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BEDIENUNGSANLEITUNG FÜR LICHTBOGENSCHWEISSMASCHINEN

WICHTIG: Vor der Inbetriebnahme des Geräts 
den Inhalt der vorliegenden Betriebsanlei- 
tung aufmerksam durchlesen; die Betriebs- 
anleitung muSS für die gesamte Lebensdauer 
des Geräts an einem allen interessierten Per-
sonen bekannten Ort aufbewahrt werden. 
Dieses Gerät darf ausschlieSSlich zur Aus-
führ- ung von SchweiSSarbeiten verwendet 
werden.

 1  Sicherheitsvorschriften

Das LichtbogenschweiSSen und 
schneiden kann für Sie und andere 

gesundheitsschädlich sein; daher muß der Be-
nutzer über die nachstehend kurz dargelegten Gefahren 
beim Schweißen unterrichtet werden.  Für ausführlichere 
Informationen das Handbuch Nr. 3.300758 anfordern. 

Lärm
Dieses Gerät erzeugt selbst keine Geräusche, die 
80 dB überschreiten. Beim Plasmaschneid- und 
Plasmaschweißprozeß kann es zu einer Geräu-

schentwicklung kommen, die diesen Wert überschreitet. 
Daher müssen die Benutzer die gesetzlich vorgeschrie-
benen Vorsichtsmaßnahmen treffen. 

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schädlich können 
sein: 

· Der elektrische Strom, der durch einen be-
liebigen Leiter fließt, erzeugt elektromagne-
tische Felder (EMF). Der Schweiß- oder 
Schneidstrom erzeugt elektromagnetische 
Felder um die Kabel und die Stromquellen.

• Die durch große Ströme erzeugten magnetischen Felder 
können den Betrieb von Herzschrittmachern stören. Trä-
ger von lebenswichtigen elektronischen Geräten (Herz-
schrittmacher) müssen daher ihren Arzt befragen, bevor 
sie sich in die Nähe von Lichtbogenschweiß-, Schneid-, 
Brennputz- oder Punktschweißprozessen begeben.
• Die Aussetzung an die beim Schweißen oder Schnei-
den erzeugten elektromagnetischen Felder kann bislang 
unbekannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.
Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagne-
tische Felder zu mindern, müssen sich alle SchweißerIn-
nen an die folgenden Verfahrensweisen halten:
-	S icherstellen, dass das Massekabel und das Kabel 		
	 der Elektrodenzange oder des Brenners nebeneinan		
	 der bleiben. Die Kabel nach Möglichkeit mit einem 		
	 Klebeband aneinander befestigen.
- 	D as Massekabel und das Kabel der 				 
	E lektrodenzange oder des Brenners nicht um den 		
	 Körper wickeln. 
- 	S ich nicht zwischen das Massekabel und das Kabel 		
	 der Elektrodenzange oder des Brenners stellen. 		
	 Wenn sich das Massekabel rechts vom Schweißer 		
	 bzw. der Schweißerin befindet, muss sich auch das 	 	
	 Kabel der Elektrodenzange oder des Brenners auf 		
	 dieser Seite befinden.
- 	D as Massekabel so nahe wie möglich an der 		
	S chweiß- oder Schneidstelle an das Werkstück 		
	 anschließen.
- 	N icht in der Nähe der Stromquelle arbeiten.

Explosionsgefahr
· Keine Schneid-/Schweißarbeiten in der Nähe 
von Druckbehältern oder in Umgebungen aus-
führen, die explosiven Staub, Gas oder Dämpfe 

enthalten. Die für den Schweiß-/Schneiprozeß verwen-
deten Gasflaschen und Druckregler sorgsam behandeln. 

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRÄGLICHKEIT
Dieses Gerät wurde in Übereinstimmung mit den Anga-
ben der harmonisierten Norm IEC 60974-10 (Cl. A) kons-
truiert und darf ausschließlich zu gewerblichen Zwecken 
und nur in industriellen Arbeitsumgebungen verwendet 
werden. Es ist nämlich unter Umständen mit Schwierig-
keiten verbunden ist, die elektromagnetische Verträglich-
keit des Geräts in anderen als industriellen Umgebungen 
zu gewährleisten.

Entsorgung der Elektro- und Elektro-
nikgeräte
Elektrogeräte dürfen niemals gemeinsam mit ge-
wöhnlichen Abfällen entsorgt werden! In Überein-

stimmung mit der Europäischen Richtlinie 2002/96/EG 
über Elektro- und Elektronik-Altgeräte und der jeweili-
gen Umsetzung in nationales Recht sind nicht mehr ver-
wendete Elektrogeräte gesondert zu sammeln und einer 
Anlage für umweltgerechtes Recycling zuzuführen. Als 
Eigentümer der Geräte müssen Sie sich bei unserem ört-
lichen Vertreter über die zugelassenen Sammlungssyste-
me informieren. Die Umsetzung genannter Europäischer 
Richtlinie wird Umwelt und menschlicher Gesundheit zu-
gute kommen!

Im Falle von Fehlfunktionen muSS man sich an 
einen Fachmann wenden. 

1.1 WARNHINWEISSCHILD

Die Nummerierung der Beschreibungen entspricht der 
Nummerierung der Felder des Schilds.

B. 	D ie Drahtförderrollen können Verletzungen an den 
Händen verursachen. 

C. 	D er Schweißdraht und das Drahtvorschubgerät ste-
hen während des Schweißens unter Spannung. Die 
Hände und Metallgegenstände fern halten. 

1. 	V on der Schweißelektrode oder vom Kabel verur-
sachte Stromschläge können tödlich sein. Für einen 
angemessenen Schutz gegen Stromschläge Sorge 
tragen.

1.1 	Isolierhandschuhe tragen. Die Elektrode niemals mit 
bloßen Händen berühren. Keinesfalls feuchte oder 
schadhafte Schutzhandschuhe verwenden.

1.2 	Sicherstellen, dass eine angemessene Isolierung 
vom Werkstück und vom Boden gewährleistet ist.

1.3 	Vor Arbeiten an der Maschine den Stecker ihres Netz-
kabels abziehen. 

2. 	D as Einatmen der beim Schweißen entstehenden 
Dämpfe kann gesundheitsschädlich sein.

2.1 	Den Kopf von den Dämpfen fern halten.
2.2 	Zum Abführen der Dämpfe eine lokale Zwangslüf-

tungs- oder Absauganlage verwenden.
2.3 	Zum Beseitigen der Dämpfe einen Sauglüfter ver-

wenden.
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3. 	D ie beim Schweißen entstehenden Funken können 
Explosionen oder Brände auslösen.

3.1	Keine entflammbaren Materialien im Schweißbereich 
aufbewahren.

3.2	Die beim Schweißen entstehenden Funken können 
Brände auslösen. Einen Feuerlöscher in der unmittel-
baren Nähe bereit halten und sicherstellen, dass eine 
Person anwesend ist, die ihn notfalls sofort einsetzen 
kann.

3.3	Niemals Schweißarbeiten an geschlossenen Behäl-
tern ausführen.

4. 	D ie Strahlung des Lichtbogens kann Verbrennungen 
an Augen und Haut verursachen.

4.1	Schutzhelm und Schutzbrille tragen. Einen geeigne-
ten Gehörschutztragen und bei Hemden den Kragen 
zuknöpfen. Einen Schweißerschutzhelm mit einem 
Filter mit der geeigneten Tönung tragen. Einen kom-
pletten Körperschutz tragen.

5. 	V or der Ausführung von Arbeiten an oder mit der Ma-
schine die Betriebsanleitung lesen.

6. 	D ie Warnhinweisschilder nicht abdecken oder entfer-
nen.

 2  ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 Technische Angaben

Das vorliegende Handbuch dient der Unterweisung des 
für die Installation, den Betrieb und die Wartung der 
Schweißmaschine zuständigen Personals. Bei diesem 
Gerät handelt es sich um eine Konstantspannungs-
Schweißstromquelle für MIG/MAG- und OPEN-ARC-
Schweißverfahren. Beim Empfang sicherstellen, daß kei-

ne Teile gebrochen oder beschädigt sind. 
Der Käufer muß Beanstandungen wegen fehlender 
oder beschädigter Teile an den Frachtführer richten. 
Bei Anfragen zur Schweißmaschine stets die Artikel-
nummer und die Seriennummer angeben.

2.2 	Erläuterung der technischen Daten.

Die Konstruktion des Geräts entspricht den folgenden 
Normen: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10 Cl. A   
IEC 61000-3-11 (siehe Anm. 2) - IEC 61000-3-12 (siehe 
Anm. 2).
Nr. 	S eriennummer; sie muss bei allen Anfragen 

zur Schweißmaschine stets angegeben 
werden. 

	D reiphasiger Transformator-Gleichrichter

	 Fallende Kennlinie.

MMA	G eeignet zum Schweißen mit kontinuierlich 	
zugeführtem Schweißdraht.

U0.	L eerlauf-Sekundärspannung 
X.	R elative Einschaltdauer. Die relative Ein-

schaltdauer ist der auf eine Einschaltdauer 
von 10 Minuten bezogene Prozentsatz der 
Zeit, welche die Schweißmaschine bei einer 
bestimmten Stromstärke arbeiten kann, 
ohne sich zu überhitzen.

I2.	S chweißstrom.
U2.	S ekundärspannung bei Schweißstrom I2.
U1.	N ennspannung.
1~ 50/60Hz Einphasen-Stromversorgung 50 oder 60 Hz.
3~ 50/60Hz Drehstromversorgung mit 50 oder 60 Hz
l1 max.	M aximale Stromaufnahme.
l1 eff.	M aximale effektive Stromaufnahme unter  

Berücksichtigung der relativen Einschalt-
dauer.

IP21S 	S chutzart des Gehäuses.
	D ie zweite Ziffer 1 gibt an, daß dieses 		

Gerät nicht im Freien bei Regen betrieben 
werden darf.	

S 	G eeignet zum Betrieb in Umgebungen mit 		
erhöhter Gefährdung.

ANMERKUNGEN: 
1-	Das Gerät ist außerdem für den Betrieb in Umgebun-

gen mit Verunreinigungsgrad 3 konzipiert. (Siehe IEC 
60664).

2-	Dieses Gerät ist konform mit der Norm IEC 61000-3-12 
unter der Voraussetzung, dass die maximal zulässige 
Impedanz Zmax am Verknüpfungspunkt zwischen der 
Abnehmeranlage und dem öffentlichen Versorgungs-
netz kleiner oder gleich 0,088 (Art. 643) - 0,132 (Art. 
647) ist. Es liegt in der Verantwortung des Installateurs 
bzw. des Betreibers des Geräts, erforderlichenfalls in 
Absprache mit dem öffentlichen Energieversorgungs-
unternehmen sicherzustellen, dass das Gerät aus-
schließlich an eine Anlage angeschlossen wird, deren 
maximal zulässige Netzimpedanz Zmax kleiner oder 
gleich 0,088 (Art. 643) - 0,132 (Art. 647) ist. 
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2.3 Thermischer Schutz 

Dieses Gerät wird durch einen Thermostaten geschützt, 
der, wenn die zulässige Temperatur überschritten wird, 
den Betrieb der Maschine sperrt. In diesem Zustand 
bleibt der Lüfter eingeschaltet und die Lampe C leuchtet 
auf. 

 3  INSTALLATION

• Die Installation der Maschine muß durch Fachper-
sonal erfolgen. 
• Alle Anschlüsse müssen nach den geltenden Be-
stimmungen und unter strikter Beachtung der Unfall-
verhütungsvorschriften ausgeführt werden (normen-
CEI 26-23  -  IEC/TS 62081).
Sicherstellen, dass die Netzspannung dem auf dem Netz-
kabel angegebenen Wert entspricht.  Falls nicht schon 
montiert, das Netzkabel mit einem der Stromaufnahme 
angemessenen Netzstecker versehen und sicherstellen, 
dass der gelb-grüne Schutzleiter an den Schutzkontakt 
angeschlossen ist. 
Der Nennstrom des mit der Netzstromversorgung in Rei-
he geschalteten LS-Schalters oder der Schmelzsicherun-
gen muss gleich dem von der Maschine aufgenommenen 
Strom I1 max. sein. 

3.1. AUFSTELLUNG

Abb. 1

Den Griff, die hinteren Räder und die zwei Flaschenstützen 
montieren. 
Der Griff darf nicht zum Anheben der Schweiß- 
maschine verwendet werden. 
Die Schweißmaschine in einem belüfteten Raum 
aufstellen. 
Staub, Schmutz oder sonstige Fremdkörper, die in die 
Schweißmaschine eindringen, können die Belüftung 
behindern und folglich den einwandfreien Betrieb 
beeinträchtigen. 
Daher muss je nach den Umgebungs- und 
Betriebsbedingungen sichergestellt werden, dass die 
internen Komponenten stets sauber sind. Zur Reinigung 
muss trockene und saubere Druckluft verwendet 
werden. Hierbei ist darauf zu achten, dass die Maschine 
keinesfalls beschädigt wird. 
Vor Eingriffen im Innern der Schweißmaschine 
sicherstellen, dass der Netzstecker vom Stromnetz 
getrennt ist. 

Alle Eingriffe im Innern der Schweißmaschine 
müssen von Fachpersonal ausgeführt werden. 

3.1.1  Montage des Kühlaggregats (optional).

Die 2 Flaschenhalter A entfernen, die an der hinteren 
Platte B der Schweiß- maschine befestigt sind. 
Die 2 Schraubgriffe C ausschrauben, den beweglichen 
Flaschenhalter D nach hinten herausziehen, den Support 
E des Kühlaggregats auf die hintere Platte B montieren 
und den beweglichen Flaschenhalter D wieder mit den 
2 Schraubgriffen C am Boden F der Schweißmaschine 
befestigen. (Siehe Abb. 2).

Abb. 2

A

C

D

F

B
E

Das Kühlaggregat am Support E auf der hinteren Platte B 
und am Boden F befestigen. (Siehe Abb. 3).

Abb. 3

A

E

B

F

Nach dem Befestigen des Kühlaggregats die 2 aus der 
Verbindungsleitung austretenden  Wasserschläuche (rot 
und blau) an die zugehörigen Schnellsteckanschlüsse 
G des Aggregats anschließen. Hierbei unbedingt 
die Farbmarkierung beachten! Den Steckverbinder 
O des Hauptstromkabels an die Steckdose P,  den 
Steckverbinder Q an die Steckdose R, das Netzkabel H 
des Aggregats an die Steckdose I der Stromquelle und 
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die Verbindungsleitung L an den Steckverbinder M der 
Schweißmaschine anschließen.  
Die 2 Flaschenhalter A wieder an der Platte N des 
Kühlaggregats befestigen. (Siehe Abb. 4).

A

HI

M

L

R

P

Q

O

N

G

C

Abb. 4

3.2	 INTERNE ANSCHLÜSSE

• Alle Eingriffe im Innern der Schweißmaschine 
müssen von Fachpersonal ausgeführt werden.
• Vor Eingriffen im Innern der Schweißmaschine 
sicherstellen, daß der Stecker des Speisekabels vom 
Speisenetz getrennt ist. 
• Nach der Endabnahme wird die Schweißmaschine 
an die auf dem Speisekabel angegebenen Spannung 
angeschlossen. 
• Zum Ändern der Speisespannung die rechte 
seitliche Abdeckung entfernen und die Anschlüsse 
an der Klemmenleiste für den Spannungswechsel 
wie in der Abbildung gezeigt vornehmen. 
Bei den einphasigen Stromquellen kann die 
Versorgungsspannung nicht geändert werden.

Abb. 5

• Die Schweißmaschine darf aus offenkundigen 
Sicherheitsgründen sowie zur Gewährleistung der 
ordnungsgemäßen Bedingungen für die Kühlung 
der inneren Bauteile nicht ohne Deckel und seitliche 
Abdeckbleche betrieben werden. 

3.3  EXTERNE ANSCHLÜSSE

3.3.1 Anschluß der Masseklemme.
• Den Anschluss des Massekabels an die Steckbuchse 
V der Schweißmaschine und die Masseklemme am 
Werkstück anschließen. 

3.3.2 Anordnen der Flasche und Anschließen des 
Gasschlauchs 
• Die Flasche auf dem Flaschenträger der 
Schweißmaschine anordnen und mit den beiliegenden 
Gurten an der hinteren Platte der Maschine befestigen. 
• Die Gurte in regelmäßigen Zeitabständen auf Abnutzung 
kontrollieren und nötigenfalls Ersatz anfordern. 
• Die Gasflasche muss über einen Druckminderer mit 
Durchflussmesser verfügen. 
• Erst nach Positionierung der Gasflasche den aus der 
hinteren Platte der Maschine austretenden Gasschlauch 
an den Druckminderer anschließen. 
• Den Durchfluss auf rund 10/18 l/min einstellen. 

3.3.3  Anschluss des Drahtvorschubgeräts
Diese Stromquelle kann mit den Drahtvorschubgeräten 
Art. 1652 und Art. 1662 betrieben werden. 
Für die Verbindung zwischen Stromquelle und 
Drahtvorschubgerät eine Verlängerung Art. 1182 (5 m) 
oder Art. 1182.20 (10 m) verwenden. 
Die Leistungsmerkmale und Arbeitsmöglichkeiten 
der Drahtvorschubgeräte sind in deren beiliegenden 
Anleitungen beschrieben. 

  4  BESCHREIBUNG DER STELLTEILE

4.1 	 BEDIENTEILE AUF DER FRONTPLATTE DES      		
	G ERÄTS.

Abb. 6

C

A B

D
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2

3

4
5

6

7

8
1 A - Umschalter 

Er dient zur Feineinstellung der 
Schweißspannung innerhalb des 
mit dem Umschalter S eingestellten 
Bereichs. 

2 3

41

B - Umschalter
Er dient zur Wahl des 
Schweißspannungsbereichs. 

0

1

V

C - Schalter
Er dient zum Ein- und Ausschalten der 
Maschine. 

D - Masseanschlüsse. 

An diese Steckbuchsen muss das Massekabel 
angeschlossen werden. 

4.2   RÜCKSEITE DES STROMERZEUGERS 

E - 230V-Anschlußbuchse fur Kühleinheit (keine 
anderen 
Geräte anschließen). Max. Leistung 400W. 
F -6-Polige buchse. 
Anschluß fur den 6-poligen Stecker der Verlängerung. 
G - Buchse. 
Für den Anschluß des fliegenden Leistungssteckers der 
Verlängerung (+ Pol). 
H - Buchse. 
Für den Anschluß der Sicherheitsvorrichtung der 
Kühleinheit. 
ANMERKUNG: Die Maschine wird mit einem Stecker 
geliefert, der bei Fehlen der Kühleinheit an die 
Buchse H anzuschließen ist.

Abb. 7

E

H

F

G

 5   SCHWEISSPROZESS

5.1 Inbetriebnahme
Sicherstellen, dass der Drahtdurchmesser dem auf 
der Drahttransportrolle angegebenen Durchmesser 
entspricht, und dass das gewählte Programm 
mit dem Werkstoff und der Gasart kompatibel 
ist. Drahttransportrollen mit „U“-förmiger Rille für 
Aluminiumdrähte und mit „V“-förmiger Rille für sonstige 
Drähte verwenden. 

5.2 DIE MASCHINE IST BEREIT ZUM SCHWEIßEN

• Die Masseklemme an das Werkstück anschließen. 
• Schalter Q in Schaltstellung 1 schalten. 
• Die Gasdüse entfernen. 
• Die Stromdüse ausschrauben. 
• Den Draht in den Drahtführungsschlauch des Brenners 
einführen und sicherstellen, dass er in der Rille der Rolle 
läuft, die ihrerseits richtig positioniert sein muss. 
• Den Brennertaster drücken, um den Draht zu fördern, 
bis er aus dem Brenner austritt. 
• Achtung: Den Brennerhals während des Austretens 
des Drahts vom Gesicht fernhalten. 
• Die Stromdüse wieder einschrauben und sicherstellen, 
dass der Durchmesser der Bohrung dem verwendeten 
Draht entspricht. 
• Die Gasdüse montieren. 
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5.3	Sc hweiSSen von unlegierten Stählen 
mit 	Schutzgas. 

Beim Schweißen dieser Werkstoffe ist folgendes zu 
beachten: 
• Ein zweistoffiges Gasgemisch verwenden, d.h. 
normalerweise ARGON + CO2 mit einem Anteil von 
Argon von 75% aufwärts. Mit diesem Gemisch sind die 
Schweißnähte gut gebunden und haben ein einwandfreies 
Aussehen. 
Bei Verwendung von reinem CO2 als Schutzgas erhält 
man schmale Nähte mit einer größeren Eindringung, 
doch mit einer beträchtlichen Zunahme der Spritzer. 
• Einen Schweißzusatzdraht der gleichen Güte wie der 
des zu schweißenden Stahls verwenden. Es ist ratsam, 
stets Schweißdrähte guter Qualität zu verwenden; keine 
rostigen Drähte verwenden, da hierdurch die  Güte der 
Schweißung beeinträchtigt werden kann. 
• Keine rostigen Werkstücke oder Werkstücke mit Öl- 
oder Fettflecken schweißen. 

5.4 SCHWEISSEN VON ROSTFREIEN STÄHLEN

Zum Schweißen von rostfreien Stählen der Gruppe 300 
muss ein Schutzgas mit einem großen Anteil Argon und 
einem geringen Anteil Sauerstoff O2 oder Kohlendioxid 
CO2 (rund 2%) verwendet werden. 
Den Draht nicht mit den Händen berühren. Es ist wichtig, 
die Schweißzone stets sauber zu halten, damit die zu 
schweißende Verbindung nicht verunreinigt wird.

5.5 SCHWEISSEN VON ALUMINIUM

Beim Schweißen von Aluminium ist folgendes zu 
beachten:
• Reines Argon als Schutzgas verwenden.
• Die Zusammensetzung des Zusatzdrahts muss dem 
Grundwerkstoff angemessen sein. 
• Spezielle Schleif- und Bürstenscheiben für Aluminium 
verwenden; diese Arbeitsmittel dürfen nie für andere 
Werkstoffe verwendet werden.

 6 SCHWEISSFEHLER

1 FEHLER		  - Porosität (in oder außerhalb der 		
		S  chweißnaht)
URSACHEN	 • Draht mangelhaft (rostige Oberfläche)
	 	 • Mangelnder Gasschutz wegen:
		  - geringem Gasstrom
	 	 - Durchflussmesser defekt
		  -Druckminderer bereift wegen mangeln		
		  der Vorwärmung des Schutzgases CO2
		  - Elektroventil defekt
		  - Stromdüse durch Spritzer verstopft
		  - Gasaustrittsbohrungen verstopft
		  - Zugluft im Schweißbereich.
2 FEHLER		  - Schwundrisse
URSACHEN	 • Draht oder Werkstück verschmutzt 	 	
		  oder rostig. 
	 	 • Naht zu klein.
	 	 • Naht zu konkav.
	 	 • Naht mit zu großer Einbrandtiefe. 

3 FEHLER		  -Seitliche Risse
URSACHEN	 • Schweißgeschwindigkeit zu groß
	 	 • Niedriger Strom und hohe 	 	 	
		L  ichtbogenspannungen.
4 FEHLER		  - Zu viele Spritzer
URSACHEN	 • Spannung zu hoch.
	 	 • Induktivität ungenügend
	 	 • Keine Vorwärmung des Schutzgases 	 	
		CO  2

 7  WARTUNG 

Alle Wartungsarbeiten müssen von einem Fachmann 
in Einklang mit der Norm CEI 26-29 (IEC 60974-4) 
ausgeführt werden.

7.1  WARTUNG DER STROMQUELLE

Für Wartungseingriff innerhalb des Geräts sicherstellen, 
dass sich der Schalter in der Schaltstellung “O” befindet 
und dass das Netzkabel vom Stromnetz getrennt ist. 
Ferner muss man den Metallstaub, der sich im Gerät 
angesammelt hat, in regelmäßigen Zeitabständen mit 
Druckluft entfernen.

7.2 	Sicherheitsvorkehrungen nach einem 		
Reparatureingriff

Nach Ausführung einer Reparatur darauf achten, die Ver-
drahtung wieder so anzuordnen, dass eine sichere Iso-
lierung zwischen Primär- und Sekundärseite des Geräts 
gewährleistet ist. Sicherstellen, dass die Drähte nicht mit 
beweglichen Teilen oder mit Teilen, die sich während des 
Betriebs erwärmen, in Berührung kommen können. Alle 
Kabelbinder wieder wie beim Originalgerät anbringen, 
damit es nicht zu einem Schluss zwischen Primär- und 
Sekundärkreis kommen kann, wenn sich ein Leiter löst 
oder bricht.
Außerdem die Schrauben mit den gezahnten Unterleg-
scheiben wieder wie beim Originalgerät anbringen.

8  ZUBEHÖR

Art.1680	 Kühlaggregat.
Art. 1652 	 2-Rollen-Drahtvorschubgerät.
Art. 1662 	 4-Rollen-Drahtvorschubgerät.
Art. 1182  	V erbindungsleitung zwischen Stromquelle 

und Drahtvorschubgerät, 5 m.
Art. 1182.20	V erbindungsleitung zwischen Stromquelle 

und Drahtvorschubgerät, 10 m.
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QUESTA PARTE  È DESTINATA ESCLUSIVAMENTE AL PERSONALE QUALIFICATO.

THIS PART IS INTENDED SOLELY FOR QUALIFIED PERSONNEL.

DIESER TEIL IST AUSSCHLIEßLICH FÜR DAS FACHPERSONAL BESTIMMT.

CETTE PARTIE EST DESTINEE EXCLUSIVEMENT AU PERSONNEL QUALIFIE.

ESTA PARTE ESTÁ DESTINADA EXCLUSIVAMENTE AL PERSONAL CUALIFICADO.

ESTA PARTE È DEDICADA EXCLUSIVAMENTE AO PESSOAL QUALIFICADO.

TÄMÄ OSA ON TARKOITETTU AINOASTAAN AMMATTITAITOISELLE HENKILÖKUNNALLE.

DETTE AFSNIT HENVENDER SIG UDELUKKENDE TIL KVALIFICERET PERSONALE. 

DIT DEEL IS UITSLUITEND BESTEMD VOOR BEVOEGD PERSONEEL.

DENNA DEL ÄR ENDAST AVSEDD FÖR KVALIFICERAD PERSONAL.

AUTOV TO TMHVMA PROORIVZETAI APOKLEISTIKAV GIA TO EIDIKEUMEVNO PROSWPIKO.V

CODIFICA COLORI	   
CABLAGGIO ELETTRICO

wiring diagram 
colour code

A NERO	 BLACK

B ROSSO	 RED

C GRIGIO GREY

D BIANCO WHITE

E VERDE GREEN

F VIOLA PURPLE

G GIALLO YELLOW

H BLU BLUE

K MARRONE BROWN

J ARANCIO ORANGE

I ROSA PINK

CODIFICA COLORI	   
CABLAGGIO ELETTRICO

wiring diagram 
colour code

L NROSA-NERO	 PINK-BLACK

M GRIGIO-VIOLA	 GREY-PURPLE

N BIANCO-VIOLA WHITE-PURPLE

O BIANCO-NERO WHITE-BLACK

P GRIGIO-BLU GREY-BLUE

Q BIANCO-ROSSO WHITE-RED

R GRIGIO-ROSSO GREY-RED

S BIANCO-BLU WHITE-BLUE

T NERO-BLU BLACK-BLUE

U GIALLO-VERDE YELLOW-GREEN

V AZZURRO BLUE
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Art. 647
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Art. 643
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La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: 
numero di articolo, matricola e data di acquisto della 
macchina, posizione e quantità del ricambio.

When ordering spare parts please always state the ma-
chine item and serial number and its purchase data, the 
spare part position and the quantity.

pos descrizione DESCRIPTION

01 laterale sinistro left side panel 
02 manico handle
03 supporto manicot handle support
04 laterale fisso fixed side panel
05 coperchio cover
06 supporto girevole swivelling support
07 pannello posteriore back panel
08 cinghia belt
09 appoggio bombola gas cylinder support
10 pressacavo strain relief
11 cavo rete power cord
12 presa socket
13 connettore connector
14 connettore connector
15 connettore connector
16 presa gifas gifas socket
17 laterale fisso fixed side panel
18 laterale destro right side panel
19 fondo bottom
20 tappo cap
21 ruota fissa fixed wheel
22 assale axle
23 supporto support
24 fondo bottom
25 ruota piroettante swiveling wheel
26 supporto support
27 presa gifas gifas socket
28 cavo massa earth cable
29 pannello anteriore ront panel
30 cornice frame
31 pannello comandi control panel
32 interruttore switch
33 commutatore switch
34 commutatore switch
35 trasformatore di servizio auxliary transformer
36 piano intermedio inside baffle
37 morsettiera terminal board
38 teleruttore contactor
39 supporto teleruttore contactor support
40 impedenza choke
41 supporto impedenza choke support
42 raddrizzatore rectifier
43 motore motor
44 supporto motore motor support
45 morsettiera terminal board
46 supporto morsettiera terminal board support
47 ventola fan
48 trasformatore transformer
49 supporto support
51 supporto support

Art. 647 - 643
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Art. 643




