dell'interruttore FI.
Il cavo e le eventuali prolunghe devono avere la sezione uguale.
ATTENZIONE! La sicurezza elettrica &€ garantita, solo nel caso della corretta connessione dell'apparecchio al
dispositivo di messa a terra efficiente, in conformita alle prescrizioni vigenti per gli impianti elettrici.
e Controllare che la tensione di rete disponibile e la frequenza corrispondono alle indicazioni riportate sulla
targhetta dell’apparecchio.

Procedura

Durante il montaggio delle singole parti procedere secondo I'ordine indicato.

Mantenere l'ordine corretto delle parti da montare di cui la figura. L'apparecchio non & ancora funzionante. Aprire il
flusso del gas con la pressione di 5-7 I/min. Proteggere I'uscita del gas ai colpi del vento. E* necessario inoltre
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. 12

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

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

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

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

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

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

6) Accendere quindi la saldatrice.

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

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

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

Consiglio: (filo 0,6 mm — 6 I/h); (filo 0,8 mm — 8 I/h); (filo 1,0 mm — 10 I/h).
10) L’apparecchio & pronto alla saldatura.
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Informazioni generali sulla saldatura nel gas protettivo

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

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

Manovra

MIG 155/6W Fig. 13

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

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

Spia di controllo termici

Spia di controllo funzionamento

NoocwdbrE

Istruzioni di sicurezza per la manovra

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

Comportarsi con cura verso le altre persone.

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

Manuale step by step

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

Rettificare fin lucido una vasta zona lungo il giunto da saldare e nel punto d’attacco del morsetto di messa a terra.
Attaccare il morsetto di messa a terra nel punto preparato sul pezzo da lavorare.

Impostare i parametri della saldatrice secondo la tabella per le saldature (cap. 3).

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

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

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

orLONE

Consiglio: Prima di cominciare proprio lavoro eseguire una saldatura
di prova per verificare 'impostazione ottimale della saldatura ed

g W, ottenere cosi un ottimale risultato. Fig. 16

| 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.

corretto scorretto
Fig. 15

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 sottile Tensione per la velocita della saldatura troppo piccola

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

Angolo d'avvicinamento della canna scorretto
Tubo guida-filo usurato m'
Velocita d’avanzamento del filo troppo bassa oppure la velocita
della saldatura

Fusione della base
insufficiente

PobdphwNE NERIRONDE]NE
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Saldatura abbassata

1.
2.
3.

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

|

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

Guasti - Cause - Rimozione

Guasto

Causa

Rimozione

Salta la corrente di
saldatura

1.

Intervento del termico per causa di
sovraccarico

1.

Raffreddato il trasformatore, il termico si reseta
automaticamente (dopo cca 10 minuti; attenzione
al’ED!)

Corrente di saldatura 1. Fusibile di rete disinserito 1. Far controllare il fusibile
non é disponibile. 2. Chiudere l'interruttore di protezione
Interruttore di protezione 3. Attivare RCD
e/o RCD aperto.
1. Cattivo contatto tra morsetto di messa a 1. Pulire e rettificare la zona da saldare e la
terra e pezzo da saldare superficie del pezzo
Corrente di saldatura Difetto nel cavo di messa a terra oppure 2. Riparare e/o sostituire cavo di messa a terra
non é disponibile. nella linea di messa a terra 3. Riparare e/o sostituire la canna
3. Difetto nel condotto della canna
Motore d'avanzamento 1. Fusibile bruciato 1. Sostituire il fusibile 2A
- - 2. Corona dentata difettosa oppure bloccata 2. Sostituire la corona dentata
del filo non funziona, ; L .
3. Motore difettoso 3. Sostituire il motore (contattare il Centro
LED accesa s ;
d’Assistenza)
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'apparecchio utilizzando il
Motore d'avanzamento 3. Canna di gas difettosa compressore; s'é troppo sporco, sostituirlo.
- 3. Sostituire I'ugello di gas e controllare la punta.
del filo non lavora, le S ) .
4.  Filo piegato 4.  Controllare la pressione della puleggia, regolarla
pulegge ruotano. - AR . .
5. Anima di guida-filo sporca o danneggiata eventualmente;
5. Pulire con aria compressa, eventualmente far
sostituire il flessibile.
1. Sporcizia sulla guida-filo; Canna di gas 1. Pulire guida-filo dell'apparecchio con aria
difettosa oppure usurata compressa.
2. Ugello di gas intasato 2. Sostituire l'ugello di gas oppure tubo di contatto.
Avanzamento del filo 3. Guida-pulegge d’avanzamento del filo e 3. Pulire oppure sostituire I'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.
Giunto saldato & poroso punto da saldare errato. 4.  Pulire oppure lucidare il materiale.
p 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 I'ugello
di gas alla posizione giusta.
. . 1. Canna d’aria usurata. 1. Sostituire la canna d'aria.
Filo da saldatura si : ; - .
PR 2.  Filo da saldatura piegato. 2. Controllare la pressione della puleggia.
ferma in vicinanza alla - ) . ; S 3
canna d'aria 3. Velocita d’avanzamento del filo troppo 3. Rispettare le |stru2|o_n| per la velocita
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 . ST
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.
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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. 26):

PwbdpE

Togliere I'ugello (1) tirandolo in avanti.

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

L'ugello irruginito deve essere sostituito.

Manutenzione dell’'ugello d’aria

Per tal caso occorre eseguire i seguenti eventi (vedi fig. 26):

PwbdbpE

Togliere I'ugello (1) tirandolo in avanti.

Svitare I'ugello d’aria (2).

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

Manutenzione del porta-ugello Fig. 16

Per tal caso occorre eseguire i seguenti eventi (vedi fig. 26):

1.

2.
3.

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

svitare poi l'ugello d’'aria (2);

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 improwvvisi.

Programma delle ispezioni e della manutenzione

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

Ricambi

@

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

Sul nostro sito dell'Internet www.guede.com, nella parte Assistenza, Vi aiutiamo veloce e senza la burocrazia inutile. Vogliate darci la mano per
poter aiutarVi. Per essere in grado di poter identificare Vostro apparecchio nel caso di una contestazione, abbiamo bisogno della matricola, del
codice e dell'anno di produzione. Tutte queste indicazioni troverete sulla targhetta della macchina. Per avere questi dati sempre disponibili, indicarli
qui sotto, per favore:

Numero di 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
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Dichiarazione di conformita CE
EC Declaration of Conformity

Dichiariamo con il presente noi, Gude GmbH & Co. KG
We herewith declare, BirkichstralRe 6, 74549 Wolpertshausen, Germany

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.

That the following Appliance complies with the appropriate basic safety and health requirements of the
EC Directive based on its design and type, as brought into circulation by us.

Nel caso della modifica dell’apparecchio da noi non autorizzata, la presente dichiarazione
perde la propria validita.

In a case of alternation of the machine, not agreed upon by us, this declaration will loose its validity.

Identificazione degli apparecchi: - MIG 155 6W
Machine desciption:

N° articolo: - 20072
Article-No.:
Direttive CE applicabili: - 98/37 EC
Applicable EC Directives: - 2006/95/EC

- 2004/108/EC
Applicate norme armonizzate: - EN 60974-1
Applicable harmonized - EN 609784-10
Standard:

Ente di certificazione: TUV Rheinland Product Safety GmbH, Am Grauen Stein, D-51105 KoIn

Data/firma del costruttore: 19.09.08
Date/Authorized Signature:
Dati sul sottoscritto: sig. Arnold, Amministratore delegato

Title of Signatory:
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Mieldtt a gépet uzembe helyezi, figyelmesen olvassa el,
kérem, a hasznalati utasitast

AV.1
Utannyomast és részutannyomast is jova kell hagyatni.
Miszaki valtozasok fenntartva.

Gép

Kézi védbégazas hegesztd automatikus drétadagoléval lehetévé teszi a fémalkatrészek szomszédos élei és a potanyag
Osszekapcsolasat olvasztassal. A z olvasztast elektromos iv idézi el, mely a hegesztendd anyag és a fém drét kozott
keletkezik, mely folyamatosan a hegeszt6é égéjébdl 1ép ki, mint alkatrészeket dsszekét mint pétanyag. Magasabb
hegesztési fesziiltséggel vastagabb pléhet is lehet hegeszteni. Ezen utasitasok mellézése kdvetkeztében keletkezett
hibakért nem vallalunk felel6sséget.

Védogazas és toltédrotos hegeszté késziulék MIG 155/6W

Magasabb szinvonall, kompakt hegesztd készilék barkacsolok részére. A 6 kapcsolasi fokozatnak készdnhetéen
problematikus hegesztésre is alkalmas. Beallithat6 folyamatos drét adagolas, kellékek.

Kellékei:
Hegeszt6pajzs, egy nyomascsokkentdvel ellatott redukcios szelep. 2 hatsé kerék,hészabalyozé és 2 m-es hosszu
csovekbdl all6 csé készlet.

A széllitmany tartalma

MIG 155/6W 1.abra

Védégazas és toltddrétos hegeszté készilék MIG 155/6W
Foldeld kabel

Cs6 készlet

Redukcios szelep

Elektromos kébel

Hegeszt6 pajzs

oupwNE

Jotallas

Joétallasi igények a mellékelt jotallasi levél szerint.

Altalanos biztonséagi utasitasok

A hasznalati utasitast a gép elsd hasznalata elétt figyelmesen el kell olvasni. Az esetben, ha a gép bekapcsolaséaval
és hasznalataval kapcsolatban kétségeik lesznek forduljanak a gyartdhoz (szerviz osztaly).

A MAGAS SZINVONALU BIZTONSAG ERDEKEBEN TARTSA BE AZ ALABBI UTASITASOKAT:
VIGYAZZ!

Bekapcsolasi id6

A készillék teljesitményét az aldbbi adatok jellemzik:

.Einschaltdauer/Bekapcsolasi idé" (ED%) feltlintetve a késziilék tipuscimkéjén, ami a

hegesztési és kihllési ideje kozotti kilonbséget jelenti.

Ez a jellemzd a gép terhelési kérilményeitél, vagyis a felhasznalt hegesztd fesziiltség mennyiségétél fiigg. Kifejezi,
meddig képes a késziilék az adott hegesztési fesziiltséggel, terhelés alatt dolgozni, s 10 perces idészakaszra
atszamitva. Példaul ED 60%hegesztési fesziltségnél a gép megallas nélkil 6 percig mikodik, ezutan Ures fazis
kovetkezik, hogy a késziilék belsé részei is kihlilhessenek, majd Ujra bekapcsolédik a hévédelem.

A hegesztékészulékek helytelen hasznalataval nemcsak sajat de mas személyek egészségét is veszélyeztetheti.
Ezért, kérem, olvassa el figyelmesen és tartsa be a biztonsagi utasitasokat. Gondoljon arra, hogy a gép megfontolt és
szakszer( hasznalata, a biztonsagi utasitasok szigoru betartasa, barmilyen sebestilések ellen a legbiztonsagosabb
védelem.

A késziilék aramlasikorbe valo bekapcsolasa, hasznalata, vagy széllitdsa el6tt kotelessége figyelmesen
attanulmanyozni az alabbi utasitasokat és bebiztositani, hogy szigortan be legyenek tartva.

A KESZULEK SZERELESE

. A készilék szerelését és karbantartdséat a helyi biztonsagi utasitasok betartasaval kell végezni.

o Bizonyosodjon meg arrdl, hogy az aramlasivezetd kabel, dugvilla sértetlen allapotban legyen. Az esetben, ha meg
van kérosodva, feltétlenll ki kell cserélni. A késziiléket rendszeresen karban kell tartani. Kizarélag megfeleld
atmérdji kabelt szabad hasznalni.

o A foldel6 kabelt csatlakoztassa minél kézelebb munkahelyéhez.

. A gépet tilos nedves kdrnyezetben hasznalni. A munkahely, s kérnyéke, minden targyat beleértve, magat a gépet
is, mindig szaraz legyen.

77



SAJAT ES HARMADIK SZEMELY VEDELME
Hegesztés alatt hé és sugarzas szabadul fel. Ezért fontos megfeleld védéeszkdzdk hasznélata, tovabbé be kell
biztositani sajat és harmadik személyek biztonsagéat.
Tilos magat és mas személyeket az elektromos ivfény, vagy felhevilt fém hatasanak, megfelelé védelem

nélkal, kitenni.

A Biztositsa be a hegesztés alatt keletkezett flist elszivatasat, esetleg dolgozzon j6l szelléztethetd

munkahelyen.

PREVENTIV TUZVEDELMI ES ROBBANAS ELLENI INTEZKEDESEK

A salak izz6 részecskéi és a szikrak tlizveszélyesek. A tliz és a robbanéas tovabbi veszélyt jelentenek. Annak

érdekében, hogy ezeket a veszélyeket kikerllje, feltétlenil tartsa be az alabbi utasitasokat:

. Tilos a készuléket kénnyen gyulladé anyagok, pl. fa, firészpor, ,lakkok®, oldészerek, benzin, petroleum, foldgaz,
acetylén, propan és hasonlé gyulékony anyagok kdzvetlen kdzelében hasznalni. A gyulékony anyagokat tavolitsa
el munkahelyérél , vagy védje szikrék ellen.

. Munkahelyét kételezd tlizoltd berendezéssel felszerelni.

. Tilos hegeszté és vagd munkakat zart edényekben, vagy csévekben végezni..
. Tilos hegeszt6, vagy vagd munkakat edényekben, vagy csévekben végezni, abban az esetben is, ha nincsenek
elzarva, ha tartalmaznak, vagy tartalmaztak olyan anyagokat, melyek meleg, vagy nedvesség hataséara

felrobbanhatnak, vagy mas veszélyes reakcio allhat be.

A HEGESZTO KESZULEK SZERELESE

A hegeszt6 késziilék szerelésénél feltétlenul kdteles betartani az aldbbi utasitasokat:

. A gépkezelének be kell biztositani szabad hozzéaférhetéséget a gép irdnyitd elemeihez és a csatlakozasokhoz.

o A késziiléket nem ajanlatos szik helyiségekbe szerelni: Nagyon fontos, hogy a helység jol szell6ztethet6 legyen.
Tilos poros és szennyezett helységekben hegeszteni, ahol a berendezés port és mas targyakat szivhat be.

. A készilék ( beleértve a kabeleket is) nem szabad Utban hagyni, s nem szabad, hogy mas személyeket munka
kézben korlatozzanak.

o A hegesztd készulékkel kizardlag egyenes alapzaton szabad dolgozni, s az lizemeltetéséhez hasznalt
gazpalackokat megfelel6 modon be kell biztositani.

Viselkedés kényszerhelyzetben

Igyekezzen a balesetnek megfeleléen elsé segélyt nydjtani, s minél hamarabb biztositson be orvosi segitségét. A
sebesiiltet nyugtassa meg, s védje tovabbi balesettdl.

| Jelzések a gépen

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

A gyartmany biztonsaga:

3

A gyartméany megfelel
az illet6 EU normak
kévetelményeinek

Tilalmak:

O

®

®

Altalanos tilalom
(méas piktogrammal
egyltt)

Tilos a dohanyzés,

nyilt lang, vilagitd
forras hasznalata

Tilos a kdbelnél fogva
hazni

A gépet tilos nedves
kdrnyezetben
hasznalni

Figyelmeztetés:

A

A

A

A\

AN

Figyelmeztetés a

Vigyazz, botlas veszéyl

Figyelmeztetés!

Figyelmeztetés!

Figyelmeztetés/vigyazz veszélyes magas Egészségre artalmas Veszélyes forré
feszultségre. gazok gépfelllet
Utasitasok:
. ” i = >
Q O O ®

Viseljen védé
munkacipét!

Viseljen védé
kesztyuket!

Viseljen el6iras szerinti
munkaruhat!

Viseljen hegeszt6
pajzsot!

Kinyitas el6tt tavolitsa
el az aramlasikorbol!

Hasznalat elétt olvassa
el a hasznélati
utasitast.
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Kérnyezetvédelem:

£
gn

A"
e

4

Tilos a hulladékot a
kornyezetben tarolni,
szakszer(en kell

adja at s

A karton csomagolast

hulladékgyijtébe

Hibéas és/vagy
ténkrement villany,
vagy elektronikus
gépeket at kell adni az

pecilis

megsemmisiteni reciklaciéra. illetékes hulladékgyijté
) telepre.
Csomagolas:
Jeniiil s
T |l Y
e I —

Ovja nedvesség ellen

A csomagolast
felallitott helyzetben
tartsa

Vigyazz! Térékeny!

Mlszaki adatok:

i [©]
230V 400 V
Dugvilla Saly 230V 400 V
A termék specifikumai:
—D— | ==
Hegszté Aramlasikor Hévedelem
transformétor bebiztositas

Rendeltetés szerinti hasznalat

A védbgazas hegeszt6 késziilék a vas — fémek meleg Uton val6 6sszekapcsolasara hasznalandg, élek

szétolvasztasaval és potanyag hozzaadasaval. A gyarté nem felel6s az altalanos érvényességi eléirasok, s a

haszndlati utasitas be nem tartasa kovetkeztében keletkezett karokért.

| Maradékveszély és 6

vintézkedések

| Miiszaki maradékveszély

Veszély

Megnyilvanulas

Ovintézkedés/ek

Maradékveszély

SzUlras, atszaras

A kezeit a drét atszarhatja.

Viseljen védékeszty(it, esetleg
tartsa kezeit biztonsagos
tavolsagban a kilépé dréttdl.

Folyadék kifréccsenése

A hegesztés alatt a frocskold
folyadék égési sebestiiléseket
idézhet eld.

Viseljen védo6 oltozéket és
hegeszt6épajzsot.

| Elektomos maradékveszély

aramlasiltést idézhet eld

megfeleld foldelésre.

Veszély Megnyilvanulas Ovintézkedés/ek Maradékveszély
Kozvetlen kapcsolat Kozvetlen kapcsolat Kertlje ki a gép érintését
aramlasimal aramlasimal nedves kézzel nedves kézzel és ugyeljen a

H6 maradékveszély

Veszély

Megnyilvanulas

Ovintézkedés/ek

Maradékveszély

Egési sebek, fagyas

A cséfuvoka és a munkadarab
égési sebeket okozhatnak.

A cs6fuvokat és a
munkadarabot hagyja munka
utan hagyja kihilni. Viseljen
védd kesztyiket.

| Sugérzas veszély

Veszély

Megnyilvanulas

Ovintézkedés/ek

Maradékveszély

Infravords, lathatoé és ultraibolya
sugarzas

Az elektromos ivfény infravoros
és ultraibolya sugéarzast
produkal.

Viseljen megfelelé hegesztd
pajzsot, védé kesztyiiket és
védé munkaruhét.

79




| Veszélyeztetés munkadarabokkal és mas anyagokkal

Veszély Megnyilvanulas Ovintézkedés/ek Maradékveszély
Kontaktus,belélegzés Hosszu ideig tartd Munka kdzben hasznaljon

belélegzésekor a keletkezett porszivo berendezést. Ugyeljen

hegesztési gaz megkarosithatja | arra, hogy a keletkezett karos

tudejét. gazokat ne lélegezze be.
Tz, vagy izz6 salak és szikrak gyulladast | Tilos a géppel olyan
robbanasveszély ée robbanast okozhatnak. kérnyezetben dolgozni, ahol

gyulladas veszélye fenyeget.

Mas veszélyeztetések

Veszély Megnyilvanulas Ovintézkedés/ek Maradékveszély
Személyek elcsUszasa, botlasa, | Kabelek, csévek személyek Tartsa rendben munkahelyét
leesése. elbotlasat, vagy leesését

idézhetik el

| Megsemmisités

A megsemmisitési utasitasok a gépen, resp. a csomagolason elhelyezett piktogramokbdl olvashatok le. Az egyes
jelzések magyarazata a ,Jelzések a gépen” fejezetben talalhatok.

| Kévetelmények a gép kezeljére

A gép kezelbje hasznalat el6tt figyelmesen olvassa el a hasznalati utasitast.

| Szakképesités

A gép hasznalatdhoz, szakemberrel valo felvilagositdson kiviil nem sziikséges specialis szakképesités.

Minimalis korhatar

A géppel kizarélag 18 éven feliili személyek dolgozhatnak.
Kivételt képez a fiatalkoriak foglalkoztatasa szakképzés alatt az oktat6 felligyelete mellet szakképzettség elsajatitasa
érdekében.

| Képzés

A gép hasznéalatdhoz elegend6 szakember felvilagositasa, resp. a hasznalati utasitassal valé6 megismerkedés.
Specidlis képzés nem sziikséges.

Miszaki adatok

MIG 155/6W - #20072
Fesziltség 230V
Frekvencié 50 Hz
Max. aramlasikori teljesitmény | 5,7 kVA
Biztositék 16 A
Uresjaratfesziiltség 48 V
Allitasi terulet 25-130 A
Bekapcsol6 id6 130 A~10% 75A ~30 %
Max. drétvastagsag 0,6-1,0 mm
Izol4cios osztaly H
Védelmi tipus IP21S
Kapcsoldsi fokozat 6
Suly cca. 25 kg
Megrend. szam: 20072

| Szallitas és raktarozas

A Vigyazz: A készlléket kizarolag egyenes munkahelyzetben hasznalhatja és raktarozhatja (egyenes
alapzaton). Vegye figyelembe, kérem, a csomagolason feltiintetett szimbdlumokat!
Ugyeljen arra, hogy a gazpalack jol be legyen szoritva és be legyen biztositva.

80



Szerelés és elsé lizembehelyezés

1. szerelési 6sszedllitds— a kerekek és a labak felszerelése: 2.4bra, 3.4bra, 4.4bra, 5.4bra
2.szerelési 6sszedllitds — a markol6 felszerelése: 6.4bra

3.szerelési dsszeallitds — a gazpalack szerelése: 7.4bra, 8.abra

4.szerelési 6sszedllitas 4 — hegesztopajzs felszerelése: 9.abra, 10.4bra

s

Biztonsagi eldirasok elsé lizembehelyezéshez

e Ellendrizze, hogy a villanycsatlakoz6 el6iras szerint be legyen biztositva

e  Viseljen el6irt munkaruhat (11.abra).

¢ Ugyeljen arra, hogy idegen személyek ne tartozkodjanak a munkateriileten, esetleg nem biztonsagos
tavolsagban.

e Ugyeljen arra, hogy a munkateriileten semmiféle tlizveszélyes anyag ne legyen.

e Adugvillat dugja be az illetékes konektorba, a konektor vagy olvado biztositékkal, vagy nagy teljesitményi
védd kapcsoloval legyen bebiztositva.

e Az aramlasikori vezeték és a hosszabbitd kabel atmérdje egyforma legyen.

e VIGYAZZ ! Elektromos biztonsag kizarélag abban az esetben van bebiztositva, ha a késziilék az érvényes,
elektromos berendezésekre vonatkoz6 utasitdsok szerint hatasos foldelési berendezéshez van kapcsolva.

e Ellendrizze, hogy a hasznalt aramlasikor fesziiltsége megegyezik-e a készilék tipuscimkéjén feltiintetett
adatokkal.

Eljaras

Az egyes alkatrészek szerelésénél az abrazolt sorrend szerint haladjon.

Tartsa be az alkatrészek abra szerinti elhelyezését. A készilék még nem tizemképes. A gazfolyast 5-7 l/perc
nyomasra kell beallitani. A kilépé gazat védje széllokések ellen. Ezen kivil, kérem, vegye figyelembe az alabbi
informéacidkat: A kapcsold elsé fokozata 1-2 keskeny pléhek hegesztésére szolgél, a tobbi fokozat vastagabb pléhek
hegesztésére ajanlatos. Minden fokozatvaltozasnal be kell allitani az illetékes drét adagolasi sebességet is. Az
esethen, ha hegesztés kézben a drot végén csepp keletkezik, a drét adagolasi sebességet gyorsitani kell, az esetben
viszont, ha a csével szemben érzi a drot nyomasat, a sebességet csokkenteni kell. Mivel a hegesztett darabok forroak,
az esetben, ha el akarja ezeket mozditani, vagy el akarja tavolitani az égérél a lerakddast, hasznéljon fogét. Mihelyt az
elektromos ivfény megjelenik, tartsa a csovet ugy, hogy kb. 30° szdget zarjon be tekintettel a meréleges vonalra.

Hegesztd drot bevezetése 12.abra

1. Nyissa fel a hegeszt6 készilék felsd fedelét és csappal biztositsa be.
2. A hegeszt6 drét tekercsét Ugy helyezze be, hogy a drétot egyenesen be lehessen flizni az t6lt6be.

Figyelmeztetés: Vigyazzon, hogy a drot ne tekeredjen le a tekercsrél, s hogy a vége egyenes legyen nyulvany nélkiil.
A tekercs ellendllasét be lehet allitani a régzité anyacsavar segitségével a kzépsoé részen.

3) Aforgaté gombot nyissa fel (13 — A. &bra)

4)  Emelje fel a kengyel elemet (13 — F.abra).

5) Ellenérizze, hogy a dréttoltd csigan a vajatok megegyeznek-e a drot atmérdjével, szilkség esetén a fordithatd
markolét (13-B.4bra) forditsa az éra mutato jarasaval megegyezé iranyba, emelje ki a csigat és helyezze a
megfeleld vajatba. Majd a kengyel elemet (13-F.abra) helyezze el és a forgé nyomégombbal (13-A abra) szoritsa
be addig, mig a drét egyenletesen fog haladni. Az esetben, ha a drét a vajaton csuszkal, a gombot jobban
szoritsa be. Vigyazz: ne szoritsa be tllsagosan, kiilénben a nagy mértékli nyomas eredményeként a csiga
megrongalhatja a motor dréttélté berendezését.

6) Most kapcsolja be a hegeszt6 késziléket.

7)  Miutan bebiztositotta minden biztonsagi utasitas végre hajtasat, allitsa be a kapcsolét (21/1. abra) az 1 fokozatra,
s a drot t6ltét (21/2 dbra) szintén az 1. fokozatra.

8) A géz és az aramlésilasi fuvokakat tavolitsa el és a nyomd kapcsold csére valé nyoméassal engedje kilépni a
drétot (18. abra, kifeszitett cs6). Utdna helyezze vissza a gaz és az aramlasilasi fuvokakat.

9) A géazpalackon dllitsa be a sziikséges gazmennyiséget.

Javaslat: (0,6 mm-drét — 6 l/6ra); (0,8 mm-drot — 8 I/6ra); (1,0 mm-drét — 10 I/6ra)

10) A gép készen all hegesztésre.

Altalanos felvilagositas a védégazban foly6é hegesztésrél.

F6 hasznélati tere mihelyekben, univerzélis hasznélat, alkalmas gy a keskenyebb, mint a vastagabb anyagok
hegesztésére. Ervényes az allitas, hogy minél nagyobb szdg alatt hegeszt, annal jobb a hegesztési teljesitmény
pléhanyagok hegesztésénél.

Fontos kellékei: gazkeverék Co 2/Argon, hegesztd drét, hegesztd pajzs, redukcids szelep. Megfelel6 drot
hasznalataval alkalmas aluminium és nemesitett acél hegesztésére is. (Tiszta argon/VA-drét/aluminium drot),
potenciométer.
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Kezelés

MIG 155/6W13.4bra

Allitsa be a drét ad
Csatolja hozza a cs

Ellenérzé lampa U
Ellenérzé lampa ,h

NogosrwdE

Allitsa be a hegesztési fokozatot

agolasi sebességet.
Ovet

Kapcsolja hozza a foldeld csipeszeket.
A dugvilla segitségével kapcsolja be az aramlasikorbe.

zemeltetés”
6védelem*”

Kezelési biztonsagi utasitasok

Vigyazz!!! Tilo

A gépet kizar6lag a hasznalati utasitas figyelmes elolvasasa utan hasznéalhatja.
Tartsa be az utasitasban Iévé biztonsagi eléirasokat.
Viselkedjen felel6sségteljesen mas személyekkel szemben.

s korrodalt hegeszté drotot hasznalni!

Utasitas Iépésrol

lépésre

A hegesztend® fellilet rozsda- és zsiradékmentes legyen. Viseljen hegesztd pajzsot, védo kesztyiiket és megfeleld
munkaruhat. A cs6 a hegesztendd darabbal kb. 30 fokos szdget zarjon be.

ourLONE

helyes

A munkadarabot a hegeszt6 varrat terliletén és a foldel6 csipeszek csatlakozasi helyén csiszolja ki fényesre.
A munkadarab megfelel6 részére kapcsolja fel a foldeld csipeszeket.
Allitsa be a hasznalati utasitasban 1évé tablazat szerint a hegesztd készilék paramétereit (3. fejezet).
A gazpalackon allitsa be a sziikséges gazmennyiséget.
Javaslat: (0,6 mm-drét — 6 l/6ra); (0,8 mm-drot — 8 I/6ra); (1,0 mm-drét — 10 I/6ra)

Az esetben, ha mar eléiras szerinti komplett védd 6ltdzetet visel, elkezdheti a hegesztést.

o~ [\

Javaslat: Miel6tt munkaba kezdene, préba hegesztést végezzen,
hogy megallapitsa az optimalis hegeszt6i paramétereket, s igy
optimalis eredményeket érjen el. 14.abra

A hegesztési paraméterek az esetben optimdlisak, ha a gép

helytelen egyenletes zUgast ad ki, a hegesztési varrat az anyagba ol

15.4bra illeszkedik, vagyis relativan sik.

Tanacsok hegesztéshez

Hibak

Okok és javitas

Példa

A megdolgozott darab
ferde

A varratok megfelelétlen elkészitése
Kiegyenesiteni a széleket és hozzaerésiteni a hegesztéshez.

A hegesztési varrat
kiemelkedik

Alacsony fesziiltség uresjarat alatt
Alacsony hegesztési sebesség

A hegeszt6 ég6 hibas szoge
Tulsdgosan vastag droét

Kis fémréteg

Tulsagosan 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 drotvezet6bdl.
A drétadagolas sebsége nem megfeleld

YO
1

Tokéletlen felsd
behegeszt6 varrat

Rendszertelen, vagy nem elegendé tavolsag

A hegeszt6 ég6 hibas szége

A drotvezetd csé elkopott

Alacsony drétadagolasi, vagy hegesztési sebesség.

Tokéletlen alsé
behegeszté varrat

Magas drétadagolasi sebesség
A hegeszt6 égé hibas szdge
Tulsdgosan nagy tavolsag

WNhRRrONMERONE DEIRONDELDE

Tanacs hegesztéshez. A hegesztendé felililetet meg kell tisztitani a rozsdatél és a festéktdl. A gazégét az anyag
tulajdonsagai szerint kell kivalasztani. Ajanlatos munka kezdés el6tt hulladék anyagon kiprébalni.
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Uzemzavarok — okok - megoldas

Uzemzavar

Ok

goldas

A hegeszt6 aramlasi
kihagy

1.

— Tulterhelés miatt a hévédelem nem
muikodik.

Me
1.

A hévédelem a transzformator lehtilése utan
azonnal reszetal (kb. 10 perc mulva, vigyazzon az
ED-re!)

Nem &ll rendelkezésre 1. Kiesett az aramlasikori biztositék 1. Ellendriztesse a bzitositékot
hegeszt6 aramlasi. 2. Kapcsolja be a védé teljesitmény kapcsolot.
A védo 3. Kapcsolja be az RCD-t.
teljesitménykapcsol6
vagy az RCD kiesett
1. A hegesztett darab és a foldel6 csipesz 1. A hegesztett darab feliiletét és a hegesztett részt
Nem &ll rendelkezésre kdzott rossz kontaktus. tisztitsa meg és csiszolja ki.
hegeszt6 aramlasi. 2. Afoldel6 kabel vagy a foldel6 vezeték hibaja | 2. A foldeld kabelt javitassa meg, vagy cserélje ki.
. 3. Az ég6 vezetékének a hibaja 3. Az ég6t javitassa meg, vagy cserélje ki
A drétadagolé motor 1. A biztositék kiégett. 1. Cserélje ki a 2 A-biztositékot.
nem mikodik, a jelzd 2. Afogazott hiively hibas, vagy le van 2. Cserélje ki a fogazott huvelyt
lampa vilagit. blokkolva. 3. Cserélje ki a motort (szerviz)
3. A motor hibés.
1. A csiga nyomasa nincs jol beallitva 1. Allitsa be a csigak helyes nyomasat.
2. Az ég6 aramlasilé fuvokae szennyezett, 2. Tisztitsa ki a késziilék kontakt csoveit
A csigak forognak, . poros, ?tb.'k i Iégkqmpresslf_)z i_egl’ségével, erés szennyezédés
viszont a drétadagolo <A gaz luvokahibas eseten cserelje Ki. . -
motor nem mikodik 4. A drgt ossze van hajlitva 3. Cserglj_e 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 sUritett levegdvel, vagy
cseréltesse ki.
1. Adrot vezeték szennyezett. A gaz fuvoka 1. Adrotvezetét 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 dr6t adagolé csiga vezetéke akadalyozott. | 3.  Tisztitsa ki, vagy cserélje ki a gazfuvokat.
4.  Adrét adagol6 csigak vezetéke 4. Tisztitsa ki a drétadagol6 csigakat.
deformalddott. 5. Cserélje ki a drétadagol6 csigakat.
5. A drét hibas “kifeszitése. 6. Allitsa be a drot kivant fesziiltségét.
Az elektromos iviény 1. Adrot sebességg nem megfelel6 1. A drg’)t sebességét allitsa be az ajanlott rendszerek
ingadoz6 2. A hegesztett felllet szennyezett szerint. _ _ _ o
3. A gazfuvéka elkopott, vagy hibas 2. A hegesztett felliletet tisztitsa ki, vagy csiszolja ki.
3. Cserélje ki a gazfuvokat és ellendrizze a csicséat.
1. Nem all gaz rendelkezésre 1. Engedje meg a gazt és allitsa be a gaz.
2. Afuvoka tarto el van dugulva. 2. Tisztitsa meg, vagy cserélje ki a gazfuvokat.
3. Az anyag rozsdas, vagy nedves 3. A hegesztési feliiletet készitse el, vagy a gaz
4. Az ég6 messze van, vagy a hegesztett sebességét novelje.
darabhoz képest nem megfelel6 szog alatt 4. Tisztitsa meg a darabot, vagy csiszolja ki.
A hegesztett varratt . A i A
POr6zUSoS tartja. 5 A g4z fuvoka ésa hege§ztett dara_p kozotti
tavolsag 8-10 mm, a csdvet 30°szdg alatt kell
tartani.

6. Ellendrizze a gumi csovet, a csatlakozast, s a
csOvek szerelését. A gazfuvokat helyezze
megfelel helyzetbe.

A hegesztd drét az 1. Az aramlasilasi fuvoka _ 1. C;erélje ki az aramléasilasi fuvékat. Ellendrizze a

. PO . 2. Ahegesztd drét 6ssze van hajlitva. csiga fesziltségét.

aramiasilasi fuvoka 3. Adrot adagolas sebessége tulsa kicsi. | 2. A drét adagolas sebessége beallitasanal vegye

kozelében megall. . rot adagolas sebessége tulsadgosan kicsi. | 2. rét adagolas seb g gy!
tudomasul az utasitast.

A hegesztési nyomas 1. A hegeszt6 drot beakadt a tekercsen 1. Ellendrizze, sziikség esetén allitsa be a csiga

rendszertelen feszlltségét.

Talsdgosan gyenge % Tgls@gosan gyenge hegesztd fe’szi,JItség. 1. Emelje,a hegeszté feszlltséget és a droét

Athaladas. . Tulsagosan hosszu elektromos ivfény adag_plasat. )

2. AcsoOvet tartsa kdzel a hegesztett darabhoz.

1. Tulsdgosan magas hegesztd feszultség 1. Csokkentse a hegeszté fesziltséget és a drét
. L 2. Lassu drét adagolas adagolast.
Tulsdgosan erés . P . Z x .
athaladas 3. Nem megfeleld az egoé tavolsaga a 2. Az eg’ovel,nyugodtan, egyenletesﬂenﬂmogogjop.
hegesztett darabtol. 3. Afuvdka és a hegesztett darab koz6tti tavolsag 8-

10 mm legyen.

Gépszemle és karbantartas

Csokészlet karbantartasa

Az érdekében, hogy be legyen biztositva a csdvek probléma mentes Uzemeltetése, rendszeres karbantartas

szikséges.

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

E karbantartasi munka végzésénél az alabbiak szerint jarjon el (lasd. 26.abra):
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A fuvékat (1) tolja elére és ugy vegye ki.

Tisztitsa ki a fuvdkat a hegeszt6 salakbdl eredd a szennyez6déstél.
Permetezze be a fuvokat védd sprejjel.

Az esetben, ha a fuvdka roszdas, ki kell cserélni.

Az aramlasi - fuvoka karbantartasa

E karbantartasi munka végzésénél az aldbbiak szerint jarjon el (lasd.26.abra):

1.
2.
3

4,

A fuvokat (1) elére hizéssal vegye le.

Az aramlasifuvékat csavarozza le. (2)

Ellenérizze, hogy a csatorna, melyben a drét mozog, ne legyen tulsagosan széles, sziikkség esetén ki kell
cserélni.

A csovon 1évé nyomogombot nyomja le gy, hogy a drot kilépjen, majd az aramlési fuvokat Ujra szerelje vissza.

Fuvékatartd karbantartasa 16.abra

E karbantartasi munka végzésénél az alabbiak szerint jarjon el (lasd. 26. abra):

1.
2.
3.

A gazvezet6 nyilasok néha kissé eldugultak, ez esetben az olajfuvokat szerelje le a fentiek szerint (1),
uténa csavarozza le az aramlasil6 fuvdkat (2)
a gazelosztot (3) csavarozza le és cserélje ki.

Gépszemle és karbantartasi biztonsagi utasitasok

Kizéarélag rendszeresen karbantartott és kezelt gép lehet megbizhaté segédeszkoz. Elégtelen karbantartas és kezelés
elére nem lathat6 balesetekhez és sériilésekhez vezethet.
Koteles a hasznalati utasitasban lerégzitett biztonsagi utasitasokat szigorian betartani.

Gépszemle és karbantartasi terv

Id6kozbk Leiras Esetleges
tovabbi
részletek

Rendszeresen e A cs6készletek karbantartasa (a drétvezetd csatorna, drot adagolé csigak,

gazfuvokak és gaz eloszto kifivasa és tisztitasa )

| Potalkatréeszek

O

Vannak kérdései? Reklamécio? Sziksége van pétalkatrészekre, vagy hasznalati utasitasra?

Honlapunkon a www.guede.com cimen szerviz terén gyorsan, burokraciat kizarva segitségére lesziink. Kérem, segitsen, hogy segithessunk.
Hogy gépét reklamécio esetén identifikalhassuk, sziikségiink van a gyartasi szamra, a szortiment tételszadmara és a gyartasi évre. Ezek az adatok
fel vannak tuintetve a tipus cimkén. Hogy mindig kéznél legyenek, kérem, jegyezze fel az alabbiakban.

Gyértasi szam: Szortiment tételszam: Gyartasi év:

Tel.: +49 (0) 79 04 / 700-360 | Fax: +49 (0) 79 04 / 700-51999 E-Mail: support@ts.guede.com
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EU azonossagi nyilatkozat
EC Declaration of Conformity

Ezennel kijelentjik, Gide GmbH & Co. KG
We herewith declare, BirkichstralRe 6, 74549 Wolpertshausen, Germany

hogy a lentiekben megjeldlt gépipari termék, koncepcioja és tervezése, az altalunk
forgalomba kertil6 kivitelezésben, megfelel az EU illetékes biztonsagi és higiéniai
szabalyzatok alap kévetelményeinek.

That the following Appliance complies with the appropriate basic safety and health requirements
of the EC Directive based on its design and type, as brought into circulation by us.

A gépen, a vellink vald konzultacid nélkil végzett valtozadsok esetén, a jelen
nyilatkozat érvényességét veszti.

In a case of alternation of the machine, not agreed upon by us, this declaration will loose its

validity.

A gépek megjeldlése: - MIG 155 6W
Machine desciption:

Megrendelési szam: - 20072
Article-No.:
llletékes EU el6irasok: - 98/37 EC
Applicable EC Directives: - 2006/95/EC

- 2004/108/EC
Hasznalt harmonizalt
normak: - EN 60974-1
Applicable harmonized - EN 609784-10
Standard:

Certifikacié helye: TUV Rheinland Product Safety GmbH, Am Grauen Stein, D-51105 KoIn

Datum/a gyarté alairasa: 19.09.08
Date/Authorized Signature:
Az alair6 személy adatai: Hr. Arnold, Geschaftsfiihrer

Title of Signatory:

85




Prije prvog stavljanja stroja u rad neophodno je proé€itati sve
informacije i upute navedene u Naputku za uporabu.

AV.1
Dodatno tiskani materijali, i u skraéenoj verziji, podloZni su odobrenju.
Pridrzano pravo na tehnicke izmjene.

Uredaj

Aparati za ru¢no zavarivanje u zastitnoj plinskoj atmosferi s automatskim dodavanjem Zice omogucéavaju spajanje
metalnih dijelova taljenjem ivica spajanih dijelova i dodatnog materijala. Taljenje materijala izazvano je elektri¢nim
lukom koji nastaje izmedu varenog materijala i metalne Zice koja se kontinuirano izvladi iz kraja gorionika i sluzi kao
dodatni materijal za spajanje varenih dijelova. Vec¢a struja za varenje omogucéava zavarivanje dubljih limova. U slu¢aju
nepostivanja ovih uputa ne snosimo nikakvu odgovornost za nastale Stete.

Aparat za zavarivanje u zastitnoj plinskoj atmosferi MIG 155/6W

Kompaktni aparat za zavarivanje viSe klase za ku¢ne majstore. Zahvaljujuci 6 stupnjeva za pode3avanje 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. Uklju€ujuci 2 straznja kotaca straga, zastitom od
toplotnog preopterecenja, sa setom crijeva duljine 2 m.

Obim isporuke

| MIG 155 6W Slika br. 1

Aparat za zavarivanje u zastitnoj plinskoj atmosferi MIG 155/6W
Kabel za uzemljenje

Komplet crijeva

Redukcijski ventil

MreZni kabao

Zastitna maska

oupwNE

Pruzanje jamstva

Jamstvo je u skladu sa jamstvenim listom, koiji je prilozen uz proizvod.

Opée upute za sigurnost na radu

Prije prve uporabe uredaja procitajte ove upute za uporabu. U slu¢aju bilo kakve sumnije ili problema s priklju¢ivanjem
ili rukovanjem s aparatom obratite se proizvodacu (klijentski servis).

RADI OCUVANJA VISOKOG STUPNJA SIGURNOSTI APARATA POSVETITE POZORNOST SLIJEDECIM
UPUTAMA:

UPOZORENJE!

Vrijeme ukljuéivanja

Snaga aparata izraZzena je parametrima ,Einschaltdauer/Vrijeme ukljuéivanja“ (ED%) na tipskoj plo€ici aparata,
dakle omjer vremena varenja i viemena hladenja. Ovaj faktor se mijenja, kod istog aparata, ovisno o optere¢enju, dakle
ovisno o struji zavarivanja. Prema ovom faktoru mozemo utvrditi koliko dugo moze aparat raditi , s navedenim
parametrima struje i opterecenja, i odnosi se uvijek na vremenski interval od 10 minuta. Kod struje za zavarivanje za
ED 60% aparat funkcionira (npr.) neprekidno 6 minuta, nakon ovog vremenskog intervala slijedi tzv. prazna faza radi
hladenja unutarnjih dijelova aparata, i zatim je ponovo aktivirana zastita od pregrijavanja.

KoriStenje aparata za zavarivanje kao i sami radovi zavarivanja mogu biti opasni ne samo za osobu koja rukuje
aparatom vec¢ i za osobe u okolini mjesta zavarivanja. Osoba koja rad s aparatom za zavarivanje je zbog toga u svim
slu¢ajevima duzna ne samo pro¢itati upute navedene u ovom Naputku za koriStenje, ve¢ i poznavati i pridrzavati se
ovih uputa i propisa. Neophodno je stalno voditi rauna o tome da djelatnik koji je osposobljen za siguran rad i koji se
strogo pridrzava propisa i svojih obveza na radnom mjestu, jest najbolja prevencija ozljeda na radu. Prije prikljucivanja,
pripreme, koriStenja ili prijevoza aparata za zavarivanje potrebno je procitati propise navedene u ovom tekstu i strogo ih
se pridrzavati.

INSTALACIJA UREAAJA
e Instalacija i odrzavanje aparata za zavarivanje smije se vrsiti isklju¢ivo u skladu s vazeéim lokalnim propisima.
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e 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.

e Kabel za uzemljenje prikljucite Sto najblize mjestu zavarivanja.

e Aparat za zavarivanje ni u kom slu€aju ne koristiti u vlaznoj sredini. Osigurajte da radno mjesto bude savrseno
suho te da budu suhi i predmeti koji se nalaze na radnom mjestu, ukljucuju¢i sam aparat za varenje.

OSOBNA ZASTITA DJELATNIKA | ZASTITA TRECIH OSOBA

Prilikom zavarivanja se na radnom mjestu stvara toplina i zraenje pa je neophodno osigurati odgovarajucu zastitu
djelatnika uz upotrebu odgovarajucih sredstava za osobnu zastitu, te poduzeti mjere sigurnosti za zastitu tre¢ih osoba
u okolini radnog mjesta.

Nikad ne izlazite sebe ni tre¢e osobe djelovanju elektriénog luka ili uzarenog metala bez potrebne zastite.

A Osigurajte odsisavanje nastalog dima odnosno odgovarajuée provjetravanje mjesta zavarivanja.

PREVENTIVNE MJERE ZA ZASTITU OD POZARA | EKSPLOZIJE
Vruéi komadici troske mogu uzrokovati pozar. PoZar i eksplozija predstavljaju dodatnu opasnost. To je moguce izbjeci
postivanjem slijedecih propisa:

e 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.

e Zasuzbijanje poZara neophodno je imati na raspolaganju odgovarajuci aparat za gaSenje pozZara na radnom
mjestu.

e  Zabranjeno je variti ili rezati zatvorene posude ili cijevi.

e Zabranjeno je variti ili rezati posude ili cijevi ¢aki i kada otvorene, ako sadrzZe ili su sadrZzavale 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 upravljackim elementima i prikljuécima aparata za zavarivanje.
e Aparat za zavarivanje ne smije biti instaliran u tijesnim prostorijama: Vrlo vazno je osigurati odgovarajuce
ventiliranje odnosno hladenje aparata za zavarivanje. Aparat za zavarivanje ne instalirajte u jako zaprasenim
ili prljavim prostorijama gdje bi aparat mogao usisati praSinu ili druge predmete.
e Aparat za zavarivanje (ukljuujuc¢i kablove) ne smije sprjeavati prolaz kroz prostoriju niti smije sprjeCavati
ostale djelatnike u radu.
e Aparat za zavarivanjem se smije koristiti samo na ravnoj podlozi, za rad aparata potrebno je koristiti plinsku
bocu koja mora biti na ogovarajuéi nacin osigurana.

Postupanje u sluéaju nuzde

IzvrSite neophodne mjere prve pomocéi prema konkretnoj ozljedi i Sto najbrZze potraZzite ljekarsku pomoc.
Zastitite povrijedenu osobu od daljih ozljeda i smirite je.

Oznake na uredaju

Znaéenje simbola
U ovom naputku i/ili na stroju koriste se slijedeéi simboli - ideogrami:

Sigurnost proizvoda:

3

Proizvod je u skladu s
odgovaraju¢im
normama Europske
zajednice.

Zabrane:

S [ ® S

Zabranjeno je
koristenje vatre,
otvorenog izvora
svjetla i puSenje.

Aparat za zavarivanje
Ne vucite za kabao se ne smije koristiti u
mokroj sredini.

Opéa zabrana
(zajedno sa drugim
ideogramom)

Upozorenje!

A | A | A | A | A

Upozorenje na
Upozorenje/Paznja opasnost od ozljeda
uslijed strujnog udara

Upozorenje-opasnost Opasnost od plinova, Upozorenje na vruéu
od spotaknuéa Stenim po zdravlje. povrSinu
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Naredbe:

® 0] 0] ® ¢

Upotrjebljavajte Koristite zastitne Koristiti zatitnu Koristite masku za Prije otvaranja izvucite
zastitne cipele rukavice. odjecu. zastitu lica. utikag iz uti¢nice

Prije rada sa strojem
pazljivo procitajte ovaj
naputak za uporabu.

Zastita okoliSa:

°
&N & A
||
Elektri¢ni ili elektronski
aparati za zavarivanje

Otpad ne bacajte u koji su oSteceni ili
okolini radnog mjesta, Ambalazu od kartona namijenjeni za
nakon sortiranja mozZete predati centru likvidaciju moraju biti
osigurajte struénu za reciklazu otpada. likvidirani na mjestima
likvidaciju otpada. odredenim za
likvidaciju otpada ove
vrste.
Pakiranje:
i N Y
hd u —
Cuvajte od utjecaja Smijer na ambalazi .
1 1
viage prema gore. Pozor! Krhki tovar!

Tehni€ki podaci:

S

230V 400 V

Priklju¢enje na mrezu TezZina 230V 400 V

Specifiéne informacije za ovaj proizvod:

—®— | =

Transformator za

: Osiguranje mreze Toplotna zastita
varenje

KoriStenje uredaja sukladno njegovoj namjeni

Aparat za zavarivanje u zastitnoj plinskoj atmosferi namijenjen za termi¢ko spajanje Zeljeznih — metalnih dijelova
talijenjem njihovih ivica uz dodatak dodatnog materijala.

Pomocu ovog stroja moguce je vrsiti samo takve radove, za koje je uredaj namijenjen a koji su opisani u naputku za
uporabu stroja.

Sekundarna opasnost i zastitne mjere |

Mehanicka sekundarna opasnost \

Opasnost Opis Zastitne mjere Sekundarna opasnost
Probijanje, ubod MoZe do¢i do probadanje ruku | Koristite zaStitne rukavice odnosno
Zicom za varenje. Suvajte ruke na dovoljnoj udaljenosti od
izlaza zice.
Prskanje te¢nosti Kapi prskaju¢eg metala kod Nosite zastitnu odjeéu i masku za zastitu
zavarivanja mogu uzrokovati lica.
opekotine.

Sekundarna opasnost elektricnog udara

Opasnost Opis ZaStitne mjere Sekundarna opasnost
Neposredan kontakt sa Direktan kontakt sa vlaznim Sprijecite dodir vlaznim rukama i
dijelovima pod naponom rukama moZe uzrokovati osigurajte dobro uzemljenje uredaja.

ozljede uslijed strujnog udara.

Toplotna sekundarna opasnost \

| Opasnost | Opis Opis Sekundarna opasnost |
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Opekotine, smrzotine

Kontakt s mlaznicom crijeva ili
obratkom odnosno varenim
predmetom moze uzrokovati
opekotine.

Nakon zavarivanja pri¢ekajte dok se
mlaznica crijeva i vareni predmet ne
ohlade. Upotrebljavajte zastitne rukavice

Opasnost od zragenja

Opasnost

Opis

ZaStitne mjere

Sekundarna opasnost

Infra crveno i ultra ljubi¢asto
svijetlo u vidnom spektru

UV zrake.

Elektri¢ni luk zraci infracrvene i

Kod zavarivanja uvijek koristite
odgovaraju¢u masku za zastitu lica,
zastitno odijelo i zasStitne rukavice.

Opasnosti od materijala i ostalih tvari

Opasnost

Opis

Zastitne mjere

Sekundarna opasnost

Dodir udisanje

Dugotrajno udisanje plinova
nastalih kod zavarivanja moze
biti Stetno po zdravlje.

Pri radu koristite odgovarajuc¢e
postrojenje za odsisavanje prasine i
plinova ili radite u prostorijama s dobrim
provjetravanjem. Izbjegavajte direktno
udisanje plinova.

Vatra ili eksplozija

Usijani vru¢i komadici Sljake i
varnice mogu predstavljati
uzrok pozara.

Aparat za zavarivanjem nikad ne koristite
u potencijalno eksplozivnoj sredini.

Ostale opasnosti

Opasnost

Opis

Zastitne mjere

Sekundarna opasnost

Klizanje, spotaknuce ili pad

osoba

Kablovi i crijeva mogu

padova.

predstavljati uzrok spotaknuca i

Odrzavajte Cistocu na radnom mjestu.

Likvidacija

Upute za likvidaciju navedeni su posredstvom piktograma koji se nalaze na postrojenju odnosno na ambalaZzi. Popis
pojedinih zna¢enja pojedinih ideograma ¢ete naci u poglavlju «Oznake na uredaju».

Preporuke prije upotrebe

Prije upotrebe uredaja mora korisnik paZljivo procitati ove upute za koristenje.

Kvalifikacija

Osim detaljne upute od strane struénjaka 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 praktiénog znanja pod nadzorom voditelja prakti¢ne obuke.

Obuka

KoriStenje aparata za zavarivanje je mogué¢e samo nakon odgovaraju¢e obuke. Specijalna obuka nije neophodna.

Tehni€ki podaci

MIG 155/6W - #20072
Napon 230V
Frekvencija 50 Hz
Mak§|malna snaga 57 kVA
mreze
Osiguraé 16 A
Napon u praznom 48V
hodu
Obim regulacije 25-130 A
Vrijeme ukljuéivanja 130A~10% 75A~30%
Maks. debljina zZice 0,6 -1,0 mm
Klasa izolacije H
Tip zastlte_ od P21S
prekostruje
Brzine 6
Tezina priblizno 25 kg
Art. br. 20072
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Prijevoz i skladiStenje

A Upozorenje:Aparat za zavarivanje moze se koristiti i skladistiti samo u radnom poloZaju (na ravnoj podlozi).
Uzimajte u obzir simbole upozorenja navedene na ambalazi!
Osigurajte da plinska boca bude dobro pri¢vrS¢ena i zatvorena.

Montaza i prvo stavljanje u pogon

Montazni sklop 1 - Montaza kota€a aparata za zavarivanje: Slika br. 2, Slika 3, Slika br. 4, Slika 5
Montazni sklop 2 - Montaza ruéke aparata za zavarivanje: Slika br. 6

Montazni sklop 3 - instalacija plinske boce: Slika br. 7, Slika 8

Montazni sklop 4 - montaza Stitnika za varenje: Slika br. 9, Slika 10

Sigurnosne upute za prvo stavljanje u rad Slika br. 11

1. Zastitna kaciga za varioce
2. Zastitna pregaca za varioce
3. Zastitne rukavice a za varioce

Osigurajte dovoljno osiguranje elektricnog prikljucka.

Koristite pripisano radno odijelo (slikall).

Osigurajte da se u zoni rada s aparatom za zavarivanje odnosno u zoni opasnosti ne zadrzavaju druge osobe.
Provijerite da li se na radnom mjestu ne nalaze zapaljivi materijali.

Stavite konektor u odgovarajucu uti¢nicu, koja mora biti zaSti¢ena rastalnim osigurac¢em ili zastitnom sklopkom.
Prikljuéni kabel za dovod elektriéne struje i eventualni produzni kablovi moraju imati dovoljan presjek.
UPOZORENJE! Elektri€na sigurnost je garantirana samo ako je aparat za zavarivanje ispravno priklju¢en na
u€inkovito uzemljenje u skladu s vazecéim propisima za elektri€na postrojenja.

e Provjerite da li koriSteni mrezni napon i frekvencija odgovaraju podacima navedenim na tipskoj plocici aparata.

Postupak

MontaZu pojedinac¢nih dijelova stroja vrSite u navedenom redoslijedu.

Osigurajte ispravan raspored montaznih dijelova prema slikama. Aparat za zavarivanje jo$ nije funkcionalan. Otvorite
dotok plina 5-7 I/min. Izlaz plina 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 izvlagenja Zice, i ako osjetite povecan tlak Zice prema
crijevu, neophodno je smanijiti brzinu izvlacenja Zice. Budué¢i da su vareni dijelovi vrlo vruéi, za manipulaciju s obratkom
i za otklanjanje slojeva sa kraja gorionika uvijek koristite klijesta. Cim je elektriéni luk upaljen, drzite crijevo pod kutom
oko 30° u odnosu na vertikalu.

Navlacenje zice za varenje. Slika br. 13

1. Otvorite gornji poklopac i osigurajte ga sigurnosnim Stapi¢em.
2. Ubacite namot sa Zicom za zavarivanje tako da bude omoguceno ravno uvlagenje Zice u podavac Zice.

Upozorenje: Pazite da ne dode do odmatanja Zice sa namota te da kraj Zice bude ravan i bez hrapavim mjesta.
Otpor namota moZete podesiti pomoc¢u matice u centru.

3) Otvorite okretni gumb (slika 13 - A)

4) Podignite element stremena (slika 13 - F).

5) Provjerite da li utori na namotu za dodavanje Zice odgovaraju promjeru zice, prema potrebi okrenite okretnu
rucku (slika 13 - B) protiv smjera vrtnje kazaljke na satu, izvadite kolotur i stavite u ispravan utor. Sada
namjestite stremen (slika 13 - F) i zateZite okretni gumb (slika 13 - A) sve dok se Zica ne bude ravhomjerno
namatala. Ako Zica klize po koloturima, gumb jo3 viSe zategnite. Upozorenje: Ne zateZite ga previSe, preveliki
tlak na koloturima moze oStetiti motor za izvlacenje Zice.

6) Sada ukljuCite aparat za zavarivanje.

7) Nakon Sto provjerite da li ste poduzeli sve sigurnosne mjere, podesite gumb (slika 21 1) na stupanj 1 i
regulator dodavanija zice (slika 21/2) podesite na stupanj 1.

8) Skinite plinsku i strujnu diznu i pritiskom prekida¢a na crijevu ukljugite izvlaenje Zice (crijevo pritom mora biti
napregnuto, slika 18). Zatim ponovo namjestite strujnu i plinsku diznu.

9) Podesite potrebnu koli€inu plinu na armaturi plinske boce.

Savijet: (0,6 mm - Zica — 6 I/h); (0,8 mm - Zica — 8 I/h); (1,0 mm - Zica — 10 I/h)
10) Aparat za zavarivanje je sada spreman za varenje.
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Opce informacije o varenju u zastitnoj plinskoj atmosferi

Aparat za zavarivanje nalazi svoju primjenu uglavnom u radionicama, univerzalan je, koristi se za varenje ne samo
tankih vec¢ 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, zastitha maska za lice, redukcijski ventil. Prikladan
je i za varenje aluminija i VA plemenitog &elika, uz primjenu plina i Zice. (Cist argon/VA-Zica/aluminijska Zica),
potenciometar.

Rukovanje

MIG 155 6W Slika br. 21

PodeSavanije stupnjeva zavarivanja
PodeSavanje brzine pomicanja zice
Priklju¢enje crijeva

Prikljuenje stezaljke za uzemljenje
Uti€nica za prikljucenje na mrezu
Kontrolno svijetlo ,toplotna zastita“
Kontrolno svijetlo «rad»

NogopwbdE

Sigurnosne upute za osoblje stroja

Prije uporabe uerdaja obavezno procitajte upute navedene u Uputama za uporabu.
PridrZzavajte 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 odgovaraju¢u masku za zastitu lica,
zastitno odijelo i zastitne rukavice. Kut set crijeva u odnosu na poloZaj varenog komada trebao bi biti oko 30 stupnjeva.

Izbrusite i ispolirajte veliku povrSinu na obratku u podrucju Sava za prikljuenje stezaljke za uzemljenje.
Sada pricvrstite stezaljku za uzemljene na pripremljeno mjesto na obratku.

Podesite parametre aparata za zavarivanje prema korisni¢koj tablici za zavarivanje (pogl. 3).

Podesite potrebnu koli¢inu plinu na armaturi plinske boce.

Savijet: (0,6 mm - Zica — 6 I/h); (0,8 mm - Zica — 8 I/h); (1,0 mm - Zica — 10 I/h)

Ako imate na sebi kompletno radno odijelo, moZete poceti s zavarivanjem.

oD

Savijet: Prije poCetka zavarivanja izvrSite probni var radi testiranja

optimalne podesenosti aparata i postizanje optimalnog rezultata.
_/_\_ / \ Slika 14

Parametri zavarivanja su optimalno podeSeni ako se prilikom rada
pravilno nepravilno Cuje ravnomjerni Sum i zavareni Sav dobro napravljen i pricvrséen na
Slika br. 15 materijal — to znaci da je relativno plosnat.

Savjeti za zavarivanje

Kvar Uzrok i naéin otklanjanja Primjer
o 1. Neispravna priprema zavarenog spoja
Obradak je iskrivijen 2. Poravnati krajeve i fiksirati (pridvrstiti) za zavarivanje
1. Premali napon u praznom hodu
o 2. Preniska brzina zavarivanja ﬁm
NadviSenje vara 3. Pogre3ni kut prislonjenog gorionika za varenje
4. Predebela Zica
o 1. Previsoka brzina zavarivanja
Mali sloj metala 2. Prenizak napon za brzinu zavarivanja
1.  Variti u udubljenju kod dugog elektricnog luka
Oksidiran izgled 2. Podesiti napon
zavarenog spoja 3. Zicaje iskrivljena ili previSe viri iz vodilice Zice
4. Neispravna brzina dodavanja Zice
1. Neravnomijerna ili nedovoljna udaljenost
. " 2. Pogresni kut prislonjenog gorionika za varenje ti|
Nedovoljan var korijena 3. IstroSena cijev vodilice Zice
4. Preniska brzina dodavanja zice ili brzinu zavarivanja
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Zavareni spoj

1. Previsoka brzina dodavanja Zice
2. Pogresni kut prislonjenog gorionika za varenje
3.  Prevelika udaljenost

|

U zoni zavarivanja ne smje se nalaziti rda i lak. Gorionik je odabran prema vrsti materijala. Preporucljivo je prvo
isprobati jaginu struje na otpadnom materijalu.

Kvarovi — Uzroci - otklanjanje kvarova

Kvar Uzrok Naéin uklanjanja
Povremeni ispadi struje 1. - lﬁg.é,vt_ita od prekomjerne tempe’ratt_Jre e 1. Zastita od _prekomjerne tgmperature_izvr§it ce
za zavarivanje iskljucila aparat zbog preopterecenja. autor_natsk| reset nakpn Sto se phladl transformator
(otprilike nakon 10 minuta, pazitevna ED!)
Nema struje za 1. Ispad mreznog osiguraca 1. Daijte osigura¢ na pregled
zavarivanje. Aktiviran 2. Ukljucite zastitni prekida¢
zastitni prekidac ili RCD 3. Ukljucite RCD
1. LoS kontakt izmedu stezaljke za uzemljenje i | 1.  Ogistiti i izbrusiti podrucje koje ¢ete variti i povrSinu
zavarivanog predmeta zavarivanog predmeta
Nema struje za GreSka kabla za uzemljenje ili vodova za Popraviti ili zamijeniti kabel za uzemljenje
zavarivanje. uzemljenje Popraviti ili zamijeniti gorionik .
3. GreSka vodova gorionika
Motor za dodavanje Zice | 1. Osigurac je pregorio. 1. Zamijenite osigura¢ 2A
ne funkcionira, kontrolno | 2.  Zupgasti vijenac je u kvar ili je blokiran. 2. Zamijeniti zupcasti vijenac.
svjetlo je uklju€eno. 3. Defekt motora. 3. Zamijeniti motor (obratite se klijentskom servisu).
1. Neispravno podesSen 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
necisto¢a, prasina i sl. ¢iScenje koristite zracni kompresor, u slu€aju jako
e 3. Plinska dizna je u kvaru. onecisc¢enja cijev zamijenite novom.
Motor za dodavanije Zice
22 ;L;nlgﬁggl:a’ koloturi 4. Zicaje iskrivljena. 3. Zamijenite plinsku diznu i provijerite Siljak.
' 5. DuSa vodilice Zice je oneciSc¢ena ili 4. Provjerite pritisak kolotura, eventualno ga ispravno
oStec¢ena. 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 . 3. Neka prepreka sprjeCava okretanje kolotura | 3.  Ogcistite ili zamijenite plinsku diznu.
Zice za zavarivanje. S M -
za dodavanje Zice. 4. Ocistite koloture za dodavanje Zice
4. Koloturi za dodavanje Zice su deformirani. 5.  Zamijenite koloture za dodavanje Zice.
5. Neispravna napetost Zice. 6. Podesite napinjanje Zice na ispravnu vrijednost.
1. PogreSna podeSenost brzine Zice. 1. Brzinu izvlagenja Zice podesite prema
Nestabilno gorenje 2. Necistoée na mjestu zavarivanja. preporuc¢enim parametrima.
elektricnog luka. 3. Plinska dizna je istroSena ili u kvaru. 2. Zavarivanu povrsinu ocistite 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 thne i zavarivanog
predmeta mora biti najmanje 8-10 mm i crijevo je
potrebno drzati pod kutom od 30°.
6. Provjerite gumeno crijevo, prikljucak i instalaciju
seta crijeva. — Plinsku diznu stavite pritiskanjem u
ispravan polozaj.
5. - 1. Dizna je istroSena 1. Zamijenite diznu.
Zica za zavarivane se 2. Zica za zavarivanje je istro$ena 2. Provjerite tlak napetosti kolotura.
zaustavlja u blizini dizne : . s RS —
3. Preniska 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 elektriéni 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.
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Inspekcija i odrzavanje

Odrzavanje kompleta crijeva

Radi osiguranja besprijekornog funkcioniranja heophodno je redovno odrZzavanje.
Na plinsku diznu je potrebno nanijeti sprejem zastitni sloj i o€istiti od unutarnjih taloga.

U ovom slu€aju je potrebno izvrSiti slijedeée radnje (vidi sliku 26):

Skinuti diznu (1) povlaenjem prema naprijed.

Ocistiti diznu od taloga troske nastale kod zavarivanja.
Na diznu nanesite zastitni sprej.

Ako je dizna korodirana, mora biti zamijenjena novom.

PwbdpE

Odrzavanje dizne

U ovom slu€aju je potrebno izvrSiti slijedeée radnje (vidi sliku 26):

1. Skinite diznu (1) povlagenjem prema nazad

2. Odvijte diznu (2)

3. Provjerite da li otvor za prolaz Zice nije previSe dug, Sirok, eventualno ga prije ponovne montaze
zamijenite novim.

4. Pritisnite gumb na crijevu tako da izade Zica iz otvora, zatim ponovo montirajte diznu.

OdrZavanje gorionika dizne.

U ovom slu€aju je potrebno izvrSiti slijedeée radnje (vidi sliku 26):

1. Otvori za ispustanje plina mogu biti ponekad malo zacepljeni ili oneciSéeni, u takvom slucaju je
neophodno skinuti plinsku diznu (1),

2. zatim odviti diznu (2),

3. odvrniti razdjeljivac plina (3) i zamijeniti novim.

Sigurnosne upute za tehni€ke preglede i odrzavanje

Samo redovito odrzavanje aparata za zavarivanje ¢e Vam osigurati nesmetan rad. Nedovoljna njega i odrzavanje moze
biti uzrok nepredvidivih ozljeda i povreda.

| Plan kontrola i odrzavanja

Vremenski Opis Eventualne
interval napomene
Redovito e  Odrzavanje kompleta crijeva (CiS¢enje komprimiranim zrakom i ¢iS¢enje

unutrasnjosti vodilice Zice, kolotura za dodavanje Zice, plinske dizne i
razdjeljivaca plina)

Rezervni dijelovi

Da li imate tehni€ka pitanja ? Reklamaciju? Dali Vam trebaju rezervni dijelovi ili upute za uporabu?

Na nasem home page www.guede.com u odjeljenju , Servis“ ¢emo Vam pruZziti pomo¢ brzo i bez nepotrebne birokracije. Pomozite nam
@ kako bismo Vam mogli pomoc¢i. Radi identifikacije VaSeg aparata u slu¢aju reklamacije potreban nam je serijski broj, broj narudzbe i godina
proizvodnje. Sve ove podatke naci ¢ete na tipskoj plogici. Kako biste ove podatke uvijek imali pri ruci, napiSite je molim ovdje:

Serijski broj: Katalo$ki broj: Godina proizvodnje:

Telefon: +49 (0) 79 04 / 700-360 Fax: +49 (0) 79 04 / 700-51999 E-mail: support@ts.guede.com
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lzjava o sukladnosti EU
EC Declaration of Conformity

Temeljem ove izjave izjavljujemo, Gide GmbH & Co. KG
We herewith declare, BirkichstralRe 6, 74549 Wolpertshausen, Germany

da dole navedeni uredaji u izvedbama, koja se plasiraju na trzisSte, sa svojom
koncepcijom i konstrukcijom odgovaraju osnovnim zahtijevima smjernica EU za
sigurnost i zdravlje.

that the following Appliance complies with the appropriate basic safty and health requirements of
the EC Directive based on its design and type, as brought into circulation by us.

U sluéaju bilo koje izmijene uredaja bez prethodnog dogovora s proizvodaéem, ova ¢e
izjava izgubiti vaznost.

In a case of alternation of the machine, not agreed upon by us, this declaration will loose its

validity.

Oznaka uredaja: - MIG 155 6W
Machine Description:

Art. br. - 20072
Article-No.:
Primjenjive smjernice EU: -98/37 EC
Applicable EC Directives: - 2006/95/EC

- 2004/108/EC
Primijenjene harmonizirane
norme: - EN 60974-1
Applicable harmonized - EN 609784-10
Standards:

Mjesto certifikacije: TUV Rheinland Product Safety GmbH, Am Grauen Stein, D-51105 Kéln

Datum/Poptis proizvodaéa: 19.09.08
Date/Authorized Signaure:
Podaci o potpisanoj osobi Gospodin Arnold, Geschéftsfiuhrer

Title of Sinatory:
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Pred uvedbo naprave v pogon natanéno preberite prilozeno
navodilo za uporabo.

AV.1
Dodatne kopije, pa ¢e prav le delnih ali skrajSanih razli€ic, zahtevajo odobritev.
Tehni¢ne spremembe pridrZzane.

Naprava

Varilni aparati za ro¢no varjenje v zas€ithem plinu, s samodejnim podajanjem Zice sluZijo za spajanje kovinskih delov;
stopijo dodaten material in povrsine, ki jih Zelimo med seboj povezati. Topljenje omogoca elektricen 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 omogoc¢a tudi varjenje debelejSe plo€evine. Za Skode, ki bi nastale
zaradi neupostevanja teh napotkov, proizvajalec ali njegov zastopnik ne odgovarjata.

Varilni aparat s funkcijo varjenja v zasé€itnem plinu MIG 155/6W

Kompakten aparat za varjenje viSjega razreda za domace mojstre. S svojimi 6 prestavami je aparat primeren tudi za
varjenje tezavnejSih zvarov. Aparat je opremljen s enakomerno nastavljivo funkcijo podajanja Zice in je bogato
opremljen.

Oprema:
Varilna maska in redukcijski ventil z enim pokazateljem tlaka. Sledita 2 kolesci zadaj, varovalke proti pregrevanju in
kompleti gibkih cevi v dolzini 2 m.

Obseg dobave

MIG 155/6W

Slika 1

Varilni aparat s funkcijo varjenja v zaS¢itnem plinu MIG 155/6W.
Kabel za ozemljitev

Komplet gibkih cevi

Redukcijski ventil

Omrezni kabel

Varilska maska

ouprwNE

Garancijski pogoji

Garancijski pogoji so opisani v prilozenem garancijskem listu.

SplosSna varnostna navodila

Pred prvo uporabo naprave natanéno preberite celo navodilo za uporabo. Ce dvomite glede prikljugitve in rokovanja z
napravo, se prosim posvetuijte s proizvajalcem (na servisnem oddelku).

ZARADI USTREZNE STOPNJE VARNOSTI, PROSIM DA POSVETITE POZORNOST SLEDECIM NAPOTKOM:
POZOR!

Cas vklopa

Zmogljivosti naprave izraZajo podatke »Einschaltdauer/Cas vklopa« (ED%) na tipski etiketi naprave, to pomeni
razmerje med ¢asom varjenja in ¢asom hlajenja. Ta faktor je spremenljivka aparata — odvisno od pogojev obremenitve
tj. na podlagi izhajajoCega varilnega toka. Opisuje kako dolgo lahko naprava ob navedenem varilnem toku pri
obremenitvi deluje in se vedno nanaSa na ¢asoven interval 10 minut. Npr. pri varilskem toku za ED 60% deluje naprava
npr. neprekinjeno 6 minut; nato sledi prazna faza, pri kateri se ohladijo notranji deli; nato se ponovno vkljuci zasS¢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 navedeni 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 zascita proti
poskodbam. Se pred prikljugitvijo, pripravo, uporabo ali preme$&anjem naprave natanéno preberite vse
napotke, ki so zajeti v nadaljevanju in jih upoStevaijte.

NAMESTITEV NAPRAVE
e Aparat vedno uporabljamo (priklju€ujemo) in vzdrZzujemo v skladu s krajevnimi varnostnimi predpisi.
e Pri tem upoStevamo obrabljenost kablov, spojnega materiala in vti¢nic. PoSkodovane dele takoj zamenjamo z
novimi. Aparat mora biti redno vzdrZevan. Uporabljajte le kable z ustreznim prerezom.
e Kabel za ozemljitev prikljucite ¢im bliZzje delovhemu mestu.
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¢ Nikoli ne uporabljajte aparata v vlaZznem 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 Zarcenje in vro€ina. 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 za3géite.

A Poskrbite za sesanje dima, ki se spro8¢éa 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 priporogil:
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.

e Kot ukrep za odstranjevanje poZara imejte pripravljen ustrezen gasilni aparat.

e Ne rezite in ne varite materialov v zaprtih posodah ali ceveh.

e Prav tako ne varite in ne rezite posod ali cevi, Ceprav niso vgrajene v zaprt krogotok, oz. e vsebujejo ali so
vsebovale snovi, ki bi jih lahko pod vplivom toplote ali 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.
e Ne nameSc¢ajte aparata v pretesnih prostorih: Zelo je pomembno je pravilno kroZenje zraka okoli aparata. Ne
sestavljajte aparata v praSnem okolju ali v umazanih prostorih, kjer bi lahko naprava vsesala prah ali druge

predmete.
e Naprava (vkljuéno s kabli) ne sme omejevati prehoda za druge osebe ali jih ovirati pri delu.

e Aparat lahko uporabljate le na ravni podlagi; za njegovo delovanje pa uporabljajte le ustrezno zas¢iteno
jeklenko za plin.

Ravnanje v zasilnih primerih

Ukrepajte na ustrezen nacin in nudite ustrezno prvo pomo¢ poskodovanim osebam; ¢imprej pokli¢ite zdravnika na
pomo¢. Zavarujte poSkodovanca pred nadaljnjimi poSkodbami in ga pomirite.

Oznake na napravi

Legenda simbolov

V tem navodilu za uporabo ali na stroju se nahajajo sledeci simboli:

Varnost naprave:

€

Izdelek je v skladu z
ustreznimi standardi
Evropske skupnosti

Prepovedi:

O

®

®

@

Prisotnost ognja,

SploSna prepoved neposredne svetiobe in Naprave ne
(s_kupaj z drugim P Kajenje so Ne vlecite za kabel uporabljajte, ¢e je
ideogramom) prepovedani. mokra.
Opozorilo:

A

YN

A

A\

/N

Opozorilo/Previdno

Nevarnost elektri¢nega
udara

Opozorilo — nevarnost
spotike

1zogibajte se zdravju
Skodljivim plinom

Nevarnost opeklin
zaradi vroce povrSine

Ukazi: )

A

0

0

®

=,
;.

Uporabljajte varnostno
obutev

Uporabljajte zaS¢itne
rokavice.

Uporabljajte zascitno
obleko

Uporabljajte masko za
zasc¢ito obraza.

Pred demontazo
izvlecite vti¢ iz vti¢nice

Pred uporabo natanéno
preberite navodilo za
uporabo
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Varovanje hivanjskega okolja:

£
gn

A"
e

4

Ne mecite odpadkov
kamorkoli: odnesite jih
na ustrezno mesto.

Ovitek iz kartona lahko
oddate v surovino za
reciklazo ali na
ustrezna mesta.

Elektricne ali
elektronske naprave, ki
so poskodovane ali
namenjene za
odstranjevanje,
odnesite na mesta, ki
S0 za to namenjena.

I Y

Zavaruijte pred vlago

Smer ovitka: navzgor

Pozor krhko, lomljivo

Tehniéni podatki :

A

"

400 V
Priklju¢itev na omrezje Teza 230V 400 V
Specifiéni podatki za izdelek:
—D— —
Varilni Za&dita mreve Temperaturna
transformator zaSCita

Uporaba v skladu z namenom

Aparat za varjenje v zaS¢itnem plinu je namenjen za toplotno povezovanje Zeleza — kovin s taljenjem robov in
dovajanjem dodatnega (varilnega) materiala.

Ce ne boste upostevali naéel in splo$no veljavnih predpisov ter dolo&b, zajetih v teh navodilih za uporabo, proizvajalec

ne bo v nobenem ne odgovarjal za morebitne Skode, do katerih bi zaradi tega priSlo.

| Sekundarne nevarnosti in varnostni ukrepi

| Sekundarne nevarnosti — mehanske poskodbe

Nevarnost

Opis

Zasgcitni ukrepi

Druge nevarnosti

Poskodbe zaradi vboda, vbod

Vbod v roke: s konico Zice.

Uporabljajte zaSc¢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 elektricnega udara

Nevarnost

Opis

ZasS¢itni ukrepi

Druge nevarnosti

Neposreden stik z elektri¢nim
tokom

Neposreden elektri¢en stik z
vlaznimi ali mokrimi rokami
lahko povzroci poskodbe zaradi
elektricnega udara.

Ne dotikajte se naprave z
vlaZnimi rokami in poskrbite, da
bo dobro ozemljena.

Sekundarna nevarnost zaradi visoke toplote

Nevarnost

Opis

Opis

Druge nevarnosti

Opekline, omrzline

V stiku s Sobo na gibki cevi in
obdelovanim materialom lahko
nastanejo opekline.

Cevno Sobo in obdelovan
material se mora ohladiti,
preden zapustite delovni
prostor. Uporabljajte zas¢itne
rokavice.
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Nevarnost zaradi sevanja

Nevarnost

Opis

Zas¢€itni ukrepi

Druge nevarnosti

Infrardeca, vidna in
ultravijoli¢na svetloba.

Elektricni lok povzroca infra-
rdece in ultravijoli¢no Zarcenje.

Vedno uporabljajte ustrezno
varilsko masko, nosite zas¢itno
obleko in zaS¢&itne rokavice.

Nevarnosti v stiku z obdelovanim materialom in drugimi snovmi

Nevarnost

Opis

ZasS¢itni ukrepi

Druge nevarnosti

Stik, vdihavanije.

Vdihavanje produktov varjenja
(plinov) dalj ¢asa, je lahko
Skodljivo za zdravje.

Pri delu uporabljajte sesalno
napravo ali aparat uporabljajte
na mestu, ki je dobro
prezrageno. lzognite se
neposrednemu vdihavanju
plinov.

Ogenj ali eksplozija

Razbeljeni kovinski delci in
iskre lahko povzrocijo pozar.

Nikoli ne uporabljajte naprave v
okolju, kjer lahko nastane
poZzar.

Druge nevarnosti

Nevarnost

Opis

Zasg¢itni ukrepi

Druge nevarnosti

Drsenje, spotikanje ali padec
oseb

Kabli in gibke cevi so lahko
vzrok za spotiko in padec pri
delu.

UpoStevajte red in istoco.

Odstranjevanje

Napotki za odstranjevanje odpadkov izhajajo iz ideogramov, ki so namesSceni na napravi oz. na ovitku. Razlaga
njihovega pomena je opisana v poglavju »Oznake na aparatu ali stroju«.

Zahteve, ki jih mora spolnjevati uporabnik

Uporabnik je dolZzan pred uporabo naprave natanéno 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 izobraZzene odrasle osebe z namenom, da se sami izucijo oz. izurijo.

Solanje

Uporaba naprave zahteva le ustrezno spretnost. Posebno Solanje zato ni potrebno.

Tehniéni podatki

MIG 155/6W - #20072
Napetost 230V
Frekvenca 50 Hz
Najve€ja zmogljivost 57 KVA
mreze '
Varovalka 16 A
Napetost delovanja 48V
na prazno
Obseg regulacije 25-130 A

Cas vklopa 130 A~10% 75A~30%
Na]VEC]a debelina 0.6 -1,0 mm

Zice

Razred izolacije H

Tip zaS¢ite IP21S

Menjalne prestave 6

Teza priblizno 25 kg

Artikel §t.: 20072
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Transport in skladiSéenje

A 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.

Montaza in prva uvedba v pogon

Montazni komplet 1 - Montaza kolesc in podstavkov: Slika 2, Slika 3, Slika 4, Slika 5
Montazni komplet 2 - Montaza ro€aja na aparat: Slika 6

Montazni komplet 3 - namestitev jeklenke za plin: Slika 7, Slika 8

Montazni komplet 4 - Montaza varilske zaS¢€ite: Slika 9, Slika 10

Varnostni napotki pri prvi uporabi naprave v pogon Slika 11

1. Varilska ¢elada
2. Varilski predpasnik
3. Varilske rokavice

Elektri¢ni priklju¢ek mora biti vedno ustrezno zavarovan.

Uporabljajte delovno in le ustrezno zaS¢itno obleko (slika 11).

Poskrbite za to, da se v delovhem oz. v nevarnem obmocju ne zadrZujejo nobene druge ali tuje osebe.

Tudi vnetljive materiale shranjujte lo€eno d mesta, kjer delate, ali pa jih odnesite drugam.

Vti¢ vtaknite v ustrezno vti€nico; vti€nica mora biti zavarovana s topljivo varovalko ali proti prenapetosti na

ustrezen nagin.

Elektrini oz. podaljSevalni kabli morajo biti enakega premera kot originalni kabel.

e POZORI! Varnost elektri¢nih delov je zanesljiva le v primeru, da je naprava v skladu z veljavnimi predpisi za
elektriéne naprave, ter da je pravilno priklju¢ena na priklju¢ek za ozemljitev.

e  Preverite, ¢e uporabljena omrezna napetost in frekvenca ustrezajo podatkom na tipski etiketi naprave.

Postopek

Posamezne dele vedno montirajte v opisanem ali prikazanem zaporedju.

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 plocevine; 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 prevroci, 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 Slika 13

1. Odprite zgornji pokrov varilnega aparata in fiksirajte pokrov z pritrdilnim kolickom.
2. Vstavite tuljavo z varilno Zico tako, da lahko Zico ravno napeljete v sistem za podajanje.

Opozorilo : Pazite, da se Zice s tuljave ne odvija in da bo njegov konec poravnan a ne razcefran.
Upor tuljave lahko nastavite s pritrdilno matico na sredi.

3) Odprite vrtljiv gumb (slika 13 - A)

4) Dvignite streme (slika 13 - F).

5) Preverite, e utori na Skripcu za podajanje Zice ustrezajo premeru Zice in jih po potrebi obrnite na vrtljiv ro¢aj
(slika 13 - B) proti smeri urinih kazalcev; Skripec vzemite ven in ga vlozite v ustrezen utor. Sedaj namestite
streme (slika 13 — F) in vrtljiv gumb (slika 13 - A) privijajte, dokler se Zica ne navija enakomerno. V kolikor Zica
zdrsne s Skripca, gumb Se enkrat privijte. Opozorilo: Ne stegujte premoc&no, da z odve¢nim tlakom Skripca ne
povzroc€ite Skod na motorju za podajanje Zice.

6) Sedaj varilni aparat vkljucite.

7) Takoj ko preverite, da ste spolnili vse varnostne ukrepe, nastavite stikalo (slika 21/1) na stopnjo 1 in stikalo za
reguliranje dodajanja Zice (slika 21/2) na stopnjo 1.

8) Snemite plinsko in tokovno Sobo, pritisnite na tlacno stikalo na gibki cevi in ga drzite; Zica mora izhajati ven
(cev mora ostati napeta, slika 18). Nato tokovno in plinsko Sobo ponovno namestite.

9) Nastavite potrebno koli¢ino plina na armaturi plinske jeklenke.

Namig: (0,6 mm - Zica — 6 I/h); (0,8 mm - Zica — 8 I/h); (1,0 mm - Zica — 10 I/h)
10) Sedaj je naprava pripravljena za varjenje.
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SploSne informacije o varjenju v zas¢itnem plinu

Glavno podrocje uporabe je v delavnicah. Aparat je univerzalno uporaben za varjenje tako tanjSih plocevin, kot tudi
debelejsih materialov. Velja pravilo, da ¢im ve¢ stopenj ima varilni aparat, tem boljSa je njegova izraba pri delu s
plogevino.
Pomembna oprema: mesanica plinov CO 2/Argon, varilna zica, varilski S¢itnik, redukcijski ventil. Aparat je primeren
tudi za aluminij in VA Zlahtno jeklo pri uporabi ustreznega plina in Zice. (Zlahten Argon/VA-Zica/aluminijasta Zica),
potenciometer.

Rokovanje

MIG 155/6W Slika 21

NogopwdE

Nastavitev stopenj varjenja
Nastavitev hitrosti pomika Zice
Prikljucitev cevi

Priklju¢ek za ozemljitev

Vti€ za priklju¢itev na omrezje
Kontrolna lu¢ka »toplotna zaSc¢ita«
Kontrolna lu¢ka »delovanje«

Varnostni napotki za rokovanje

Napravo uporabljajte Sele, ko v celoti preberete priloZeno navodilo za uporabo.
Upostevajte vse varnostne napotke, ki so navedeni v teh navodilih za uporabo.
Do drugih oseb se vedno obnaSajte odgovorno.

Pozor !!! Nikoli ne uporabljajte zarjavele varilske Zice.

Navodilo korak po koraku

Varjeno podrocje ne sme biti onesnazeno z rjo ali lakom. Vedno uporabljajte ustrezno zas¢itno varilsko masko, nosite
zaSc¢itne rokavice in zascitno obleko. Kot polozaja kompleta gibkih cevi glede na obdelan komad mora biti najmanj 30
stopinj.

1. Do sijajnega izbrusite veliko plo¢evino na obdelovanem materialu na zavarjenem mestu in priklju€ite sponke

za ozemljitev.

R

o~ [\

pravilno napaéno
Slika 15

Sedaj prikljucite sponko za ozemljitev na pripravljeno mesto na obdelovanem komadu.
Nastavite parametre varilnega aparata tako, kot je opisano v tabeli varjenja (poglavje 3).
Nastavite potrebno koli¢ino plina na armaturi plinske jeklenke.

Namig: (0,6 mm - Zica — 6 I/h); (0,8 mm - Zica — 8 I/h); (1,0 mm - Zica — 10 I/h)

Ce ste obled&eni v ustrezno zasgitno obleko, lahko sedaj priénete z delom (varjenjem).

Namig: Se preden zagnete z delom, opravite poskusno varjenje, da
preizkusite optimalno nastavitev varjenje in s tem doseZete optimalen
rezultat dela. Slika 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
neraven

Siv ni izdelan pravilno
Poravnajte robove in jih fiksirajte za varjenje

Previsok zvar

Predebela zica

Prenizka napetost delovanja na prazno
Prenizka hitrost varjenja
Napacen kot varilnega gorilnika

Premajhen sloj kovine

Previsoka hitrost varjenja
Prenizka napetost za hitrost varjenja

Vari izgledajo kot bi bili
pod vplivom oksidacije

Varite v utoru z dolgim elektri¢énim lokom
Nastavit tost R A
Zi?:z ?ev Iu?(rri]\?}jpeengsali preve¢ Strli z vodila Zice.

Napacna hitrost podajanja Zice

Premalo zvarjen koren

NERONE MR ONE DR

Neredna ali premajhna razdalja
Napacen kot varilnega gorilnika
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Obrabljena cev vodila Zice
Prenizka hitrost podajanja Zice ali hitrost varjenja

Zvar

WA W

Prehitro podajanije zice
Napacen kot varilnega gorilnika
Predale¢

|

Varjeno podrocje ne sme biti onesnazeno z rjo ali lakom. Gorilnik izberemo glede na vrsto materiala. Najprej
priporoamo, da preizkusite mo¢ toka na neuporabnem komadu.

Okvare - vzroki — na€éin odpravljanja

Okvara Vzrok ReSitev
. . 1. - Toplotna varovalka je izklopila zaradi 1. ZaSZita proti previsoki temperaturi samodejno
Obcasno zmanjka . - ) L
- preobremenitve. resetira, ko se ohladi transformator (priblizno ¢ez
varilnega toka. ; -
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. Vkljuc¢ite RCD
izpadlo.
1. Napacen stik med prikljuckom za ozemljitev | 1. O¢istite in zbrusite varjeno podrocje in povrsino
in varjenim delom. dela.
Varilen tok ni na voljo. 2. Poskodba na kablu za ozemljitev ali na Kabel za ozemljitev popravite ali zamenjajte z
napeljavi. novim.
3. Prekinitev napeljave do gorilnika. 3. Gorilnik popravite ali zamenjajte z novim.
Motor za podaianie Fice 1. Varovalka je pregorela. 1. Varovalko 2A vzemite ven.
apodajany 2. Nazobcano kolo je poSkodovano ali 2. Nazobc¢ano kolo zamenjajte z novim.
ne deluje, kontrolna : . - .
L T blokirano. 3. Motor zamenjajte z novim (posvetujte se s
lu¢ka je vkljucena. ; « ) .
3. Motor je poSkodovan. strokovnjakom servisnega centra).
1. Pritiskanje na Skripec ni pravilno nastavljeno. | 1.  Nastavite ustrezen pritisk na Skripce.
2. Tokovna Soba gorilnika je umazana ali 2. Ocistite sti¢no cev naprave. V ta namen uporabite
prasna itd.. zragni kompresor, ¢e je preve¢ umazan,
- 3. Plinska Soba je poSkodovana. zamenjajte sti€no cev.
Motor za podajanje Zice
ne__delule. Skripci se 4. Zicaje upognjena. 3. Zamenjajte plinsko Sobo in preverite konico.
vrtijo. o g . h LS ; ) .
5. Zracnica vodila je umazana ali 4.  Preverite pritisk Skripca in ga po potrebi pravilno
poSkodovana. nastavite.

5. ocistite s tlaénim zrakom oz. zamenjajte komplet

gibkih cevi.
1. Vvodilu zice je smet ali umazanija. Plinska | 1. Vodilo Zice na napravi ogistite (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 ocistite 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
Elektricni lok je 2. Mesto varjenja je umazano. parametre.
nestabilen. 3. Plinska Soba je obrabljena ali poSkodovana. | 2. Varjeno povrSino o istite ali spolirajte.

3. Plinsko Sobo zamenjajte in preverite sti¢no toc¢ko.

1. Manjka plin 1. Odprite plin in nastavite tok plina.

2. Drzaj Sobe je zamaSen. 2. Plinsko Sobo oéistite ali zamenjajte z novo.

3. Material je zarjavel ali vlaZen. 3. Mesto varjenja primerno prilagodite in povecajte

4. Gorilnik je predale¢ ali ga drZite pod dotok plina.

napacnim kotom napram varjenemu mestu. | 4. Material odistite ali spolirajte.

5. Razdaljo med plinsko Sobo in obdelovanim
komadom mora biti med 8-10 mm cev pa drZite
pod kotom 30°.

6. Preverite gumijasto cev, priklju¢ek in ali je komplet

Zavarjen spoj je git_)l_(ih_cevi prav_ilno monvtirgn. — Plinsko Sobo
porozen. pritisnite v pravilen polozaj.
I . 1. Tokovna Soba je obrabljena. 1. Zamenjajte tokovno Sobo.
Varilna zZica se ustavi v . o : : oy
A “ 2. Varilska Zica je upognjena. 2. Preverite tlak napetosti Skripca.
bliZini tokovne Sobe. R M « h : .
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.
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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. ZmanijSajte 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 vzdrzevanje

Vzdrzevanje kompleta 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.

V tem primeru storite sledece (glej sliko 26):

PR

Snemite Sobo (1) tako, da jo pomaknete naprej.
Ocistite Sobo — strgajte prezgan material na njej.
Nanesite zaS¢iten sloj razprsSilca na Sobe.
Zarjavelo Sobo obvezno zamenjajte z novo.

Vzdrzevanje tokovne Sobe

V tem primeru storite sledece (glej sliko 26):

1. Snemite Sobo (1) tako, da jo pomaknete napre;j.

2. Nato odvijte tokovno 3obo (2)

3. Preverite, ¢e odprtina, skozi katero je napeljana zica, ni preSiroka, oz. Se pred montazo jo zamenjajte
Z novo.

4. Pritisnite na gumb gibke cevi tako, da se zZica pomakne, nato pa Sobo ponovno montirajte.

Vzdrzevanja drzaja Sobe

V tem primeru storite sledece (glej sliko 26):

1. Odprtine za spuscanje plina so lahko zamaSene; v teh primerih priporo€amo, da Sobo demontirate —
potegnite jo dol (1).

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 vzdrzevanje
sta lahko vzrok nezelenih in nenadnih poskodb.

| Plan nadziranja in vzdrZzevanja

Casovni interval

Opis

Druge
podrobnosti

Redno

Vzdrzevanje kompleta gibkih cevi (pihanje in ¢iS€enje zra¢nice vodila Zice,
Skripca za podajanje Zice, plinske Sobe in razdelilnika plina).

Nadomestni deli

Serijska Stevilka:

Ali imate tehniéna vpraSanja? Reklamacijo? Ali potrebujete rezervne dele ali nova navodila za uporabo?

Na nasi spletni strani www.guede.com Vam bomo v oddelku Servis hitro pomagali. Prosimo, pomagajte nam, da bomo lahko mi pomagali
vam. Da lahko VaSo napravo v primeru reklamiranja identificiramo, prosimo, da nam poSljete serijsko Stevilko, St. naro€ila in leto izdelave.
Vse navedene podatke boste nasli na tipski etiketi. Da imate vse navedene informacije pri roki, jih prosim vnesite tu:

Stevilka narogila: Leto izdelave:

Telefon: +49 (0) 79 04 / 700-360 Fax: +49 (0) 79 04 / 700-51999 e-Mail: support@ts.guede.com
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lzjava o ustreznosti EU
EC Declaration of Conformity

S tem izjavljamo, Gude GmbH & Co. KG
We herewith declare, BirkichstralRe 6, 74549 Wolpertshausen, Germany

da spodaj navedeni aparati, ki jih dajemo natrg, s svojo izvedbo, koncepcijo in
konstrukcijo ustrezajo osnovnim predpisom smernic EU glede varnosti in zacite
zdravja pri delu.

that the following Appliance complies with the appropriate basic safty and health requirements
of the EC Directive based on its design and type, as brought into circulation by us.

V primeru preoblikovanja izdelka brez predhodnega dogovora s proizvajalcem, ta
izjava ne velja.

In a case of alternation of the machine, not agreed upon by us, this declaration will loose its

validity.

Oznacitev naprav: - MIG 155 6W
Machine desciption:

Artikel St.: - 20072
Article-No.:
Uporabne smernice EU: - 98/37 EC
Applicable EC Directives: - 2006/95/EC

- 2004/108/EC
Uporabljeni usklajeni
standardi: - EN 60974-1
Applicable harmonized - EN 609784-10
Standard:

Zavod za certificiranje: TUV Rheinland Product Safety GmbH, Am Grauen Stein, D-51105
Kdln

Datum/Podpis proizvajalca: 19.09.08
Date/Authorized Signature:
Podatki o podpisniku: Gospod Arnold, Geschaftsfihrer

Title of Signatory:
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Tnainte de a pune utilajul in functiune, va rog sa cititi cu
atentie prezentul mod de operare.

AV.1
Retiparirea, chiar partiala, trebuie aprobata.
Modificari tehnice rezervate.

Utilaj

Aparatele de sudura pentru sudare manuala sub atmosfera de gaz protector cu avans automat al firului permit
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 Tmbinarea partilor. Curentul superior de sudura permite sudarea tablei de
grosimi mai mari. Nu garantam de daunele survenite ca urmare a nerespectarii prezentelor instructiuni.

Aparat de sudura in atmosfera de gaz protector MIG 155/6W

Un aparat compact de sudura de clasa superioara pentru mesterii casnici. Cele 6 trepte de conexiune permit si suduri
problematice. Aparatul dispune de avans continuu reglabil al firului si este dotat cu multe accesorii.

Echipament de dotare:
Scut protector gi ventil cu indicator de presiune. Inclusiv 2 roti posterioare, fuzibili impotriva suprasolicitarii termice si un
set de furtunuri de 2 m lungime.

Componenta livrarii

MIG 155/6W Fig. 1

Aparat de sudura cu gaz protector MIG 155/6W
Cablu de punere la pamant

Set furtunuri

Ventil de reductie

Cablu de alimentare

Scut protector

ourLONE

Acordarea garantiei

Dreptul la garantie, conform certificatului de garantie anexat.

Instructiuni generale de siguranta

Tnaintea primei utilizari 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 conectare

Randamentul aparatului este exprimat de datele ,Einschaltdauer/Perioada de conectare” (ED%) de pe placuta de tip
de pe utilaj, adica raportul dintre perioada de sudare si perioada de racire. Acest factor se modifica la acelasi aparat in
functie de conditiile de solicitare, adica in functie de curentul de sudare solicitat. Datele specifica perioada de sudare a
aparatului la curentul de sudare prezentat, raportandu-se la un interval de timp de 10 minute. De ex. la un curent de
sudare pentru ED 60% - aparatul functioneaza in continuu 6 minute, dupa care urmeaza faza in gol pentru racirea
partilor interne, dupa care se va conecta din nou protectia impotriva suprasolicitarii termice.

Utilizarea aparatelor de sudura si executarea operatiilor de sudura pot prezenta un real pericol atat pentru persoana
care deserveste aparatul, cat si pentru ceilalti. De aceea, persoana care deserveste aparatul are obligatia
neconditionata nu numai de a citi instructiunile de siguranta, dar sa si le insugeasca, deci sa le cunoasca si sa le
respecte. Trebuie avut Tntotdeauna Tn vedere ca un operator prudent si bine instruit care respecta cu strictete
obligatiile sale este cea mai buna siguranta Impotriva accidentelor. Inaintea conectérii, pregatirii, utilizarii
sau deplasarii utilajului ar trebui sa cititi cu atentie instructiunile cuprinse n textul urmator si sa le
respectati.

INSTALAREA APARATULUI

. Instalarea si intretinerea aparatului trebuie sa se desfagoare in baza prescriptiilor locale de siguranta.

. Aveti in vedere starea de uzura a cablurilor elementelor de legatura si a stecherelor. In cazul in care acestea sunt
deteriorate, trebuie Tnlocuite. Efectuati intretinerea regulata a aparatului. Utilizati numai cabluri de sectiuni
corespunzatoare.
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. Conectati cablul pentru punerea la paméant cat mai aproape de locul de munca.
. Nu utilizati niciodata aparatul in mediu umed. Asigurati-va ca imprejurul locului de sudare este uscat gi ca uscate
sunt si toate obiectele care se afla aici, inclusiv aparatul de sudura.

PROTECTIA PERSONALA §I PROTECTIA TERTELOR PERSOANE

Tn procesul de sudare se degaja radiatii si caldura. Din acest motiv este absolut necesar a se folosi mijloace adecvate
de protectie si de a se lua masuri de protectie proprie si de protejare a tertelor persoane.

Nu va expuneti niciodata pe dumneavoastra ingiva si alte persoane efectelor arcului electric sau a metalului
incandescent fara protectia necesara.

A Asigurati aspirarea fumului rezultat la sudare, eventual o buna aerisire a locului de sudare.
MASURI PREVENTIVE IMPOTRIVA INCENDIILOR §I A EXPLOZIILOR

Partile incandescente ale zgurei si scanteile pot provoca un incendiu. Incendiul si explozia reprezinta alte pericole.

Acestea pot fi preintmpinate prin respectarea urmatoarelor prescriptii:

. Nu utilizati aparatul in imediata apropiere a materialelor ugor inflamabile cum ar fi lemnul, rumegusul, vopselele,
diluantii, benzina, petrolul, gazul metan, acetilena, propanul si alte materiale inflamabile. Toate acestea trebuie
nlaturate 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 Th vase Tnchise sau in tevi.

o Nu efectuati lucrari de sudare sau debitare pe vase inchise sau pe tevi, chiar daca sunt deschise, daca acestea
contin sau au continut materiale care la cald sau Tn conditii de umezeala ar putea exploda sau pot provoca alte
reactii periculoase.

INSTALAREA APARATULUI DE SUDURA

Tn timpul instalarii utilajului este absolut necesar sa se respecte urmatoarele prescriptii:

. Persoana care deserveste aparatul trebuie sa aiba acces liber la elementele de comanda si la conexiunile
aparatului.

. Nu este indicat ca aparatul sa fie instalat in 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 in munca
lor.

. Cu aparatul de sudura trebuie lucrat numai pe o suprafatd plana si pentru functionarea acestuia trebuie utilizata o
butelie cu gaz asigurata in mod corespunzator.

Comportament in caz de accident

Acordati primul ajutor accidentatului, in functie de tipul ranirii, si chemati de urgenta asistenta de specialitate a
medicului. Calmati accidentatul si protejati- de alte accidente.

Marcaje pe utilaj

Explicarea simbolurilor
In acest manual si/sau pe utilaj sunt folosite urmatoarele simboluri:

Siguranta produsului:

C€

Produsul corespunde
normelor aferente
Comunitatii Europene

Interdictii:
Interdu:tlle gener:dla Este |[1terZ|s chgl’ Este interzis a se trage | Nu utilizati aparatul in
(asociat cu alta sursa de lumina de cablu conditii de umezeala
pictograma) deschisa si fumatul ’
Avertizare:

A | A | A | A | A

Avertizare Tmpotriva Atentionare Tmpotriva
Avertizare/Atentie pericolului prezentat de gazelor daunatoare
tensiunea electrica sanatatii

Avertizare — pericol de
impiedicare

Atentionare Tmpotriva
suprafetei fierbinti
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Comenzi:

A

0

0

®

>
..

Utilizati Tncaltdminte de
protectie

Utilizati manusi de
protectie

Utilizati imbracaminte
de protectie

Utilizati scut pentru
protectia fetei

Tnainte de a deschide,
scoateti stecherul de
retea

Tnaintea utilizarii cititi
modul de deservire

Protectia mediul

ui ambiant:

£
gn

A"
e

4

Nu aruncati deseurile,
dupa triere lichidati-le
in mod profesional

Materialul de ambalaj
din carton poate fi
predat la centrele de
reciclare a maculaturii.

Aparatele electrice sau
electronice deteriorate
sau destinate lichidarii
trebuie predate pentru
reciclare la centre
specializate Tn acest
scop.

Ambalaje:

-

v

N

Y

Protejati de umezeala

Directie de amplasare

a ambalajului — Tn sus

Atentie! Fragil

Date tehnice:

M
‘ 230 V 400 V
Conectare la retea Greutate 230V 400 V
Specifice produsului:
—D— | ===

Transformator de
sudare

Grad protectie

Protectie termica

Utilizare conform destinatiei

Aparatul de sudura pentru sudare in gaz protector este destinat imbinarii termice a fierului — metalelor prin
topirea muchiilor cu aplicarea materialului aditional.

Tn cazul In care nu vor fi respectate atat instructiunile rezultate din prescriptiile general valabile cat si
prevederile cuprinse in prezentul manual, producatorul nu-si asuma raspunderea pentru daunele survenite.

| Pericole remanente gi masuri de protectie

| Pericole remanente mecanice

Pericol

Descriere

Masuri de protectie

Pericole remanente

Intepare

sudura

Mainile pot fi intepate de firul de

Folosirea manusilor de
protectie, eventual mentinerea
mainilor la o distanta sigura de
locul de iesire a firului

Stropire cu lichid

Picaturile care stropesc in
timpul sudarii pot provoca arsuri

A se purta imbracaminte de
protectie si masca de sudare

Pericole remanente electrice

Pericol

Descriere

Masuri de protectie

Pericole remanente

Contact electric direct

Contactul electric direct cu
mainile ude poate provoca
curentarea cu curent electric

Evitati contactul cu méinile ude
si asigurati o legare
corespunzatoare la pamant
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Pericole remanente termice

Pericol

Descriere

Masuri de protectie

Pericole remanente

Arsuri, degeraturi

Contactul cu injectorul
furtunului si cu piesa in lucru
pot avea ca urmare arsuri

Lasati injectorul furtunului si
piesa prelucrata sa se raceasca
dupa terminarea lucrului. Purtati
manusi de protectie

Pericol de radiatii

Pericol

Descriere

Masuri de protectie

Pericole remanente

Lumina infrarosie, vizibila si
lumina ultravioleta

Arcul electric genereaza 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 si
scanteile pot cauza incendiu

Nu lucrati niciodata cu aparatul
Tntr-un mediu in care poate
izbucni lesne un incendiu

Alte pericole

Pericol

Descriere

Masuri de protectie

Pericole remanente

Alunecarea, Tmpiedicarea sau
caderea persoanelor

Cablurile si furtunurile pot fi
cauza Tmpiedicarii si a caderilor

Intretineti ordinea la locul de
muncéa

Lichidare

Instructiunile de lichidare reies din pictogramele plasate pe utilaj, respectiv pe ambalaj. Descrierea insemnatatii
acestora este cuprinsa in capitolul ,Marcaje pe utilaj“.

Exigente de deservire

Operatorul ar trebui ca, Tnaintea utilizarii aparatului, sa citeasca cu atentie prezentul mod de operare.

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

Utilizarea aparatului necesita numai o explicare corespunzatoare din partea unui specialist. Un instructaj special nu

este necesar.

Date tehnice

MIG 155/6W - #20072
Tensiune 230V
Frecventa 50 Hz
Putere max. in retea 5,7 kKVA
Sigurante 16 A
]’ensmnea functionarii 48V
in gol
Plaja de reglare 25-130 A
Perioada de conectare |[130A~10% 75A~30%
Grosime max. a firului_ | 0,6-1,0 mm
Clasa de izolare H
Clasa de protectie IP21S
Nivele de reglare 6
Greutate circa 25 kg
produs-nr. 20072
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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 gi prima punere in functiune

Combinatie de montaj 1 — montajul rotilor gi a piciorugelor: Fig. 2, Fig. 3, Fig. 4, Fig. 5
Combinatie de montaj 2 — montjul manerului pe aparat: Fig. 6

Combinatie de montaj 3 - instalarea buteliei de gaz: Fig. 7, Fig. 8

Combinatie de montaj 4 — montajul scutului de sudare: Fig. 9, Fig. 10

Instructiuni de securitate pentru prima punere in functiune Fig. 11

1. Casca de sudor
2. Sort de sudor
3. Manusi de sudor

Asigurati Tn mod adecvat conectarea electrica.

Folositi echipamentul de protectie prescris (fig.11).

Aveti grija ca in raza de lucru, eventual in zona periclitata, sa nu se gaseasca alte persoane.

Insistati ca in raza de lucru sa nu se gaseasca materiale inflamabile.

Introduceti stecherul in priza corespunzatoare, priza trebuie sa fie protejata de fuzibili sau de un intrerupator

de siguranta de mare performanta.

Cablul de retea, eventual si cablul prelungitor, trebuie sa aiba cel putin acelasi profil, sectiune.

e ATENTIE ! Securitatea electrica este asiguratd numai atunci cand aparatul este conectat prin o legare
eficienta la pamant, in conformitate cu prescriptiile in vigoare privitoare la instalatiile electrice.

o Verificati daca tensiunea de retea si frecventa corespund datelor de pe placuta de tip de pe aparat.

Procedeu

La montajul componentilor procedati in ordinea prezentata.

Respectati ordinea corecta in care veti monta componentii, conform figurilor. Aparatul nu este inca functional.
Deschideti fluxul de gaz cu o presiune de 5-7 I/min. Protejati locul de iegire a gazului impotriva rafalelor de vant. inafarg
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 Tn 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 in cazul in care trebuie
inlaturate depunerile de pe capatul arzatorului. Din momentul in care arcul electric s-a Incins, tineti furtunul intr-un
unghi de circa 30° fata de perpendiculara.

Introducerea firului de sudura Fig.13

1. Deschideti capacul din partea de sus a aparatului de sudura si sprijiniti-l cu un stift de siguranta.
2. Introduceti bobina cu firul de sudura astfel ca firul sa poata fi introdus direct in partea de avans.

Atentionare: Acordati atentie firului — acesta nu trebuie sa se depene de pe bobina, iar capatul trebuie sa
fie drept si fara bavuri.
Rezistenta bobinei poate fi reglata cu piulita de strangere, pe centru.

3) Deschideti butonul rotativ (fig. 13 - A)

4) Ridicati brida (fig. 13 - F).

5) Controlati daca canelurile de pe rola de avans a firului corespunde diametrului firului, in caz de necesitate Tnvartiti
manerul rotitor (fig. 13 - B) in sens invers al acelor de ceasornic, scoateti rola si introduceti-o in canelura corecta.
Acum puneti brida (fig.13 - F) si strangeti butonul rotativ (fig. 13 - A) pana ce firul va incepe sa se infagsoare
uniform. Daca firul va aluneca de pe rold, mai strangeti butonul. Atentie: nu strangeti exagerat, o presiune
excedentara pe rola ar putea provoca daune pe motorul de avansare a firului.

6) Acum porniti aparatul de sudura.

7) Dupa ce ati asigurat luarea tuturor masurilor de securitate, reglati comutatorul (fig. 21/1) la nivelul 1 si avansul
firului (fig. 21/2) la nivelul 1.

8) Inlturati injectorul de gaz si curent si prin apdsarea comutatorului de presiuen de pe furtun faceti sa iasa de aici
firul de sudura (cu furtunul intins, fig. 18). Dupa care repuneti la loc injectorul de gaz si curent.

9) Reglati cantitatea necesara de gaz pe armatura buteliei de gaz.
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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)
10) Acum aparatul este pregatit pentru a suda.

Informatii generale despre sudare sub protectie de gaz

Domeniile principale de utilizare sunt atelierele, utilizare universala, adecvat atat pentru tabla de grosimi mici cat si
pentru materiale de grosimi mai mari. Este valabila regula ca cu cat are aparatul mai multe nivele de sudura, cu atat
este mai buna utilizarea acestuia n lucrari cu tabla.

Accesorii necesare: amestecul de gaz CO2/Argon, fir de sudurd, 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

MIG 155/6W Fig. 21

Reglarea nivelelor de sudare

Reglarea vitezei de avans a firului
Racordarea furtunului

Racordarea clemei de punere la pamant
Stecherul pentru cuplare la retea
Lampa de control ,protectie termica“
Lampa de control ,functionare”

NogaprwdhE

Instructiuni de securitate pentru operator

Lucrati cu aparatul abea dupa ce ati citit cu atentie prezentul mod de deservire.
Respectati toate avertizarile de siguranta cuprinse in manual.

Comportati-va cu responsabilitate fatd de alte persoane.

Atentie!!l Nu utilizati niciodata fir corodat.

Procedeu pas cu pas

De pe suprafata de sudat trebuie sa fie inlaturata rugina si vopseaua. Este absolut necesar sa utilizati scutul de
protectie, manusi de sudor de protectie si imbracaminte adecvata. Gradul de inclinatie a furtunului fata de piesa
prelucrata ar trebui sa fie de circa 30 de grade.

1. Slefuiti bine o suprafatd mai mare pe piesa de prelucrat in zona cusaturii sudurii i a conectarii clemei de legare la
pamant

Fixati acum clema de punere la pamant in locul pregatit pe piesa de prelucrat.

Reglati parametrii aparatului de sudura conform tabelului de sudare pentru utilizator (cap. 3).

Reglati cantitatea necesara de gaz pe armatura buteliei 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)

Daca sunteti echipat reglementar — imbracaminte de protectie — puteti incepe sudarea.

oA LN

Sugestie: Tnainte de a incepe lucrarea propriuzis4, 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, trebuie sa fie relativ plata.

corect eronat
Fig. 15

Sugestii pentru sudare

Defectiune Cauza si remediere Exemplu
Piesa prelucrata este 1. Cusétura prost pregatita
stramba 2. Aseindrepta marginile si a se fixa pentru sudare
1. Tensiune prea mica la mersul in gol
T < 2. Viteza de sudare prea mica t:t1
Cusatura convexa 3. Unghi adiacent eronat la arzatorul de sudare
4.  Fir prea gros
) 1. Viteza de sudare prea mare
Strat mic de metal 2. Tensiune redusa fata de viteza de sudare
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Sudura are un aspect
oxidat

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

Sudare insuficienta la
baza

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

Sudura insuficienta

WNERIdODERRONE

Viteza de avans a firului prea mare
Unghi adiacent eronat la arzatorul de sudare
Distanta prea mare

De pe zona de sudat trebuie sa fie Tnlaturata rugina si lacul. Arzatorul se alege in functie de material. Recomandam sa
fncercati mai intéi 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 gi 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 paméant
sudare sau fn linia acestuia 3. Reparati sau nlocuiti arzatorul
3. Intrerupere in linia electricd a arzatorului
Motorul avansului firului | 1.  Siguranta arsa. 1. Tnlocuiti siguranta de 2 A
nu functioneaza, becul 2. Coroana dintata este deteriorata sau blocata | 2.  Tnlocuiti coroana dintata
de control este cuplat 3. Motorul este defect 3. Inlocuiti motorul (contactati servisu pentru clienti)
1.  Nu este bine reglata presiunea pe rola 1. Reglati presiunea corecta pe role
2. Peinjectorul de curent de pe arzéator se 2. Curatati teava de contact de pe aparat. Folositi Tn
gasesc impuritati, praf, etc. acest scop un compresor de aer, in caz de
Motorul avansului firului | 3. Injectorul de gaz este defect murdarie intensa, schimbati teava
nu functioneaza, rolele 4.  Firul este Indoit. 3. TInlocuiti duza de gaz si verificati varful
ruleaza 5. Interiorul ghidajului de fir este murdar sau 4.  Controlati presiunea pe rola, eventual reglati-o
defect corect
5.  Curatati cu aer comprimat si, eventual, dati
furtunul la Tnlocuit
1. Impuritati pe ghidajul firului. Duza de gaz 1. Curatati ghidajul firului cu compresor cu aer
este uzata sau defecta comprimat
2. Duza de gaz este infundata 2. Inlocuiti duza de gaz sau teava de control
Avansul firului nu este 3. Ghidajul rolelor pentru avansul firului este 3.  Curatati sau nlocuiti duza de gaz
uniform blocat de o piedica 4.  Curatati rolele de avans al firului
Ghidajul rolelor pentru avansul firului s-a 5. TInlocuiti 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. Curatati sau slefuiti suprafata de sudat
3. Inlocuiti duza de gaz si inlocuiti varful
1. Lipseste gaz 1. Deschideti gazul si reglati afluxul de gaz
2. Manerul duzei este Infundat 2. Curatati sau 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 s& fie de 8-10 mm iar furtunul trebuie tinut
intr-un unghi de 30°
6.  Controlati furtunul de cauciuc, racordul si
montarea setului de furtunuri. — Impingeti duza de
gaz in pozitie corecta
. “ 1. Injectorul de curent este uzat 1. Inlocuiti injectorul de curent
Firul de sudura se ; - o [ . . .
opreste in apropierea 2. F|_ru| de sudura este |n_dO|t_ 3 2. Controlati presiunea la tensiunea 'I'0|EI' A
injectorului de curent 3. Viteza de avansare a firului este prea redusa | 3.  Respectati viteza de avansare a firului, in
conformitate cu manualul
Presiunea de sudare nu | 1. Firul de sudare s-a blocat pe bobina 1. Controlati si reglati eventual presiunea tensiunii pe
este uniforma role
. = 1. Curent de sudare prea slab 1. Majorati curentul de sudare si avansul firului
Penetratie prea slaba > A : Y . =
. rc electric prea lung 2. Tineti furtunul aproape de piesa prelucrata
p . 1. Curent de sudare prea puternic 1. Reduceti curentul de sudare si avansarea firului
enetratie prea - - . . >
puternicé 2. Ayansafqa f|ru|va[ea Ientau o 2. D_eplasan grzatorulf:u_ca}lm si uniform ) o
3. Distanta incorecta intre arzator gi piesa 3. Distanta dintre duza si piesa prelucrata trebuie sa
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‘ ‘ prelucrata fie de 8-10 mm.

Revizii gi mantenanta

| Intretinerea setului de furtunuri

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 operatii (v. fig. 26):

Tnlaturati duza (1) trégand-o spre Tnainte.

Curatati duza de sedimentatiile care s-au depus din zgura de sudare.
Aplicati sprayul de protectie pentru duze.

in cazul unei duze ruginite, aceasta trebuie Tnlocuita.

pPObdPE

Intretinerea duzei de curent

Pentru acest caz sunt necesare urmatoarele operatii (v. fig. 26):

Inl&turati duza (1) tragand-o spre inainte.

Dezsurubati duza de curent (2).

Controlati daca orificiul prin care trece firul nu este prea larg, eventual inlocuiti-o Thainte de a o remonta.
Apasati butonul pe furtun astfel ca firul sa iasa, dupa care remontati la loc duza de curent.

rwbdE

Intretinerea manerului duzei

Pentru acest caz sunt necesare urmatoarele operatii (v. fig. 26):

1. Orificiile prin care iese gazul pot fi uneori usor infundate, in acest caz este necesar sa demontati duza de gaz
prin tragere (1),

2. dezsurubati apoi duza de curent (2),

3. dezsurubati distribuitorul de gaz si Tnlocuiti-I cu unul nou.

Instructiuni de siguranta pentru revizii gi 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.

Plan de revizii gi mantenanta

Interval de timp Descriere Alte event.
detalii
Cu regularitate o Intretinerea setului de furtunuri (suflarea si curdtarea mediului de ghidare a firului,
a rolei de avansare a firului, a duzei de gaz si a distribuitoruluzi de gaz)

Piese de schimb

Aveti Intrebari de ordin tehnic? Reclamatii? Aveti nevoie de piese de schimb sau de manualul de operare?

Pe pagina noastra www.guede.com, lacompartimentul Servisva vom gjuta repede si nebirocratic. Va rugim si ne gjutati ca si va putem gjuta pe

R O dumneavoastra. Pentru a putea identifica aparatul dumneavoastra Tn caz de reclamatie, avem nevoie de numarul de serie, numarul de comanda si anul de
fabricatie. Toate aceste date le veti gasi pe placutatip. Pentru casi le aveti intotdeaunalaindeméana, completati-le, va rog, mai jos.

Numir deserie: Numir comanda: An defabricatie:

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

EC Declaration of Conformity

Prin prezenta declaram, Gude GmbH & Co. KG
We herewith declare, BirkichstralRe 6, 74549 Wolpertshausen, Germany

ca conceptia gi constructia utilajului mai jos prezentat, in executia comercializata,
corespunde exigentelor de baza corespunzatoare directevelor CE pentru siguranta si
sanatate.

That the following Appliance complies with the appropriate basic safety and health requirements
of the EC Directive based on its design and type, as brought into circulation by us.

n cazul unei modificari a utilajului care nu a fost consultata cu noi, aceasta declaratie

isi pierde valabilitatea.

In a case of alternation of the machine, not agreed upon by us, this declaration will loose its
validity.

Marcare utilaj: - MIG 155 6W
Machine desciption:

Articol nr.: - 20072
Article-No.:
Directive UE aferente: - 98/37 EC
Applicable EC Directives: - 2006/95/EC

- 2004/108/EC
Norme aplicabile armonizate: - EN 60974-1
Applicable harmonized - EN 609784-10
Standard:

Loc de certificare: TUV Rheinland Product Safety GmbH, Am Grauen Stein, D-51105 Kéln

Data/Semnatura producatorului: 19.09.08
Date/Authorized Signature:
Date despre semnatar: DI. Arnold, Director

Title of Signatory:
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NMpeau aa BbBegeTe anapara B eKcnsioaraumsa, npoyetrere cu mons
BHMMAaTEJTIHO TOBa PBKOBOACTBO 3a OGCHY)KBaHe.

AV.1
[oneyatkn, 4OPU 1 YaCTUYHW, N3NCKBAT 040BpeHMe.
TexHn4yecknTe NPOMEHN Ca 3anaseHu.

Anapar

3aBapquMTe anapaTtu 3a pbYHO 3aBapsdBaHe B 3allUTHa rasoBa cpega ¢ aBToMaTU4YHO nNoaaBaHe Ha TenTa
no3pongaBaT CbeanHABaHETO Ha MeTalriHM YacTu 4Ypes pasTongdBaHe Ha CbeAUHABAHUTE KaHTOBE U TONALLUNAT ce
enekTpopn. PastonaBaHeTo e Npean3BMKBaHO OT eflekTpuyecka abra, KosaTo ce 06pa3yBa MeXxay 3aBapsdaBaHUA
maTtepuan n metanHata Ten (eneKTpop,), HenpeKkbCHaATO NogaBaHa OT Kpad Ha ropernkarta u criy>Kella KaTto nobaBbyeH
mMaTtepuan npu cbemHaBaHeTo Ha YacTuTe. No-cuneH 3aBapbyeH TOK NO3BOSIsIBa 3aBapsiBaHETO Ha no-gebenu
namapuHun. He oTroBapsimMe 3a Bb3HUKHaNM LWEeTK Npean3BuKaHy OT HECNa3BaHeTo Ha Te3un MHCTPYKUNN.

3aBapbueH anapar 3aBapfBall B 3allMTHa ra3oBa cpega MIG 155/6W

KomnakTeH 3aBapbyeH anapar OT No-BMCOKa Knaca 3a JoMallHu MaicTopu. HannymneTo Ha 6 cteneHu 3a perynauusi
Mo3BOSISIBAT U U3MOM3BaHETO My Npu NpobnemaTtnyHu 3asapku. C nnaBHO perynvpaHe Ha TenonogaBaHeTo 1 6oraTo
obopyaBaHe.

O6opynBaHe:
3aBapoyHa Macka 1 pegyumpBEHTUN C eaNH MaHOMETBbP. BknounTenHo 2 Tbpkansiwm ce kornenua oT3ag , 3alumra
NPOTMB TOMSIMHHO NPeTOBapBaHe U1 LUNAaHroB KOMMMEKT C AbJKMHA 2 M.

NMpuHapneXxHOCTM Ha AocTaBKaTta

MIG 155/6W owur. 1

3aBapbyeH anapaT 3a 3aBapsiBaHe B 3allMTHa rasosa cpega MIG 155/6W
3aszemsBaly kaben (Maca)

LLinaHroB komnnekT

PeayumpseHTUn

Kaben 3a mpexaTta

3aBapoyHa macka

ourwONE

FapaHuum

["apaHUMOHHMTE YCOBUSA Ca NOCOYEHM B NpUIioXXeHaTa rapaHuMoHHa KapTa.

Bceobuwu mepku 3a 6esonacHocT

PbkoBoacTBoTO 3a 06CnyKBaHe € He06X0AMMO Aa Ce NpoYeTe U3LUAMO Npean MbPBOTO MyckaHe Ha anapaTa. AKo uma
CbMHEHUs1 OTHOCHO CBbP3BaHETO U paboTaTa ¢ anapara, OGbpHeTe ce KbM NPOU3BOAUTENS (CEpBU3eH oTaeN).

3A 0A BbOE TAPAHTUPAHA BUCOKA CTEMNEH HA CUI'YPHOCT, CMA3BAWUTE BHUMATENHO CNEOAHUTE
YKA3AHUA:

BHUAMAHUE!

MpoAbMKUTENHOCT Ha BKITKOYBaHe

MowHocTTa Ha anapata ce u3passaBa ¢ nokasatens ,Einschaltdauer/lMpogbmxutenHacT Ha BknouBaHe" (ED%)
NMOMeCTEH Ha TunosaTta Tabenka Ha anapara, TOeCT OTHOLLEHMETO MeXay BPEMEeTO 3a 3aBapsiBaHe 1 BPEMETO 3a
oxnaxpaaHe. To3u hakTop ce NPOMEHS NpU eAnH 1 Cbll anapaT cnopef yCcnoBsusita Ha HaToBapBaHe, KOeTo 3Ha4n
cropes n3pasxoaBaHusa 3aBapbyeH ToK. [TokasBa, KONKO BpeMe MOXe anapaTbT C NOCOYEHUS 3aBapbyeH TOK Ha
HaToBapBaHe fAa paboTu 1 ce OTHACsA BMHArM CnpsiMo uHTepaarna ot Bpeme 10 MyHyTU. Hanprumep npu 3aBapbyeH TOK
c ED 60% anapaTbT dhyHKLMOHMPA HeNpeKbCcHaTo 6 MUHYTW, cref ToBa BpeMe HacTbnBa npasHa ¢asa, Heobxoamma
3a OxNaxgaHe Ha BbTpeLlHaTa 4yacT, U cnefl KOeTo OTHOBO Ce BKIYBa 3allMTarta NpoTUB TOMMMHHO NpeToBapBaHe.

M3non3BaHeTo Ha 3aBapbyHMTE anapaTtu 1 3BbPLUBAHETO Ha 3aBapbyHK paboTn MOXe Aa NpeacTaBnsiBa OnacHOCT
KaKTo 3a NnuueTo, KoeTo ¢ anaparta 6opasu, Taka 1 3a Apyru. 3aTtoBa nuueTo obcnyxBaLLo anapaTa Tpsioea
6e3yCrnoBHO He camo Aa npoYveTe Mepkute 3a 6e30MacHOCT, KOUTO TyK Ca MOMECTEHU, HO TpsibBa aa rv 3Hae 1 cnasea.
Tpsbsa aa ce uma BuHaru B npeasua, vYe 6noropadymHo, Jobpe 3ano3HaTo 06CnyXBaLlo nuue, KOeTo TOYHO crna3sa
cBOUTE 3aablHKeHUs, € ToBa Han-gobpoTo obesonacsaBaHe NpoTnB TpaBmu. Mpean cBbp3BaHETO, NOArOTOBKATA,
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M3non3BaHETOo UK TpaHCNopTa Ha anapaTta oun Tpﬂ6BaJ'IO na cu npoyeteTe ykasaHuUATa NOMeCTeHU B HaCTOALLUMAT
TEKCT 1 Oa ce pbKoBOAUTE criopen T4X.

UHCTANALUA HA ANTAPATA

. MHcTanauusita U nogabpkkata Ha anapata TpsibBa Aa ce U3BBbPLUM B CbOTBETCTBME C MECTHUTE HOPMU 3a
©e3onacHocCT.

. OOpbLuanTe BHUMAHME Ha CTEMEHTa Ha M3HOCEHOCT Ha KabenuTe, CBbpP3BaLLMTE eNlEMEHTU U Lencenute. AKo ca
nospeneHn, Heobxoanmo e ga ce CMeHAT. N3BbpLuBaiTe peAoBHa Nogabpkka Ha CbopbXeHneTo. Manonssante
camo kabenu, Kouto nmat 0603Ha4YeHO ceyeHne.

. CBbp3BaiTe 3a3eMsBaLLMAT kaben KOMKOTO € Bb3MOXHO No-6rmM3ko 40 paboTHOTO MSACTO.

. Mo-npyHUMN He u3non3BainTe anapaTta BbB BNaxHa cpefa. Ocurypete He camo aa 6bae cyxo paboTHOTO MSCTO
OKOJO M3BBPLLBAHNTE 3aBapKy, HO Aa 6bOaT Cyxu U NnpegMeTuTe, KOUTO Ce HaMmmMpaT TaMm, BKIIOYMTENHO U caMus
3aBapbyeH anapar.

JIMYHA OXPAHA N OXPAHA HA TPETU NTULUA

Mpu npoueca Ha 3aBapsiBaHe Bb3HUKBA M3NTbYBaHE M ropeLlmHa, 1 3apaam ToBa e HeobxoaMMo Ja ce NoACUrypu
M3MOn3BaHeTo Ha NOAXOAALLM 3aLUUTHM CPeaCcTBa U Aa ce B3eMaT Mepku 3a cobcTBeHa oxpaHa U oxpaHa Ha TpeTu
nuua.

Hukora He gonyckaiTe, Bue unu Tpetu nuua, ga nonagHeTe nop BbL3AeNCTBUETO Ha enekTpuyeckarta Abra
unu pastToneHus meTtan 6e3 Heoo6xoaumara 3awuTa.

A MorpuxeTe ce 3a acnupauusi Ha AUMa eBeHTyarnHo 3a .D,OﬁpOTO npoBeTpsiBaHe Ha 3aBapb4HOTO pa6OTHO
MACTO.

NPEOOXPAHUTENHU MEPKU NPOTUB NOXAP U EKCMITO3UA

lopelwmTe YacTu Ha Wwnakarta n ucKpuTe MoraT Aa npeamssukat noxap. MNoxapsT 1 ekcnnosusaTa npeacraensasar

Apyru onacHoctu. Te moraT Aa ce npegoTBpaTAT ako ce cnaseaT cregHuTe npasuna:

. He n3nonseaiite anapata HenocpeAcTBEHO B6IM3KO A0 NIECHO ropsLLM MaTepuany KaTo AbpBea, CTPYXKK, ,60u 1
nakose”, pa3TBopuTenu, 6eH3nH, KEPOCKH, NPUPOAEH ras, auuTuieH, NponaH u ApyrM NoAo6HM 3ananuTenHn
maTtepuanu, kouto Tpsibea Aa 6baaT oT paboTHOTO MACTO M OKOIO HEro OTCTPaHeHW eBEHTYarHO NpeanasexHn ot
nckpuTe.

o KoTo npegnasHa msipka 3a noracsiBaHe Ha noxap e Heobxogumo Aa 6bae NpuroTBeH Habnmako NOAXoAsLL,
npoTusoracuTen.

. He nssbpluBanTe 3aBapbyHu Unu pexeLum paboTn Ha 3aTBOPEHN CbA0BeE Unn TPHLOMK.

. He n3BbpLuBaliTe 3aBapbYHM Unu pexelun paboTtu Ha cbaoBe unu TpbOU, 4OPU 1 Aa ca OTBOPEHU, aKo
CbObpXaT UNu CbabpxKanu martepvanu, kKouto 6ruxa Mornu nNog BAMAHUETO Ha TONNMHATa UNW BNAXHOCTTa Aa
ekcnnogupar unu Aa npeavssukat Apyrv onacHU peakumm.

MHCTANAUNA HA SABAPBYHUA ANAPAT

Mpu HCTanauusiTa Ha anapata e HeoGxo4UMO Aa ce crnaseaT criefHuTe npasuna:

. O6cnyxBaLoTo nuue Tpsibea aa nma cesoboaeH AOCTHN A0 ynpaBnsiBaluTe eNeMeHT! 1 NPUCbEAMHUTENNTE Ha
anapara.

. AnapaTbT He e NoAXOoAALLOo Aa Ce UHCTanupa B TECHU NomelleHust: MHOro BaxkHo e 4oCTaTb4yHOTO NpoBeTpsiBaHe
Ha 3aBapb4Hus anapaT. Mpu uHcTanaumsTa n3bsreaTe MHOMO NPaLUHU UM MPBCHU NMOMELLEHNS!, KbAETO
anapaTbT MOXe Aa 3acMyde npax unu Apyru npegmeTw.

. AnapatbT (BKMtounTenHa kabenute) He TpsabBa Aa npevaTt Ha ABWXKEHWE, HUTO Aa NPenaTcTBaT Ha Apyry nuua aa
paboTar.

. CbC 3aBapbYHMAT anapart TpsibBa Aa ce paboTy camo BbpXy paBeH Mof W NpyU HeroBaTa ekcnnoartauus aa ce
n3non3aea no NoaxoAsLl HauvH yKpeneHa rasosa GyTurka.

Mepku B cnyuyau Ha npoum3weancTeue

B cnyyarn Ha npou3weacTene ganTe Ha nocTpaganva Heobxo4vMmMaTa MbpBa NoMall, U M3BUKaNTE KONKOTO MOXe Mo-
Obp30 KkBanuduumMpaHa nekapcka nomoll. lNpegnaserte nocrpaganusa oT APYry HAPaHABAHWS U TO YCTOKOWTE.

0O603HavYeHMAa HA anapara

OO6GsicHeHMe Ha cuMBoONUTe
B ToBa pbKOBOACTBO U/MNW Ha anaparta ca U3non3BaHu CreaHuTe CUMBOSIN:

CVII'ypHOCT Ha npon3BegeHNeTo:

C€

Mpou3sBenexneTo
oTroBapsi Ha
CbOTBETHUTE HOPMU B
EC
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3abpaHeHo:

©C 1 ® & | ®

OrbH, OTBOpEH

3abpaHeHo, BceobLuo AnapaTtbT ga He cu

(BLB BpBIKA C . CBETIIMHEH U3TOYHUK 1 3abpaHeHo e 3NON3BA B MOKDA
p Apy nyweHeTo ca AbpnaHeTo 3a kabena p
NUKTOrpsiM) cpena
3abpaHeHun
I'Ipe,qyn pexaeHusa:

A | A | A | A | A

Mpenynpexaexme sa Mpenynpexaexue 3a MpeaynpexaeHve 3a

MpenynpexaeHne/BHM onacHocT oT MpeaynpexaeHve-

PEAYNpexn PEAYNPEXA BpeAHW 3a 34paBeTo onacHoCT OT ropeLia

MaHve enekTpu4ecko ONacHoCT OT CMbBaHe
rasoee NOBBbPXHUHA
HanpexeHue
Pasnopenbu:
Mpeawn ynotpeba cu
Manonaseaiite ManonsBaite WManonssaite M3non3Bante macka 3a Mpeaun otBapsiHe npoyetete
npeanasHu obyBku npeanasHy pbkasuum npeanasHy obnekna oxpaHa Ha nuueto usTerneTe Lencena pBKOBOACTBOTO 3a

obcnyxsaHe

OxpaHa Ha npupogHara cpega:
[ ]

= N
#n &d z

||
OedekTHu n/ivnu 3a
nukBugaumns
Opnagbka OnakoBayeH matepuan Aau
M eneKTpPUYECKn unm
nuksuanpanTe OT KapTOHaX Moxe Aa
eneKTPOHHM anapaTu
cneuyanuanpaHo Taka, ce npegjage 3a
TpsibBa Oa ce
Ye [a He BpeguTe Ha pauuknaums Ha npepanar o
npupogHara cpega. BTOPWYHM CYPOBUHM. p
CbOTBETHWUTE BTOPUYHU
CYPOBMHMU.
OnakoBKa:
1 Y
I I
Mpepnasete ot OnakoBkaTa TpsibBa Aa
pea p A BHumaHwme - kpexko
BMaXHOCT € opueHTopaHa Harope

TexHU4YeCKU AaHHMU.

A

230V

MpucbeanHeHve kbm

Terno 230V 400 V
Mpexara

CneuncmnyHn 3a nponsBegeHUeTo:

—®— | =

3aBapbyeH 3awuTa Ha

TonnuHHa oxpaHa
TpaHcdopmaTop Mpexarta

UsanonsesaHe cnopep npegHa3HauYeHUETo

3aBapbqu anapart 3a 3aBapKu B 3allUTHa ra3oBa cpena npegHasHa4eH 3a TONJIMHHO CBbp3BaHe Ha XeNdA30 — MeTalun
Ypel pa3TtondBaHe Ha KaHTOBETE C NogaBaHe Ha OOoMbJIHUTENeH MaTtepunarn.

B cnyqaﬁ, Yye He 6baaT cnasBaHu NPUHUMNNTE KaKTO Ha BceoOwo BanmugHuTe HOPMW, TaKa N Ha yKa3aHuATa B TOBa
PBKOBOACTBO, NPONU3BOAUTENAT HE HOCU OTFTOBOPHOCT 32 Bb3HUKHAIN LLEeTU.

115



OcTaTb4HM ONACHOCTU M npeanasHu MepkKm

MexaHn4yeckn octaTbuHM ONaCHOCTU

OnacHocT

OnucaHue

Mpeana3Hu mepku

OcTaTb4HM ONACHOCTTU

MpoboxaaHe, yboxaaHe

Pbuete morat ga 6baat
npoboaeHn ot TenTa

[a ce n3nonsear 3alWuUTHN pbKaBULY

nnnu Aa ce OobpXxart pbLeTe Ha

6e3onacHo pacTtodaHne oT usxogda Ha

TenTa

rlp'bCKaHe Ha Te4YHOCT

MpbckawwmTe Kanku npu
3aBapsiBAHETO MoraT Ja

npeanssunKaT nsrapaHua.

[a ce Hocu 3aWwmTHO 06NEKIo K
3aBapb4Ha Macka

EnekTpnyecku octaTtb4yHM OMacCHOCTU

OnacHocTt

OnucaHue

MNpegnasHu Mepku

OcTaTb4HM ONACHOCTTU

npﬂK €NeKTPNYECKN KOHTaKT

Mpsik eneKkTPUYECcKn KOHTaKT C
BMaXHW pblie MOXe Aa
npeam3Buka yabp ot

EJ1eKTpnYeCkna TOK.

MpepoTBpaTeTe KOHTaKa c
BMaxHW pbLe 1 noacurypete
OTroBapsiLLO 3a3eMsiBaHe.

TonnnvHHM oCTaTbYHM ona

CHOCTU

OnacHocT

OnucaHue

Mpepna3sHu mepku

OcTaTb4HM ONACHOCTTHU

M3rapsiHusi, nampb3BaHus

KoHTakTa c wnaHroeaTa giosa
1 obpaboTBaHuns matepuarn
MoXe Aa JoBefe Ao

LLinaHroeaTta ato3a u
0o6paboTBaHMa maTepuan cneg
cBbpLIBaHe Ha paboTta

n3rapsiHus.. ocTaBeTe Hauv-Hanpeg ga
nctuHart. Hocete 3alWunTHAN
pbKaBnuun.
OnacHocT oT nanbyBaHe
OnacHocT OnucaHue I'Ipep.nasHu MepKu OcTaTb4HM ONACHOCTTU

YnTpauepBeHa, BUAUMA U
ynTpaBuoneToBa CBeTNHA

EnekTtpuyeckata abra n3nbysa
ynTpadepBeHa u
ynTpasunoneToBa CBeT/INHA.

M3nonaeanTte noaxoaaiy,
3aLLMTEH 3aBapOYeH LT,
3alMTHO OONEKNO U 3aLUUTHA
pbKaBULN.

OnacHocTtn oT o6paboTBa

HUAT MaTepuan n gpyru seuwlecrtea

OnacHocT

OnucaHue

MpeanasHu mepku

OcTaTb4HM ONACHOCTTU

KoHTakT, BaMwBaHei

Mo-NpoabLIMKUTENHOTO
BAMLLIBaHE Ha 3aBapbyHUTE
rasose Moxe Aa 6bae BpeaHo
3a 3apaseTo.

M3nonseanTte npu paborta
acnupaumroHHO CbOpbXEHNE
unu paboTteTte B fo6pe
NPOBETPSIBAHM MOMELLEHWS.
MpenoTBpaTeTe NPSKOTO
BAMLUBaHE Ha ra3oBeTe.

OrbH unu ekcnnosus

lNopeluaTa wnaka u uckpute
MoraT fa cTaHaT npuunHa 3a
noxap

Hwukora He paboTeTe ¢ anapaTa
B Cpefa, KbAeTO MOXe NecHo
Aa n3byxHe noxap

Opyrn onacHoctn

OnacHocTt

OnucaHue

MpegnasHu Mepku

OcTaTb4HM ONACHOCTTU

XnbaraHe, cnbBaHe unu
nagaHe Ha nuua

KabenuTe u WwnaHroeete morat
Aa 6baat npuyrHa 3a cnbBaHe

1 nagaxe.

MNoaabpxanTe pea Ha
paboTHOTO MACTOI.

JlnkBnaauus

|/|HCprKL|,VIVITe 3a NUKBMAaUMs Ha oTnagbumTe ca 0603HaYeHn ¢ NMUKTOrpamMu pasnosyioXXeHn Ha anapata CbOTBETHO Ha
onakoBkaTa. OnMcaHue Ha cMUCbna UM Le HamMepuTe B pa3gen ,0O003Ha4yeHus Ha anaparta”.

N3uckeaHus cnpamo oScnymsamvm nepcoHan

OGCJ'Iy)KBaLLI,VIF!T nepcoHan TpH6Ba npeau aa 3ano4yHe aa un3nof3sa anapata BHMMaTEesNHO Aa CU npoyeTte
PBKOBAACTBOTO 3a O6Cﬂy)KBaHe.
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KBanundukaums

OcBeH NogpobeH MHCTPYKTaX OT CreumanucT He e HeobxoaMmo 3a a ce M3Mon3Ba anapaTa HMKakBa crneuumanHa
KBanudukaums.

MwHuManHa Bb3pacT

C anaparta Mmorat ga pa6OTF|T camo nmua, KoMTo ca HaBbpLwunun 16 roguHu. M3sknoyeHue npeacrasnsea
M3Nnon3BaHETO OT MI1afeXXn, ako ToBa CTaBa B MNnpouec Ha 06yqu|/|e C uen aa gobuat cnocobHOCTM nog,
PBKOBOACTBOTO Ha 06yanaLu.

O6yueHune

M3non3saHeTo Ha anapaTta M3MCKBa CaMO CbOTBETHA UHCTPYKLUUS. CneumanHo o6yquMe He e Heobxoanmo

TexHuUYecku gaHHM

MIG 155/6W - #20072
3axpaHBaLyo HanpexeHue 230V
YecToTa 50 Hz
3axpaHBalla MOLHOCT 5,7 kVA
Mpepnasurten 16 A
HanpexeHune npu npaseH xop, 48V
O6xBaT Ha 3aBapbYHUS TOK 25-130 A
MpoAbLMKUTENHOCT Ha BKIIOYBaHe 130 A~10% 75 A ~30 %
Makc. gpuameTsp Ha TenTa 0,6-1,0 mm
Knac Ha usonauus H
CTteneH Ha 3awmTa IP21S
CTteneHu Ha perynauus 6
Terno 25 kg
ApTtukyn Ne 20072

TpaHcnopT U cKknagupaHe

A BHumaHue: AnapaTbT Moxe Aa 6bae U3non3saH 1 cknagmpaH camo B paBHO paboTHO nonoxeHue (Ha paBeH
non). CbobpassiBaiiTe ce Mossi CbC CUMBONUTE BbPXY OnakoBkaTa!
Mopcurypete rasosata 6yTunka ga 6bae gobpe ykpeneHa u 3aTBopeHa.

MoHTaX y MbpPBO NyCcKaHe B eKcnmnoartauus

MoHTaxxHa rpyna 1 - MOHTaX Ha Konenuara u Kkpauerara: Owur. 2, dur. 3, dwur. 4, dur. 5
MoHTa)xHa rpyna 2 - MOHTaX Ha gpbXKaTa Ha anapara: ®dur. 6

MoHTaxHa rpyna 3 - MHCTanauusa Ha rasosata 6yTtunka: ®ur. 7, dur. 8

MoHTa)xHa rpyna 4 — MOHTaX Ha 3aBapbuHua wnem: dur. 9, dur. 10

UHcTpyKumua 3a 6e30nacHOCT Npy NMbPBOTO BbBEXAAaHe B eKCnrioatauma our. 11

1. 3aBapbyeH wwnem
2. 3aBapbyHa MaHTa
3. 3aBapbyHy pbkaBULM
o Cvbnogasarite ga 6bae 4OCTAaTbYHO 3aALLMTEHO €NEKTPUYECKOTO NPUCBEAMHEHNE.
e M3nonseavite npegnucaHuTe npegnasHu obnekna (obr.11).
e [lorpuxeTe ce OKOMO MSICTOTO Ha paboTa eBeHTYyarnHO B onacHaTa 30Ha Aa He Ce HaMupaT HUKaKBY Opyru
nuua.
e OrnepaviTe okono MACTOTO 3a paboTa Aa He ce HamupaT 3ananuTenHn Mmatepuanu.
e BkapaiiTe wiencena B CbOTBETHUSA KOHTAKT, KOHTAKTBT TpsibBa Aa Gbe 3alluUTeH C pas3TonaeM npeanasuten
UnNu npeanaseH M3knYBaTesn Ha MOLLHOCT.
e KabenbTj 3a MpexaTta 1 eBEHTYanHO yaAbIHKUTENHUSAT kaben TpsibBa Aa ca Haln-Marko CbC CbLLOTO CEYEHME.
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o BHWMAHWE! Enektpuyecketa 6€30MacHOCT € ocurypeHa camo Toraea, KoraTo anapartbT € NpaBuITHO
CBbpP3aH KbM eheKTMBHO 3a3eMSBALLO CbOPBXEHWE CNOPeL BanMaHUTE HOPMU 3a ENEKTPUYECKN
CbOPBXKEHUS.

o [lpoBepeTe, fann 3axXpaHBaLLOTO ENEKTPUYECKO HanpeXxeHme 1 YecToTa OTroBapsiT Ha AaHHUTE OT TUnoBaTta
Tabenka Ha anaparTa.

NMocnepoBaTenHoOCT

[Mpn MOHTUpPaHeTO Ha OTAENHUTE YacTu cnasBanTe urypanHara nocnegoBaTenHoCT.

CnasBaviTe NpaBUNHOTO PasMnoNoXeHNe Ha MOHTUPaHWUTE YacTu cnoped durypute. AnapaTbT OLle He € NOATrOTBEH

na dyHkumoHunpa. OTBopeTe rasTta fa ustnya ¢ HansiraHe 5-7 n/MuH. MianyckaHnaT ra3 npeanasBaiTe OT Hanop Ha
BATbP. OcBeH ToBa TpsibBa Aa ce cbobpassBaTe CbC cneaHuTe uHdopmMaumm: MNMbpBuUTe CTENeHn Ha NpeBKYBaTens
1-2 cnyxat 3a 3aBapsiBaHe Ha TbHKOCTEHHA NamapuHa, [oKaTO ocTaHanuTe ABe CTEMNeHU cryxaT 3a no-aAebenu cTeHu.
Mpu BCcsika NpoMsiHa Ha CTeneHUTe Ha NpeBkIoyBaTens TpsibBa Aa ce perynvpa v CKopocTTa Ha TeronogaBaHeTo. AKO
npu 3aBapsBaHeTO ce obpasyBa Ha kpasi Ha TenTa kanka, TpsibBa 4a ce NoBuLWK CKOPOCTTa Ha TenonogaBaTenHoTo
YCTPOWCTBO ako obpaTHO YyBCTBaTE HAaTUCK Ha TeNTa NPOTMB LWaHra, Tpabea ga ce Hamanu ckopocTTa. Tbil kaTo
TOKY LLIO 3aBapsiBAaHUTE YacTW Ca MHOTO ropeLLMm, N3MNon3BanTe BUHAry Krnewum, Korato uckarte aa rv pasaswxkuTe n aa
OTCTpaHWUTe HaHOCUTE OT Kpas Ha ropenkaTta. BegHara cnep kato ce 3ananu enekrpuyeckarta obra, ApbXTe WnaHra
noA brn okosno 30° cnpsAMo neprnexanKynsapa.

HDOBJ'IW-IaHe Ha 3aBapb4HaTa Tesn dur.12

1. OtTBOpeTe ropHMA kanak Ha 3aBapbyHWS anapaT v ro ukcupanTe ¢ npeanasHms WwudT.
2. lNoctaseTe pornkarta CbC 3aBapbyHaTa Ten Taka, Ye a Moxe TenTa Aa 6bae BkapaHa NpaBoONVHENHO B
noAaBaTenHoTo YCTPONCTBO.

MNpeaynpexaeHune: OGbpHETe BHUMaHWeE, a He ce pasBuMBa TesTa OT posikaTa v kpasT u fa 6bae
paBeH 1 6e3 gecdopmaumn. CbNpoTUBIEHNETO Ha posikaTta ce perynupa ¢ noMoLla
Ha npuTArawiaTa raika Ha gbpxada.

3) PasBuite BLPTAWMAT ce BUHT (dur. 13 - A)

4) lNospurHeTe NOABMXHOTO pamo (dwur. 13 - F).

5) TlposepeTe ganu WNMUoBETE B pofiKaTa 3a NogaBaHe Ha TenTa OTroBapsT Ha AnaMeTbpa Ha TenTa, ako e
HeobxoAVMO 3aBbpTeTE BbPTALLATa ce pbyka (obr. 13 - B) npoTuB nocokaTa Ha YacoBHUKOBATA CTPerka,
nsBageTe pornkaTa u 1 noctaseTe B oTroBapawums wnuy,. Cera HarnaceTe pamoTo (obr.13 - F) n 3ataranTe ¢
BBbPTALMS BUHT (obr. 13 - A), okaTo TenTa He 3anoYHe Aa ce HaBMBa paBHOMEPHO. AKO TenTa ce usxnye ot
pornkaTta, BUHTa oLle nputerHete. BHumaHune: He 3atsaraiiTe MHOrO CUIMHO, B NPOTMBEH Cryyal NpekaneHoTo
HansiraHe BbPXy porkaTa Moxe Aa NoBpeayn MoTopa Ha TerornogaBaTenHoTo YCTPONCTBO.

6) Cera BknyyeTe 3aBapbyHUA anapar.

7) Cnag kaTto cTe cnasunu BCUYKM Mepku 3a 6e3onacHocCT, npeBbpTeTe npeskntoyBatens (cdur. 21/1) Ha 1 cTeneH u
perynauusaTa Ha TenonogasaHeTo (cpur. 21/2) Hal cTeneH.

8) CwmbKHeTe rasoBaTa v KOHTaKTHaTa Al03a U HaTUCKaMKW KHOMKaTa 3a HansraHe Ha wwaHra nskapante tenta (npu
onbHaT wnaHr dwr. 18). Cnep ToBa KOHTaKTHaTa U rasoBaTta A13a BbpHeTe obpaTHo.

9) Harnacete Heo6x0AMMOTO KONMYECTBO ras Ha apmaTypaTta Ha rasosaTta byTunka.

Upesn: (0,6 mm-Ten — 6 n/4); (0,8 mm-Ten — 8 n/4); (1,0 mm-Ten — 10 n/y)
10) Cera anapaTbT € NOArOTBEH 3a 3aBapsABaHe.

O6LUM nHdopMaLIMK 3a 3aBapsBaHe B 3alUUTHA ra3oBa cpena

naBHO ce u3nonssa B paGoTUMHULM, UMa YHUBEPCArHO NPUMOXEHKE, NOOX0OALLO € KaKTO 3a ThbHKM NaMapuHu, Taka
¥ 3a no-gebenu matepuanu. Baxku npasunoTo, Ye KOKOTO NnoBeye CTeneHy uma anapaTbT, TOSIKoBa No-rofsiMo e
HEroBOTO NPUIIOXKEHWE Npu paGoTH C NamapuHu.

Heo6xoaumMo o6opyaBaHe: cMec oT ras Co 2/AproH, 3aBapbyHa Ter, 3aBapbyeH LWieM, peayuypBeHTus.
Mopxoasiio e v 3a anyMmuHuM U VA nermpaHa cTomaHa npu ynotpe6a Ha nogxogsul ras v ten. (Uvct aproH/VA-
Ten/anymMmvMHueBa Ten), NOTEHLMOMETLP.

O6cnyxBaHe

MIG 155/6W our. 13

Perynauusa Ha cTeneHTa Ha 3aBapsiBaHe
Perynauns Ha ckopocTa Ha TenonofgaBaHeTo
MpucbegnHnTen Ha WNaxra

MpucbeauHuTen Ha 3asemsBalLMTe WKNKK (Maca)
KoHTaKT 3a npucbegnHeHe KbM Mpexara
KoHTpornHa namna ,TONnuHHA 3awmra“

ourwbE
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7. KoHTponHa namna ,ekcnnoataums“

MpeanasHu MepKU 3a CUFypHOCT Npu o6cnyxBaHeTo

o M3nonseanTe anaparta 4Yak crieg ToBa, crief KaTto CTe CU NpoYeny BHUMaTeNHO PbKOBOACTBOTO 3a

obcnyxsaHe.

e CnasBalTe BCUYKU MEPKM 3a CUIYPHOCT MOMECTEHU B YMbTBAHETO.
Bbaerte B AbpkaHWETO CM OTFOBOPHU CMIPSMO OCTaHanm nuua.
BHumaHue!!! Hukora He nanonseamnTte pbxasicana 3aBapbyiHa Ten.

YnbTBaHe cTbNKa NO CTbhNKa

Ha macToTo 3a 3aBapsaBaHe He TpabBa Aa MMma pbxaa unu 6os. Mo NpUHUMN U3nonasaiTe nNpeanaseH 3aBapbyeH
LUNeM, NpeanasHu 3aBapbyHu PbKaBULM U NOAX0AALLO 0BNEKNO. brbMbT HA HAKMOH Ha LnaHra cnpsMo
3aBapsiBaHaTa yacT 6u Tpabeano ga 6bae okono 30 rpagyca.

1. W3awnaiidaitte go 6nsickk ronsima nroy, Bbpxy o6paGoTBaHOTO Usaenuve B 06nactTa Ha 3aBapbyHUs LIEB U
MSICTOTO 3a NPUCbEeAMHEHNE Ha 3a3eMsABaLLMTE LLMMKU.

ourLN

[o6bLp

®dur. 15

pesyntatu. Obr.14
nouwl

npoBapsABaHe B Matepunana, Toect 4e € CpaBHUTENTHO NMJIOCHK.

YkpeneTe cera 3asemMsiBalinTe LUMKK HA NOATOTBEHOTO MSCTO Ha 06paboTBaHOTO n3genve.

HacTtponTe napameTpuTe Ha 3aBapbyHMs anapaT criopen ekcrnnoaTaunoHHuTe Tabnuum 3a 3aBapsiBaHe (rnaea. 3).

HacTponTe Heo6xoaMMOTO KONMMYECTBO ra3 Ha apMmaTypara Ha rasosara byTurka.

Upesn: (0,6 mm-Ten — 6 n/v); (0,8 mm-ten — 8 n/v); (1,0 mm-Ten — 10 n/y)

AKO CTe eknnupaH ¢ KOMMNMEKTHO 3aLLMTHO 0Onekno, MoXeTe [ia 3anoyHeTe a 3aBapsBare.
WUpesn: MNpeauv oa 3ano4HeTe UCTMHCKOTO 3aBapsiBaHe, M3BbpLUETe

/ \ npobHa 3aBapka, 3a Aa npoBepuTe NpaBunHUs M3bop Ha
—/_\— napamMmeTpuTe 3a 3aBapsiBaHe e 3a [ja NoCcTUrHeTe oNnTUMarnHm

[MapameTpute 3a 3aBapsBaHe ca M36paHVI onTMasiHo Toraea, Korato
Ce 4YyyBa eHaKBO NHTEH3UBEH LUYM U 3aBaPbYHUAT LLEB MMa ,D,06p0

Mnoeu 3a 0obpo 3aBapsBaHe

DedekTun MpuynHa u oTCTpaHABaHe Mpumep
1. Jlowa nogroToBka Ha LieBa S S T
O6paboTBaHOTO
2. [a ce n3paBHsT kpavwarta n ga ce dukcmpar (3akpensT) 3a
n3pgenve e KpuBo
3aBapsiBaHe
1. MHoro manko HanpexeHue npu npaseH xon
2. MHoro manka ckopocT Ha 3aBapsiBaHe
M3nbkHana 3aBapka
3. HenpasuneH npunexaly brbn Ha 3aBapbyHaTa ropesnka
4. MHoro nebena ten
1. MHOTO ronsiMa CKOpoCT Ha 3aBapsiBaHe
Masiko HNBO Ha MeTana | 2. MHoro Marko HampeXeHue 3a CKOpPOCTTa Ha 3aBapsiBaHe
1. 3aBapsBaHo e BbB BANbOHATWHA C AbMra enekrpuyecka Abra
3aBapkaTa Mma 2. [a ce perynupa HanpexeHueTo FEAARRY
OKUCMUYEH BUA 3. TenTa e uskpvBEHa MM MHOTO € U3ns3na oT Bogaya Ha TenTa
4. [pellHa CKOPOCT Ha TefnionagaBaHeTo
1. PasnuyHa pactosiHue unu HeoCTaTb4yHO pacTosiHUe
2. TpelueH npunexall brbn Ha 3aBapbyHaTa ropernka
HepoctatbyHo
3. W3HoceHna BTynka Ha BoAava Ha Tenta
npoBapsiBaHe Ha nerata
4. MHoro marska ckopoCT Ha TefnionoAaBaHeTo Ui CKOpOCTTa Ha
3aBapsiBaHe
1. MHoro BMCOKa CKOPOCT Ha TenonofaBaHeTo
lMpoBapsiBaHe 2. TpelueH npunexaly brbi Ha 3aBapbyHaTa roperka
3. MHoro ronsiMo pacTosiHve

Ot 30HaTa 3a 3aBapsAaBaHe oun TpF|6BaJ'IO Aa ce MaxHe BCAKakBa pbXaa u oos. lopenkata e M36paHa cnopea snaa Ha
MaTtepuana. [penopbyBame Han-Hanpeq na ce VI3I'IDOGBa cunaTa Ha Toka Ha fed)eKTHO nsgenue.

MoBpeau-NPUUMHMN-OTCTPAHABAHE

MoBpeau

MpuynHa

OT1cTpaHsaBaHe

SaBap'bLIHVIFIT TOK
npeKkbcBa

1. SawwmraTta npoTMB NoBULLIEHA
TeMnepartypa € U3knodmna
3axpaHBaHeTO 3apaaun npetoBapBaHe.
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1.

3awmraTa NpoT1B NOBULLEHa TemnepaTypa
aBTOMAaTMYHO LLie BKMIOYM 3axpaHBaHEeTo
crep kaTto ce oxnagm TpaHcdopmaropa (3a
okono 10 MUHyTW, BHUMaBanTe 3a ED!)




Hama 3aBapbyeH Tok | 1. [lagHan e npegnasvutensT Ha mpexaTta | 1. [la ce npoBepsaT npeanasvTenvTe
n306LLo0. 2. [a ce BKNOYM U3KITHOYBATENAT 38 MOLLHOCT
MpegnasHuart 3. [Jace Bknoun RCD
nsknioyBaTen 3a
mouHocT unm RCD e
nagHan
1. Jlow KOHTaKT Mexay 3aszemsBaluTe 1. TlMouncrtete n wnandanTe 3aBapsiBaHaTa
LLMMKX 1 3aBapsiBAHOTO U3genue obnacTt u NnoBbpPXHMHATA Ha U3LENNETO.
Hama 3aBapbyeH Tok. | 2.  [edbekT B 3asemaABawmte kabenv unn B | 2.  OnpaseTe unv CMeHeTe 3a3eMsaBaLLms
3asemMsBallnTe NpoBoOAHULM kaben.
3. [edvekT B TOKOMPOBOAA Ha ropenkata | 3. [openkaTa onpaBeTe Uiun S CMeEHeTe.
MoTop®bT Ha 1. Tpepnas3untensar e u3ropsn. 1. CwmeHeTe 2 A-npepnasuTern.
TenonogaBaHeTo He | 2. 3bOHWMAT BeHel e NoBpeaeH uUnu 2. CwmeHeTe 3b0HUS BeHeLl.
paboTu, KOHTponHaTa OrokvpaH. 3. CmeHeTe moTOpa (noTbpceTe
CUrHanusauus e 3. MoTopbT e gedekTeH. crneumanunsmpaH cepeus).
BKJIHOYEHA.
1. HaTtuckbT BbpXy pornkarta He e 1. WN3bepeTe npaBuneH HaTUCK BbPXY PONKMTE.
npaBuIiHO n3bpaH. 2. WN3uucrete koHTaKTHaTa BTyMka Ha anapaTa.
2. KoHTakTHaTa gto3a Ha ropenkaTa e M3nonasawnTe 3a ToBa Bb34yLLEH KOMMPECOp,
3aMbpceHa, MMa npax unu gp. npu ronsmo 3ambpcsBaHe CMeEHETe
MoTopbT Ha
TENONOQABAHETO He 3. Tla3oBarta aro3a e gedekTHa. KOHTaKTHaTa BTYyriKa. )
3. CwmeHeTe rasoara A3a v npernegante
pabotu. Ponkute ce
BLPTAT. 4. TenTa e orbHaTa. BbpXa u.
5. BwbTpewHoctTa Ha Bogaya Ha tentae |4. [lpoBepeTe HaTUCka BbPXY POKUTE U
3aMbpceHa 1nv noepeaeHa. €BEeHTYarHo ro perynupante npasuIiHo.
5. TlMouyncTBanTe CbC CrbCTEH Bb3QyX U
€BEHTYyaIlHO CMeHeTe LunaHra.
1. 3ambpceH e Bogaya Ha TenTa. 1. Bopauya Ha TenTa Ha anapara us4ucTeTe C
a3oBaTa Ato3a e M3HOocCeHa unm Bb3ayLUEH KOMMNPECop.
aedekTHa. 2. CwmeHerTe rasoBaTa Al03a UNWN KOHTaKTHaTa
2. [asoearta Alo3a e 3afpbCTeHa. BTYrKa.
TenonagaBaHeTo €
HEPABHOMEPHO. 3. B wnwuua Ha ponkuTe Ha 3. W3uucreTe nnv cmeHeTe rasoBaTa Ato3a.
TenonogaBaHeTO Mma npenaTcTeme. 4. W3uncTeTe ponkvTe Ha TenonogaBaHeTo.
4. Wrnurua Ha ponkuTe Ha 5. CMeHeTe ponkuTe Ha TenonogaBaHeTo.
TenonogasaHeTo e AedopMUpPaHo. 6. W3bepeTe npaBuneH HaTUCK BbPXy TenTa.
5. [pelleH HAaTUCK BbpXy TenTa
1. TpelwHo n3bpaHa cCkOpOCT Ha TenTa. 1. CkopocTTa Ha TenTa perynupanTe cnopepg
2. 3aMbpceHo MSICTOTO 3a 3aBapsiBaHe. npenopbYaHUTe CXEMMU.
Enektpuueckata avra | 3. [asoBata ato3a e M3HOCEHa unm 2. 3aBapsiBaHaTa NOBBbPXHOCT U34YUCTETE UMK
ropy HEMOCTOSIHHO. aedekTHa. n3nbckanTe.
3. CwmeHeTe rasoBara flo3a v nperneganre
BbpXa U.
1. Hswma ras. 1. OrtBoperTe rasrta u perynupanTe
2. HocauybT Ha Ato3aTta e 3anyLueH. KONMMYeCTBOTO Ha rasta.
3. MaTepuanbT e pbXAachn v BnaxeH. | 2. M3uucteTe unm cMeHeTe rasoBara Ato3a.
4. TopenkaTta e MHaro garned unu s 3. MsicToTo 3a 3aBapsiBaHe NoAroTBETE KaKTO
ObPXUTE B HENPaBUIEH brbN CNPAMO TpAbBa nnu yBenuyeTte KONNMYeCTBOTO Ha
3aBapsiBaHOTO MSCTO. rasa.
3aBapsBaHOTO 4.  MaTepusnbT NOYNCTETE UMW U3NTbCKaNTe.
CbeaMHeHue e 5. PacTosiHneTo Mexay rasosara gto3a u
nopecTo. obpaboTBaHoTO U3genve Tpsbea aa 6vae
8-10 MM 1 WwnaHra ga ce AbpXU Mo brbh
30°.
6. [perneganTe ryMeHus LwnaHr,
CbeAMHEHNHATa N MOHTaXa Ha KOMMIeKTa
winaHrose. — [aszoBaTa Alo3a npuTUCcHeTE A0
NPaBUITHOTO U MSACTO.
1. KoHTakTHaTa A3a e M3HoceHa. 1. CwmeHeTe KOHTaKkTHaTa Ato3a.
3aBapbyata Ten
cnnpa 6nM3Ko a0 2. 3aBapbyHaTa Ten e orbHarta. 2. T[lpoBepeTe HaTUcka BbpXy porkaTa.
3. CkopocTTa Ha TenonogaBaHeTo e 3. CnbobpaseTe ce c ynbTBaHETO 3a CKOPOCTTa
KOHTaKkTHaTa Ato3a.
MHOro Marika. Ha TenonogaBaHeTo.
HepasHomepeH 1. 3aBapbyHaTta Ten e bnokvpaHa B 1. TlpoBepeTe 1 eBeHTyanHo perynupanTe
HaTUCK Npu ponkarta 3a TenTa. HaTUCKa BbpXy porkaTa.
3aBapsiBaHe.
1. MwHoro crnab 3aBapbyeH TOK. 1. ToBuwweTe 3aBapbYHNS TOK U
MHoro manko 2.  MHoro gbnra enekrpuyecka gbra. TenonogaBaHeTO.
NPOHVKBaHe 2. lWnaHra gpbxTe 6nm3ko Jo o6paboTBaHOTO

n3genune.
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1. MHoro ronsim 3aBapbyeH TOK.

2. MHoro manka CkopocCT Ha
TenonogaBaHeETo

3. HenpaBunHo pactosiHue Ha ropenkarta
oT 06paboTBaHOTO M3genue.

MHoro ronsimo
NPOHMKBAHE.

PenyumpaiiTe 3aBapbYHUsSt TOK U CKOpocTa
Ha TenonoaaBaHeTo.

[BuxeTe ropenkara CroKONHO U
paBHOMEPHO.

PacTtosiHueTo mexay ropenkara u
obpaboTBaHoTO u3genve Tpsibea ga 6bvae 8-
10 mm.

Mperneam v nogabpXKKa

nOAA'I:p)KKa Ha WIAaHroema KOMMJeKT

3a na ocurypute 6e30Tka3HO (hYHKLMOHMPaHE Ha LUNaHroBUsi KOMMIEKT TpsiGBa pefoBHO Aa ro nogbpxare.
lasoBara flo3a TpsibBa pegoBHO [ia ce HaNPbCKBa ChC CNpeii 3a 103U U Aa Ce MaxHaT BbTPELUHUTE HACIOoMKM.

B To3m cny4yan Tpsi6Ba Aa ce nocTbnBa Taka (cnopepg cwur. 26):

1. CwmbkHeTe ato3aTa (1) nsgbpneaiiku 5 Hanpeg.

2 OTcTpaHeTe HacnonkMTe B Aro3aTta, KoUTo ca ce obpasyBanu OT 3aBapbyHaTa Lunaka.
3. HanpbckanTe s CbC 3alWmUTEH Cnpen 3a Al3u.

4 Ako Alo3aTa e pbxascana HeobxoaMMo e ja ce CMEHN.

Mopabpkka Ha KOHTaKTHaTa Aro3a

B 1031 cnyyan TpsAGBa Aa ce nocTbnBa Taka (cnopea dwur. 26):

1. CwmbkHeTe gro3ata (1) nsgbpneaiiku 1 Hanpeg,
2. Pa3BunTe koHTakTHaTa Ato3a (2)
3. MpoBepeTe 0TBOPA, Npe3 KOWTO MMHABa TENTa, Aa HE € MHOrO LUMPOK, EBEHTYarHO s CMEHeTe npean aa sl

MOHTMpaTe obpaTHo.

4. HaTtucHeTe kHoMKaTa Ha WnaHra 3a ga usnese TenTta u criej ToBa KOHTaKTHaTa Al3a OTHOBO MOHTMpaVITe.

Mooabpkka Ha Hocaya [ato3a dur.16

B To3m cnyyan TpsibBa Aa ce nocTbnBa Taka (cnopepa dwur. 26):

OTBOpVITe 3a 1U3NnyCKkaHe Ha ra3ta morart ga ObaaTt noHsikora 3a4pPbCTEHN, TOraBa e HeobxoanMo Aa ce CMbkHe

rasoBaTta ft03a kaTto s usgbpnare (1),
1. cnepj ToBa pa3BuiATe KOHTaKTHaTa grosa (2),
2. pas3BuiTe rasopasnpegenutens (3) U ro CMeHeTe C HOB.

Mepku 3a 6e30NacHOCT NpU Nperneamu M noaabpKKa

Camo pefoBHO noadbpikaH 1 NpernexaaH anapaT Moxe Aa 6bae HagexaHo NOMOLLHO cpeacTBo. HegoctatbyHata
NOAABbPXKKA U FPYKA MOraT Oa npeamnsBukaT HempeasuaeHn aBapum 1 3romnonyku.

MNnaH Ha npernepnTe U nogabpXKaTa

BpemeHHU OnucaHue EBeHT.
MHTEepBanu Opyrm
agertannu
PenoBHo L] |-|O£l,,El,'bp)KKa Ha KOMNrekTa wnaHrose (npo,quBaHe 1 NoYnCTBaHe Ha KamepaTa Ha
BOJava 3a Ten, PosfikuTe 1 TenonogaBalloTo YCTPOMCTBO, ra3oBaTa Aw3a 1
rasopasnpegenvrens)

PesepBHM yactu

MmaTte nu TexHndecku Bbnpocn? Peknamaumn? Heo6xoaumm nu Bu ca pesepBHM YacTu unu ynbTBaHe 3a o6cnyxBaHe?
Ha Hawara gomaluHa cTpaHuua www.guede.com B pas3gen CepBus Lie By nomorHem 6bp3o n 6e3 6ropokpaumsi. Monsi nomorHeTe Hu Aa

HOMepa Ha 3asiBkaTa v rogmMHaTa Ha NPou3BOACTBO. Bcuuku Tean AaHHM Wwe HamepuTe Ha TabenkaTta 3a Tuna. 3a Aa MoxeTe Aa umate Tesmn

Bu nomorHem. 3a ga 6bae Bb3MOXHO B Cryyan Ha peknamaums ga naeHtuduumpame Bawwms ypea H1 € Heo6xoamm cepuiiHms Homep,

AaHHW BUHArM noA pbka, MOns 3anuwieTe ri no-gony.

CepueH Homep: 3anBka Ne:

FogvHa Ha NPou3BOACTBO:

Ten.: +49 (0) 79 04 / 700-360 ®akc:  +49 (0) 79 04 / 700-51999 E-Mail: support@ts.guede.com
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EC Neknapauua 3a CbOTBEeTCTBMeE
EC Declaration of Conformity

C ToBa HMe geknapupame, Gude GmbH & Co. KG
We herewith declare, BirkichstralRe 6, 74549 Wolpertshausen, Germany

Ye KoHuenuuaTa U KOHCTPYKUUATa Ha no-gony onncaHutTe mMmallMHU B TUNOBU
n3nbJ/IHEHUA, KOUTO NyCKamMe Ha na3apa, oTroBapAT Ha CbOTBEeTHUTe OCHOBHMU
U3NCKBaHUA Ha AUPEKTUBUTE Ha EC 3a CUTYPHOCT U XUIr'neHa.

That the following Appliance complies with the appropriate basic safety and health requirements
of the EC Directive based on its design and type, as brought into circulation by us.

B cnyqaﬁ Ha NpoMsAHa Ha MallUuHaTa, KOATO He € 6una KOHCynTupaHa C Hac, ry6V| Tasun
AeKnapauusa BanuaHoOCT.

In a case of alternation of the machine, not agreed upon by us, this declaration will loose its
validity.

O3HayeHue Ha MmawmMHaTa: - MIG 155 6W
Machine desciption:

Ne Ha apTukyna: - 20072
Article-No.:
Annuuupanu gupektueu Ha EC: - 98/37/EG
Applicable EC Directives: - 2006/95/EC

- 2004/108/EC
AnnuuupaHu XapMOHU3UpPaHU
cTaHaapTu: - EN 60974-1
Applicable harmonized - EN 609784-10
Standard:

HDarta/nognuc Ha npousBogutensa: 19.09.08
Date/Authorized Signature:
[daHHK 3a nognucaHums: rocnoavH ApHong, ynpasuren
Title of Signatory:
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