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Einfuhrung

Die Schutzgasschweissgerate der Reihe MIG sind sehr platzsparend sowie auf der Basis fortgeschrittener Technik hergestellt und
entsprechend zuverléassig. Der Schweissgenerator besteht aus einem luftgekihlten Transformator mit doppelter Priméarspule. Die
Gleichspannung wird mit einer luftgekiihlten multidioden Briicke erreicht.*

Der Transformator wird durch einen Thermoschalter gegen Uberlastung geschiitzt. Die Platinen sind so ge-schiitzt, dass
sie den Umwelteinflissen der fur die Schweillung vorgesehenen Radume standhalten. Die ganze Reihe ist mit
Digitalanzeige ausgestattet, die den momentanen Schweil3strom anzeigen.

Einstellungen des Schweil3stromes

MIG 175 ZW/A — MIG 175 ZD/A

Der Generator kann acht Leistungseinstellungen mittels eines Umschalters fur die Leistungskombinationen auf der Primarspule
verwalten. (Abb. 1/E)

A. Menu-Tastschalter

B. Gelbe Thermoschutz-LED
C. Display zur Anzeige von:
- Drahtgeschwindigkeit

- Drahtanlaufzeit

- Drahtriickbrand

- Punktschweil3zeit

- Thermo-Uberlastschutz
Potenziometer
Schaltstufen
Zentralanschluss Schlauchpaket

mmo

Einstellungen des Schweil3stromes

MIG 190 KOMBI/A

Der Generator kann acht Leistungseinstellungen mittels eines Umschalters fur die Leistungskombinationen auf der Primarspule
verwalten. (Abb. 2/E und F)

A. Menu-Tastschalter

B. Gelbe Thermoschutz-LED
C. Display zur Anzeige von:
- Drahtgeschwindigkeit

- Drahtanlaufzeit

- Drahtrtickbrand

- Punktschweilzeit

- Thermo-Uberlastschutz
Potenziometer
Schaltstufen
Zentralanschluss Schlauchpaket
230V/400V-Umschaltung

ommo

Einstellungen des Schweil3stromes

MIG 220 ZD/A — MIG 250 ZD/A

Der Generator kann 32 Leistungseinstellungen mittels zwei

Umschalter fur die Leistungskombinationen auf der Priméarspule verwalten. (Abb. 3/Eund F)

A. Menu-Tastschalter

B. Gelbe Thermoschutz-LED
C. Display zur Anzeige von:
- Drahtgeschwindigkeit

- Drahtanlaufzeit

- Drahtriuickbrand

- PunktschweiR3zeit

- Thermo-Uberlastschutz
Potenziometer
Zentralanschluss Schlauchpaket
Hauptstufenschalter
Zwischenstufenschalter

ommo

Einstellungen des Schweil3stromes

MIG 350 ZD/A

Der Generator kann 32 Leistungseinstellungen mittels zwei Umschalter fur die Leistungskombinationen auf der Primarspule
verwalten. (Abb. 4/Eund F)

A. Menu-Tastschalter

B. Gelbe Thermoschutz-LED
C. Display zur Anzeige von:
- Drahtgeschwindigkeit

- Drahtanlaufzeit

- Drahtrtickbrand

- Punktschweil3zeit

- Thermo-Uberlastschutz
Potenziometer
Zentralanschluss Schlauchpaket
Hauptstufenschalter
Zwischenstufenschalter

ommo



INBETRIEBNAHME DER MASCHINE

Allgemein

Die Maschine (MIG 175 ZW/A, MIG 190 Kombi/A zweiphasenversorgung 400 V/230 V mit Adapter) wurde von der Fabrik fur
eine Einphasenversorgung

50/60 Hertz 230 V vorbereitet. Die Maschine (MIG 175 ZD/A, MIG 220 ZD/A, MIG 250 ZD/A, MIG 350 ZD/A) wurde von der
Fabrik fir eine Zweiphasenversorgung 50/60 Hertz 400V vorbereitet.

Die auszufuihrenden Bearbeitungen bestehen aus :

Montage des Steckers (auRer MIG 175 ZW/A und MIG 190 Kombi/A)

Montage der Rader

Montage der Flasche

Montage des Schlauchpaketes

Sitz der Drahtspule

Montage des Steckers

Auf den MIG 175 ZD/A, MIG 220 ZD/A, MIG 250 ZD/A muss an ein CEE-16 A-Stecker (nicht im Lieferumfang enthalten)
angeschlossen werden. Beim MIG 350 ZD/A wird ein CEE- 32 A-Stecker (nicht im Lieferumfang enthalten) empfohlenmit
Erdung montieren. Die Bearbeitung darf nur durch Fachpersonal ausgefiihrt werden.

Hinweis: Das Gerat verfugt tiber einen Thermoschutz, der den Transformator vor Uberlastung schiitzt und das Gerét bei
Uberhitzung abschaltet. Nach einer gewissen Abkihldauer ist das Gerat wieder einsatzbereit.

Montage der Rader

Der Schlitten ist fur die Befestigung von zwei drehbaren Vorderradern und fiir die Einfligung einer Achse zur Befestigung von
zwei festen Hinterrddern vorgesehen. Es wird ein Kit mit dem folgenden Inhalt geliefert:

Bewegliche Vorderrader, Achse fiir feste Hinterréader, Hinterrader, Splinten und Kastenmutter. Die Kéfigmutter in die
geeigneten Vorrichtungen, wie in Abb. 5 und 6, einschrauben. Die Vorderrader wie in Abb. 7 montieren. Die Achse zur
Befestigung der Hinterréder einfiigen und sie mit den Splinten festmachen.

Montage der Flasche

Die Flasche in senkrechte Position auf die Flaschenhalterflache stellen und so positionieren, dass sie auf dem Flaschenhalter
ruht und mit der Kette und Karabinerhaken, wie in Abb. 8, befestigen. Den Druckminderer auf die Flasche schrauben und den
Gasschlauch an den Druckminderer und an das Elektroventil mit einer Schelle, wie in Abb. 9, anhaken.

Montage des Schlauchpaketes

Zum Anschluss des Schlauchpaketes geniigt es, das Paket mit dem auf der Vorderseite befindlichen EURO-Zentralanschluss
fest zu verschrauben (s. Abb. 10). Auf diese Weise wird sowohl der elektrische Anschluss, wie auch der Gasanschluss an die
Flasche ausgefuhrt .

Sitz der Drahtspule

Setzen Sie die Drahtspule auf die Nabe und fugen Sie den Draht

in den Drahtvorschub, wie in Abb. 11, ein. Die Modelle kénnen ausnahmslos eine Spule von 5 kg und 15 kg einsetzen. Die
Nabe

ist mit einer Kupplung fur eine richtige Drahtspannung versehen.

Motor fir die Drahtspannung

Vergewissern Sie sich, dass die Drahtvorschubrolle eine Fuhrungsrille mit einem Durchmesser gleich dem des Drahtes
vorweist. Die Maschinen sind mit einer Drahtrolle von @ 0,6 u @ 0,8 ausgestattet. Der anzuwendende Durchmesser ist seitlich
auf der Rolle aufgestempelt.

Drahtfiihrung

Die ersten 10 cm des Drahtes abschneiden und sich davon vergewissern, dass das Ende einen klaren Schnitt ohne
Auskragungen, Verwerfungen oder Unreinheiten aufweist. Den beweglichen Arm des Drahtspanners, mittels Losen der
Armschraube, wie in Abb. 12, 6ffnen. Den Draht in die entsprechende Fuhrungsrille einlegen und den Andruckarm wieder
schlieRen. Den optimalen Widerstand an der Nabe 15 einstellen (Der Draht sollte leicht von der Rolle gezogen werden kénnen,
ohne sich selbst abzuwickeln). Den Anpressdruck mittels Schraube auf dem Andruckarm einstellen (Abb. 14).

230/400 VoIt-EINSTELLUNG (nur bei MIG 190 Kombi/A)

Das Schweif3gerat kann sowohl mit 230 Volt als auch mit 400 Volt betrieben werden. Bitte vergewissern Sie sich unbedingt, dass
die Stellung des Spannungsschalters (230/400 Volt) identisch mit dem dafur gewéhlten Netzsteckers ist.

A Achtung! Die Haken die sich auf der Oberseite des Gerates befinden, sind nur zu gebrauchen, um das Gerat auf eine
maximale Hohe von einem Meter zu bringen. Somit kann das Zubehor angebracht werden.

UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN

Schweissarbeiten stellen viele Risiken fur den Arbeiter und die Umstehenden dar.
Persdnliche Vorsichtsmalinahmen !

Passende Kleidung ohne Taschen und Hosen ohne Aufschlage in reiner Baumwolle tragen.

Immer Isolierhandschuhe tragen.

Feste, hohe, isolierende und mit Stahl besetzten Schuhe tragen.

Die Filtermaske fiir den Schutz der Augen benutzen, wie auch Brillen mit durchsichtigen Glasern zum seitlichen Schutz tragen.
Vorsicht, SchweiRgase nicht einatmen!

Sich von einer guten Beluftung des Arbeitsplatzes vergewissern; falls erforderlich eine gute Absauganlage, besonders in
engen Raumen, benutzen.

Die zu schweissenden Teile von Rost, Fett und Farbe reinigen, damit die Rauchbildung verringert wird.
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Evtl. Schweil3spray verwenden.

. KurzschluRgefahr! Nachpriifen, ob das Stromnetz gegen Uberlastungen und Kurzschliisse geschiitzt und von einer
passenden Erdungsanlage vorgesehen ist. Sich davon vergewissern, dass die Netzspannung mit der auf der
Maschine vorgesehenen Spannung Ubereinstimmt.

. Sich davon Uberzeugen daR keine beschadigten, blanken Kabel vorliegen: Netzkabel, Schlauchpaket, Schweisskabel falls
erforderlich auswechseln.

. Gute Masseverbindung herstellen.

Das Kabel des Schlauchpaketes oder der Masse nicht um den Korper wickeln. Das Schlauchpaket nicht auf sich selbst oder

andere Personen richten.

Nicht in feuchter oder nasser Umgebung schweil3en.

Nicht ohne die seitlichen Schutzvorrichtungen an der Maschine arbeiten.

Explosionsgefahr! Nicht in der N&he von leichtentziindlichen Materialien oder auf leichtentziindlichen Behaltern arbeiten.

Die Maschine in stabiler Position auf dem Ful3boden positionieren.

Die Gasflasche gut an die Maschine mit der geeigneten Kette, fern von Warmequellen, befestigen.

Das Schweil3gerat sollte auf keinen Fall den Witterungseinflissen ausgesetzt werden bzw feucht gelagert werden. Die

elektronischen Bauteile werden sonst durch Kurzschluss bzw. Korrosion zerstort.

SchweilRen

Schweil3en im Normalbetrieb.

Achtung: Achten Sie darauf, dass die Punktschweil3-einrichtung vollstandig abgeschaltet ist.

Werkstuck entsprechend vorbereiteten Schweif3stellen,

blank machen und fur guten Massekontakt sorgen. Durch Betéatigen des Schalters am Schlauchpaket wird sowohl der
Schweisstransformator als auch der Drahtvorschub aktiviert.

Tip: Fuhren Sie eine Probeschweissung durch und stellen Sie das Gerét so ein, dass ein gleichmafliges und sattes
»Schweissgerausch” zu héren ist. Achten Sie ferner auf die Einbrandtiefe der Schweissnaht um eine starke
Verbindung herzustellen.

Punktschweissen

Werkstuck wie bereits beschrieben vorbereiten und Punktschweissduse (zylinderische Duse mit Abstandshdrnern) auf den
Brennerhals stecken.) Punktschweisseinrichtung einschalten und ProbeschweiRungen durchfiihren. Achtung: Beim
Punktschweissen muss man den Schalter am Schlauchpaket gedriickt halten!

Burn Back

Anschluss fir Schutzgasbetrieb Anschluss fir Fulldrahtbetrieb

Beim Erléschen des Lichtbogens bildet sich immer ein Schmelztropfen am Ende des SchweilRdrahtes, der oft mit der
Stromduse am Brennerhals verklebt. Der Draht wird mittels der Burn-Back-Einstellung nach Beendigung des
Schweissvorgangs ein paar Milimeter weitergeschoben und kann somit nicht mit der Stromduse verschmelzen.

Drahtvorschubgeschwindigkeit (siehe Tabelle Seite 9)

Um eine gute und saubere Schweissnaht zu erhalten sollte der Lichtbogen weder spritzen noch den Draht stauen. Stellen Sie
die Drahtvorschubgeschwindigkeit so ein, dass das gewinschte ,harmonische Schweissgerdusch” ensteht.

Gasdruck
Als Faustregel gilt: Drahtstéarke x 10 = Itr./min.
Beispiel: Drahtstarke 0,8 mm x 10 = ca. 8 ltr./min.

1,0 mm x 10 = ca. 10 Itr./min.

Gas
- Misch- bzw. Schutzgas CO,/Argon => Alle Eisenmetalle
- Reines Argon = >Aluminium



Fulldrahtschweil3en (nicht fur MIG 350)

Beim Fulldrahtschweif3en ist das Gas in ,pulverisierter Form“ im Draht ein-
geschlossen und man braucht somit keine Gasflasche. Es ist jedoch not-
wendig die Polaritat des Geréates, wie unter Abb. 18 gezeigt, umzukehren.

MIG-, MAG-Schweissen
MIG = Metal Inert Gas

MAG = Metal Activ Gas

Die beiden Verfahren sind véllig gleichartig, d.h. nur der benutze

Gastyp andert sich.

Bei MIG-Schweissen ist das benutze Gas Argon (Inertgas)
Bei MAG-Schweissen ist das benutze Gas CO, (Aktivgas)

Informationen zum Schweissbetrieb

Elektronisches ,,Control- Board*

- Mit dem ,Control-Board” ist es moglich, die Schweifunktionen des Gerates zu regulieren.
- Wenn Sie die Maschine einschalten, zeigt das Display auf dem ,Control-Board“ den letzten, gemessenen Schweifl3strom

an.

Symbol Legende

LED = Gelbe Thermoschutz-LED

Display = Zeigt die SchweiRparameter an
ENC = Potenziometer

S1

LED/
Thermoschutz

Display
I

'
O

'

S1— MENU-Tastschalter

O<_

—ENC/
Potenziometer

MENU-Tastschalter zur Auswahl der SchweiRparameter

Schweilarten
a) Manuell

Durch Betétigen des Knopfes am Brenner starten und stoppen Sie den Drahtvorschub fir manuelles SchweiRen.

b) Punktschweil3en

Wenn Sie den Knopf am Brenner gedriickt halten wird die Maschine fir die bereits eingestellte Zeit (Einstellung 4.12 f)
schweil3en und danach automatisch stoppen. Durch erneutes Driicken des Brennerknopfes kann dieser Vorgang beliebig

wiederholt werden.

Schweil3-Parameter-Display

Durch Driicken des Menuknopfes S1, ist es moglich die gewunschte Einstellung wéahrend des Schweil3ens auszuwéahlen.
Durch den Potenziometerknopf werden die Einstellungen erhdht oder vermindert.

I I—
—I
Drahtgeschwindig- Drahtanlaufzeit
keit -> Einstellbereich -> Einstellbereich
auf Display -> auf Display ->
min=05 - max.=99 min=10 — max.=99

I
]
Drahtrickbrand
-> Einstellbereich

auf Display ->
min=0 — max.=99

PunktschweilRzeit
-> Einstellbereich
auf Display ->
min=10 — max.=80

Thermo/
Uberlastschutz



Symbol Legende

Die folgenden Einstellungen werden jeweils durch Driicken des Meni-Knopfes S1 aufgerufen:

|
c) I Drahtgeschwindigkeit: Regulierung durch Drehen des Potenziometers/ENC
—
_—
d) I Drahtanlaufzeit: Die Drahtvorschubgeschwindigkeit, die vorher in ¢) ausgewahlt wurde, wird
stufenweise erreicht, das verringert den Anlaufstrom.
e) I Drahtriickbrand: Der Draht wird nach Beendigung des Schweif3vorganges noch kurze Zeit
I_I weitertransportiert und verklebt nicht mit der Stromdiise
|
I
f) I I Punktschweil3zeit: Einstellung tber Potenziometer/ENC; Verfahren siehe b)
|
— —
9) I I I I I Thermo/Uberlastschutz: Der Benutzer muf warten, bis das gelbe LED erloschen ist und
_— somit der Transformator abgekuhlt ist. (Die rote Display-Anzeige erlischt schon nach
I I I I I wenigen Sekunden)
— —

Um die Anzeige “Default” auf dem Display zu I6schen, gehen Sie bitte wie folgt vor:
- SchweilRgerat am Hauptschalter auf O stellen.

- Menu-Knopf S1 dricken.

- Das Schweil3geréat einschalten und den Knopf S1 fir 3 Sekunden gedriickt halten.

NUTZLICHE TIPPS ZUM THEMA SCHWEISSSEN

Allgemeine Regel

Wenn die SchweilRung auf Minimum eingestellt ist, mul3 die Lichtbogenlange klein sein. Dieses erreicht man, indem man das
Schlauchpaket so nah wie moglich an das zu bearbeitende Teil halt und eine Neigung von ungefahr 60 Grad einhélt. Die
Bogenlange kann langsam erhdht werden, je nach Erh6hung der Stromstérke; es kann hdchstens ein Abstand von ungefahr 20 mm
erreicht werden.

Allgemeine Ratschlage
Es kénnen sich manchmal kleine Fehler bei den Schweiungen einstellen. Diese Fehler kdnnen unter Beobachtung von folgenden
Ratschlagen vermieden werden:

¢ Porositat
Kleine Poren auf der Schweinaht, ahnlich wie bei Oberflachen von Schokolade, kdnnen eine Unterbrechung des GasfluRes
verursachen oder manchmal auch die Aufnahme von kleinen Fremdkdrpern erlauben.
In diesem Fall wird empfohlen, die Schweiung zu unterbrechen und neu zu Schwei3en. Zuerst, muf? aber der Gasflu3
(ungefahr 8 Liter/Minute) kontrolliert, die Arbeitszone eingehend gereinigt und das Schlauchpaket wéhrend des Schweissen
auf richtige Weise geneigt werden.

¢ Spritzen
Kleine geschmolzene Metalltropfen, welche von dem Schweissbogen abtropfen. In kleinen Mengen kann dieses nicht
ausgeschlossen werden, aber sie kdnnen auf das Minimum verringert werden, indem der Strom und der GasfluR richtig
eingestellt und das Schlauchpaket sauber gehalten wird.

¢ Enges und abgerundetes Schweissen
Wird durch zu schnellen Vorschub das Schlauchpaket oder durch falsch eingestellten Gasdurchflu verursacht.

¢ Dickes und breites Schweissen
Kann durch einen zu langsamen Vorschub das Schlauchpaket verursacht werden.

¢ Draht hinten verbrannt
Kann durch einen langsamen Drahtvorschub, einen lockeren oder abgenutzten Drahtfiihrungspunkt, eine schlechte
Drahtqualitat oder durch eine zu hohe Stromzufiihrung verursacht werden.

¢ Geringer Einbrand
Kann durch einen zu schnellen Vorschub das Schlauchpaket, eine zu niedrige Stromzufiihrung, falsche Neigung, eine
umgekehrte Polung, ein Abfasen und ungeniigender Abstand zwischen den Schweisskanten verursacht werden. Die
Einstellung der Bearbeitungsparameter nachprifen und die Vorbereitung der zu schweissenden Teile verbessern.

¢ Durchbrennen des Teiles
Kann durch eine zu langsame Fuihrung des Schlauchpaketes, eine zu hohe Stromzufuhrung oder falsche Drahtzufuhrung
verursacht werden.

¢ Unbestandigkeit des Lichtbogens
Kann durch ungeniigende Spannung, unregelmagiger Drahtvorschub, zu wenig Schutzgas verursacht werden.
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Entsorgung

Die Entsorgungshinweise ergeben sich aus den Piktogrammen die auf dem Geréat bzw. der Verpackung aufgebracht sind.

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

Das Ruckfuhren der Verpackung in den Materialkreislauf spart Rohstoffe und verringert das Abfallaufkommen.
Verpackungsteile (z.B. Folien, Styropor®) kénnen fur Kinder gefahrlich sein. Es besteht Erstickungsgefahr!
Bewahren Sie Verpackungsteile auRerhalb der Reichweite von Kindern auf und entsorgen Sie sie so schnell wie mdglich.

GEWAHRLEISTUNG

Gewabhrleistung It. beiliegender Gewahrleistungskarte!

Nicht in der Gewahrleistung eingeschlossen sind Maschinenschaden, die durch:

e  Transport bzw. Handhabung

e unkorrekte Verwendung der Maschine seitens des Betreibers

o fehlende Wartung

. Storungen bzw. Briiche, die nicht auf den Betrieb der Maschine zuriickzufiihren sind

. elektrische und elektronische Komponenten, Elektromotoren

. unsachgemafe Verwendung der Maschine seitens des Betreibers verursacht werden.

Stérungssuche

FEHLER URSACHE ABHILFE

Der Draht schiebt sich nicht

vor, wenn das Treibrad
sich dreht.

1) Schmutz auf dem Diisenpunkt
der Drahtfuhrung

2) Die Kupplung des Abwickel-
haspels ist zu fest.

3) ) Schadhaftes Schlauchpaket

Mit Luft ausblasen

Lockern

Drahtseele
kontrollieren

Drahtzufuihrung intermit-
tierend / aussetzend

1) Kontaktdiise beschadigt
2) Verbrennungen in der Kontaktdiise

3) Schmutz auf der Rille des Treibrades
4) Riefe auf dem abgenutzten Treibrad

Auswechseln
Auswechseln
Reinigen

Auswechseln

Bogen geldscht?

1) Schlechter Kontakt zwischen
Massenzange und Teil

2) Kurzschluf3 zwischen Kontakt-
diise und Gasfiihrungsrohr
oder auswechseln

Die Zange anziehen und
kontrollieren

Kontaktdise u. Gas-
fuhrungsdise reinigen

Schweissnaht poros

1) Fehlen vom Gasschild wegen
Anlagerungen in der Gasfuhrungs-
dise

2) Falscher Abstand oder Neigung
des Schlauchpaketes

3) zu wenig Gas

4) nasse Sticke

Von den
Anlagerungen
befreien

Der Abstand
zwischen der
Gebléaselampe und
dem Teil muss
5-10 mm sein ;
Neigung nicht unter
60 hinsichtlich dem
Stiick

die Menge erhdhen

mit einer
Warmluftpistole
oder anderem Mittel
trocknen

Die Maschine funktioniert

unerwartet nach langem
Betrieb nicht mehr.

Die Maschine hat sich durch eine
zu lange Anwendung Uberhitzt
und der Thermoschutz hat sich
eingeschaltet

Die Maschine
mindestens 20-30 Min.
abkuhlen lassen.




EG-Konformitatserklarung
EC Declaration of Conformity

Hiermit erklaren wir, Gude GmbH & Co. KG
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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.
Bei einer nicht mit uns abgestimmter 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 Geréte: - Schutzgas-Schweil3gerate
Machine Description:
Artikel-Nr.: - 20036
Article-No.: - 20038
- 20039
- 20040
- 20042
- 20044
Einschlagige EG-Richtlinien: - 2006/95/EG
Applicable EC Directives: - 2004/108/EEG

Angewandte harmonisierte

Normen: - EN 60974-1

Applicable harmonized - EN 60974-10

Standards:

Ort/Place: Wolpertshausen 05.06.2009,

Datum/Herstellerunterschrift:
Date/Authorized Signaure:
Angaben zum Unterzeichner: Hr. Arnold, Geschéftsfuhrer
Title of Sinatory:

Technische Dokumentation:

Technical Documentation:

Angaben zum Unterzeichner: J. Burkle FBL; QS
Title of Sinatory:
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Introduction

MIG welding units are not demanding as to the space, they are manufactured on the latest technical knowledge and therefore, most
reliable. The welding generator consist of an air-cooled transformer and a double primary coil. The DC voltage will be obtained by
using an air-cooled multi-diode bridge. *

A thermal switch protects the transformer against overloading. The plates are protected to withstand the conditions usual
for welding. The ammeters fitted on the units of the series show the instant welding current.

Welding current set-up

(MIG 175ZWI/A — MIG 175ZD/A

By means of a primary coil switch for combining the output, the generator may control as many as eight set-ups of the output. (Fig.
1/E)

A. MENU selection pushbutton
B. Thermal fuse yellow LED
C. Display:

- wire movement speed

- wire start-up time

- wire extrusion following welding
- tack welding time

- thermal overloading fuse
Potentiometer

Degree switching

Hose pack central connection

nmmo

Welding current set-up

MIG 190 KOMBI/A)

By means of a primary coil switch for combining the output, the generator may control as many as eight set-ups of the output. (Fig.
2/EIF)

A. MENU selection pushbutton
B. Thermal fuse yellow LED

C. Display :

- wire movement speed

- wire start-up time

- wire extrusion following welding
- tack welding time

- thermal overloading fuse
Potentiometer

Degree switching

Hose pack central connection
230V/400V switching

ommo

Welding current set-up

(MIG 220ZD/A — MIG 250ZD/A

By means of two switches for combining the output, the generator may control as many as 32 set-ups of the output
(Fig. 3/E/F)

A. MENU selection pushbutton
B. Thermal fuse yellow LED

C. Display:

-wire movement speed

-wire start-up time

-wire extrusion following welding
-tack welding time

-thermal overloading fuse
Potentiometer

Hose pack central connection
Main degrees switch
Intermediate degrees switch

onmo

Welding current set-up
(MIG 350ZD/A)
By means of two switches for combining the output, the generator may control as many as 32 set-ups of the output
(Fig. 4/E/F)

A. MENU selection pushbutton
B. Thermal fuse yellow LED

C. Display:

-wire movement speed

-wire start-up time

-wire extrusion following welding
-tack welding time

-thermal overloading fuse
Potentiometer

Hose pack central connection
Main degrees switch
Intermediate degrees switch

ommo
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Putting machine in operation

Options
The unit (MIG 175 ZW/A, MIG 190 Kombi/A with two-phase 400 V/230 V and an adaptor) is factory-adjusted for one-phase current
supply, frequency 50/60 Hz, 230 V. The unit (MIG 175ZD/A, MIG 220ZD/A, MIG 250ZD/A, MIG 350ZD/A) is factory- adjusted for
two-phase current supply, frequency 50/60 Hz, 400 V.
Two following works should be done:

Plug assembly (except for MIG 175 ZW/A a MIG 190 Kombi/A)

Wheel assembly

Bottle assembly

Hose pack assembly

Wire coil fit

Plug assembly
MIG 175 ZD/A, MIG 220 ZD/A and MIG 250 ZD/A units should be connected to a CEE-16 A plug (not included) On MIG 350 ZD/A,
CEE- 32 A plug (not included) is recommended (to be fitted with a ground wire. That should be done by a skilled person.

Notice: A thermal fuse is provided on the machine to give the transformer overload protection and to switch the machine
off when it is overheated. After a time of cooling down, the machine is ready for use again.

Wheels mounting

The slide is provided to have two rotary front wheels fitted on it and to carry an axle for attaching two fixed rear wheel. . A tool bag
is delivered with contents as follows: rotary front wheel, fixed rear wheels axle, rear wheels, pins, cotter keys and a cage nut.
Screw the cage nut in respective devices, see Fig. 5 and 6. Fit in the front wheels according to Fig. 7. Insert the axle to fit the rear
wheels and fix it using the cotter keys.

Bottle assembly
Put the bottle vertically on the holder surface and let it to stand on the holder, then fix it with a chain and spring hooks as shown in
Fig. 8 Screw a pressure gauge on the bottle and put a grib tube (see Fig. 9) on the gauge and the electric valve using a clip.

Hose pack mounting
To connect the hose pack, it will be sufficient to firmly screw together the pack and EURO central connection on the front side (Fig.
10). In this way, you will effect the electrical connection and gas connection to the bottle

Wire coil fit
Put the wire coil on the hub and insert the wire in the drawing device, Fig. 11. Any model without exception will accommodate coils
of weight 5 kg and 15 kg. The hub ha a coupling fitted to provide for the correct tension of the wire.

Wire tensioning motor

Make sure that the wire feed pulley has a guidance groove corresponding to the wire diameter. The machines are equipped with a
wire winding of & 0.6 and & 0.8. The diameter is embossed on the side of the winding

Wire guidance

Cut the initial 10 cm of the wire off and make sure that the end is straight, free of any protrusions, deformations and impurities. The
wire tensioning device moving arm may be opened by loosing the screw on the arm, see Fig. 12. Insert the wire in respective
guidance groove and close the pressure arm again. Set the optimum resistance on hub 15 (the wire should be let pulled easily from
the winding, however, not unwinding by itself). Set the thrust using a screw on the pressure arm (Fig. 14).

Setting up 230/400 V (Model ,,MIG 190 Kombi/A* only)

The welding machine may be operated with both 230 V and 400 V. Make sure that the voltage changing switch (230/400 V) position
complies with the selected plug.

Accident prevention regulations

Welding poses many risks to the operator and the viewers.

Personal precautions!

e  Wear suitable clothing of pure cotton — shirts without any pockets and pants without turn-ups.

e Always wear insulating gloves.

e  Wear heavy-duty insulating shod boots.

e To protect your eyes, wear protective mask and filter and clear glass goggles to be protected on sides. Caution, do not inhale

fumes from welding!

Make sure that the working area is properly ventilated. If necessary, in poky spaces in particular, use a good extraction plant.

. Clean the parts to be welded of rust, fats and paints to prevent smoke from material during the welding job.

Where necessary, use a welding spray.

. Short circuit hazard! Check the mains for protection against overloading and short-circuiting and make sure that
suitable grounding facilities are provided. Make sure that the mains voltage corresponds to that, which the machine is
designed for.

. Make sure that there are no damaged or bare cables on the device. Where necessary, replace the mains cable, hose pack or
the welding cable.

. Make a good connection with the ground.

Never put a cable from the hose pack or the ground around your body. Do not take the hoses to aim at yourself or other

people.

Never get down to a welding job in wet or humid environment. .

Never work on the machine without the side protection device.

Explosion hazard! Never work in proximity of readily flammable materials or easily inflammable tanks.

Place the machine on the floor in a way providing for a stable position of the machine.

The gas bottle should be fixed to the machine using a suitable chain, at a safe distance from any sources of heat.

Never expose the welding machine to weather condition and do not store it in wet places. Electronic structural

elements could be spoiled by a short circuit or corrosion.
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Welding

Regular mode welding.
Caution: Take care to see that the tack welding facility (see table p.8) is switched off safely.
Prepare the piece to be welded, lay bare the welded spots and ensure a good contact with the ground. Pushing the switch on
the hose pack on enable the welding transformer and the wire movement.

Tip: Make a trial weld and set the machine so that you can hear and even and full “welding sound”. In addition, pay
attention to the burn-in depth of the weld to make a strong connection.

Tack welding
Proceeding according to the description, prepare the material to be welded and the tack welding jet nozzle (cylindrical nozzle
with set corners), slip it on the burner neck. Put the tack welding device on (Fig. 2/C) and make trial welds. Caution: when tack
welding, the hose pack switch has to be held pushed!

Burn Back
When the electric arc goes off, a melted metal drop will be created at the tip of the welding electrode, which often tends to

stick to the jet nozzle on the burner neck. Owing to the Burn Back set-up, the wire electrode will extrude a few millimetres (Fig.
2/C) and stick to the jet nozzle is thus avoided.

Wire movement speed (see table, p. 9)
To get a nice and neat weld, the electric arc should not splatter and obstruct the wire movement (see table p. 8) and should be set
so that the resulting is a harmonic “welding sound*.

Gas pressure
This rule should apply: wire thickness x 10 = I/min.
Example: wire thickness 0.8 mm x 10 = ca 8 I/min.
1.0 mm x 10 = ca 10 I/min
1.0 mm x 10 = ca. 10 litre./min.
thermal fuse yellow LED
Display = shows welding parameters
ENC = potentiometer
S1 = MENU selection pushbutton — used to select parameters

Type of Welding
For core wire electrode welding, the pulverised gas is enclosed in the wire
electrode And thus the gas bottle is not required. However, the polarity of the
machine has to be changed, see Fig. 18.

MIG, MAG Welding
MIG = Metal Inert Gas MAG = Metal Active Gas
Both the methods are alike, i.e. only the type of the gas used is changed.
For MIG welding, argon (an inert gas) is used.
For MAG welding CO, (active gas) is used.

Information on Welding
Electronic control panel
- The machine welding functions may be controlled by use of the control panel.
- On switching the machine on, the control panel display shows the last measured value of the welding current.

Symbols legend

LED = thermal fuse yellow LED

Display = shows welding parameters

ENC = potentiometer

S1 = MENU selection pushbutton — used to select parameters
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LED/thermal
protection

Display

Y

O

ENC/Poten-
tiometer

S1 - MENU button

Type of Welding
a) Manual
Pushing the button on the burner, the wire movement for manual welding will start or stop.
b) Tack welding

Holding the button on the burner, the machine will be welding for a set-up time (set-up 4.12 f) and then it will stop

automatically. Re-pushing the button on the burner, the procedure may be repeated as required.

Welding parameters display

Pushing menu S1 button, it is possible to select any required setup during the welding operation. Set values may be

increased/decreased by using the potentiometer.

Wire extrusion after
-> range
min=0 — max.=99

Wire movement speed
-> display range
min=05 - max.=99

Wire start up time
-> display range
min=10 — max.=99

Tack welding welding
-> range
min=10 — max.=80

Symbols Glossary
This default may be recalled by push menu S1 button:

Thermal fuse time

|
<) I Wire Feed Speed : control by turning potentiometer /ENC

d) — Wire Start up Time: the wire feed speed set up earlier in point c) is reached gradually in order to

reduce the start up current.

e)
to avoid sticking to the jet nozzle.

Electrode extrusion after welding: When welding is finished, the wire keeps extruding for a moment

f) I

Tack welding time: adjustment using potentiometer/ENC; for procedure see z b)

T T T
101

Thermal fuse/ overloading fuse: The operator should wait to see the yellow LED to go off, that being
a signal of the transformer cool down. (The red sign on the display will fade away in several seconds)

If you want to delete “Default” sign on the display, follow the procedure described below:
- Set the welding machine main switch on 0.

- Push menu Si1button

- Switch the welding machine on and hold the S1 button pushed for 3 seconds.

On welding: useful tips

General Rules

If welding is set to the minimum, the electric arc should be short. This will be achieved by holding the hose pack as close to the
piece to be welded as possible and setting the inclination to ca 60°. The arc length may be slowly increased as the current

value gets higher; a distance of ca 20 mm may be achieved as a maximum.

General Advice

Various mistakes may occur in the course of welding. The mistakes may be avoided if the advice shown below is taken :

¢ Porosity
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Small pores in the weld — similar to those on a bar of chocolate surface - may cause interruption of the gas flow and
sometimes, they may even catch up small foreign bodies.

If that happens, our advice is to suspend welding and start welding again. However, it is primarily important to regain control of
the gas flow rate (ca 8 litres per minute), thoroughly clean the work area and incline the hose pack in the right way during the
work.

¢  Spattering
Small drops of melted metal dripping away from the welding arc. Small quantities cannot be excluded, however the
phenomenon may be reduced to the minimum by correct current and gas flow rate adjustment and keeping the hose pack
clean.
¢ Narrow and Round Welding
Results from the hose pack moving too fast or from wrong adjustment of the gas flow rate.
¢ Thick and Wide Welding
Results from the hose pack moving too slowly.
¢ Burnt Wire Rear End
May result from slow electrode move, loose or worn electrode guide, poor quality of the electrode or too high value of the
supplied current.
¢ Burn-in Too Small
Is typically caused by the hose pack moving too fast, too low value of the supplied current, incorrect inclination, confused
polarity or insufficient distance of the welded-on edges. Check the set welding parameters and improve the pre-treatment of
the parts to be welded.
¢ Part Burn-through
May result from the hose pack moving too slowly, too high value of the supplied current or poor guiding of the electrode.
¢ Arc Instability
Is typically caused by insufficient voltage, irregular move of the electrode, too small amount of the protective gas.
Warranty

Warranty as shown in the warranty certificate attached !
The warranty shall not apply to damages resulting from:

Transport or handling

Improper use of the machine by the operator

Insufficient maintenance

Defects, malfunction and cracks caused by the machine operation
Breakdowns of electric and electronic components, electric motors
Unauthorised/unqualified use of the machine by the operator

Diagnostics of faults

FAULT CAUSE

TROUBLE SHOOTING

The wire will not move when the driving 1) guide contamination

wheel is turning

Blow off with air at the
point of jet nozzle

2) the winch coupling too high - unloose

3) damaged hose pack . check the electrode core
Electrode supply 1) Damaged contact jet nozzle replace
intermittent/ gets disconnected 2) Burnt parts of contact jet nozzle replace

3) Contaminated driving wheel groove replace

4) Worn driving wheel fluted replace

Arc went off ?

1) Poor contact of ground clamps
and the piece to be welded
2) short circuit between the pipe and the gas line

tighten and check the
clamp

Clean or replace the
contact jet nozzle and
the gas line nozzle

Porous weld

1) Insufficient gas protection due to the
deposit in gas line jet nozzle

2) Poor distance or poor inclination

3) Too little gas

4) Pieces to be welded wet

Remove the deposit

Distance between the
blower bulb of the hose
pack and the piece to be
welded should be 5-10
mm, the inclination should
be 60

Increase gas supply

dry up using a hot air
pistol or in another way

After a long time of operation, the

In result of prolonged operation, the Leave the machine to cool down for 20-30
minutes at least. Machine has suddenly stooped Machine got overheated and the thermal fuse switched on
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EG-Konformitatserklarung

EC Declaration of Conformity

Hiermit erklaren wir,
We herewith declare,

Glude GmbH & Co. KG

BirkichstralRe 6, 74549 Wolpertshausen, Germany

Dass die nachfolgend bezeichneten Gerate aufgrund ihrer Konzipierung und Bauart
sowie in der von uns in Verkehr gebrachten Ausfiihrungen den einschlagigen, grund-
legenden Sicherheits- und Gesundheitsanforderungen der EG-Richtlinien entspricht.

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 abgestimmter Anderung der Geréate 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:
Machine Description:

Artikel-Nr.:
Article-No.:

Einschlagige EG-Richtlinien:
Applicable EC Directives:

Angewandte harmonisierte
Normen:

Applicable harmonized
Standards:

Ort/Place:

Datum/Herstellerunterschrift:

Date/Authorized Signaure:

Angaben zum Unterzeichner:

Title of Sinatory:

Technische Dokumentation:
Technical Documentation:

Angaben zum Unterzeichner:

Title of Sinatory:

- Schutzgas-Schweil3gerate

- 20036
- 20038
- 20039
- 20040
- 20042
- 20044

- 2006/95/EG
- 2004/108/EEG

89/336/EWG mit Anderungen

- EN 60974-1
- EN 60974-10

Wolpertshausen 05.06.2009,

Hr. Arnold, Geschéftsfiuhrer

J. Burkle FBL; QS
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INTRODUCTION

Les appareils a souder dans I'atmosphere de protection de la série MIG ne nécessitent pas beaucoup de place, ils sont fabriqués
sur la base de connaissances techniques les plus récentes, par conséquent, ils sont fiables. Le générateur de soudage se compose
d’un transformateur avec le refroidissement a I'air et une double bobine primaire. On obtient une tension uniforme en utilisant le
pont a diodes multiples avec le refroidissement a l'air. *

Le transformateur est protégé contre la surcharge par un thermocontacteur. Les plots sont protégés de fagon a résister
aux conditions en milieu de soudage courant. Toute la série est équipée d’ampéremetres, indiquant la tension
momentanée de soudage.

Réglage de la tension de soudage.

MIG 175 ZW/A — MIG 175 ZD/A

Le générateur peut gérer huit réglage de la puissance a l'aide d'un commutateur de combinaison de puissance sur la bobine
primaire (image 1/E).

A. Poussoir Menu
B. Diode jaune de la protection thermique
C. Display affichant :

- vitesse du fil

- durée d'amorcage du fil

- empéchement de la fusion du fil

- durée de soudage par point

- protection contre la surcharge thermique
D. Potentiométre
E. Etages de commutation
F. Raccord central de la torche

Réglage de la tension de soudage.

(MIG 190 KOMBI/A)

Le générateur peut gérer huit réglage de la puissance a l'aide d'un commutateur de combinaison de puissance sur la bobine
primaire (image 2/E/F)

A. Poussoir Menu
B. Diode jaune de la protection thermique
C. Display affichant :
- vitesse du fil
- durée d'amorcage du fil
- empéchement de la fonte du fil
- durée de soudage par point
- protection contre la surcharge thermique
. Potentiométre
. Etages de commutation
. Raccord central de la torche
. Commutation 230V/400V

ommo>

Réglage de la tension de soudage.

(MIG 220 ZD/A - MIG 250 ZzD

Le générateur peut gérer 32 réglages de la puissance a l'aide de deux commutateurs de combinaison de puissance sur la bobine
primaire (image 3/E/F).

A. Poussoir Menu
B. Diode jaune de la protection thermique
C. Display affichant :
- vitesse du fil

- durée d'amorcage du fil

- empéchement de la fonte du fil

- durée de soudage par point
A. - protection contre la surcharge thermique
D. Potentiomeétre
E. Raccord central de la torche
F. Commutateur des étages principaux
G. Commutateur des étages intermédiaires

Réglage de la tension de soudage.

(MIG 350 ZD/A)

Le générateur peut gérer 32 réglages de la puissance a l'aide de deux commutateurs de combinaison de puissance sur la bobine
primaire (image 4/E/F)

A. Poussoir Menu
B. Diode jaune de la protection thermique
C. Display affichant i:
- vitesse du fil
- durée d'amorcage du fil
- empéchement de la fonte du fil
- durée de soudage par point
A. - protection contre la surcharge thermique
D. Potentiomeétre
E. Raccord central de la torche
F. Commutateur des étages principaux
G. Commutateur des étages
intermédiaires
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MISE EN MARCHE DE L'APPAREIL

Possibilités
L‘appareil (MIG 175 ZW/A, MIG 190 Kombi/A a I'alimentation biphasée 400 V/ 230 V avec |‘adaptateur) est prét a étre alimenté par
une tension monophasée d’'une fréquence de 50/60 Hz et d’une tension de 230 V. L‘appareil (MIG 175ZD/A, MIG 220ZD/A, MIG
250ZD/A, MIG 350ZD/A) est prét a étre alimenté par une tension biphasée d'une fréquence de 50/60 Hz et d’'une tension de 400 V.
Il est nécessaire d’effectuer les manipulations suivantes :

Montage de la fiche (mise a part le MIG 175 ZW/A et MIG 190 Combi/A)

Montage des roues

Montage de la bouteille

Montage de la torche

Mise en place de la couronne de fils

Montage de la fiche

Les appareils MIG 175 ZD/A, MIG 220 ZD/A, MIG 250 ZD/A doivent étre raccordés a la fiche CEE-16 A (ne fait pas partie du colis).
Quant a I'appareil MIG 350 ZD/A, nous conseillons de monter la fiche CEE- 32 A (ne fait pas partie du colis) avec la mise a la terre.
Cette manipulation ne doit étre effectuée que par un ouvrier spécialisé.

AVERTISSEMENT : L'appareil est équipé d'une protection thermique protégeant le transformateur contre la surcharge et
arrétant I'appareil lors de sa surchauffe. Aprés un certain temps de refroidissement, il est possible de réutiliser I'appareil.

Montage des roues

Le chariot sert & la fixation de deux roues orientables avant et & I'insertion de I'axe de fixation de deux roues fixes arriére. La
livraison comprend :

Roues avant orientables, axe pour les roues arriére fixes, roues arriere, boulons, goupilles et écrous a cage. Vissez les écrous a
cage dans les dispositifs correspondants, voir I'images 5 et 6. Montez les roues avant selon I'image 7. Insérez I'axe de fixation de
roues arriere et bloquez-le par les goupilles.

Montage de la bouteille
Placez la bouteille en position verticale sur la surface du support de fagon a ce qu’elle repose sur le support et fixez-la a I'aide
de la chaine et des mousquetons, comme indiqué sur I'image 8. Visser un manometre sur la bouteille et fixez la torche sur la
valve électrique et sur le manometre a I'aide d‘un collet — voir figure 9.

Montage de la torche
Pour raccorder la torche, il suffit de visser solidement la torche au raccord central EURO situé sur I'avant de I'appareil (Image
10). Vous effectuerez de la méme maniére le raccordement au réseau, ainsi que le raccordement de la bouteille de gaz. T

Mise en place de la couronne de fils

Placez la couronne de fils sur le chargeur et insérez le fil dans le dispositif de tirage de fils, voir I'image 11. Pour tous les
modeles sans exception, il est possible d'utiliser des couronnes d'un poids de 5 a 15 kg. Le chargeur est équipé d'une attache
pour une tension correcte du fil.

Moteur pour la tension du fil

Assurez-vous que la poulie pour le déplacement du fil ait une rainure de guidage d'un diameétre égal au diametre du fil. Les
appareils sont équipés d'une poulie avec un fil d'un diamétre de 0, 6 a 0,8. Le diameétre qui doit étre utilisé est frappé sur le
cOté latéral de la poulie.

Guidage du fil

Coupez les 10 premieres centimetres du fil et vérifiez que I'extrémité de la coupe franche ne présente pas de salillies, fissures
ou impuretés. Ouvrez le bras orientable du tendeur du fil en desserrant la vis du bras, voir I'image 12. Placez le fil dans la
rainure du guidage correspondante et refermez le bras de pression. Réglez la résistance optimale sur le chargeur 15 (il doit
étre possible de retirer le fil de la poulie, sans qu'il ne se déroule). Réglez la pression sur le bras de pression a l'aide de la vis
(image 14).

Réglage 230/ 400 V (que le modéle ,,MIG 190 Kombi/A*)
Il est possible de faire fonctionner I'appareil de soudage avec une tension de 230 V, ainsi que 400 V. Assurez-vous, s'il vous plait
que la position de l'inverseur de tension (230/400 V) soit identique a la fiche de réseau choisie.

CONSIGNES DE SECURITE

Les travaux de soudage représentent beaucoup de risques pour le manipulateur et les personnes se trouvant a proximité.

Mesures de protection personnelles ;

. Portez un vétement adhérent sans poches et les pantalons en pur coton sans ferrure.

. Portez toujours des gants isolants.

e  Portez des chaussures résistantes, hautes, isolantes et bordées d'acier.

. Utilisez un masque et portez des lunettes de protection avec des verres transparents et une protection latérale. Attention,
n'inspirez pas les gaz de soudage !

e  Assurez une ventilation correcte du lieu de travail, au besoin, utilisez un dispositif d'aspiration suffisant, en particulier dans les
endroits étroits.

e  Afin de réduire la formation de fumée, supprimez la rouille, la graisse et la peinture des pieces soudées.
Si nécessaire, utilisez un spray de soudage.

e Danger de court-circuit ! Vérifiez que le réseau électrique soit protégé contre la surcharge et court-circuits et équipé
d'un dispositif de mise a la terre adéquat. Vérifiez que la tension de réseau corresponde a la tension de I'appareil.

e Veillez a ce que les cables ne soit pas endommagés, nus : cable de réseau, torche, au besoin, remplacez le cable de
soudage.

e  Effectuez une mise a la masse correcte.
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. N'enroulez pas le cable de la torche ou de la masse autour du corps. Ne dirigez pas la torche vers vous ni vers d'autres
personnes.

. Ne soudez pas en milieu humide ou mouillé.

e N'utilisez pas I'appareil sans les dispositifs de protection latéraux.

e Danger d'explosion ! Ne travaillez pas a proximité de matériaux Iégérement inflammables ou des réservoirs
Iégérements inflammables.

. Placez I'appareil en position stable au sol.

. Fixez solidement la bouteille de gaz a I'appareil a I'aide d'une chaine, hors de la portée de sources de chaleur.

. L'appareil a souder ne doit en aucun cas étre exposé aux influences atmosphériques ou stocké dans un endroit
humide. Les éléments de construction pourraient s'endommager en conséquence de court-circuit ou de corrosion.

Soudage

Soudage en régime normal

Attention : Veillez a ce que le dispositif de soudage par points (voir tableau page 8) soit complétement arrété.
Nettoyez la piece a travailler aux endroits a souder et assurez une bonne mise a la masse. En appuyant sur le commutateur
de la torche vous activez le transformateur de soudage, ainsi que le déplacement du fil.

Conseil : Effectuez une soudure d'essai et réglez I'appareil de fagon a entendre un ,,bruit de soudage* régulier et
profond. Faites attention a la profondeur de la soudure, afin de ne pas effectuer un assemblage trop fort.

Soudage par points (voir tableau page 9)

Préparez la piéce a travailler de fagon indiquée ci-dessus et emboitez la buse pour le soudage par points (buse cylindrique a
angles de distancement) sur la gorge du chalumeau. Mettez en marche le dispositif de soudage par points et effectuez une
soudure d'essai. Attention : lors du soudage par points, vous devez maintenir le commutateur situé sur la torche enfoncé!

Burn Back (voir tableau page 9)

Apres I'extinction de I'arc lumineux, une goutte de fusion se forme a I'extrémité du fil de soudage. Celle-ci se colle souvent a la
buse de courant sur la gorge du chalumeau. Grace au réglage Burn Black, le fil se déplace de quelques millimétres a la fin de
soudage, le raccordement a la buse de courant ne peut donc se produire.

Vitesse de déplacement du fil (voir tableau page 9)

Afin de garantir une soudure correcte et nette, I'arc lumineux ne doit ni jaillir ni bloquer le fil. Réglez la vitesse du déplacement
du fil de fagon a obtenir ,un bruit de soudage harmonieux".

Raccord pour le régime dans Raccord pour le régime avec
I'atposphere protectrice le fil de remplissage

Pression du gaz

Régle empirique: Epaisseur du fil x 10 = I/ min.
Exemple : épaisseur du fil 0,8 mm x 10 = environ 8 I/ min.
1,0 mm x 10 = environ 10 I/ min.
Gaz
- Mixte ou de protection CO,/argon => tous métaux ferreux
- Argon pur = >aluminium

Soudage au fil de remplissage (par pour le MIG 350)

Lors du soudage au fil de remplissage, le gaz est enfermé dans le fil sous

~forme de poudre®, vous n'avez donc pas besoin de bouteille de gaz. Néanmoins,
il est nécessaire de modifier la polarité de I'appareil, voir I'image 18.

Soudage MIG, MAG
MIG = Métal Inert Gas MAG = Metal Activ Gas
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Les deux méthodes sont quasi les mémes, il n'y a que le type de gaz qui change.

Lors du soudage MIG on utilise I'argon (gaz inerte).
Lors du soudage MAG on utilise CO, (gaz actif).

Informations sur le régime de soudage

»control- Board' (plaque de contrdle)

- A l'aide de ,Control-Board" il est possible de réguler les fonctions de soudage de l'appareil.

- Lorsque vous mettez I'appareil en marche, le display affiche sur le ,Control-Board" le derniére tension de soudage

mesurée.

Symbole - Iégende

LED = diode jaune de la protection thermique
Display = indique les paramétres de soudage

ENC = potentiométre

S1 = poussoir MENU pour la sélection des paramétres de soudage

LED/protecti
on thermique

Display

S1

O

O

Poussoir MENU

meétre

ENC/Potentio

Méthodes de soudage

a) Manuel

En appuyant sur le bouton sur le chalumeau enclenchez et arrétez le déplacement du fil pour le soudage manuel.

b) Soudage par points
Si vous maintenez le bouton sur le chalumeau enfoncé, I'appareil va souder pendant la durée réglée (réglage 4. 12 f) et
s'arrétera automatiquement. Ainsi, vous pouvez répétez I'opération a volonté.

Display avec les parametres de soudage

En appuyant sur le bouton Menu S1, il est possible de choisir le réglage désiré lors du soudage. A l'aide du bouton du
potentiomeétre, vous augmentez ou baissez le réglage.

|
—I
Vitesse du fil
-> périmetre de
réglage sur

le display ->
min=05 - max.=99

I
Durée d'amorcage
par points
-> périmetre de
réglage sur le

display ->
min=10 — max.=99

1l
]
Empéchement de du fil

-> périmetre de
réglage sur le
display ->

min=0 — max.=99
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Durée du soudage
thermique/ prot.
-> périmetre de
réglage sur le
display ->

min=10 — max.=80

Protection la fusion du fil
Contre la surch.



Symboles - Iégende
Les réglages suivants s'effectuent en appuyant sur le bouton Menu S1 :

—
c) I Vitesse du fil: Réglage en tournant le potentiometre /ENC
—I
d) E— Durée d'amorgage du fil: On obtient la vitesse préalablement choisie en c)
I progressivement, ce qui diminue le courant de démarrage.
e) I_ Empéchement de la fusion du fil: Le fil continue a se déplacer un court instant a la
I I fin du soudage, ainsi il ne se collera pas avec la buse de courant.
——
_ 7 - 7 by . . Y .
f) I I Durée de soudage par points: Réglage a l'aide du potentiomeétre / ENC; voir b).
E——
9) Protection thermique/ protection contre la surcharge: Le manipulateur doit
attendre I'extinction de la diode jaune, ce qui signifie que le transformateur est
I_I I I I I refroidi (I'indicateur rouge s'éteint aprés quelques secondes).
I |

Pour éteindre l'indicateur “Default” sur le display, procédez de maniére suivante:

- Mettez I'appareil a souder sur l'interrupteur principal en position 0.

- Appuyez sur le bouton Menu S1.

Mettez I'appareil & souder en marche et maintenez le bouton S1 enfoncé pendant 3 secondes.

CONSEILS UTILES CONCERNANT LE SOUDAGE

Reégles générales

Si le soudage est réglé au minimum, la longueur de I'arc lumineux doit étre petite. Pour cela, tenez la torche le plus prés possible de
la piece travaillée et respectez I'angle d'inclinaison d'environ 60 degrés. Il est possible d'augmenter lentement la longueur de I'arc en
fonction de I'augmentation de I'ampérage du courant; distance maximale est d'environ 20 mm.

Conseils généraux

De petits défauts peuvent apparaitre lors du soudage. Vous pouvez les évitez en respectant les conseils suivants :

¢ Porosité
De petits pores sur la soudure, semblables au pores sur la surface du chocolat, peuvent provoquer la coupure d'amenée de
gaz ou permettre la capture de petits corps étrangers. Dans ce cas, nous conseillons d'interrompre le soudage et
recommencer. Contr6lez d'abord I'amenée de gaz (environ 8 I/min.), nettoyez le périmetre de travail et placez la torche lors du
soudage dans un angle d'inclinaison correct.

¢ Projections
De petites gouttes de métal fondu tombant de I'arc de soudage. Il est impossible d'éviter leur formation, cependant, on peut les
réduire au minimum en réglant correctement le courant et le flux de gaz et en maintenant la torche propre.

¢ Soudage étroit et arrondi
Il est provoqué par un déplacement rapide de la torche ou par un réglage incorrect du flux de gaz.

¢ Soudage épais et large
Peut étre causé par un déplacement trop lent de la torche.

¢  Fil bralé a I'arriere
Peut étre causé par un déplacement lent du fil, par le point de guidage du fil détendu ou usé, mauvaise qualité du fil ou
I'amenée de courant trop haute.

¢  Petite bralure
Peut étre provoquée par un déplacement trop rapide de la torche, par une arrivée de courant trop basse, mauvaise inclinaison,
polarités inversées, phases inversées et une distance insuffisante entre les bords de soudage. Vérifiez le réglage des
parametres traitement et améliorez la préparation des piéces soudées.

¢ Brdlage de la piece
Peut étre causé par un guidage de la torche trop lent, une arrivée de courant trop importante ou par une mauvaise introduction
du fil.

¢ Mauvaise stabilité de I'arc lumineux
Peut étre engendrée par une tension insuffisante, un déplacement irrégulier du fil, une quantité insuffisante de gaz de
protection.
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GARANTIE

Garantie selon le bulletin joint !

La garantie n'inclue pas les dommages sur I'appareil causés par :

Le transport, éventuellement la manipulation.

L'utilisation incorrecte de la part de I'utilisateur.

L'entretien insuffisant.

Les pannes, éventuellement les coupures n'étant pas causées par le fonctionnement de I'appareil.
Les composants électriques et électroniques, les moteurs électriques.

L'utilisation incompétente de la part du manipulateur.

Recherche des pannes

Panne Cause Mesures
Le fil n'avance pas si la roue 1) impureté sur le point de la buse Soufflez a l'air
d'entrainement tourne du guidage du fil
2) le raccord du dévidoir et trop haut Desserrez
3) la torche défectueuse Contrdlez le conducteur du fil
L'amenée de fil saccadée/ avec 1) buse de contact endommagée remplacez
coupures 2) bralures dans la buse de contact remplacez
3) impuretés sur la rainure de l'arbre d'entrainement nettoyez
4) rainures sur l'arbre d'entrainement usé remplacez
Arc éteint? 1) mauvais contact entre la pince de masse Serrez la pince et
et la piece vérifiez
2) court-circuit entre la buse de contact Nettoyez et remplacez la
et le tuyau d'amenée de gaz buse de contact et le tuyau
de gaz
Soudure poreuse 1) manque le bouclier de gaz contre Enlevez les
les dépdts dans la buse d'amenée de gaz dépbts
2) distance ou inclinaison La distance entre
de la torche incorrecte la lampe du ventilateur

et la piece doit s'élever
a 5-10 mm, l'inclinaison
doit étre supérieure

a 60 selon piece.

3) pas assez de gaz augmentez la quantité
4) pieces mouillées séchez a l'aide du

pistolet a air chaud
ou un autre moyen

L'appareil ne marche plus L'appareil a surchauffé et la protection Laissez I'appareil
apres un long tems de thermique s'est enclenchée. refroidir au minimum
fonctionnement. 20 — 30 min.
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Déclaration de la conformité de la CE
EC Declaration of Conformity

Nous, Gude GmbH & Co. KG
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 et leur construction mises sur le marché, aux exigences fondamentales
correspondantes des directives de la CE en matiéere d'hygiéne et de sécurité.

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 lose its
validity.

Désignation des appareils : - Appareils de soudage en
Machine Description: atmosphére protectrice
Numeéro de l'article : - 20036
Article-No.: - 20038
- 20039
- 20040
- 20042
- 20044
Directives de la CE appliquées : - 2006/95/EG la
Applicable EC Directives: - 2004/108/EEG
Normes harmonisées utilisées : - EN 60974-1
Applicable harmonized - EN 60974-10
Standards:
Ort/Place: Wolpertshausen 05.06.2009,

Datum/Herstellerunterschrift:
Date/Authorized Signaure:
Angaben zum Unterzeichner: Hr. Arnold, Geschaftsfuhrer
Title of Sinatory:

Technische Dokumentation:

Technical Documentation:

Angaben zum Unterzeichner: J. Burkle FBL; QS
Title of Sinatory:

23




Giris

MIG sinifindaki koruyucu atmosfer ortaminda kaynak makineleri az yer kaplar, en guncel teknolojik gelismeler temelinde
tasarlanmis olmalari onlari glvenilir kilar. Kaynak jeneratori, havalli sogutuculu transformator ile ikili primer bobinden olusmaktadir.
Dogru akim, hava sogutmali multidiyot kdpru kullanilarak saglanir.*

Transformator, asiri yuke karsi bir i1si salteri yardimiyla korunmaktadir. Plakalar, kaynak i¢in olagan ortam sartlarina
dayanacak olgide korunmustur. Siniftaki tim modeller, guncel kaynak akimini gésteren ampermetreler ile donatilmigtir.

Kaynak akimi ayari
MIG 175 ZW/A — MIG 175 ZD/A
Jenerator, primer bobindeki glic kombinasyonlari icin salter yardimiyla sekiz gu¢ ayari idare edebilir (sekil 1/E)

A. Menu tusu
B. Sari isil koruma diyodu
X. Ekran sunlari goruntuler:
- tel hizi
- tel hareketlenme siresi
- telin ergimesine engel olunmasi
- punta kaynak suresi
- asliri Islya karsl koruma sistemi
A. Potansiyometre
E. Ayar dereceleri
F. Hortum paketi merkezi baglantis

Kaynak akimi ayari
MIG 190 KOMBI/A)
Jenerator, primer bobindeki giic kombinasyonlari icin salter yardimiyla sekiz gu¢ ayari idare edebilir (sekil 2/E/F)

A. Menu tusu

B. Sariisil koruma diyodu

C. Ekran sunlari gorunttler:

- tel hizi

- tel hareketlenme suresi

- telin ergimesinin engellenmesi
-asliri Isltya kargl koruma sistemi
Potansiyometre

Ayar dereceleri

Hortum paketi merkezi baglantisi
230V/400V anahtari

ommo

Kaynak akimi ayari
(MIG 220 ZD/A — MIG 250 ZD
Jenerator, primer bobindeki giic kombinasyonlari icin iki salter yardimiyla 32 gii¢ ayari idare edebilir. (Sekil 3/E/F)

A. Menii tusu

B. sariisil koruma diyodu

C. Ekran sunlari gorintiler:

- tel hizi

- tel hareketlenme suresi

- telin ergimesinin engellenmesi
-punta kaynak zamani

- asliri 1slya karsl koruma sistemi
Potansiyometre

Merkezi hortum paketi baglantisi
Ana ayar dereceleri anahtari

. Araderece anahtari

Kaynak akimi ayari

(MIG 350 ZD/A)

Jenerator, primer bobindeki gii¢ kombinasyonlari icin iki salter yardimiyla 32 gii¢ ayari idare edebilir. (Sekil 4/E/F)

OmMmo

A. Menu tusu

B. Sariisil koruma diyodu

C. Ekran sunlari goruntuler:

- tel hizi

- tel hareketlenme siresi

- telin ergimesinin engellenmesi
, punta kaynak suresi

-asiri Istya kargl koruma sistemi
Potansiyometre

Merkezi hortum paketi baglantisi
Ana ayar dereceleri anahtari
Ara derece anahtari

ommo
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MAKINENIN ISLETIME ALINMASI

Olanaklar

Uriin (MIG 175 ZWI/A, MIG 190 Kombi/A, adaptorlil, iki fazli 400 V/230 V beslemeli) uretici tarafindan 50/60 Hz frekans 230 V
gerilimde tek fazh akim ile galigma igin hazirlanmigtir. Uriin (MIG 175ZD/A, MIG 220ZD/A, MIG 250ZD/A, MIG 350ZD/A)
juretici tarafindan 50/60 Hz frekans, 400 V gerilimde cift fazli akim ile ¢alisma i¢in hazirlanmigtir.

Asagidaki isler yapiimahdir:

fis montaji (MIG 175 ZWI/A ve MIG 190 Kombi/A haric)
tekerlek montaji

tip montaji

hortum paketi montaji

Tel bobininin yerlestiriimesi

Fig montaji

MIG 175 ZD/A, MIG 220 ZD/A, MIG 250 ZD/A modelleri CEE-16 A prizine baglanmalidir (teslimata dahil degildir). MIG 350
ZD/A modelinde CEE- 32 A prizinin (teslimata dahil degildir) topraklama ile monte edilmesi tavsiye edilmektedir. Bu is kalifiye
personel tarafindan yapilimalidir.

Uyari: Urlinuin, transformatori agir yilkten koruyan ve asiri 1si durumunda makineyi kapatan bir isil koruma sistemi
mevcuttur. Belli bir soguma siresinden sonra makine tekrar kullanilabilir.

Tekerlek montaji

Kizaga iki adet kendi ekseni etrafinda donen on tekerlek ile iki sabit arka tekerlegin dingilini takilir. Paket agagidakileri icerir:
Hareketli 6n tekerlekler, sabit arka tekerleklerin dingili, arka tekerlekler, civatalar, pimler ve somunlar. Somunlar uygun
yerlerine vidalayin, bkz. sekil 5 ve 6. On tekerlekleri sekil 7'ye gére monte edin. Arka tekerlek dingilini takin ve pimlerle
sabitleyin.

Tlap montaji

Tubl tutucusunun alaninda dikey konuma getirin ve tutucunun igine yerlestirin, daha sonra zincir ve kilitlerle 8. sekilde
gOsterildigi gibi sabitleyin. Basing dusirtclyd tube takin ve 9. sekildeki gibi gaz hortumunu basing dusurucuye ve elektrikli
vanaya kelepge yardimiyla baglayin. .

Hortum paketi montaiji
Hortum takiminin montaji icin 6n taraftaki merkezi EURO baglantisina takmak yeterlidir (Sek.10). Bu sekilde hem sebeke, hem
tublin gaza baglantisi saglanir

Tel bobininin takilmasi
Tel bobinini takin ve teli gekme tecghizatina yerlestirin, bkz. sekil 11. Tium modeller igin 5 ila 15 kg agirhginda tel bobinleri
kullanilabilir. Bobin, dogru tel geriliminin olusturulmasi i¢in kuplaj ile donatiimigtir.

Tel germe motoru
Tel kasnaginin ilerleme yivlerinin tel capina es olduklarini kontrol edin. Makineler 0,6 ila 0,8 capinda telli kasnak ile
donatiimistir. Kullanilacak ¢ap, kasnagin yan kenarinda yazildir.

Tel hatti

Telin ilk 10 cm'sini kesin ve ucunun cikinti. kirik veya kirlilik géstermedigini kontrol edin. Tel takicinin hareketli kolu, civatasi
gevsetilerek acilir, bkz. sekil 12. Teli oluda yerlestirin ve hareketli kolu kapatin. 15 Uzerinde en uygun direnci ayarlayin (Tel
kasnaktan kolayca ¢ekilmeli, ama kendiliginden bosalmamalidir). Basinci hareketli kolun civatasiyla ayarlayin (sekil 14).

230/400V ayari (sadece "MIG 190 Kombi/A™ modeli)
Kaynak makinesi hem 230 V, hem 400 V altinda c¢ahstirilabilir. Lutfen gerilim salteri (230/400 V) konumunun segilen sebeke figiyle
ayni oldugunu mutlaka kontrol edin.

GUVENLIK TALIMATLARI

Kaynak igleri ¢caligsan ve izleyen sahislar icin bircok risk olusturur.
Kigisel ig guvenligi dnlemleri!

Dar, cepsiz giysiler, duplesiz, saf pamuk pantalon giyin.

Her zaman yalitkan eldiven kullanin.

Saglam, bilekli, yalitkan ve celik korumali ayakkabilar kullanin.

Gozleri korumak igin respirator kullanin, saydam camli, yan siperli is g6zIlugu takin. Dikkat, kaynak gazlarini solumayin!
Calisma yerinin iyi havalandirildigina emin olun, gerekirse, 6zellikle dar alanlarda, etkili bir hava emme sistemi kurun.
Duman olusumunun bastiriimasi i¢in kaynak yapilan parcalar pas, yag ve boyadan arindirin.

Duruma gdre kaynak spreyi kullanin.

Kisa devre tehlikesi! Elektrik sebekesinin agiri yike ve kisa devrelere karg! korundugunu ve uygun bir topraklama
sistemine sahip oldugunu kontrol edin. $ebeke geriliminin makine tUzerinde belirtilen degere uygun oldugunu kontrol
edin.

Hicbir hasarli, yalitimsiz kablonun bulunmadigina emin olun: sebeke kablosu, hortum paketi, kaynak kablosu. Gerekirse
degistirin.

Etkin bir topraklama saglayin.

Hortum paketi veya topraklama kablosunu gévde gevresine sarmayin. Hamlaci kendinize veya baskalarina karsi tutmayin.
Nemli veya islak ortamlarda kaynak yapmayin.

Yan koruma sistemleri olmaksizin makine ile ¢alismayin.

infilak tehlikesi! Yanici malzemeler veya parlayici kaplarin yakininda calismayin.

Makineyi sabit bir konumda yere koyun.

Gaz tiibini uygun bir zincirle makineye baglayin, isi kaynaklarinin erisimi digsinda olmalidir.
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. Kaynak makinesi hi¢bir sekilde havanin etkisine maruz birakilmamali, nemli ortamlarda depolanmamalidir.
Yoksa elektronik parcalar kisa devre veya korozyon sebebiyle bozulur.

Kaynak

Normal usul kaynak. Dikkat: Punta kaynak techizatinin (bakiniz sayfa 8'deki tab.) buttiniiyle kapalh olmasina dikkat
edilmelidir. Kaynak noktalarini taglayin ve etkin topraklama saglayin. Hortum paketi anahtarina basildiginda hem kaynak
transformatoéri, hem tel ilerlemesi etkinlesir.

ipucu: Bir test kaynagi yapin ve makineyi diizenli ve dolgun kaynak sesi duyulacak gekilde ayarlayin.
Bunun yani sira, saglam bir baglanti agisindan kaynagin derinligine dikkat edin.

Punta kaynak (bkz. tab. sayfa 9)
Parcayi daha 6nce belirtilen sekilde hazirlayin ve punta kaynak nozuluni (mesafe pimli silindir nozil) hamlaca takin. Punta kaynak
sistemini calistirin ve test kaynagi atin. Dikkat: Punta kaynak yaparken hortum takimindaki buton basili tutulmahdir!

Burn Back (bkz. tab. sayfa 9)
Ark her sondiginde, kaynak telinin sonunda, ¢ogu zaman hamlagtaki akim nozuliine yapisan bir damla olusur. Tel, kaynak islemi

Koruyucu atmosfer modu baglantisi Dolgu teli baglantisi

bittikten sonra Burn Back ayari yardimiyla birka¢ milimetre ilerler ve boylece artik akim nozilii ile birlesemez.

Tel ilerleme hizi (bkz. tab. sayfa 9)
Temiz ve kaliteli bir kaynak icin ark ne piskurtmeli, ne teli tikamalidir. Tel ilerleme hizini talep edilen "ahenkli kaynak sesi" olusacak
sekilde ayarlayin.

Gaz basinci
Gorgul kural: Tel kalinhigr x 10 = I/dak.
Ornek: tel kalinhgi 0,8 mm x 10 = yaklasik 8 l/dak.
1,0 mm x 10 = yaklagik 10 I/min.
Gaz
- Karigim gazi veya koruyucu gaz COy/argon => tiim demir metalleri
- Safargon => aliminyum

Dolgu tel ile kaynak (MIG 350 i¢in gecerli degildir)

Dolgu tel kaynaginda gaz tel icerisinde "toz bigiminde" mevcuttur

ve gaz tubune ihtiyaci yoktur. Ancak cihazin kutuplulugu degistiriimelidir,
bkz. sekil 18.

MIG, MAG kaynagi
MIG = Metal Inert Gas MAG = Metal Activ Gas
Her iki metot da neredeyse aynidir, aralarindaki tek fark kullanilan gaz tiradr.

MIG kaynaginda argon gazi kullanilir (atil gaz) MAG kaynaginda CON; kullanilir (aktif gaz)

Kaynak modu bilgileri

Elektronik ,,Control- Board (kontrol panosu)*

- "Control Board" yardimiyla kaynak makinesi islevlerinin kontrol edilmesi mumkunddr.
- makineyi calistirdiginizda "control - board" tizerinde son o6lgulen kaynak akimi belirir.

Sembol - aciklama
LED = Sari renkli isil koruma diyodu

Ekran = kaynak parametrelerini gortntuler
ENC = potansiyometre )
S1 = kaynak paramatrelerinin secimi icin MENU tusu
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LED/isil
koruma

Ekran

O

O - ENC/Potansi
- yometre

S1 MENU tusu

Kaynak turleri
a) Manuel

Hamlag¢ butonuna basarak tel ilerlemesini baslatin ve durdurun.

b) Punta kaynak

Hamlag¢ butonunu basili tuttugunuzda makine ayarlanan sure (madde 4.12 f) boyunca kaynak yapar, sonra otomatik olarak
durur. Hamlag butonuna tekrar basarak bu islem istendigi kadar tekrar edilir.

Kaynak parametreleri ekrani

Menil S1 butonuna basarak kaynak sirasinda talep edilen ayarlar segilebilir. Ayar, potansiyometre yardimiyla yukseltelir

veya dusaraldr.

—
Tel ilerleme hizi Tel hareketlenme hizi  Tel erimesine engel olunmasi Punta kaynak siresi. Isil koruma/ asiri yike
-> ayar alani -> ayar alani -> ayar alani -> ayar alani kargi koruma
ekranda -> ekranda -> ekranda -> ekranda ->
min=05 - max.=99 min=10 — max.=99 min=0 — max.=99 min=10 — max.=80

Sembol - aciklama
Asagidaki ayar her zaman S1 Meni tuguna basarak segilir.

|
c) I Tel hizi: Potansiyometre/ENC cevrilerek ayarlanir
—
]
d) Tel hareketlenme suresi: ¢) dahilinde segilen tel ilerleme hizina kademe kademe ulasilir, bul
calistirma akimini dustrar.
e) I_ Telin ergimesine engel olunmasi: Tel kaynak iglemi sona erdikten sonra kisa bir siire
I I ilerlemeye devam eder ve akim noziliine yapismaz.
—
—
f) I I Punta kaynak siresi: Potensiymetre/ENC yardimiyla ayar; adimlar icin bkz. b)
——
— —
0) I I I I I I Isil koruma/ asiri Isiya kargl koruma sistemi: Kullanici sari diyot sénene dek, yani

transformator soguyana dek beklemelidir. (ekrandaki kirmizi isaret birka¢ saniye sonra
soner)

Ekrandaki "Default" metninin kaybolmasi i¢in agsagidaki adimlar dogrultusunda hareket edin:
Kaynak makinesinin ana salterini 0 konumuna getirin.

Menu S1 tusuna basin.

Kaynak makinesini ¢alistirin ve S2 tusunu 3 saniye basil tutun.
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FAYDALI KAYNAK BILGILERI

Genel kurallar

Kaynak asgariye ayarliysa, ark uzunlugu kisa olmalidir. Buna, hortum paketi kaynak yapilan pargaya 60° aclyla mumkun oldugunca
yakin tutularak ulasilir. Ark uzunlugu, akim yogunlugunun artisina bagimli olarak yavasca yukseltilebilir, ancak azami uzakhk
yaklasik 20 mm olmalidir.

Genel tavsiyeler:
Bazen kaynaklarda ufak hatalar gorulebilir. Bu hatalara asagidaki tavsiyeler yerine getirilerek mani olunabilir.

Gozenekler

Kaynak tzerinde ¢ikolata yiizeyini andiran kugik gbzenekler, gaz akiminda kesintiye ve bazen ufak yabanci cisimlerin
tutulmasina sebep olabilir.

Bu durumda kaynak yarida kesilerek yeniden baslanmasi tavsiye edilir. Ancak 6nce gaz akimi kontrol edilmelidir (yaklasik 8
I/dak.), calisma alani hemen temizlenmeli ve dogru agiyla kaynak yapilmalidir.

Capaklar

Ark kaynagindan damlayan ufak ergimis metal damlaciklari. Ufak miktarlarda gorilmeleri engellenemez, ancak, gaz akimi ve
debisi dogru ayarlanip hortum takimi temiz tutuldugunda asgariye indirilirler.

Dar ve egimli kaynak

Hortum takiminin agiri hizli ilerletiimesi veya hatali gaz debisi ayari sonucu olugur.

iri ve genis kaynak

Hortum takiminin ¢ok yavas ilerletiimesi sonucu olusabilir.

Tel arkada yanik

Telin yavas ilerlemesi, tel iletiminin serbest veya asinmis olmasi, tel kalitesinin disukligi veya asiri yiksek akim girisi sonucu
olugabilir.

Az igleme

Hortum takiminin asir hizli hareket ettirilmesi, asir dustik akim girisi, hatali a1, ters kutup, fazlarin karistiriimasi ve
kaynatilan kenarlar arasinda yetersiz mesafe sonucu olusabilir. Parametre ayarlarini kontrol edin ve kaynak yapilan parcalarin
hazirhgini dizeltin.

Parcanin yanmasi

Hortumun asir1 yavas ilerletiimesi, asiri yuksek giris akimi veya tel beslemede hata sonucu meydana gelebilir.

Ark duzensiz

Yetersiz gerilim, telin dengesiz ilerlemesi, asiri dusiik miktarda koruyucu gaz yol acabilir.

GARANTI

Garanti kosullari ekteki garanti belgesinde belirtilmistir. Agsagida durumlarda olugsan hasarlar garantiye dahil degildir:

Nakliye veya tasima
Hatall kullanim

Yetersiz bakim

Makinenin isletimi disinda olusan ariza ve hatalar.
Elektrikli ve elektrronir parcalar, elektromotorlar

Amag digi kullanim

Ariza aranmasi

HATA SEBEP GIDERIM
Tel ilerlemiyor, tel iletimi 1) Nozilde kirlilik carki déniuiyorsa Havayla puskurtin
2) sarma kuplaji - ¢ok yiksek Gevsetin
3) ) Hatali hortum takimi Telin dolgusunu kontrol edin
Tel girisi kesintili / anizah 1)hasarl kontak nozuli degistirin
2) kontak noziliinde yaniklar degistirin
3)Cark yivleri kirli temizleyin
4) Asinmis cark uzerinde gizikler degistirin
Ark mi s6ndi? 1)Topraklama pensi ile parga arasinda kontrol edin Pensi sikin ve kontak zayif
2) kontak nozilu ile gaz hortumu Kontak nozili ile gaz
hortumu

temizleyin veya degistirin

Gozenekli kaynak 1) gaz kalkani eksik Gaz hatti noziliinde tortu Tortuyu giderin

2) yanhs mesafe veya acl Parca ile vantilator ampult
arasindaki uzaklik5-10 mm
olmalidir ; egim parcaya gore
60 altinda olmamalidir

3) asirl az gaz gaz miktarini gogaltin
4) 1slak parcalar sicak hava tabancasi veya
baska bir yontemle kurulayin
Makine uzun Makine asiri uzun bir igletim Makineyi
bir igletim sonunda beklenmedik olarak devreye girdi sonucu asiri 1sindi ve 1sil
koruma sistemi ¢aligmiyor. en az 20-30 dak. sogumaya birakin.
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AT uygunluk beyannamesi
EC Declaration of Conformity

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

asagida belirtilen piyasaya strdigimuiz modellerin tasarim ve yapilari itibariyle gtivenlik
ve hijyen ile ilgili temel AB 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.

Aletlerde bize danigilmadan yapilacak bir degisiklik durumunda igbu beyanname
gecerligini yitirir.

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

Makine tipi: - Kaynak makinesi
Machine Description:
Urtin no.: - 20036
Article-No.: - 20038
- 20039
- 20040
- 20042
- 20044
Ilgili AB yonetmelikleri: - 2006/95/EG
Applicable EC Directives: - 2004/108/EEG
Uygulanan uyumlastiriimig
Standartlar: - EN 60974-1
Applicable harmonized - EN 60974-10
Standards:
Ort/Place: Wolpertshausen 05.06.2009,

Tarih/Uretici imzasi:
Date/Authorized Signaure:
imza sahibi: Hr. Arnold, Geschéftsfiihrer
Title of Sinatory:

Technische Dokumentation: g’“’“‘
Technical Documentation:

imza sahibi: J. Burkle FBL; QS

Title of Sinatory:
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uvoD

Pfistroje pro svafovani v ochranné atmosfére fady MIG maji velmi malé naroky na misto, jsou vyrobeny na zakladé nejnové;jSich
technickych poznatkud a jsou tedy spolehlivé. Svareci generator je tvofen transformatorem se vzduchovym chlazenim s dvojitou
primarni civkou. Stejnosmérného napéti se dosahne pouZzitim multidiodového mustku se vzduchovym chlazenim.*

Proti pretiZzeni je transformator chranén tepelnym spinaéem. Destiéky jsou chranény tak, ze vydrzi podminky v prostfedi
obvyklém pro svafovani. Cela fada je vybavena ampérmetry, které ukazuji momentalni svareci proud.

Nastaveni svafovaciho proudu
MIG 175 ZW/A — MIG 175 ZD/A
Generator maze spravovat osm nastaveni vykonu pomoci prepinace pro kombinace vykonu na primarni civce (obr. 1/E)

A. Tlaéitko Nabidka

B. Zluta dioda tepelné ochrany

C. Displej zobrazujici:

- rychlost dratu

- dobu rozbéhu dratu

- zabranéni roztaveni dratu

- dobu bodového svarovani

- ochranu proti tepelnému pretizeni
Potenciometr

Spinaci stupné

Centralni pfipojka baliku hadic

mmo

Nastaveni svafovaciho proudu
MIG 190 KOMBI/A)
Generator miiZze spravovat osm nastaveni vykonu pomoci prepinace pro kombinace vykonu na primarni civce (obr. 2/E/F)

A. Tla¢itko Nabidka

B. Zluta dioda tepelné ochrany
C. Displej zobrazujici:

- rychlost dratu

- dobu rozbéhu dratu

- zabranéni roztaveni dratu

- dobu bodového svarovani

- ochranu proti tepelnému pretizeni
Potenciometr

Spinaci stupné

Centralni pfipojka baliku hadic
Pfepinani 230v/400V

ommo

Nastaveni svafovaciho proudu
(MIG 220 ZD/A — MIG 250 ZD
Generator mize spravovat 32 nastaveni vykonu pomoci dvou pfepinact pro kombinace vykonu na primarni civce. (Obr. 3/E/F)

A. Tlaéitko Nabidka

B. Zluta dioda tepelné ochrany

C. Displej zobrazujici:

- rychlost dratu

- dobu rozbéhu dratu

- zabranéni roztaveni dratu

- dobu bodového svarovani

- ochranu proti tepelnému pretiZzeni
Potenciometr

Centralni pfipojku baliku hadic
Spina¢ hlavnich stupia
Spina¢ mezistupiu

onmo

Nastaveni svafovaciho proudu
(MIG 350 ZD/A)
Generator miize spravovat 32 nastaveni vykonu pomoci dvou pfepinact pro kombinace vykonu na primarni civce. (Obr. 4/E/F)

A. Tlaéitko Nabidka
B. Zluta dioda tepelné ochrany
C. Displej zobrazujici:
- rychlost dratu
- dobu rozbéhu dratu
- zabranéni roztaveni dratu
- dobu bodového svarovani
- ochranu proti tepelnému pretizeni
D. Potenciometr
E. Centréalni pFipojku baliku hadic
F. Spina¢ hlavnich stupnt
G. Spinaé mezistupnt
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UVEDENI PRISTROJE DO PROVOZU

MozZnosti
Pfistroj (MIG 175 ZWI/A, MIG 190 Kombi/A s dvoufazovym napajenim 400 V/230 V s adaptérem) je od vyrobce pfipraven pro
napéjeni jednofazovym proudem o frekvenci 50/60 Hz a napéti 230 V. Pfistroj (MIG 175ZD/A, MIG 220ZD/A, MIG 250ZD/A,
MIG 350ZD/A) je od vyrobce pfipraven pro napéajeni dvoufazovym proudem o frekvenci 50/60 Hz a napéti 400 V.
Je tfeba provést tyto prace:
montaz zastréky (kromé MIG 175 ZW/A a MIG 190 Kombi/A)
montaz kol
montaz lahve
montaz baliku hadic
uloZeni svitku dratu

Montéz zastréky

PFistroje MIG 175 ZD/A, MIG 220 ZD/A, MIG 250 ZD/A musi byt pfipojeny k zastréce CEE-16 A (neni souc¢asti dodavky). U
pfistroje MIG 350 ZD/A se doporucuje zastrcku CEE- 32 A (neni soucasti dodavky) namontovat s uzemnénim. Tuto praci musi
provést kvalifikovany pracovnik.

Upozornéni: Pristroj méa tepelnou ochranu, ktera chrani transformator proti pretizeni a pfFistroj pfi prehrati vypne. Po uréité
dobé ochlazeni Ize pFistroj opét pouzit.

Montéaz kol

Sané jsou uréeny pro pfipevnéni dvou otoénych prednich kol a pro vloZeni osy k pfipevnéni dvou pevnych zadnich kol.
Dodava se balik s nasledujicim obsahem:

Pohybliva predni kola, osa pro pevna zadni kola, zadni kola, svorniky, zavlacky a klecové matice. Klecové matice nasroubuijte
do vhodnych zafizeni, viz obr. 5 a 6. Pfedni kola namontujte podle obr. 7. VloZte osu k pfipevnéni zadnich kol a zajistéte ji
zavlackami.

Montaz lahve

Lahev postavte do svislé polohy na plochu drzaku a umistéte ji tak, aby spocivala na drzaku, poté ji upevnéte pomoci fetézu a
karabinek, jak je ukazano v obr. 8. Na lahev naSroubujte manometr a na manometr a na elektricky ventil naviecte pomoci
tfmenu rastrovou trubku - viz obr. 9 .

Montaz baliku hadic
K pfipojeni baliku hadic sta¢i balik pevné seSroubovat s centralni pfipojkou EURO, ktera se nachéazi na predni strané
(Obr.10). Timto zpusobem se rovnéz provede pfipojeni k siti, jakoZ i pfipojeni lahve k plynu.

UloZeni svitku dratu
Svitek dratu nasadte na naboj a drat zavedte do zafizeni na taZeni dratu, viz obr. 11. Pro v§echny modely bez vyjimky Ize
pouZivat svitky o hmotnosti 5 kg a 15 kg. N&boj je opatfen spojkou pro vytvoreni spravného napéti dratu.

Motor pro napnuti dratu
Ujistéte se, zda kladka pro posuv dratu vykazuje vodici drazku o prdméru rovnajicimu se prdméru dratu. Stroje jsou vybaveny
kladkou s dratem o priméru 0,6 a 0,8. Pramér, ktery méa byt pouZzit, je vyrazen bo¢né na kladce.

Vedeni dratu

Prvnich 10 cm dratu odfiznéte a pfesvédcete se o tom, zda konec ¢istého fezu nevykazuje vystupky, zlomy &i necistoty.
Pohyblivé rameno napindku dratu oteviete povolenim Sroubu ramena, viz obr. 12. Dréat vloZte do pfislusné vodici drazky a
pfitlacné rameno opét zaviete. Nastavte optimalni odpor na naboji 15 (Drat by mél jit lehce stahnout z kladky, aniz by se sam
odvijel). Pfitlany tlak nastavte pomoci Sroubu na pfitla¢ném ramenu (obr. 14).

Nastaveni 230/400 V (jen model ,,MIG 190 Kombi/A*)
Svarovaci pfistroj Ize provozovat jak s 230 V, tak i s 400 V. Ujistéte se prosim bezpodminecné o tom, Ze je poloha pfepinace napéti
(230/400 V) identicka se zvolenou sitovou zastrékou.

BEZPECNOSTNi PREDPISY

Svareéské préace predstavuji mnoho rizik pro pracovnika a pfihlizejici osoby.

Osobni ochrannéa opatreni!

e  Noste pfiléhavy odév bez kapes a kalhoty bez kovani z &isté baviny.

. Noste vzdy izola¢ni rukavice.

e  Noste pevnou, vysokou, izolujici a oceli olemovanou obuv.

. Respirator pouzivejte k ochrané o¢i, jakoz i noste bryle s prahlednymi skly k bo¢ni ochrané. Pozor, nevdechujte plyny ze
svarovani!

. Ujistéte se o dobrém vétrani pracovisté; v pfipadé nutnosti pouZijte dobré odséavaci zafizeni, pfedevSim ve zGzenych
prostorech.

. Svarované dily zbavte rzi, tuku a barvy, aby se zredukovala tvorba koufe.
Event. pouZijte sprej pro svarovani.

e Nebezpeéi zkratu! Zkontrolujte, zda je elektricka sit’ chranéna proti pfetizeni a zkratdm a opatfena vhodnym zemnicim
zaFizenim. Pfesvédéete se o tom, zda sit'ové napéti odpovida napéti uvazovanému na stroji.

e  Presvédcete se o tom, Ze nejsou k dispozici zadné poSkozené, holé kabely: sitovy kabel, balik hadic, svarovaci kabel

v pfipadé nutnosti vymérite.

Vytvoite dobré ukostreni.

Kabel baliku hadic ¢i kostry neomotavejte kolem télesa. Balikem hadic nemifte na sebe ani na jiné osoby.

Nesvarujte ve vihkém ¢i mokrém prostredi.

Nepracuijte na stroji bez bo¢nich ochrannych zafizeni.
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Nebezpeéi exploze! Nepracujte v blizkosti lehce vznétlivych materiald ¢i na lehce vznétlivych nadrzich.

Stroj umistéte ve stabilni poloze na podlaze.

Plynovou lahev pfipevnéte dobfe ke stroji vhodnym Fetézem, mimo dosah tepelnych zdroj.

Svéarecka nesmi byt v zadném piipadé vystavena povétrnostnim vlivim resp. skladovana ve vihku. Elektronické
konstrukéni dily se jinak v dasledku zkratu resp. koroze zniéi.

Svarovani

Svarovani v normalnim rezimu.

Pozor: Davejte pozor, aby bylo zafizeni bodového svarovani (viz tab. strana 8) zcela vypnuto.

Obrobek vyleStéte podle pfipravenych svafovanych mist,

a zajistéte dobré ukostreni. Stisknutim spinace na baliku hadic se aktivuje jak svafovaci transformator, tak i posuv dratu.

Tip: Proved'te zkuSebni svafovani a nastavte pfistroj tak, aby bylo slySet pravidelny a syty
».Svarovaci hluk“. Dale davejte pozor na hloubku vpaleni svaru, aby byl vytvoren silny spoj.

Bodové svarovani (viz tab. strana 9)

Obrobek pfipravte tak, jak jiz bylo napsano, a trysku pro bodové svarovani (cylindrickou trysku s distanénimi rohy) nasurite na
krk horéku.) Zafizeni bodového svafovani zapnéte a provedte zkuSebni svafovani. Pozor: Pfi bodovém svafovani musite
spina¢ na baliku hadic drzet stisknuty!

Burn Back (viz tab. strana 9)

PFi zhasnuti svételného oblouku se tvofi vzdy tavna kapka na konci svarovaciho dratu, ktera se ¢asto slepi s proudovou
tryskou na krku horaku. Drat se posune o par milimetrd dal pomoci nastaveni Burn Back po skonceni svafovani a nemize se
tudiz spojit s proudovou tryskou.

Rychlost posuvu dratu (viz tab. strana 9)
K zachovani dobrého a &istého svaru nesmi svételny oblouk ani stfikat, ani zahradit drat. Rychlost posuvu dratu nastavte tak
aby vznikl poZadovany ,harmonicky svarovaci hluk*.

Tlak plynu
Empirické pravidlo: Tloustka dratu x 10 = I/min.
PFiklad: tloustka dratu 0,8 mm x 10 = cca 8 I/min.

1,0 mm x 10 = cca 10 I/min.

Plyn
Smiseny resp. ochranny plyn CO,/argon => vSechny Zelezné kovy
Cisty argon = >hlinik

Svarovani vyplinovym dratem (ne pro MIG 350)
PFi svafovani vyplriovym dratem je plyn uzavren v dratu v ,praskové formé“ a nepotrebujete tudiz plynovou lahev. Je viak
nutné zménit polaritu pfistroje,viz obr. 18.

Svarovani MIG, MAG
MIG = Metal Inert Gas MAG = Metal Activ Gas

Obé metody jsou témér stejné, tzn. lisi se jen typem pouZzitého plynu.

PFi svarovani MIG je pouzitym plynem argon (inertni plyn) Pfi svafovani MAG je pouzitym plynem CO, (aktivni plyn)
Informace o svarovacim rezimu

Elektronicka ,,Control- Board (kontrolni deska)*
- Pomoci ,,Control-Board“ je mozné regulovat funkce svafovani pfistroje.
- Kdyz zapnete stroj, ukaze displej na ,Control-Board* posledni naméreny svarovaci proud.
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Symbol - legenda
LED = Zluta dioda tepelné ochrany  Displej = ukazuje parametry svarovani

ENC = potenciometr

S1

Y

S1 = tlagitko NABIDKA k volbé parametri svafovani

LED/tepelna
ochrana Displej

Druhy svafovani
Manualni

a)

O

\

O _ ENC/Poten-
ciometr

Tlagitko NABIDKA

Stisknutim knofliku na hofaku spustte a zastavte posuv dratu pro manudlni svafovani.

Bodové svarovani

Drzite-li knoflik na hofaku stisknuty, stroj bude po jiz nastavenou dobu (nastaveni 4.12 f) svafovat a poté se automaticky
zastavi. Opétovnym stisknutim knofliku hotaku Ize tento postup libovolné opakovat.

b)

Displej s parametry svarovani
Stisknutim knofliku Nabidka S1 je mozné zvolit pozadované nastaveni béhem svarovani. Pomoci knofliku potenciometru se
nastaveni zvysi ¢i snizi.

Rychlost dratu

-> oblast nastaveni

na displeji ->
min=05 - max.=99

Symboly - legenda

Doba rozbéhu dratu Zabranéni rozt.dratu  Doba bod.svar. Tepeln& ochr./
-> oblast nastaveni -> oblast nastaveni -> oblast nastaveni  ochr.proti pretiz.
na displeji -> na displeji -> na displeji ->

min=10 — max.=99 min=0 — max.=99 min=10 — max.=80

Nasledujici nastaveni se vzdy vyvolaji stisknutim knofliku Nabidka S1:

|
I Rychlost dratu: Regulace oto¢enim potenciometru /ENC
c)
—I
Doba rozbéhu dratu: Rychlosti posuvu dratu, ktera byla pfedtim zvolena v c), se
d) I_ dosahne postupné, coZ snizuje rozb&hovy proud.
I Zabranéni roztaveni dratu: Drat je po skonceni svarfovani jesté kratkou dobu
e) I_I prepravovan dal a neslepi se s proudovou tryskou
|
I_I Doba bodového svafovani: Nastaveni pomoci potenciometru /ENC; postup viz b)
f)
|
— —
I I I I I Tepelna ochrana/ochrana proti pretizeni: Uzivatel musi ¢ekat, az zhasne zluta dioda
? 1_ll

a transformétor je tudiz vychladly. (€ervené zobrazeni na displeji zhasne jiz po nékolika
I sekundach)
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Aby zhaslo zobrazeni“Default” na displeji, postupujte prosim nasledovné:

Svérecku dejte na hlavnim vypinaci na 0.

Stisknéte knoflik Nabidka S1. Zapnéte svarecku a knoflik S1 drzte 3 sekundy stisknuty.

UZITECNE TIPY NA TEMA SVAROVANI

VSeobecna pravidla

Je-li svafovani nastaveno na minimum, musi byt délka svételného oblouku mala. Toho dosahnete tim, Ze balik hadic
drzite co moZzna nejblize zpracovavanému dilu a dodrZujete sklon pfiblizné 60 stupriti. Délku oblouku Ize pomalu
zvySovat, v zavislosti na zvyseni intenzity proudu; maximalné mize byt dosazeno vzdalenosti pfiblizné 20 mm.

VSeobecné rady
PFi svafovani se mohou nékdy objevit malé chyby. Témto chybam Ize zabranit dodrzovanim nasledujicich rad:

¢ Poréznost
Malé poéry na svaru, podobné jako u povrchd ¢okolady, mohou zpUsobit preruSeni toku plynu ¢i nékdy umoznit i zachyceni
malych cizich télisek.
V tomto pfipadé se doporucuje svarovani prerusit a zacit nové svarovani. Nejprve musi byt vSak zkontrolovan tok plynu
(pfiblizné 8 I/min.), pracovni zéna okamzité vycisténa a balik hadic béhem svafovani dan do spravného sklonu.

¢ Stfikance
Malé roztavené kapicky kovu, jeZ skapévaji ze svafovaciho oblouku. V malych mnoZstvich nelze toto vyloucit, ale mohou byt
zredukovany na minimum tim, Ze je proud a tok plynu spravné nastaven a balik hadic udrzovan v Cistoté.

¢ Uzké a zaoblené svafovani
Je zpUsobeno pfilis rychlym posuvem baliku hadic ¢i Spatné nastavenym priitokem plynu.

¢ Tlusté a Siroké svarovani
MuiZe byt zpGsobeno pfili§ pomalym posuvem baliku hadic.

¢ Drat vzadu spaleny
MuZe byt zpGsobeno pomalym posuvem dréatu, volnym ¢&i opotfebenym bodem vedeni dratu, Spatnou kvalitou dratu &i pfilis
vysokym pfivodem proudu.

¢ Malé vpaleni
Muze byt zptsobeno pfilis rychlym posuvem baliku hadic, pfili§ nizkym pfivodem proudu, Spatnym sklonem, obracenym
pélovanim, pfehozenymi faizemi a nedostate¢nou vzdalenosti mezi svafovacimi hranami. Zkontrolujte nastaveni parametrdi
zpracovani a zlepSete pfipravu svafovanych dila.

¢ Prohoteni dilu
MuUZze byt zpGsobeno pfili§ pomalym vedenim baliku hadic, pfili§ vysokym pfivodem proudu &i Spatnym piivodem dréatu.

¢ Nestabilita svételného oblouku
Mlze byt zplsobena nedostate¢nym napétim, nepravidelnym posuvem dratu, pfili§ malym mnoZstvim
ochranného plynu.

ZARUKA

Zaruka dle priloZzeného zaruéniho listu!
Do zaruky nejsou zahrnuty Skody na stroji zpusobené:

Pfepravou resp. manipulaci

Nespravnym pouzitim stroje ze strany provozovatele

Chybéjici adrzbou

Poruchami resp. vypadky, které nebyly zplisobeny provozem stroje
Elektrickymi a elektronickymi komponenty, elektromotory

Neodbornym pouzitim stroje ze strany provozovatele.

34



Hledani poruch

CHYBA

PRICINA

OPATRENI

Drat se neposouva dopfedu,
pokud se to¢i hnaci kolo

1) Spina na bodé trysky
vedeni dratu

2) spojka odvijeciho vratku -
je pFili§ vysoko.

3) ) vadny balik hadic

Vyfoukejte vzduchem

Povolte

Zkontrolujte dusi

dratu
PFivod dratu preruSovany 1) poSkozena kontaktni tryska vymérnite
/ s vypadky 2) spaleniny v kontaktni trysce vymeérite
3) Spina na drazce hnaciho kola vycistéte
4) ryhy na opotfebeném hnacim kole vyménite

Zhasly oblouk?

1) Spatny kontakt mezi
kostficimi kleStémi a dilem

2) zkrat mezi kontaktni tryskou
a trubkou pro vedeni plynu

Klesté utdhnéte a
zkontrolujte

Kontaktni trysku a
trubku pro vedeni plynu
vycistéte ¢i vymerite

Porézni svar

1) chybi plynovy Stit kvali
Usazeninam v trysce pro vedeni
plynu

2) Spatna vzdalenost ¢i sklon
baliku hadic

3) pfilis malo plynu

4) mokré kusy

Odstrarite
usazeniny

Vzdalenost

mezi

zéarovkou ventilatoru a
dilem musi byt

5-10 mm ;

sklon ne méné nez
60 ohledné kusu

zvySte mnozstvi
vysuste teplo-

vzduSnou pistoli
¢i jinym prostfedkem

Stroj po dlouhém
provozu neéekané
nefunguje.

Stroj se v dusledku pfilis dlouhého
pouziti prehfal a tepelna ochrana se
zapnula.

Stroj nechte
minimalné 20-30 min.
vychladnout.
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EG-Konformitatserklarung
EC Declaration of Conformity

Hiermit erklaren wir, Gude 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 Ausfiihrungen den einschlagigen, grund-
legenden Sicherheits- und Gesundheitsanforderungen der EG-Richtlinien entspricht.

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 abgestimmter Anderung der Geréate 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 Gerate: - Schutzgas-Schweil3gerate
Machine Description:
Artikel-Nr.: - 20036
Article-No.: - 20038
- 20039
- 20040
- 20042
- 20044
Einschlagige EG-Richtlinien: - 2006/95/EG
Applicable EC Directives: - 2004/108/EEG

Angewandte harmonisierte

Normen: - EN 60974-1

Applicable harmonized - EN 60974-10

Standards:

Ort/Place: Wolpertshausen 05.06.2009,

Datum/Herstellerunterschrift:
Date/Authorized Signaure:
Angaben zum Unterzeichner: Hr. Arnold, Geschéftsfuhrer
Title of Sinatory:

Technische Dokumentation: é“"’u
Technical Documentation:

Angaben zum Unterzeichner: J. Burkle FBL; QS

Title of Sinatory:

36




Uvod

Pristroje na zvéaranie v ochrannej atmosfére radu MIG maju velmi malé naroky na miesto, st vyrobené na zaklade najnovsich
technickych poznatkov a su teda spolahlivé. Zvaraci generator je tvoreny transformatorom so vzduchovym chladenim s dvojitou
primarnou cievkou. Jednosmerné napatie sa dosiahne pouZzitim multidi6dového mostika so vzduchovym chladenim.*

Proti pret'azeniu je transformator chraneny tepelnym spinaéom. Dosti¢ky su chranené tak, Ze vydrzia podmienky v
prostredi zvyéajnom pre zvaranie. Cely rad je vybaveny ampérmetrami, ktoré ukazuji momentéalny zvaraci prud.

Nastavenie zvaracieho pradu
(MIG 175 ZW/A - MIG 175 ZD/A
Generator mdze pomocou prepinaéa pre kombinaciu vykonov na primarnej cievke spravovat az osem nastaveni vykonu.

A. Tlagidlo Ponuka

B. ZIta diéda tepelnej ochrany

C. Displej zobrazujuci:

- rychlost drbtu

- €as rozbehu drétu

- zabranenie roztaveniu drétu

- ¢as bodového zvarania

- ochranu proti tepelnému pretazeniu
Potenciometer

Spinacie stupne

Centralnu pripojku balika hadic

mmo

Nastavenie zvaracieho prudu
MIG 190 KOMBI/A)
Generator méze pomocou prepinac¢a pre kombinaciu vykonov na primarnej cievke spravovat az osem nastaveni vykonu.

A. Tlaéidlo Ponuka

B. Zlta diéda tepelnej ochrany

C. Displej zobrazujuci:

- rychlost drbtu

- €as rozbehu drotu

- zabranenie roztaveniu drotu

- €as bodového zvéarania

- ochranu proti tepelnému pretazeniu
Potenciometer

Spinacie stupne

Centralnu pripojku balika hadic
Prepinanie 230 V / 400 V

ommo

Nastavenie zvaracieho pradu

(MIG 220 ZD/A — MIG 250 ZD/A

Generator méZe pomocou prepinaca pre kombinéciu vykonu na priméarnej cievke a dvoch vystupov sekundarneho vinutia pre volbu
hodnoty vystupnej indukénosti spravovat 32 moznosti nastavenia vykonu. Na to je na prvom vystupe k dispozicii 32 nastaveni a na
druhom vystupe tak isto.

A. Tlacgidlo Ponuka

B. ZIta di6da tepelnej ochrany

C. Displej zobrazujuci:

- rychlost’ drétu

- €as rozbehu drétu

- zabranenie roztaveniu drotu

- €as bodového zvarania

- ochranu proti tepelnému pretazeniu

Potenciometer

Centralnu pripojku balika hadic

Spina¢ hlavnych stupnov

. Spinaé medzistupnov

Nastavenie zvaracieho pridu

MIG 350 ZD/A)

Generator m6ze pomocou prepinaca pre kombinéciu vykonu na priméarnej cievke a dvoch vystupov sekundarneho vinutia pre volbu
hodnoty vystupnej indukénosti spravovat 32 moznosti nastavenia vykonu. Na to je na prvom vystupe k dispozicii 32 nastaveni a na
druhom vystupe tak isto.

emmo

A. Tlaéidlo ponuka

B. ZIta di6da tepelnej ochrany

C. Displej zobrazujuci:

- rychlost’ drétu

- €as rozbehu drétu

- zabranenie roztaveniu drotu

- €as bodového zvéarania

- ochranu proti tepelnému pretazeniu
Potenciometer

Centralnu pripojku balika hadic
Spinaé hlavnych stupnov
Spina¢ medzistupiov

OMMmo
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Spustenie stroja

MoZnosti

Pristroj (MIG 175 ZWI/A, MIG 190 Kombi/A s dvojfazovym napajanim 400 V / 230 V s adaptérom) je od vyrobcu pripraveny pre
napéjanie jednofazovym pridom s frekvenciou 50 / 60 Hz a napatie 230 V. Pristroj (MIG 175ZD/A, MIG 220ZD/A, MIG
250ZD/A, MIG 350ZD/A) je od vyrobcu pripraveny pre napéajanie dvojfazovym pradom s frekvenciou 50 / 60 Hz a napéatie 400
Vv

Je potrebné vykonat’ tieto prace:

montaz zastrc¢ky (okrem MIG 175 ZW/A a MIG 190 Kombi/A)
montaz kolies

montaz flase

montaz balika hadic

uloZenie zvitku drotu

Montaz zastréky

Pristroje MIG 175 ZD/A, MIG 220 ZD/A, MIG 250 ZD/A musia byt pripojené k zastréke CEE-16 A (nie je sucastou dodavky).
Pri pristroji MIG 350 ZD/A sa odporuc¢a zastréku CEE- 32 A (nie je si¢astou dodavky) namontovat s uzemnenim. Tato pracu
musi vykonat kvalifikovany pracovnik.

Upozornenie: Pristroj je vybaveny tepelnou ochranou proti pretazeniu transformatora, ktora pristroj v pripade prehriatia
vypne. Po uréitom €ase ochladenia je stroj opéat’ pripraveny na pouzitie .

Montaz kolies

Sane su uréené na upevnenie dvoch otoénych prednych koliesok a na vloZenie napravy pre upevnenie dvoch pevnych
zadnych kolies.

Dodavame supravu s nasledujicim obsahom:

Pohyblivé predné kolesa, naprava pre pevné zadné kolesa, ¢apy, zavlacky a matice. Maticu naskrutkujte do vhodnych
zariadeni, vid obr. 5 a 6. Predné kolesa namontujte podla obr. 7. VloZte napravu pre upevnenie zadnych kolies a upevnite ju
pomocou zavladiek.

Montaz ffaSe

Flasu postavte do zvislej polohy na plochu drziaka a umiestnite ju tak, aby spocivala na drziaku, potom ju upevnite pomocou
retaze a karabinok, ako je ukazané v obr. 8. Na flaSu naskrutkujte manometer a na manometer a na elektricky ventil navlecte
pomocou strmenia rastrovu rarku - vid obr. 9 .

Mont&z balika hadic

Pre pripajanie balika hadic staci balik hadic pevne zoskrutkovat s centralnou pripojku EURO, ktora sa nachadza na prednej
strane (vid obr. 10). Tymto sp6sobom vykonajte ako elektrické zapojenie, tak pripojenie plynu na ffasu.

UloZenie zvitku drdtu

Zvitok drétu nasadte na naboj a drot zavedte do zariadenia na tahanie drétu, vid obr. 11. Pre vSetky modely bez vynimky je
mozné pouzivat zvitky s hmotnostou 5 kg a 15 kg. Naboj je vybaveny spojkou na vytvorenie spravneho napétia drotu.
Motor pre napinanie drotu

Uistite sa, ze kladka pre posun drétu méa vodiacu drazku, ktord zodpoveda priemeru drétu. Pouzity priemer je peciatkou
vyznacéeny na boku zvitku.

Zavedenie drétu

Prvych 10 cm dr6tu odstrihnite a uistite sa, Ze koniec ma rovny rez bez deformacii a necistét. Povolenim skrutky na ramene
otvorte pohyblivé rameno napinaca drotu, vid obr. 12. Drot vioZte do prisluSnej vodiacej drazky a pritlacné rameno opat
zavrite. Nastavte optimalny odpor na hlave 15. ( dr6t by sa mal zo zvitku vytahovat lahko, ale nemal by sa sdm odvijat).
Pritlak nastavte pomocou skrutky na pritlaénom ramene (obr. 14).

Nastavenie 230/400V (iba model ,,MIG 190 Kombi/A*)
Zvaraci pristroj je mozné prevadzkovat ako s 230 V, tak aj s 400 V. Uistite sa prosim bezpodmieneéne o tom, Ze je poloha
prepinaca napétia (230 / 400 V) identicka so zvolenou sietovou zastrékou.

Predpisy pre prevenciu Urazov

Osobitné preventivne opatrenia!

Noste vhodny odev bez vreciek a nohavice bez z&loziek z Cistej baviny.

Majte vZzdy izola¢né rukavice.

Noste pevné, vysoké, izola¢né okované topanky.

Pre ochranu zraku pouZivajte masku s filtrom a okuliare s priehfadnymi sklami s bo¢nou ochranou. Pozor, plyny vznikajlce pri
zvarani nevdychujte!

Uistite sa, Ze je pracovisko dobre vetrané. V pripade potreby, najméa v tesnych priestoroch, pouZzite dobré odsavacie
zariadenie.

Zvarané diely ocistite od hrdze, stop tukov a farieb, aby sa redukovala tvorba plynov. Pripadne pouzite sprej na zvaranie.
Nebezpeéenstvo skratu! Skontrolujte, €i je elektricka siet’ chranena proti pret'azeniu a skratom a ¢€i je vybavena
vhodnym uzemnovacim zariadenim. Uistite sa, Ze napétie v sieti sihlasi s napatim uvedenym pre stroj.

Presvedcte sa, ze zariadenie neobsahuje poskodené alebo holé kable, sietovy kabel, balik hadic, zvaraci kabel v pripade
potreby vymerite.

Vytvorte dobré prepojenie s kostrou.

Kébel z balika hadic ani kostry si neovijajte okolo tela. Hadicami nemierte na seba ani na iné osoby.

Nezvarajte vo vlhkom alebo mokrom prostredi.

Na stroji nepracujte bez boé¢ného ochranného zariadenia.

Nebezpeéenstvo vybuchu! Nepracujte v blizkosti lahko vznetlivych materialov alebo na lahko zapalnych nadrziach.

Stroj umiestnite na podlahu tak, aby mal stabilnG polohu.

Plynovu flaSu na stroj dobre pripevnite pomocou vhodnej retaze, v dostato¢nej vzdialenosti od zdroja tepla.

Zvaracku by ste v Ziadnom pripade nemali vystavovat’ poveternostnym vplyvom alebo ju ukladat’ do vihka. Mohlo by
dojst’ ku zniéeniu elektronickych konstrukénych prvkov skratom alebo koréziou.
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Zvaranie

Zvéranie v normalnom rezime.

Pozor: Dbajte na to, aby zariadenie pre bodové zvaranie bolo celkom vypnuté pomocou bodového tlaéidla. Pripravte si
zvarany kus, ocistite zvarané miesta a zaistite dobry kontakt s kostrou. Stlacenim spina¢a na baliku hadic dbjde k aktivacii
zvaracieho transformatora i posunu drétu.

Tip: Vykonajte skuSobny zvar a pristroj nastavte tak, aby bolo po€ut’ rovnomerny a syty ,,zvaraci zvuk®. Dalej davajte
pozor na hlbku vpalenia pri zvare, aby ste vytvorili silné spojenie.

Bodové zvéaranie (s. Tab. Strana 9)

Pripravte si zvarany material a trysku pre bodové zvaranie (valcova tryska s diStanénymi rohmi) nasurite na krk horaka: Zapnite
zariadenie pre bodové zvaranie a vykonajte skiSobné zvary. Pozor: pri bodovom zvarani je nutné drzat stlaceny spina¢ na
baliku hadic!

Burn Back (Vysunutie drétu po zvarani) (s. Tab. Strana 9)
Pri zhasnuti elektrického oblika sa na konci zvaracej elektrody vzdy vytvori kvapka roztaveného kovu, ktora sa ¢asto zlepi s

Zvéranie plynom Zvaranie plniacim drétom

pradovou tryskou na krku hordka. Po ukon&eni zvarania sa drotova elektréda pomocou nastavenia Burn Back o par milimetrov
vysunie a neméze sa teda spojit s pradovou tryskou.

Rychlost’ posunu drétu (s. Tab. Strana 9)

Aby ste ziskali dobry a Cisty zvar, nemal by elektricky oblik striekat ani branit drotu v pohybe. Rychlost posunu drétu nastavte
tak, aby vznikol harmonicky ,zvaraci zvuk".

Tlak plynu
Plati nasledujuce pravidlo: Hrubka drétu x 10 = I/min.
Priklad: hrabka drdtu 0,8 mm x 10 = ca. 8 I/min.

1,0 mm x 10 = ca. 10 I/min.

Plyn
Svietiplyn, resp. Ochranny plyn CO,/Argon => vSetky Zelezné kovy
Cisty argén = >Aluminium

Zvéranie plnenou drétovou elektrédou

Pri zvarani plnenou elektrédou je plyn v prasSkovej forme uzavrety v drotovej
elektréde, a nie je teda potrebna plynova flaSa. Je vSak potrebné obratit
polaritu pristroja.

Zvaranie MIG, MAG
MIG = Metal Inert Gas MAG = Metal

Obidve metddy su celkom analogické, t. j. meni sa iba typ pouzitého plynu.

Pri zvarani MIG sa poziva argén (inertny plyn)
Pri zvarani MAG sa pouziva CO, (aktivny plyn)
Informécie k zvaraniu

Elektronicky ovladaci panel

- Pomocou ovladacieho panela st ovladané zvaracie funkcie zariadenia.
- Po zapnuti zariadenia ukazuje displej na ovladacom paneli poslednd namerant hodnotu zvéaracieho pradu.
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Symboly Legenda

LED = 7It4 di6da signalizujlca prehriatie

Display = zobrazuje parametre zvarania

ENC = Potenciometer

S1 = MENU - tlag¢idlo k navoleniu parametra zvarania

LED/tepelna
ochrana Displej

Y \

O

O - EN_C/Poten-
| ciometer

S1 > Tla€idlo PONUKA

Druhy zvarania
a) Manualne
Stlaceni tlacidla na horaku spustite a zastavite posun drotu.
b) Bodové
Po stlaeni a podrzani tlagidla na horaku bude zvaracka poc¢as vopred nastaveného ¢asu zvarat, potom sa automaticky
zastavi. Opatovnym stla¢enim tlacidla sa cely cyklus opakuje.

Zobrazenie parametrov zvarania - displej
Stlacenie tlacidla “MENU" S1 pocas zvarania umozni nastavovat nasledovné parametre. Pomocou potenciometra vybrany
parameter zvySite alebo znizite.

| I
| |
| - —_— = 1T
| ! _l |l -
— — — |
_——
Rychlost’ posunu drétu  éas rozbehu drotu spéatné odharanie ¢as bodového zvaru tepelna ochrana
rozsah nastavenia rozsah nastavenia rozsah nastavenia rozsah nastavenia prehriatie transform.
na Displej na Displej -> na Displej na Displej ->
min=05 - max.=99 min=10 — max.=99 min=0 — max.=99 min=10 — max.=80

Symboly legenda
Stlacenim tlac¢idla menu S1 vyvolate nasledovné nastavenia:

I
c) I I Rychlost’ posuvu drdtu: nastavenie vykonate pomocou potenciometra / ENC
I
d) fr— Cas rozbehu drdtu: rychlost posuvu drdtu nastavena v bode C bude dosiahnutéa postupne,
I ¢o obmedzi pogiato&ny prad.
e) I_ Spatné odharanie drbétu: Posuv drotu bude po skonéeni zvarania este kratku chvilu
I I pokrac¢ovat, €o zamedzi prilepeniu dr6tu o pridovu trysku.
|
]
f) I I Cas bodového zvaru: Nastavit pomocou potenciometra / ENC; vid bod b)
]
— —
9) I I I I I Tepelna ochrana: Pouzivatel musi po¢kat, kym zhasne zlta LED dioéda, ¢o znamena, Ze
I_I I I I I transformator sa ochladil (zobrazenie zmizne na displeji uz po niekolkych sekundach)
— —
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Pre zmazanie zobrazenia “Default” na displeji postupujte nasledovne:
- Zvaracku vypnite hlavnym vypinac¢om.

- Stlacte tlagidlo menu S1.

- Zapnite zvaracku a tlacidlo S1 drzte eSte 3 sekundy stlacené.

UZitoéné typy na tému zvaranie

VSeobecné pravidlo

Ak je zvaranie nastavené na minimum, musi mat elektricky obl(k mald dizku. To dosiahnete tym, Ze balik hadic drZite o najblizsie
pri zvaranom diele a udrZujete sklon cca 60 stupriov. DIZzku obluka mozno pomaly zvacSovat v zavislosti na zvySovani hodnoty
pradu, max. mozno dosiahnut vzdialenost cca 20 mm.

VSeobecné rady

Pri zvarani sa mozete dopustit roznych chyb. Tymto chybam sa mézete vyhnut, pokial sa budete riadit' nasledujacimi radami:

¢ Poréznost

Malé pory zvaru, podobne ako na povrchu éokolady, mézu sposobit’ prerusenie toku plynu alebo niekedy umoznia i zachytenie
malych cudzich teliesok. V tom pripade odporic¢ame zvaranie prerusit a zacat' zvarat znovu. Najskor je vSak potrebné
kontrolovat prietok plynu (cca 8 I/min.), doékladne vycistit pracovisko a balik pri zvarani spravnym spdsobom naklonit'.

¢ Striekanie

Malé roztavené kvapky kovu, ktoré odkvapkavaju od zvaracieho obluka. V malych mnozstvach sa to nedéa vylugit, mézete ich
vSak obmedzit na minimum spravnym nastavenim pradu a prietoku plynu a udrzovanim balika hadic v Cistote.

¢  Uzke a oblé zvaranie

Pricinou je prili§ rychly posun balika hadic alebo zlé nastavenie prietoku plynu.

¢  Hrubé a Siroké zvaranie

M6Ze byt spdsobené prili§ pomalym posunom balika hadic.

¢ Zadna cast drdtu je spalena

To m6Zze byt spdsobené pomalym posunom drdtu, uvolnenym alebo opotrebovanym vodidlom drétu, zlou kvalitou drétu alebo
prili§ vysokou hodnotou privadzaného pradu.

¢ Prilis malé vpalenie

Méze byt sposobené prili§ rychlym posunom balika hadic, prili§ nizkou hodnotou privadzaného pradu, zlym sklonom, opa¢nym
pélovanim alebo nedostato¢nou vzdialenostou medzi navaranymi hranami. Skontrolujte nastavenie parametrov spracovania a
zlepsite pripravu zvaranych dielov.

¢ Prepalenie dielov

Mo6Ze byt spdsobené prili§ pomalym vedenim balika hadic, prili§ vysokou hodnotou privadzaného prudu alebo zlym vedenim

drotu.
¢ Nestalost svetelného oblika

MéZze byt spdsobené nedostatoénym napatim, nepravidelnym posunom dr6tu, prili§ malym mnozstvom ochranného plynu.

ZARUKA

Zaruka podra priloZzeného zaruéného listu! Do zaruky nie su zahrnuté Skody na stroji sp6sobené:

Prepravou, resp. manipuléaciou

Chybajucou udrzbou

Nespravnym pouZzitim stroja zo strany prevadzkovatela

Poruchami, resp. vypadkami, ktoré neboli spdsobené prevadzkou stroja
Elektrickymi a elektronickymi komponentmi, elektromotormi
Neodbornym pouzitim stroje zo strany prevadzkovatela.

Hladanie poruch

Chyba Pri¢ina Pomoc
Dr6t sa neposlva, ked sa 1) Znecistenie trysky vodidla drétu Vyfaknut vzduchom
Hnacie koleso toc¢i 2) spojka odvijacieho vratka - je prili§ vysoko. Povolit

3) ) Poskodeny balik hadic Skontrolovat
Privod drétu preruSovany- 1) PoSkodena kontaktna tryska Vymenit
Vynechava 2) Spélené &asti kontaktnej trysky Vymenit

3) Necistoty na drazke hnacieho kolesa Vycistit

4) Ryhy na opotrebovanom hnacom kolese Vymenit

Obluk zhasol?
klieStami a zvar. dielom

1) ZIy kontakt medzi ukostrovacimi a skontrolovat

2) Skrat medzi kontaktnou tryskou
a rarkou pre vedenie plynu

KlieStedotiahnut
Vycistit’ alebo vymenit kontaktnu

trysku a trysku na vedenie plynu

Porézny zvar

1) Kvéli usadeninam v tryske pre vedenie plynu
Nedostato¢na plynovéa ochrana

2) ZI4 vzdialenost alebo zly sklon balika hadic
3) Prili§ malo plynu
4) Mokré zvéarané diely

Odstranit usadeniny Vzdialenost
medzi hora-kom a zvér. dielom
musi byt - 10 mm, sklon
nesmie byt mensi ako 60 mm

Zvysit mnozstvo
Vysusit' teplovzdu$nou pistolou
alebo inym spbsobom

Stroj po dlhom ¢ase prevadzky
prestal neoéakavane fungovat'’.

Stroj sa vd’aka dlhému pouzivaniu prehrial
a doslo k zapnutiu tepelnej ochrany ochladit’.

Nechat’ stroj
minimalne 20 - 30 min.
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EG-Konformitatserklarung
EC Declaration of Conformity

Hiermit erklaren wir, Gude 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 Ausfiihrungen den einschlagigen, grund-
legenden Sicherheits- und Gesundheitsanforderungen der EG-Richtlinien entspricht.

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.

Bei einer nicht mit uns abgestimmter Anderung der Geréate 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 Gerate: - Schutzgas-Schweil3gerate
Machine Description:
Artikel-Nr.: - 20036
Article-No.: - 20038
- 20039
- 20040
- 20042
- 20044
Einschlagige EG-Richtlinien: - 2006/95/EG
Applicable EC Directives: - 2004/108/EEG
Angewandte harmonisierte
Normen: - EN 60974-1
Applicable harmonized - EN 60974-10
Standards:
Ort/Place: Wolpertshausen 05.06.2009,

Datum/Herstellerunterschrift:
Date/Authorized Signaure:
Angaben zum Unterzeichner: Hr. Arnold, Geschéftsfuhrer
Title of Sinatory:

Technische Dokumentation: é“"’u
Technical Documentation:

Angaben zum Unterzeichner: J. Burkle FBL; QS

Title of Sinatory:
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INLEIDING

De beschermgaslasapparaten van de MIG-serie zijn zeer plaats besparend, volgens moderne technieken vervaardigd en hebben
een hoge betrouwbaarheid. De lasgenerator bestaat uit een luchtgekoelde transformator met dubbele primaire spoel. De
gelijkspanning wordt met een luchtgekoelde multidiode brug bereikt.

De transformator wordt door een thermoschakelaar tegen overbelasting beveiligd. De platina's zijn zo beveiligd dat deze
de milieu-invloeden van het voor lassen gebruikte ruimten in stand houden. De gehele serie is met een digitale aanwijzing
uitgerust die de lasstroom aangeeft.

Instellingen van lasstroom

MIG 175 ZW/A — MIG 175 ZDIA

De generator kan acht vermogensinstellingen via een schakelaar voor vermogenscombinaties op de primaire spoel besturen (afb.
1/E).

A. Drukschakelaar voor menu

B. Gele LED voor thermobeveiliging
C. Display voor de indicatie van:

- draadsnelheid

- draadaanlooptijd

- terugbrandtijd

- puntlastijd

- beveiliging tegen oververhitting
Potentiometer

Schakeltrappen

Centrale aansluiting slangenpakket

mmo

Instellingen van de lasstroom

MIG 190 KOMBI/A

De generator kan acht vermogensinstellingen via een schakelaar voor de vermogenscombinaties op de primaire spoel besturen
(afb. 2/E en F).

A. Drukschakelaar voor menu

B. Gele LED voor thermobeveiliging
C. Display voor de indicatie van:

- draadsnelheid

- draadaanlooptijd

- terugbrandtijd

- puntlastijd

- beveiliging tegen oververhitting
Potentiometer

Schakeltrappen

Centrale aansluiting slangenpakket
230 V/400 V omschakeling

ommo

Instellingen van de lasstroom

MIG 220 ZW/A — MIG 250 ZD/A

De generator kan 32 vermogensinstellingen via twee schakelaars voor de vermogenscombinaties op de primaire spoel besturen
(afb. 3/E en F).

A. Drukschakelaar voor menu

B. Gele LED voor thermobeveiliging
C. Display voor de indicatie van:

- draadsnelheid

- draadaanlooptijd

- terugbrandtijd

- puntlastijd

- beveiliging tegen oververhitting
Potentiometer

Centrale aansluiting slangenpakket
Hoofdtrappenschakelaar
Tussentrappenschakelaar

ommo

Instellingen van de lasstroom

MIG 350 ZD/A

De generator kan 32 vermogensinstellingen via twee schakelaars voor de vermogenscombinaties op de primaire spoel besturen
(afb. 4/E en F).

A. Drukschakelaar voor menu

B. Gele LED voor thermobeveiliging
C. Display voor de indicatie van:

- draadsnelheid

- draadaanlooptijd

- terugbrandtijd

- puntlastijd

- beveiliging tegen oververhitting
Potentiometer

Centrale aansluiting slangenpakket
Hoofdtrappenschakelaar
Tussentrappenschakelaar

ommo
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INBEDRIJFSTELLING VAN DE MACHINE

Algemeen
De machine (MIG 175 ZW/A, MIG 190 Kombi/A tweefasentoevoer 400 V/230 V met adapter) is door de fabriek voor een
eenfasetoevoer 50/60 Hertz 230 V voorbereid. De machine (MIG 175 ZD/A, MIG 220 ZD/A, MIG 250 ZD/A, MIG 350 ZD/A)
werd door de fabriek voor een tweefasentoevoer 50/60 Hertz 400V voorbereid.
De uit te voeren bewerkingen bestaan uit:
Montage van de stekker (m.u.v. MIG 175 ZW/A en MIG 190 Kombi A)
Montage van de wielen
Montage van de fles
Montage van het slangenpakket
Zitting van de draadspoel

Montage van de stekker
Op de MIG 175 ZD/A, MIG 220 ZD/A, MIG 250 ZD/A moet aan een CEE-16 A stekker (niet in de levering inbegrepen)
aangesloten worden. Bij MIG 350 ZD/A wordt een CEE- 32 A stekker, aanbevolen met aarding, (niet in de levering inbegrepen)
gemonteerd monteren. De montage moet door vakpersoneel uitgevoerd worden.

Aanwijzing: Het apparaat beschikt over een beveiliging tegen oververhitting die de transformator voor overbelasting
beveiligd en het apparaat bij oververhitting uitschakelt. Na afkoeling is het apparaat weer gebruiksklaar.

Montage van de wielen
De sleuven zijn voor het aanbrengen van twee draaibare voorwielen en voor het aanbrengen van een as voor de bevestiging
van twee vaste achterwielen voorzien. Er wordt een montageset bijgeleverd bestaande uit:
beweegbare voorwielen, as voor vaste achterwielen, achterwielen, splitpennen en kartelmoeren De kartelmoeren in de
daarvoor voorziene inrichtingen, zie afb. 5 en 6, schroeven. De voorwielen zoals op afb. 7 monteren. De as ter bevestiging van
de achterwielen aanbrengen en deze met de splitpennen vastzetten.

Montage van de gasfles
De gasfles in verticale positie op het draagplateau plaatsen en zodanig positioneren dat deze tegen de flessenhouder rust;
daarna de fles met de ketting en karabijnhaak (afb. 8) zekeren. De drukregelaar op de gasfles schroeven en de gasslang met
een montagebeugel aan de drukregelaar en aan het elektrische ventiel (afb. 9) bevestigen.

Montage van het slangenpakket
Voor de aansluiting van het slangenpakket is het voldoende deze met de aan de voorkant geplaatste centrale EURO
aansluiting vast te schroeven. Op deze wijze wordt de elektrische- en de gasaansluiting met de gasfles verbonden.

Zitting van de draadspoel
Plaats de draadspoel op de naaf en breng de draad in de draadtoevoer, zoals op de afb. 11. Op alle modellen kunnen zonder
uitzondering zowel een spoel van 5 kg als van 15 kg geplaatst woorden. De naaf is met een koppeling voorzien voor de juiste
draadspanning.

Motor voor de draadspanning
Overtuigt u zich er van dat de draadtoevoerrol een geleidingssleuf heeft met een doorsnede gelijk aan de dikte van de draad.
De machines zijn met een draadtoevoerrol van @ 0,6 en @ 0,8 uitgerust. De diameter is aan de zijkant van de rol aangegeven.

Draadgeleiding
De eerste 10 cm van de draad afknippen en controleren dat het einde van de draad een rechte, braamloze snede, zonder
kraag door het knippen, verbuigingen of onzuiverheden vertoont. De bewegelijke arm van de
draadspanner door het losmaken van de armschroef (afb. 12) openen. De draad in de passende geleidingssleuf
plaatsen en de aandrukarm sluiten. De optimale weerstand aan de naaf op 15 instellen (de draad moet licht van
de rol getrokken kunn