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Bedienungsanleitung (Original-Bedienungsanleitung)

iy

Bedienungsanleitung vor Inbetriebnahme aufmerksam lesen und zur weiteren

Verfligung aufbewahren.

Fir die Bedienung des Heissluft-Schweissautomaten VARIANT T1 halten Sie die

Bedienungsanleitung griffbereit.

Schweissanwendungen
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Umriisten der Andriickrolle

Umriisten der Andriickrolle von 20 mm auf 40 mm oder umgekehrt.

Schweissdiise (9) abkiihlen lassen (siehe Bedienungsanleitung VARIANT T1,
Seite 13, Kapitel 1.8).
Die Umriistung darf nur in kaltem Zustand der Schweissdiise (9) erfolgen.

Hauptschalter (3) ausschalten.

Netzanschlussleitung (1) vom elektrischen Netz trennen.

e Demontage
— Rundriemen (23) abziehen.
— Andriickrolle (11) durch Lésen der Schraube (35) entfernen.
— Rundriemenflansch (36) durch Losen der Schraube (37) entfernen.

¢ Montage
— Rundriemenflansch (36) auf die Andriickrolle (11)
montieren und mit Schraube (37) befestigen.
— Andriickrolle (11) bis zum Anschlag auf die Welle schieben.
— Andriickrolle (11) mit Schraube (35) befestigen.
— Rundriemen (23) montieren.

Umriisten der Schweissdiise

Umriisten der Schweissdiise von 20 mm auf 40 mm oder umgekehrt.

Schweissdiise (9) abkiihlen lassen (siehe Bedienungsanleitung VARIANT T1,
A Seite 13, Kapitel 1.8).
Die Umriistung darf nur in kaltem Zustand der Schweissdiise (9) erfolgen.

Hauptschalter (3) ausschalten.

Netzanschlussleitung (1) vom elektrischen Netz trennen.

e Demontage
— Schweissdiise (9) durch Lésen der vier Schrauben (38) entfernen.

¢ Montage
— Schweissdiise (9) auf Heizelement und Glimmerrohr schieben.
ACHTUNG: Glimmerrohr muss aus Sicherheitsgriinden
zwischen Heizelement und Schweissdiise (9)
montiert sein.
— Schweissdiise (9) mit vier Schrauben (38) befestigen.
— Einstellung der Schweissdiise (9) vornehmen (siehe Bedienungs-
anleitung VARIANT T1, Seite 16/17, Kapitel FAQ). Heizelement

Glimmerrohr




Umriisten Saumschweissen

Schweissdiise (9) abkiihlen lassen (siehe Bedienungsanleitung VARIANT T1,
Seite 13, Kapitel 1.8). >
Die Umriistung darf nur in kaltem Zustand der Schweissdiise (9) erfolgen.

Hauptschalter (3) ausschalten.

Netzanschlussleitung (1) vom elektrischen Netz trennen.

e Demontage

— Rundriemen (23) abziehen.

— Andriickrolle (11) durch Lésen der Schraube (35)
entfernen (Abb. A).

— Rundriemenflansch (36) durch Losen der Schraube (37)
entfernen (Abb. B).

— Umlenkrolle (12) durch Losen der Schraube (41) entfernen
(Abb. C und D).

— Niederhalter (13) durch Losen der Sterngriffschraube (39) 23
entfernen (Abb. E). 13
— Fiihrungsrolle (15) durch Lésen der Schraube (40) entfernen 15 39

(Abb. F).

(Abb. E) .(Abb. F)

¢ Montage
— Andriickrolle (11) einsetzen und bis zum Anschlag schieben.
— Andriickrolle (11) mit Schraube (35) befestigen.
— Niederhalter fiir Saum/Keder (42) mit Schraube der
Umlenkrolle (41) befestigen (Abb. G).
— Saum-/Keder-Anbauteil (43) einfahren (Abb. H) und mit
Schraube (40) befestigen.

(Abb. G) (Abb. H)



Einstellung Saumschweissen

e Grundeinstellposition, Saum-/Keder-Anbauteil
— Innensechskantschraube (40) 10sen.
— Nach Bedarf Saum-/Keder-Anbauteil (43) durch schieben
fur 20mm oder 40 mm einstellen.
— Saum-/Keder-Anbauteil (43) mittels Innensechskant-
schraube (40) befestigen.

o (berlappeinstellung Saumbreite, Saum-/Keder-Anbauteil
— Die beiden Innensechskantschrauben (44) 16sen.
— Nach Bedarf kann die gewiinschte Uberlappsaumbreite
durch Schieben stufenlos eingestellt werden.
— Die beiden Innensechskantschrauben (44)
wieder anziehen.

e Niederhalter Saum-/Keder - Einstellung
— Schraube (45) fir Niederhalter Saum-/Keder - Einstellung losen.
— Der Niederhalter Saum/Keder (42) seitlich paralell zur

Andriickrolle (11) schieben.

— Niederhalter Saum/Keder (42) nach unten schwenken, so dass
der Niederhalter Saum/Keder (42) leicht auf der Uberlappung des
Keders aufliegt und die Schweissdiise (9) zwischen die iiberlapp-
gelegten Planen eingefahren werden kann.

— Schraube (45) fir Niederhalter Saum-/Keder - Einstellung anziehen.

Testschweissung gemass Schweissanleitung des Materialherstellers und nationalen Normen
oder Richtlinien vornehmen. Testschweissung {iberpriifen.



Umriisten Hohlsaum (bis 70 mm)

Schweissdiise (9) abkiihlen lassen (siehe Bedienungsanleitung VARIANT T1, Seite 13, Kapitel 1.8).
Die Umriistung darf nur in kaltem Zustand der Schweissdiise (9) erfolgen.

Hauptschalter (3) ausschalten.

Netzanschlussleitung (1) vom elektrischen Netz trennen.

e Demontage
Siehe Kapitel Umriisten Saumschweissen.

e Montage
— Andriickrolle (11) einsetzen und bis zum Anschlag schieben.
— Andriickrolle (11) mit Schraube (35) befestigen.
— Saum-/Keder-Anbauteil (43) einfahren (Abb. H)
und mit Schraube (40) befestigen.

(Abb. H)

Einstellung Hohlsaum (bis 70 mm)
¢ Grundeinstellposition, Saum-/Keder-Anbauteil, siehe Kapitel Einstellung Saumschweissen.

« Uberlappeinstellung Saumbreite, Saum-/Keder-Anbauteil, siehe Kapitel Einstellung Saumschweissen.

Testschweissung gemdss Schweissanleitung des Materialherstellers und nationalen Normen
oder Richtlinien vornehmen. Testschweissung iiberpriifen.
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Umriisten Kederschweissen (Kederschnur)

Schweissdiise (9) abkiihlen lassen (siehe Bedienungsanleitung VARIANT T1, Seite 13, Kapitel 1.8).
Die Umriistung darf nur in kaltem Zustand der Schweissdiise (9) erfolgen.

Hauptschalter (3) ausschalten.

Netzanschlussleitung (1) vom elektrischen Netz trennen.

e Demontage
Siehe Kapitel Umriisten Saumschweissen.

e Montage
— Kederfiihrung (46) an die Andriickrolle (11)
montieren und mit Schraube (48) befestigen.

— Andriickrolle (11) einsetzen und bis zum Anschlag schieben.

— Andriickrolle (11) mit Schraube (35) befestigen.

— Niederhalter fiir Saum/Keder (42) mit Schraube der
Umlenkrolle (41) befestigen (Abb. G).

— Saum-/Keder-Anbauteil (43) einfahren (Abb. H)
und mit Schraube (40) befestigen.

(Abb. 6) (Abb. H)

Einstellung Kedersaumschweissen (Kederschnur)

¢ Grundeinstellposition, Saum-/Keder-Anbauteil, siehe Kapitel Einstellung Saumschweissen.
o Uberlappeinstellung Saumbreite, Saum-/Keder-Anbauteil, siehe Kapitel Einstellung Saumschweissen.
e Niederhalter Saum-/Keder - Einstellung, siehe Kapitel Einstellung Saumschweissen.

e Kederfiihrung Einstellung (Abb I)

— Schraube (47) losen und durch Schieben die Kederschnurbreite
Breite der Kederschnur einstellen. (Abb. 1)

— Schraube (47) anziehen. f

— Schraube (48) 16sen und durch Schieben der
Kederfiihrung (46) die Distanz zur
Andriickrolle (11) einstellen.

— Schraube (48) anziehen.

Distanz Andrtickrolle zur
Kederflihrung Kederschnur

Testschweissung geméss Schweissanleitung des Materialherstellers und nationalen Normen
oder Richtlinien vornehmen. Testschweissung iiberpriifen.



Umriisten Kederschweissen (vorgeferrtigter Keder)

Schweissdiise (9) abkiihlen lassen (siehe Bedienungsanleitung VARIANT T1, Seite 13, Kapitel 1.8).
Die Umriistung darf nur in kaltem Zustand der Schweissdiise (9) erfolgen.

Hauptschalter (3) ausschalten.

Netzanschlussleitung (1) vom elektrischen Netz trennen.

e Demontage

— Rundriemen (23) abziehen.

— Andriickrolle (11) durch Losen der Schraube (35)
entfernen (Abb. A).

— Rundriemenflansch (36) durch Losen der Schraube (37)
entfernen (Abb. A).

— Umlenkrolle (12) durch L6sen der Schraube (41) entfernen
(Abb. B und C).

— Niederhalter (13) durch Lésen der Sterngriffschraube (39)
entfernen (Abb. D).

(Abb. A) (Abb. B) (Abb. C)

¢ Montage
— Kederfiihrung (46) an die Andriickrolle (11)
montieren und mit Schraube (48) befestigen.
— Andriickrolle (11) einsetzen und bis zum Anschlag schieben.
— Andriickrolle (11) mit Schraube (35) befestigen.
— Niederhalter fiir Saum/Keder (42) mit Schraube der
Umlenkrolle (41) befestigen (Abb. E).

(Abb. E)

Einstellung Kedersaumschweissen (vorgefertigter Keder)
e Niederhalter Saum-/Keder - Einstellung, siehe Kapitel Einstellung Saumschweissen.

e Kederfiihrung - Einstellung, siehe Kapitel Einstellung Kedersaumschweissen (Kederschnur).

Testschweissung gemass Schweissanleitung des Materialherstellers und nationalen Normen
A oder Richtlinien vornehmen. Testschweissung iiberpriifen.



Operating instructions (ransiation of the original operating instructions)

Please read operating instructions carefully before use and keep for future reference.
Please keep the operating instructions to hand when operating the VARIANT T1

hot-air welding machine.

iy

Welding Applications

“Buidid

Uum ujnediey au
10 BuipinG enuew
‘|98.) unJ 0} d2INEP
MOJ|/ '|041U02 8pInd

‘|01u09 apinb

|0JU00 8pINb

Janaq Jol deplsro  Jenaq Jo) depiano  Jenaq Joj dejlano ‘ulnediey
way ayy buyiely  way ayl Buyiely  wiay syl Buppely  8yy Jo Buixi) pooy adAL
“Ued uo-ppe Buidid
‘PApUBLLILIOIAI ‘uned.ey ‘ulned.ey /Wiy 8yl yum
‘Buidid SI 8A0040 8yl Jo Buixiy pue 8yl Jo Buixiy pue  YJom 0S[e ued nok
paiealigesald ayy Jo [euipnybuo]  UOISIAA piepuelS  UOISISA pIepuels (G1) J9)101 BpING
Buixi) 98.)-05881) yumaseqy  yum aqissod os)y  yum ajqissod oSy 9y} Jo pealsu|  uonesnddy
o o 9ze’ LYl
apinb Huidid
Leeevl
° ° ° ERINE])
umop-p|oH
0esov L
® L] ® VYed uo-ppe
Buidid / waH
UOISIaA
° ° ° prepuelS
Buidid (ww o, 0ydn)
poreouiqelaid p109 Huidid YOMISWaH way depang

10



Converting the Pressure Roller

Converting the pressure roller from 20 mm to 40 mm or vice versa.

Allow welding nozzle (9) to cool down (see operating instructions
VARIANT T1, page 31, section 1.8).
The device may only be converted while the welding nozzle (9) is cold.

Turn off main switch (3).

Disconnect power supply cord (1) from power supply.

e Disassembly
— Pull round belt (23).
— Remove pressure roller (11) by loosening the screw (35).
—Remove round belt flange (36) by loosening the screw (37).

e Assembly
— Mount round belt flange (36) on the pressure roller (11)
and fasten with screw (37).
— Push pressure roller (11) onto the shaft as far as it will go.
— Fasten pressure roller (11) with screw (35).
— Mount round belt (23).

Converting the welding nozzle

Converting the welding nozzle from 20 mm to 40 mm or vice versa.
Allow welding nozzle (9) to cool down (see operating instructions
VARIANT T1, page 31, section 1.8).

The device may only be converted while the welding nozzle (9) is cold.
Turn off main switch (3).

igg Disconnect power supply cord (1) from power supply.

e Disassembly
— Remove welding nozzle (9) by loosening the four screws (38).

e Assembly
— Push welding nozzle (9) onto heating element and mica tube
WARNING: The mica tube must be mounted between the heating
element and welding nozzle (9) for safety reasons.
— Fasten welding nozzle (9) with four screws (38).
— Adjustment of the welding nozzle (9) (see operating instructions
VARIANT T1 page 34/35, section FAQ).

Mica tube

Heating element



Converting to Hem Welding

Allow welding nozzle (9) to cool down (see operating instructions
VARIANT T1, page 31, section 1.8).
The device may only be converted while the welding nozzle (9) is cold.

Turn off main switch (3).

Disconnect power supply cord (1) from power supply.

e Disassembly
— Pull round belt (23).
— Remove pressure roller (11) by loosening the screw (35)
(Fig. A).
— Remove round belt flange (36) by loosening the screw (37)
(Fig. B).
— Remove diverting roller (12) by loosening the screw (41)
(Fig. C and D).
— Remove hold-down device (13) by loosening the star knob
screw (39) (Fig. E).
— Remove guide roller (15) by loosening the screw (40)
(Fig. F).

(Flig. E)

e Assembly
— Insert pressure roller (11) and push as far as it will go.
— Fasten pressure roller (11) with screw (35).
— Fasten hold-down device for hem/piping (42) with the
screw of the diverting roller (41) (Fig. G).
— Move in hem/piping add-on part (43) (Fig. H) and
fasten with screw (40).




Setting Hem Welding

e Basic position, hem/ piping add-on part
— Loosen hexagon screw (40).
— As required, set hem/ piping add-on part (43) by pushing
for 20 mm or 40 mm.
— Fasten hem/piping add-on part (43) using hexagon
screw (40).

e Qverlap setting for hem width, hem/piping add-on part
— Loosen the two hexagon screws (44).
— As required, the required overlap hem width can be set
infinitely by sliding.
— Tighten the two hexagon screws (44) again.

e Setting the hem/piping hold-down device

— Loosen screw (45) for setting the hem/piping hold-down device.

— Slide the hem/ piping hold-down device (42) sideways parallel
to the pressure roller (11).

— Swivel the hem/ piping hold-down device (42) downwards so
that the hem/ piping hold-down device (42) is located lightly on
the piping overlap and the welding nozzle (9) can be moved in be-
tween the overlapping tarpaulins.

— Tighten screw (45) for setting the hem/piping hold-down device.

Carry out a test weld according to the welding instruction of the material manufacturer and
national standards or guidelines. Check test weld.
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Converting to Hemstitch (up to 70 mm)

Allow welding nozzle (9) to cool down (see operating instructions VARIANT T1, page 31, section 1.8).
The device may only be converted while the welding nozzle (9) is cold.

Turn off main switch (3).

Disconnect power supply cord (1) from power supply.

e Disassembly
See section: Converting to Hem Welding.

e Assembly
—Insert pressure roller (11) and push as far as it will go.
— Fasten pressure roller (11) with screw (35).
— Move in hem/piping add-on part (43) (Fig. H)
and fasten with screw (48).

Setting Hemstitch (up to 70 mm)
e Basic position, hem/piping add-on part, see section: Setting Hem Welding.

e Qverlap setting for hem width, hem/ piping add-on part, see section: Setting Hem Welding.

Carry out a test weld according to the welding instruction of the material manufacturer and
national standards or guidelines. Check test weld.



Converting to Piping Welding (Piping Cord)

Allow welding nozzle (9) to cool down (see operating instructions VARIANT T1, page 31, section 1.8).
The device may only be converted while the welding nozzle (9) is cold.

Turn off main switch (3).

Disconnect power supply cord (1) from power supply.

e Disassembly
See section: Converting to Hem Welding.

e Assembly

— Mount piping guide (46) on the pressure roller (11)
and fasten with screw (48).

—Insert pressure roller (11) and push as far as it will go.

— Fasten pressure roller (11) with screw (35).

— Fasten hold-down device for hem/piping (42) with
the screw of the diverting roller (41) (Fig. G).

— Move in hem/piping add-on part (43) (Fig. H)
and fasten with screw (40).

Setting Piping Welding (Piping Cord)

e Basic position, hem/piping add-on part, see section: Setting Hem Welding.
e Overlap setting for hem width, hem/ piping add-on part, see section: Setting Hem Welding.

e Hem/ piping hold-down device setting, see section: Setting Hem Welding.

e Piping guide setting (Fig. I) (Fig. 1) Piping cord width
— Loosen screw (47) and set width of the
piping cord by pushing.
—Tighten screw (47).
—Loosen screw (48) and slide the piping guide (46)
to set the distance to the pressure roller (11).
—Tighten screw (48).

Distance from pressure
roller to piping guide Piping cord

Carry out a test weld according to the welding instruction of the material manufacturer and na-
tional standards or guidelines. Check test weld.
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Converting to Piping Welding (prefabricated piping)

A

Turn off main switch (3).

Allow welding nozzle (9) to cool down (see operating instructions VARIANT T1, page 31, section 1.8).
The device may only be converted while the welding nozzle (9) is cold.

Disconnect power supply cord (1) from power supply.

e Disassembly

— Pull round belt (23).

— Remove pressure roller (11) by loosening the screw (35)
(Fig. A).

— Remove round belt flange (36) by loosening the screw (37)
(Fig. A).

— Remove diverting roller (12) by loosening the screw (41)
(Fig. B and C).

— Remove hold-down-device (13) by loosening the star knob
screw (39) (Fig. D).

(Fig. A)

e Assembly
— Mount piping guide (46) on the pressure roller (11)
and fasten with screw (48).
— Insert pressure roller (11) and push as far as it will go.
— Fasten pressure roller (11) with screw (35).
— Fasten hold-down device for hem/piping (42) with
the screw of the diverting roller (41) (Fig. E).

Setting Piping Welding (prefabricated Piping)

e Setting the hem/piping hold-down device, see section: Setting Hem Welding.
e Setting the piping guide, see section: Setting Piping Welding (Piping Cord).

A

Carry out a test weld according to the welding instruction of the material manufacturer and
national standards or guidelines. Check test weld.



USO (Traduzione del manuale di istruzioni originale)
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Istruz
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Prima dell'attivazione leggere con attenzione le istruzioni d’uso e

conservarle per ulteriori consultazioni.
Tenere le istruzioni per I'uso in un luogo faciimente accessibile per il

funzionamento dela saldatrice automatica ad aria calda VARIANT T1.

Applicazioni della saldatura
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Cambiamento del rullo pressore

Impostazione del rullo pressore da 20 mm a 40 mm o viceversa.

Far raffreddare I'ugello di saldatura (9) (vedere istruzioni d’uso
VARIANT T1, pagina 49, capitolo 1.8).
I cambiamento dell'ugello di saldatura (9) deve avvenire solo a freddo.

Disattivare I'interruttore principale (3).

Scollegare il cavo di collegamento alla rete (1) dalla rete elettrica.

e Smontaggio
— Estrarre la cinghia a sezione circolare (23).
— Rimuovere il rullo pressore (11) allentando la vite (35).
— Rimuovere la flangia della cinghia a sezione circolare (36)
allentando la vite (37).

¢ Montaggio
— Montare la flangia della cinghia a sezione circolare (36)
sul rullo pressore (11) e fissarla con la vite (37).
—Far scorrere il rullo pressore (11) fino al finecorsa sull'albero. 4 ‘
— Fissare il rullo pressore (11) con la vite (35). ' |
— Montare la cinghia a sezione circolare (23).

Cambiamento dell'ugello di saldatura

Impostazione dell'ugello di saldatura da 20 mm a 40 mm o viceversa.

Far raffreddare I'ugello di saldatura (9) (vedere istruzioni d’uso
VARIANT T1, pagina 49, capitolo 1.8).
I cambiamento dell'ugello di saldatura (9) deve avvenire solo a freddo.

Disattivare I'interruttore principale (3).

230 . .
Scollegare la cavo di collegamento alla rete (1) dalla rete elettrica.

e Smontaggio
— Rimuovere I'ugello di saldatura (9) allentando le quattro viti (38).

¢ Montaggio
— Far scorrere |'ugello di saldatura (9) sulla resistenza e sul tubo di mica.
ATTENZIONE: per motivi di sicurezza e necessario montare il tubo di
mica tra la resistenza e I'ugello di saldatura (9).
— Fissare I'ugello di saldatura (9) con le quattro viti (38).
— Effettuare I'impostazione dell'ugello di saldatura (9) (vedere istruzioni
d’uso VARIANT T1, pagina 52/53, capitolo FAQ).

Tubo di mica

Resistenza



Cambiamento saldatura a orlatura

Far raffreddare I'ugello di saldatura (9) (vedere istruzioni d’uso
VARIANT T1, pagina 49, capitolo 1.8).

I cambiamento dell'ugello di saldatura (9) deve avvenire solo a freddo.
Disattivare I'interruttore principale (3).

Scollegare il cavo di collegamento alla rete (1) dalla rete elettrica.
e Smontaggio

— Estrarre la cinghia a sezione circolare (23).
— Rimuovere il rullo pressore (11) allentando la vite (35)

(Fig. A).

— Rimuovere la flangia della cinghia a sezione circolare (36)
allentando la vite (37) (Fig. B).

— Rimuovere il rullo di rinvio (12) allentando la vite (41)
(Fig. Ce D).

— Rimuovere il premibarra (13) allentando la vite a crociera (39)
(Fig. E).

— Rimuovere il rullo di guida (15) allentando la vite (40)

(Fig. F).

(Flig. E)

¢ Montaggio
— Inserire il rullo pressore (11) e farlo scorrere fino al finecorsa.
— Fissare il rullo pressore (11) con la vite (35).
— Fissare il premibarra per orlatura /rinforzo (42) con la vite
del rullo di rinvio (41) (Fig. G).
— Inserire il componente ausiliario di orlatura / rinforzo (43)
(Fig. H) e fissarlo con la vite (40).




Impostazione della saldatura a orlatura

¢ Posizione base, componente ausiliario di orlatura /rinforzo

— Allentare la vite ad esagono cavo (40).

— A seconda delle esigenze impostare il componente ausiliario di
orlatura /rinforzo (43) facendolo scorrere per 20mm o 40 mm.
— Fissare il componente ausiliario di orlatura /rinforzo (43)

con la vite ad esagono cavo (40).

¢ Impostazione della sovrapposizione larghezza dell'orla-
tura, componente ausiliario di orlatura /rinforzo
— Allentare le due viti ad esagono cavo (44).
— A seconda delle esigenze, & possibile impostare la larghezza
dell'orlo sovrapposto facendolo scorrere in modo continuo.
— Serrare nuovamente le due viti ad esagono cavo (44).

e Premibarra impostazione di orlatura / rinforzo

— Allentare la vite (45) per il premibarra impostazione di orlatura / rinforzo.

— Far scorrere il premibarra orlatura / rinforzo (42) lateralmente in paral-
lelo rispetto al rullo pressore (11).

— Orientare il premibarra orlatura /rinforzo (42) verso il basso in modo
da poggiare leggermente sulla sovrapposizione del rinforzo e consentire
all'ugello di saldatura (9) di inserirsi tra i teloni sovrapposti.

— Serrare la vite (45) per il premibarra impostazione di orlatura /rinforzo.

Effettuare una saldatura di prova in base alle istruzioni di saldatura del produttore del materiale
e alle normative o alle direttive nazionali. Verificare la saldatura di prova.
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Cambiamento orlo a giorno (fino a 70 mm)

Far raffreddare I'ugello di saldatura (9) (vedere istruzioni d’uso VARIANT T1, pagina 49, capitolo 1.8).
I cambiamento dell'ugello di saldatura (9) deve avvenire solo a freddo.

Disattivare I'interruttore principale (3).

2 . . .
Scollegare il cavo di collegamento alla rete (1) dalla rete elettrica.

e Smontaggio
Vedere il capitolo Cambiamento saldatura a orlatura.

e Montaggio
— Inserire il rullo pressore (11) e farlo scorrere fino al finecorsa.
—Fissare il rullo pressore (11) con la vite (35).
— Inserire il componente ausiliario di orlatura /rinforzo (43)
(Fig. H) e fissarlo con la vite (40).

Impostazione orlo a giorno (fino a 70 mm)

e Posizione base, componente ausiliario di orlatura /rinforzo, vedere capitolo Impostazione della saldatura a
orlatura.

e Impostazione della sovrapposizione larghezza dell'orlatura, componente ausiliario di orlatura /rinforzo,
vedere il capitolo Impostazione della saldatura a orlatura.

Effettuare una saldatura di prova in base alle istruzioni di saldatura del produttore del materiale
e alle normative o alle direttive nazionali. Verificare la saldatura di prova.
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Cambiamento della saldatura di rinforzo (cordoncino di rinforzo)

Far raffreddare I'ugello di saldatura (9) (vedere istruzioni d’uso VARIANT T1, pagina 49, capitolo 1.8).
I cambiamento dell'ugello di saldatura (9) deve avvenire solo a freddo.

Disattivare I'interruttore principale (3).

2 . . .
Scollegare il cavo di collegamento alla rete (1) dalla rete elettrica.

* Smontaggio
Vedere il capitolo Cambiamento saldatura a orlatura.

¢ Montaggio
— Montare la guida del rinforzo (46) sul rullo pressore (11) e
fissarla con la vite (48).
— Inserire il rullo pressore (11) e farlo scorrere fino al finecorsa. sy
— Fissare il rullo pressore (11) con la vite (35).
— Fissare il premibarra per orlatura /rinforzo (42) con la vite
del rullo di rinvio (41) (Fig. G).
— Inserire il componente ausiliario di orlatura /
rinforzo (43) (Fig. H) e fissarlo con la vite (40).

(Fig. G)

Impostazione della saldatura a orlatura (cordoncino di rinforzo)

e Posizione base, componente ausiliario di orlatura /rinforzo, vedere capitolo Impostazione della saldatura a orlatura.

¢ Impostazione della sovrapposizione larghezza dell'orlatura, componente ausiliario di orlatura /rinforzo,
vedere il capitolo Impostazione della saldatura a orlatura.

¢ Premibarra impostazione di orlatura / rinforzo, vedere
il capitolo Impostazione della saldatura a orlatura.

e Guida del rinforzo impostazione (Fig. I) Larghezza del

— Allentare la vite (47) ed impostare la larghezza del (Fig. ) cordoncino di rinforzo
cordoncino di rinforzo effettuando lo scorrimento. ’

— Serrare la vite (47). b

— Allegare la vite (48) ed impostare la distanza dal
rullo pressore (11) facendo scorrere la guida del
rinforzo (46).

— Serrare la vite (48).

Distanza rullo pressore

dalla guida del rinforzo Cordoncino di rinforzo

f Effettuare una saldatura di prova in base alle istruzioni di saldatura del produttore del materiale

e alle normative o alle direttive nazionali. Verificare la saldatura di prova.
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Cambiamento della saldatura di rinforzo (rinforzo preimpostato)

Far raffreddare I'ugello di saldatura (9) (vedere istruzioni d’uso VARIANT T1, pagina 49, capitolo 1.8).
I cambiamento dell'ugello di saldatura (9) deve avvenire solo a freddo.

Disattivare I'interruttore principale (3).

2 . . .
Scollegare il cavo di collegamento alla rete (1) dalla rete elettrica.

e Smontaggio

— Estrarre la cinghia a sezione circolare (23).

— Rimuovere il rullo pressore (11) allentando la vite (35)
(Fig. A).

— Rimuovere la flangia della cinghia a sezione circolare (36)
allentando la vite (37) (Fig. A).

— Rimuovere il rullo di rinvio (12) allentando la vite (41)
(Fig. B e C).

— Rimuovere il premibarra (13) allentando la vite a crociera (39)

(Fig. A)

¢ Montaggio
— Montare la guida del rinforzo (46) sul rullo pressore (11) e
fissarla con la vite (48).
—Inserire il rullo pressore (11) e farlo scorrere fino al finecorsa.
—Fissare il rullo pressore (11) con la vite (35).
— Fissare il premibarra per orlatura /rinforzo (42) con la vite
del rullo di rinvio (41) (Fig. E).

(Fig. E)

Impostazione della saldatura ad orlo di rinforzo (rinforzo preimpostato)

¢ Premibarra impostazione di orlatura / rinforzo, vedere il capitolo Impostazione della saldatura a orlatura.
¢ Impostazione della guida del rinforzo, vedere il capitolo Impostazione della saldatura a orlatura (cordoncino
di rinforzo).

Effettuare una saldatura di prova in base alle istruzioni di saldatura del produttore del materiale
A e alle normative o alle direttive nazionali. Verificare la saldatura di prova.
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Adaptation du rouleau de pression

Adaptation du rouleau de pression de 20 mm a 40 mm et inversement.

Laissez refroidir la buse de soudage (9) (voir instructions d’utilisation
VARIANT T1, page 67, chapitre 1.8). L'adaptation doit étre réalisée
uniquement si la buse de soudage (9) est froide.

Mettez le commutateur principal (3) hors circuit.

Débranchez le cable d’alimentation secteur (1) du secteur électrique.

e Démontage
— Retirez la courroie ronde (23).
— Retirez le rouleau de pression (11) en desserrant la vis (35).
— Retirez la bride de la courroie ronde (36) en desserrant la vis (37).

¢ Montage
— Montez la bride de la courroie ronde (36) sur le rouleau
de pression (11) et fixez-la avec la vis (37).
— Poussez le rouleau de pression (11) sur I'arbre jusqu’a la butée.
— Fixez le rouleau de pression (11) avec la vis (35).
— Montez la courroie ronde (23).

Adaptation de Ia buse de soudage

Adaptation de la buse de soudage de 20 mm a 40 mm et inversement.

Laissez refroidir la buse de soudage (9) (voir instructions d’utilisation
VARIANT T1, page 67, chapitre 1.8). 'adaptation doit étre réalisée
uniquement si la buse de soudage (9) est froide.

Mettez le commutateur principal (3) hors circuit.

Débranchez le cable d’alimentation secteur (1) du secteur électrique.

¢ Démontage
— Retirez la buse de soudage (9) en desserrant les quatre vis (38).

¢ Montage
— Poussez la buse de soudage (9) sur I'élément chauffant et le tube
luminescent.
ATTENTION : Pour des raisons de sécurité, le tube luminescent doit
étre monté entre I'élément chauffant et la buse de
soudage (9).
— Fixez la buse de soudage (9) avec les quatre vis (38).
— Procédez au réglage de la buse de soudage (9) (voir instructions Elément chauffant
d’utilisation VARIANT T1, page 70/71, chapitre FAQ).

Tube luminescent




Equipement pour le soudage d’ourlets

VARIANT T1, page 67, chapitre 1.8). L'adaptation doit étre réalisée
uniquement si la buse de soudage (9) est froide.

Mettez le commutateur principal (3) hors circuit.

f Laissez refroidir la buse de soudage (9) (voir instructions d’utilisation

Débranchez le cable d’alimentation secteur (1) du secteur électrique.

¢ Démontage
— Retirez la courroie ronde (23).
— Retirez le rouleau de pression (11) en desserrant la vis (35)

(ill. A).

— Retirez la bride de la courroie ronde (36) en desserrant la
vis (37) (ill. B).

— Retirez la poulie de renvoi (12) en desserrant la vis (41)
(ill. C et D).

— Retirez le serre-flan (13) en desserrant la vis a poignée
étoile (39) (ill. E).

— Retirez e rouleau de guidage (15) en desserrant la vis (40)

(ill. F).

(iil. E)

¢ Montage
— Installez le rouleau de pression (11) et poussez-le jusqu’a la butée.
— Fixez le rouleau de pression (11) avec la vis (35).
— Fixez le serre-flan pour ourlet / ralingue (42) avec la vis de
la poulie de renvoi (41) (ill. G).
—Insérez la piéce d’assemblage ourlet / ralingue (43) (ill. H)
et fixez-la avec la vis (40).

55 (1) (ill. H)




Réglage pour le soudage d’ourlets

* Position de réglage de base, piece d’assemblage
ourlet/ralingue
— Desserrez la vis a six pans creux (40).
— Selon les besoins, réglez la piéce d’assemblage ourlet /
ralingue (43) sur 20 mm ou 40 mm en la poussant.
— Fixez la piéce d’assemblage ourlet/ralingue (43) avec la
vis a six pans creux (40).

 Réglage du recouvrement, largeur d’ourlet, piéce
d’assemblage ourlet/ralingue
— Desserrez les deux vis a six pans creux (44).
— Selon les besoins, la largeur de recouvrement d’ourlet
souhaitée peut étre réglée en continu en poussant.
— Resserrez les deux vis a six pans creux (44).

¢ Réglage du serre-flan pour ourlet / ralingue

— Desserrez la vis (45) de réglage du serre-flan pour ourlet / ralingue.

— Poussez le serre-flan pour ourlet / ralingue (42) de coté,
parallelement au rouleau de pression (11).

— QOrientez le serre-flan pour ourlet / ralingue (42) vers le bas, de
maniere a ce que le serre-flan pour ourlet / ralingue (42) repose
légerement sur le recouvrement de I'ourlet et la buse de soudage (9)
puisse étre insérée entre les baches se chevauchant.

— Serrez la vis (45) de réglage du serre-flan pour ourlet / ralingue.

Procédez a un essai de soudage conformément aux instructions de soudage du fabricant de
matériaux et aux normes ou directives nationales. Contrélez I'essai de soudage.
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Equipement pour les ourlets a jour (jusqu’a 70 mm)

Laissez refroidir la buse de soudage (9) (voir instructions d’utilisation VARIANT T1, page 67, chapitre 1.8).
["adaptation doit &tre réalisée uniquement si la buse de soudage (9) est froide.

Mettez le commutateur principal (3) hors circuit.
Débranchez le cable d’alimentation secteur (1) du secteur électrique.

¢ Démontage
Voir chapitre Equipement pour le soudage d’ourlets.

e Montage
—Installez le rouleau de pression (11) et poussez-le jusqu’a la butée.
— Fixez le rouleau de pression (11) avec la vis (35).

— Insérez la piéce d’assemblage ourlet / ralingue (43) (ill. H)
et fixez-la avec la vis (40).

(ill. H)

Réglage pour les ourlets a jour (jusqu’a 70 mm)

¢ Position de réglage de base, piece d’assemblage ourlet/ralingue, voir chapitre Réglage pour le soudage
d’ourlets.

e Réglage du recouvrement, largeur d’ourlet, piece d’assemblage ourlet/ralingue, voir chapitre Réglage
pour le soudage d’ourlets.

Procédez a un essai de soudage conformément aux instructions de soudage du fabricant de
matériaux et aux normes ou directives nationales. Contrélez I'essai de soudage.



Equipement pour le soudage de ralingues (cordon de ralingue)

Laissez refroidir la buse de soudage (9) (voir instructions d’utilisation VARIANT T1, page 67, chapitre 1.8).
["adaptation doit &tre réalisée uniquement si la buse de soudage (9) est froide.

Mettez le commutateur principal (3) hors circuit.

Débranchez le cable d’alimentation secteur (1) du secteur électrique.

¢ Démontage
Voir chapitre Equipement pour le soudage d’ourlets.

e Montage

— Montez le guide de ralingue (46) sur le rouleau de pression (11) P~
et fixez-le avec la vis (48).

—Installez le rouleau de pression (11) et poussez-le jusqu’a la butée.

— Fixez le rouleau de pression (11) avec la vis (35).

— Fixez le serre-flan pour ourlet / ralingue (42) avec la vis de
la poulie de renvoi (41) (ill. G).

— Insérez la piéce d’assemblage ourlet /
ralingue (43) (ill. H) et fixez-la avec la vis (40).

(iII.. G) (ill. H)

Réglage pour le soudage de ralingues (cordon de ralingue)

o Position de réglage de base, piece d’assemblage ourlet/ralingue, voir chapitre Réglage pour le soudage d’ourlets.

¢ Réglage du recouvrement, largeur d’ourlet, piece d’assemblage ourlet/ralingue, voir chapitre Réglage
pour le soudage d’ourlets.

* Réglage du serre-flan pour ourlet/ralingue,
voir chapitre Réglage pour le soudage d’ourlets.

e Réglage du guide de ralingue (ill. ) (in.n Largeur du cordon de ralingue
— Desserrez la vis (47) et réglez la largeur du cordon
de ralingue en poussant.
— Serrez la vis (47).
— Desserrez la vis (48) et réglez la distance jusqu’au
rouleau de pression (11) en poussant le guide
de ralingue (46).
— Serrez la vis (48). Distance entre le rouleau
de pression et le guide de Cordon de ralingue
ralingue

Procédez a un essai de soudage conformément aux instructions de soudage du fabricant de
matériaux et aux normes ou directives nationales. Contrélez I'essai de soudage.
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Equipement pour le soudage de ralingues (ralingue prédéfinie)

Laissez refroidir la buse de soudage (9) (voir instructions d’utilisation VARIANT T1, page 67, chapitre 1.8).
["adaptation doit &tre réalisée uniquement si la buse de soudage (9) est froide.

Mettez le commutateur principal (3) hors circuit.

Débranchez le cable d’alimentation secteur (1) du secteur électrique.

¢ Démontage

— Retirez la courroie ronde (23).

— Retirez le rouleau de pression (11) en desserrant la vis (35)
(ill. A).

— Retirez la bride de courroie ronde (36) en desserrant la vis (37)
(ill. A).

— Retirez la poulie de renvoi (12) en desserrant la vis (41)
(ill. B et C).

— Retirez le serre-flan (13) en desserrant la vis a poignée
étoile (39) (ill. D).

(ill. A) (ill. B) (ill. C)

¢ Montage
— Montez le guide de ralingue (46) sur le rouleau de pression (11)
et fixez-le avec la vis (48).
—Installez le rouleau de pression (11) et poussez-le jusqu’a la butée. |-
— Fixez le rouleau de pression (11) avec la vis (35).
— Fixez le serre-flan pour ourlet / ralingue (42) avec la vis de
la poulie de renvoi (41) (ill. E).

Réglage pour le soudage de ralingues (ralingue prédéfinie)
* Réglage du serre-flan pour ourlet/ralingue, voir chapitre Réglage pour le soudage d’ourlets.

¢ Réglage du guide de ralingue, voir chapitre Réglage pour le soudage de ralingues (cordon de ralingue).

Procédez a un essai de soudage conformément aux instructions de soudage du fabricant de
matériaux et aux normes ou directives nationales. Contrdlez I'essai de soudage.



Instrucciones de funcionamiento (rraduccin del manual de instrucciones original) ®

Iy

Lea las instrucciones de funcionamiento atentamente antes de la puesta

en funcionamiento y consérvelas para el futuro.

Para el manejo de la soldadora automatica de aire caliente VARIANT T1, tenga

a mano las instrucciones de funcionamiento.

Aplicaciones de soldadura
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Cambio del rodillo de presion

Cambio del rodillo de presién de 20 mm a 40 mm o al contrario.

Dejar que se enfrie la boquilla de soldadura (9) (ver instrucciones de
funcionamiento VARIANT T1, pégina 85, capitulo 1.8).
El cambio solo se puede realizar con la boquilla de soldadura (9) en frio.

Apagar el Interruptor principal (3).

igg Desconectar el cable de conexion de red (1) de la red eléctrica.

e Desmontaje
— Extraer la correa (23).
— Retirar el rodillo de presion (11) aflojando el tornillo (35).
— Retirar la brida de la correa (36) aflojando el tornillo (37).

¢ Montaje
— Montar la brida de la correa (36) en el rodillo de
presion (11) y sujetarla con el tornillo (37).
— Encajar el rodillo de presion (11) en el eje hasta el tope.
— Sujetar el rodillo de presion (11) con el tornillo (35).
— Montar la correa (23).

Cambio de la boquilla de soldadura

Cambio de la boquilla de soldadura de 20 mm a 40 mm o al contrario.

Dejar que se enfrie la boquilla de soldadura (9) (ver instrucciones de
funcionamiento VARIANT T1, pégina 85, capitulo 1.8).
El cambio solo se puede realizar con la boquilla de soldadura (9) en frio.

Apagar el Interruptor principal (3).

230 o .
Desconectar el cable de conexion de red (1) de la red eléctrica.

e Desmontaje
— Retirar la boquilla de soldadura (9) aflojando el tornillo (38).

¢ Montaje
— Encajar la boquilla de soldadura (9) en el elemento calentador
y el tubo de mica.

ATENCION: El tubo de mica debe estar montado entre el elemento
calentador y la boquilla de soldadura (9) por razones
de seguridad.

— Sujetar la boquilla de soldadura (9) con cuatro tornillos (38).

— Realizar el ajuste de la boquilla de soldadura (9) (ver instrucciones Elemento calentador

de funcionamiento VARIANT T1, pagina 88/89, capitulo Preguntas
Frecuentes).

Tubo de mica




Cambio para soldadura de rebordes

Dejar que se enfrie la boquilla de soldadura (9) (ver instrucciones de
funcionamiento VARIANT T1, pagina 85, capitulo 1.8).
El cambio solo se puede realizar con la boquilla de soldadura (9) en frio.

Apagar el Interruptor principal (3).

2 ., L
433 Desconectar el cable de conexion de red (1) de la red eléctrica.

e Desmontaje
— Extraer la correa (23).
— Retirar el rodillo de presion (11) aflojando el tornillo (35)
(Fig. A).
— Retirar la brida de la correa (36) aflojando el tornillo (37)
(Fig. B).
— Retirar la polea de inversion (12) aflojando el tornillo (41)
(Fig. Cy D).
— Retirar el pulsador (13) aflojando el tornillo de estrella (39)
(Fig. E).
— Retirar el rodillo guia (15) aflojando el tornillo (40)
(Fig. F).

(Flig. E)

¢ Montaje
— Colocar el rodillo de presion (11) y desplazarlo hasta el tope.
— Sujetar el rodillo de presion (11) con el tornillo (35).
— Sujetar el pulsador para bordes/cantos (42) con el tornillo
de la polea de inversion (41) (Fig. G).
— Colocar la pieza de ampliacion para rebordes y burletes (43)
(Fig. H) y sujetarla con el tornillo (40).
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Ajuste para soldadura de rebordes

* Posicion de ajuste basica de la pieza de ampliacion para
rebordes y burletes
— Aflojar el tornillo Allen (40).
—En la medida necesaria, ajustar la pieza de ampliacion para
rebordes y burletes (43) a20 mm o 40 mm.
— Sujetar la pieza de ampliacion para rebordes y burletes (43)
con el tornillo Allen (40).

¢ Ajuste de solape de pieza de ampliacion para rebordes y
burletes
— Aflojar los dos tornillos Allen (44).
— En la medida necesaria, se puede ajustar el ancho de solape
de reborde deseado mediante un desplazamiento sin escalas.
— Apretar de nuevo los dos tornillos Allen (44).

e Ajuste del pulsador de rebordes y burletes

— Soltar el tornillo (45) para el ajuste del pulsador de bordes y cantos.

— Desplazar el pulsador de rebordes y burletes (42) lateralmente en
paralelo al rodillo de presion (11).

— Girar hacia abajo el pulsador de rebordes y burletes (42) de
forma que quede colocado ligeramente sobre el solape del burlete y
que la boquilla de soldadura (9) se pueda introducir entre las
lonas solapadas.

— Apretar el tornillo (45) para el ajuste del pulsador de rebordes y
burletes.

Realizar una soldadura de prueba conforme a las instrucciones de soldadura del fabricante del
material o las normas y directivas nacionales. Comprobar la soldadura de prueba.



Cambio para jaretas (hasta 70 mm)

Dejar que se enfrie la boquilla de soldadura (9) (ver instrucciones de funcionamiento VARIANT T1,
pagina 85, capitulo 1.8). El cambio solo se puede realizar con la boquilla de soldadura (9) en frio.

Apagar el Interruptor principal (3).
Desconectar el cable de conexion de red (1) de la red eléctrica.

e Desmontaje
Vea el capitulo Cambio para soldadura de rebordes.

e Montaje
— Colocar el rodillo de presion (11) y desplazarlo hasta el tope.
— Sujetar el rodillo de presion (11) con el tornillo (35). :
— Desplazar la pieza de ampliacion para rebordes y burletes (43) [
(Fig. H) y sujetarla con el tornillo (40).

(Fig. H)

Ajuste para jaretas (hasta 70 mm)

¢ Posicion de ajuste basica de la pieza de ampliacion para rebordes y burletes, vea el capitulo Ajuste para
soldadura de rebordes.

e Ajuste de solape de la pieza de ampliacion para rebordes y burletes, vea el capitulo Ajuste para soldadura
de rebordes.

Realizar una soldadura de prueba conforme a las instrucciones de soldadura del fabricante del
material y las normas o directivas nacionales. Comprobar la soldadura de prueba.
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Cambio de la soldadura de burletes (cordon de burlete)

Dejar que se enfrie la boquilla de soldadura (9) (ver instrucciones de funcionamiento VARIANT T1,
pagina 85, capitulo 1.8). El cambio solo se puede realizar con la boquilla de soldadura (9) en frio.

Apagar el Interruptor principal (3).

2 . L
438 Desconectar el cable de conexion de red (1) de la red eléctrica.

e Desmontaje
Vea el capitulo Cambio para soldadura de rebordes.

e Montaje

— Montar la guia de burlete (46) en el rodillo de presion (11)
y sujetarla con el tornillo (48).

— Colocar el rodillo de presion (11) y encajarlo hasta el tope.

— Sujetar el rodillo de presion (11) con el tornillo (35).

— Sujetar el pulsador para rebordes/burletes (42) con el
tornillo de la polea de inversion (41) (Fig. G).

— Encajar la pieza de ampliacion para rebordes y
burletes (43) (Fig. H) y sujetarla con
el tornillo (40).

(Fig. G)

Ajuste para soldadura de burletes (corddn de burlete)
¢ Posicion de ajuste basica de la pieza de ampliacion para rebordes y burletes, vea el capitulo Ajuste para
soldadura de rebordes.

e Ajuste de solape de la pieza de ampliacion para rebordes y burletes, vea el capitulo Ajuste para soldadura
de rebordes.

e Pulsador de ajuste para rebordes y burletes, vea
el capitulo Ajuste para soldadura de rebordes.

Ancho del corddn de burlete

e Ajuste de la guia de burlete (Fig. I)

— Aflojar el tonillo (47) y ajustar el ancho del
corddn de burlete desplazandolo.

— Apretar el tornillo (47).

— Aflojar el tornillo (48) y, desplazando la guia
de cantos (46), ajustar la distancia al rodillo
de presion (11).

— Apretar el tornillo (48). Distancia del rodillo de

presion a la guia de burlete Corddn de burlete

Realizar una soldadura de prueba conforme a las instrucciones de soldadura del fabricante del
material y las normas o directivas nacionales. Comprobar la soldadura de prueba.



Cambio para soldadura de burletes (burletes prefabricados)

Dejar que se enfrie la boquilla de soldadura (9) (ver instrucciones de funcionamiento VARIANT T1,
pagina 85, capitulo 1.8). El cambio solo se puede realizar con la boquilla de soldadura (9) en frio.

Apagar el Interruptor principal (3).

2 ., L
438 Desconectar el cable de conexion de red (1) de la red eléctrica.

e Desmontaje

— Extraer la correa (23).

— Retirar el rodillo de presion (11) aflojando el tornillo (35)
(Fig. A).

— Retirar la brida de la correa (36) aflojando el tornillo (37)
(Fig. A).

— Retirar la polea de inversion (12) aflojando el tornillo (41)
(Fig. By C).

— Retirar el pulsador (13) aflojando el tornillo de estrella (39)

(Fig. A)

¢ Montaje
— Montar la guia de burlete (46) en el rodillo de presion (11) y
Sujetarla con el tornillo (48).
— Colocar el rodillo de presion (11) y desplazarlo hasta el tope.
— Sujetar el rodillo de presion (11) con el tornillo (35).
— Sujetar el pulsador para rebordes/burletes (42) con el
tornillo de la polea de inversion (41) (Fig. E).

Ajuste para soldadura de burletes (burletes prefabricados)
e Ajuste del pulsador para rebordes y burletes, vea el capitulo Ajuste de la soldadura de rebordes.

o Ajuste de la guia de burlete, ver capitulo Ajuste para soldadura de burletes (cordén de burlete).

Realizar una soldadura de prueba conforme a las instrucciones de soldadura del fabricante del
material y las normas o directivas nacionales. Comprobar la soldadura de prueba.
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Reequipar o rolo de pressao

Reequipar o rolo de pressdo de 20 mm para 40 mm ou vice-versa.

Deixar arrefecer o bocal de soldadura (9) (ver manual de instrugoes
VARIANT T1, pagina 103, capitulo 1.8). O reequipamento apenas pode ocorrer
em estado frio do bocal de soldadura (9).

Desligar interruptor principal (3)

Separar cabo de alimentacao (1) da rede eléctrica.

e Desmontagem
— Retirar correia roliga (23).
— Remover o rolo de presséo (11), soltando o parafuso (35).
—Remover o flange da correia roliga (36), soltando o parafuso (37).

e Montagem
— Montar flange da correia roliga (36) no rolo de
pressao (11) e fixar com parafuso (37).
— Deslocar rolo de pressao (11) até ao encosto no veio.
— Fixar rolo de pressdo (11) com parafuso (35).
— Montar correia roliga (23).

Reequipar o bocal de soldadura

Reequipar o bocal de soldadura de 20 mm para 40 mm ou vice-versa.

Deixar arrefecer o bocal de soldadura (9) (ver manual de instruces
VARIANT T1, pagina 103, capitulo 1.8). O reequipamento apenas pode ocorrer
em estado frio do bocal de soldadura (9).

Desligar interruptor principal (3)

Separar cabo de alimentagao (1) da rede eléctrica.

e Desmontagem
— Remover o bocal de soldadura (9), soltando os quatro parafusos (38).

e Montagem Tubo mica
— Deslocar bocal de soldadura (9) no elemento de aquecimento e
tubo de mica.
ATENGAO: O tubo mica tem de estar montado, por motivos de
seguranga, entre o elemento de aquecimento e o
bocal de soldadura (9).
— Fixar bocal de soldadura (9) com quatro parafusos (38).
— Proceder ao ajuste do bocal de soldadura (9) (ver manual de Elemento de aquecimento
instrugdes VARIANT T1, pagina 106/107, capitulo FAQ).
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Adaptar soldadura da bainha

VARIANT T1, pagina 103, capitulo 1.8). O reequipamento apenas pode
ocorrer em estado frio do bocal de soldadura (9).

f Deixar arrefecer o bocal de soldadura (9) (ver manual de instrugoes

Desligar interruptor principal (3)

Separar cabo de alimentacao (1) da rede eléctrica.

e Desmontagem
— Retirar correia roliga (23).
— Remover o rolo de pressao (11), soltando o parafuso (35)
(fig. A).
— Remover o flange da correia rolica (36), soltando o parafuso (37)
(fig. B).
— Remover o rolo de desvio (12), soltando o parafuso (41)
(fig. Ce D).
— Remover a placa de sustentagéo (13), soltando o parafuso
de manipulo em estrela (39) (fig. E).
— Remover o rolo guia (15), soltando o parafuso (40)
(Fig. F).

(flig. E)

e Montagem
— Colocar rolo de presséo (11) e deslocar até ao encosto.
— Fixar rolo de pressao (11) com parafuso (35).
— Fixar placa de sustentacdo para bainha /Keder (42) com
parafuso do rolo de desvio (41) (fig. G).
— Introduzir componentes bainha/ Keder (43) (fig. H) e fixar
com parafuso (40).




Ajuste de soldadura da bainha

— Soltar parafuso sextavado (40).
— Passar, em caso de necessidade, componente bainha/Keder (43)
ajustar para 20mm ou 40mm.
— Fixar componente bainha/Keder (43) através do parafuso
sextavado (40).

e Ajuste de sobreposicéo largura de bainha, componente
bainha/ Keder
— Soltar ambos os parafusos sextavados (44).
—Em caso de necessidade pode ajustar-se, deslocando sem
nivel, a largura de sobreposicdo desejada.
—Voltar apertar ambos os parafusos sextavados (44).

e Ajuste da placa de sustentacao da bainha/Keder

— Soltar parafuso (45) para ajuste da placa de sustentagdo da
bainha/Keder.

— Deslocar a placa de sustentacéo bainha /Keder (42) de forma
lateral paralelamente em relagdo ao rolo de presséo (11).

— Oscilar a placa de sustentagao bainha /Keder (42) para baixo,
de forma que a placa de sustentacdo da bainha /Keder (42) se
encontre ligeiramente em cima da sobreposi¢cdo do Keder e o bocal
de soldadura (9) possa ser conduzido entre os toldes sobrepostos.

— Apertar parafuso (45) para ajuste da placa de sustentagdo da
bainha /Keder.

A

Proceder a soldagem de teste de acordo com o manual de soldadura fabricante do material e
as normas ou directivas nacionais. Verificar soldagem de teste.
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Reequipar bainha aberta (até 70 mm)

Deixar arrefecer o bocal de soldadura (9) (ver manual de instrugdes VARIANT T1, pagina 103,
capitulo 1.8). O reequipamento apenas pode ocorrer em estado frio do bocal de soldadura (9).

Desligar interruptor principal (3)
Separar cabo de alimentacéo (1) da rede eléctrica.

e Desmontagem
Ver capitulo Reequipar para soldadura da bainha.

e Montagem
— Colocar rolo de pressao (11) e deslocar até ao encosto.
— Fixar rolo de presséo (11) com parafuso (35).

— Introduzir componentes bainha/ Keder (43) (fig. H) e fixar
com parafuso (40).

(fig. H)

Ajuste da bainha aberta (até 70 mm)

* Posicéo de ajuste inicial, componentes da bainha /Keder, ver capitulo Ajuste da soldadura da bainha.

e Ajuste da sobreposicdo da largura da bainha, componentes da bainha /Keder, ver capitulo Ajuste da
soldadura da bainha.

Proceder a soldagem de teste de acordo com o manual de soldadura do fabricante do material
e as normas ou directivas nacionais. Verificar soldagem de teste.




Adaptar soldadura Keder (fio Keder)

Deixar arrefecer o0 bocal de soldadura (9) (ver manual de instrugdes VARIANT T1, pagina 103,
capitulo 1.8). O reequipamento apenas pode ocorrer em estado frio do bocal de soldadura (9).

Desligar interruptor principal (3)

Separar cabo de alimentacao (1) da rede eléctrica.

e Desmontagem
Ver capitulo Reequipar para soldadura da bainha.

e Montagem

— Montar guia Keder (46) no rolo de presséo (11) e fixar
com parafuso (48).

— Colocar rolo de pressao (11) e deslocar até ao encosto.

— Fixar rolo de presséo (11) com parafuso (35).

— Fixar placa de sustentacéo para bainha /Keder (42)
com parafuso do rolo de desvio (41) (fig. G).

— Introduzir componentes bainha/Keder (43) (fig. H)
e fixar com parafuso (40). :

(fié. G)

Ajuste de soldadura da bainha Keder (fio Keder)

e Posi¢do de ajuste inicial, componentes da bainha /Keder, ver capitulo Ajuste da soldadura da bainha.

e Ajuste da sobreposicdo da largura da bainha, componentes da bainha / Keder, ver capitulo Ajuste da
soldadura da bainha.

e Ajuste da placa de sustentacéo bainha /Keder,
ver capitulo Ajustes soldadura da bainha.

e Ajuste do guia Keder (fig. ) Largura do fio Keder

— Soltar o parafuso (47) e ajustar, deslocando a
largura do fio Keder.

— Apertar parafuso (47).

— Soltar parafuso (48) e ajustar, deslocando o
guia Keder (46) a distancia em relagdo ao
rolo de pressdo (11). :

— Apertar parafuso (48). Distancia do rolo de

pressao em relagdo Fio Keder
a0 guia Keder

Proceder a soldagem de teste de acordo com o manual de soldadura do fabricante do material
e as normas ou directivas nacionais. Verificar soldagem de teste.
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Adaptar soldadura Keder (Keder pré-preparado)

Deixar arrefecer 0 bocal de soldadura (9) (ver manual de instrucoes VARIANT T1, pagina 103, capitulo 1.8).
0 reequipamento apenas pode ocorrer em estado frio do bocal de soldadura (9).

Desligar interruptor principal (3)

Separar cabo de alimentacao (1) da rede eléctrica.

e Desmontagem

— Retirar correia roliga (23).

— Remover o rolo de presséo (11), soltando o parafuso (35)
(fig. A).

—Remover o flange da correia roliga (36), soltando o
parafuso (37) (fig. A).

— Remover o rolo de desvio (12), soltando o parafuso (41)
(fig. B e C).

— Remover a placa de sustentagdo (13), soltando o parafuso
de manipulo em estrela (39) (fig. D).

(fig. A) (fig. CD)

e Montagem
— Montar guia Keder (46) no rolo de presséo (11)
e fixar com parafuso (48).
— Colocar rolo de presséo (11) e deslocar até ao encosto.
— Fixar rolo de presséo (11) com parafuso (35).
— Fixar placa de sustentacédo para bainha /Keder (42)
com parafuso do rolo de desvio (41) (fig. G).

Ajuste da soldadura Keder (Keder pré-preparado)

e Ajuste da placa de sustentacdo bainha /Keder, ver capitulo Ajustes soldadura da bainha.
e Ajuste do guia Keder, ver capitulo Ajuste da soldadura da bainha Keder (fio Keder).

A

Proceder a soldagem de teste de acordo com o manual de soldadura do fabricante do material
e as normas ou directivas nacionais. Verificar soldagem de teste.
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Ombouwen van de aandrukrol

Ombouwen van de aandrukrol van 20 mm op 40 mm of omgekeerd.
f Lasmondstuk (9) laten afkoelen (zie Bedieningshandleiding VARIANT T1,

pagina 121, hoofdstuk 1.8).
De ombouw mag alleen bij koud lasmondstuk (9) plaatsvinden.
Hoofdschakelaar (3) uitschakelen.

Netsnoer (1) van het lichtnet scheiden.

e Demontage
— Ronde riem (23) verwijderen.
— Aandrukrol (11) door losdraaien van de schroef (35) verwijderen.
— Riemschijf van de ronde riem (36) door losdraaien van de schroef (37)
verwijderen.

¢ Montage
— Riemschijf van de ronde riem (36) op de aandrukrol (11)
monteren en met schroef (37) bevestigen.
— Aandrukrol (11) tot de aanslag op de as schuiven.
— Aandrukrol (11) met schroef (35) bevestigen.
— Ronde riem (23) monteren.

Ombouwen van het lasmondstuk

Ombouwen van het lasmondstuk van 20 mm op 40 mm of omgekeerd.
ﬁ Lasmondstuk (9) laten afkoelen (zie Bedieningshandleiding VARIANT T1,

pagina 121, hoofdstuk 1.8).
De ombouw mag alleen bij koud lasmondstuk (9) plaatsvinden.
Hoofdschakelaar (3) uitschakelen.

Netsnoer (1) van het lichtnet scheiden.

e Demontage
— Aandrukrol (9) door losdraaien van de schroef (38) verwijderen.

e Montage
— Lasmondstuk (9) op verwarmingselement en micabuis schuiven.

OPGELET: De micabuis moet om veiligheidsredenen tussen verwar-
mingselement en lasmondstuk (9) zijn gemonteerd.
— Lasmondstuk (9) met vier schroeven (38) bevestigen.
— Lasmondstuk (9) instellen (zie Bedieningshandleiding VARIANT T1,

pagina 124/125, hoofdstuk FAQ).

Verwarmingselement



Ombouwen zoomlassen

Lasmondstuk (9) laten afkoelen (zie Bedieningshandleiding VARIANT T1,
pagina 121, hoofdstuk 1.8).
De ombouw mag alleen bij koud lasmondstuk (9) plaatsvinden.

Hoofdschakelaar (3) uitschakelen.

Netsnoer (1) van het lichtnet scheiden.

e Demontage

— Ronde riem (23) verwijderen.

— Aandrukrol (11) door losdraaien van de schroef (35) verwijderen
(afb. A).

— Riemschijf van de ronde riem (36) door losdraaien van de
schroef (37) verwijderen (afb. B).

— Omkeerrol (12) door losdraaien van de schroef (41)
verwijderen (afb. C en D).

— Neerdrukker (13) door losdraaien van de stergreepschroef (39)
verwijderen (afb. E).

— Geleidingsrol (15) door losdraaien van de schroef (40)
verwijderen (afb. F).

. 2
(afb. C)

(éfb. E) | (afb. F)

¢ Montage
— Aandrukrol (11) aanbrengen en tot de aanslag aanschuiven.
— Aandrukrol (11) met schroef (35) bevestigen.
— Neerdrukker voor zoom/boordsel (42) met schroef van de
omkeerrol (41) bevestigen (afb. G).
— Zoom-/ boordsel-aanbouwstuk (43) aanbrengen (afb. H) en
met schroef (40) bevestigen.

(afb. G) (afb. H)
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Instelling zoomlassen

e Basis-instelpositie, zoom-/boordsel-aanbouwstuk
— Inbusschroef (40) losdraaien.
— Indien nodig zoom-/boordsel-aanbouwstuk (43) door schui-
ven voor 20mm of 40 mm instellen.
— Zoom-/ boordsel-aanbouwstuk (43) met inbusschroef (40)
bevestigen.

¢ Qverlappingsinstelling zoombreedte, zoom-/boordsel-
aanbouwstuk
— De beide inbusschroeven (44) losdraaien.
— Indien nodig kan de gewenste overlappingszoombreedte door
verschuiven traploos worden ingesteld.
— De beide inbusschroeven (44) weer vasttrekken.

e Neerdrukker zoom-/boordsel-instelling
— Schroef (45) voor neerdrukker zoom-/boordsel-instelling losdraaien.
— De neerdrukker zoom-/ boordsel (42) zijwaarts parallel aan de

aandrukrol (11) verschuiven.

— Neerdrukker zoom/boordsel (42) naar omlaag draaien, zodat de
neerdrukker (42) licht op de overlapping van het boordsel steunt en
het lasmondstuk (9) tussen de overlappende dekzeilen kan worden
gestoken.

— Schroef (45) voor neerdrukker zoom-/boordsel-instelling vastdraaien.

Testlas volgens lashandleiding van de materiaalfabrikant en volgens de nationale normen of
richtlijnen uitvoeren. Testlas controleren.



Ombouwen holle zoom (tot 70 mm)

Lasmondstuk (9) laten afkoelen (zie Bedieningshandleiding VARIANT T1, pagina 121, hoofdstuk 1.8).
De ombouw mag alleen bij koud lasmondstuk (9) plaatsvinden.

Hoofdschakelaar (3) uitschakelen.

Netsnoer (1) van het lichtnet scheiden.

e Demontage
Zie hoofdstuk Ombouwen zoomlassen.

e Montage
— Aandrukrol (11) aanbrengen en tot de aanslag aanschuiven.
— Aandrukrol (11) met schroef (35) bevestigen.
— Zoom-/boordsel-aanbouwstuk (43) aanbrengen (afb. H) en
met schroef (40) bevestigen.

Instelling holle zoom (tot 70 mm)
e Basis-instelpositie, zoom- /boordsel-aanbouwstuk, zie hoofdstuk Instelling zoomlassen.

e Qverlappingsinstelling, zoombreedte, zoom- /boordsel-aanbouwstuk, zie hoofdstuk Instelling zoomlassen.

Testlas volgens lashandleiding van de materiaalfabrikant en volgens de nationale normen of
richtlijnen uitvoeren. Testlas controleren.
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Ombouwen boordsellassen (boordselsnoer)

Lasmondstuk (9) laten afkoelen (zie Bedieningshandleiding VARIANT T1, pagina 121, hoofdstuk 1.8).
De ombouw mag alleen bij koud lasmondstuk (9) plaatsvinden.

Hoofdschakelaar (3) uitschakelen.

Netsnoer (1) van het lichtnet scheiden.

e Demontage
Zie hoofdstuk Ombouwen zoomlassen.

e Montage

— Boordselgeleiding (46) op de aandrukrol (11) monteren
en met schroef (48) bevestigen.

— Aandrukrol (11) aanbrengen en tot de aanslag aanschuiven.

— Aandrukrol (11) met schroef (35) bevestigen.

— Neerdrukker voor zoom/boordsel (42) met schroef van
de omkeerrol (41) bevestigen (afb. G).

— Zoom-/boordsel-aanbouwstuk (43) aanbrengen
(afb. H) en met schroef (40) bevestigen.

(afb. G) (afb. H)

Instelling boordselzoomlassen (boordselsnoer)

e Basis-instelpositie, zoom- /boordsel-aanbouwstuk, zie hoofdstuk Instelling zoomlassen.
e Qverlappingsinstelling, zoombreedte, zoom- /boordsel-aanbouwstuk, zie hoofdstuk Instelling zoomlassen.

e Neerdrukker zoom-/boordsel-instelling, zie hoofdstuk Instelling zoomlassen.

¢ Boordselgeleiding instelling (afb. ) (afb. 1) Boordselsnoerbreedte

— Schroef (47) losdraaien en door verschuiven de
breedte van de boordselsnoer instellen.

— Schroef (47) vastdraaien.

— Schroef (48) losdraaien en door verschuiven van
de hoordselgeleiding (46) de afstand tot de
aandrukrol (11) instellen.

— Schroef (48) vastdraaien.

afstand aandrukrol tot
boorselgeleiding boordselsnoer

Testlas volgens lashandleiding van de materiaalfabrikant en volgens de nationale normen of
richtlijnen uitvoeren. Testlas controleren.



Ombouwen boordsellassen (voorgefabriceerd boordsel)

Lasmondstuk (9) laten afkoelen (zie Bedieningshandleiding VARIANT T1, pagina 121, hoofdstuk 1.8).
De ombouw mag alleen bij koud lasmondstuk (9) plaatsvinden.

Hoofdschakelaar (3) uitschakelen.

Netsnoer (1) van het lichtnet scheiden.

e Demontage

— Ronde riem (23) verwijderen.

— Aandrukrol (11) door losdraaien van de schroef (35) verwijde-
ren (afb. A).

— Riemschijf van ronde riem (36) door losdraaien van de
schroef (37) verwijderen (afb. A).

— Omkeerrol (12) door losdraaien van de schroef (41) verwijde-
ren (afb. B en C).

— Neerdrukker (13) door losdraaien van de stergreepschroef (39)
verwijderen (afb. D).

(afb. A) (afb. B) (afb. C)

e Montage
— Boordselgeleiding (46) aan de aandrukrol (11) monteren en
met schroef (48) bevestigen.
— Aandrukrol (11) aanbrengen en tot de aanslag aanschuiven.
— Aandrukrol (11) met schroef (35) bevestigen.
— Neerdrukker voor zoom/boordsel (42) met schroef van de
omkeerrol (41) bevestigen (afh. E).

(afb. E)

Instelling boordselzoomlassen (voorgefabriceerd boordsel)
e Neerdrukker zoom-/boordsel-instelling, zie hoofdstuk Instelling zoomlassen.

¢ Boordselgeleiding - instelling, zie hoofdstuk Instelling boordselzoomlassen (boordselsnoer).

Testlas volgens lashandleiding van de materiaalfabrikant en volgens de nationale normen of
richtlijnen uitvoeren. Testlas controleren.



Kullanim Kilavuzu (Orijinal kullanim kilavuzunun gevirisi)

Kullanim kilavuzunu igletime alma isleminden énce dikkatle

okuyun ve daha sonra basvurmak tzere saklayin.

iy

VARIANT T1 sicak hava kaynak makinesini kullanmak i¢in kullanim kilavuzunu

kolay erisilebilir bir yerde saklayin.

Kaynak Uygulamalari
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Bastirma Silindirinin Dontstirilmesi

Bastirma silindirinin 20 mm’den 40 mm’ye donustiriilmesi veya tersi.
Kaynak memesini (9) sogumaya birakin (bkz. kullanim kilavuzunu
A VARIANT T1 sayfa 13, bélim 1.8).
Dénustiirme islemi, ancak kaynak memesi (9) soguk oldugunda yapilabilir.
Ana salteri (3) kapatin.

Elektrik baglanti kablosunu (1) elektrik sebekesinden ayirin.

230
400,

* Sokiilmesi
- Dairesel kayisi (23) cekip gikarin.
- Bastirma silindirini (11), civatay! (35) ¢ozerek sokun.
- Dairesel kayis flangini (36), civatay (37) gozerek sokin.

* Montaj
- Dairesel kayis flansini (36) bastirma silindirine (11)
monte edin ve civata (37) ile sabitleyin.
- Bastirma silindirini (11) dayanak noktasina kadar mile gegirin.
- Bastirma silindirini (11) civata (35) ile sabitleyin.
- Dairesel kayisi (23) monte edin.

Kaynak Memesinin Dénustiiriilmesi

Kaynak Memesinin 20 mm’den 40 mm’ye déniistiiriilmesi veya tersi.
Kaynak memesini (9) sogumaya birakin (bkz. kullanim kilavuzunu
A VARIANT T1 sayfa 13, bélum 1.8).
Dénusttirme islemi, ancak kaynak memesi (9) soguk oldugunda yapilabilir.
Ana salteri (3) kapatin.

Elektrik baglanti kablosunu (1) elektrik sebekesinden ayirin.

230
400,

* Sokiilmesi
- Kaynak memesini (9), dort adet civatay! (38) ¢ozerek sokin.

* Montaj
- Kaynak memesini (9) 1sitma elemanina ve mika borusuna gegirin.
DIKKAT: Mika borusu, emniyet nedenlerinden dolayi 1sitma elemani
ile kaynak memesinin (9) arasina monte edilmis olmalidir.
- Kaynak memesini (9) dort adet civata (38) ile sabitleyin.
- Kaynak memesinin (9) ayarini yapin (bkz. kullanim kilavuzunu
VARIANT T1 sayfa 16/17, B6lim Sikca Sorulan Sorular).

Mika borusu

Isitma elemani
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Kaynak Memesinin Dénustirilmesi

Kaynak memesini (9) sogumaya birakin (bkz. kullanim kilavuzunu
VARIANT T1 sayfa 13, bolim 1.8).

Dénustiirme islemi, ancak kaynak memesi (9) soguk oldugunda yapilabilir.

Ana salteri (3) kapatin.

igg Elektrik baglanti kablosunu (1) elektrik sebekesinden ayirin.

* Sokiilmesi
- Dairesel kayisi (23) cekip cikarin.
- Bastirma silindirini (11), civatayi (35) ¢ozerek sokin

(Resim A).

- Dairesel kayis flangini (36), civatayi (37) ¢ozerek sokin
(Resim B).

- Saptirma tekerini (12), civatay (41) cozerek sokin
(Resim C ve D).

- Bastirma elemanini (13), yildiz topuzlu civatayi (39)
cOzerek sokiin (Resim E).

- Kilavuz tekerini (15), civatayi (40) cozerek sokin

(Resim F).

(hesi-m E) .(Resim F)

* Montaj
- Bastirma silindirini (11) yerlestirin ve dayanak noktasina
kadar ittirin.

- Bastirma silindirini (11) civata (35) ile sabitleyin.

- Kenar/Biye kaynagi icin olan bastirma elemanini (42),
saptirma tekerinin (41) civatasi ile tespit edin (Resim G).

- Kenar/Biye kaynag ek parcasini (43) yerlestirin (Resim H)

ve civata (40) ile sabitleyin.

5 (Resim G) (Resim H)




Dikis Kaynaginin Ayarlanmasi

o Kenar / Biye kaynagi ek parcasi temel ayar pozisyonu

- Allen civatasini (40) ¢oz(in.

- intiyaca bagli olarak kenar/biye kaynagi ek parcasini (43)
kaydirarak 20 mm veya 40 mm igin ayarlayin.

- Kenar/Biye kaynagi ek pargasini (43), allen civatasi (40)
araciligiyla sabitleyin.

o Kenar genisligi, kenar / biye kaynagi ek pargasi ist iiste
binme ayari

- Her iki allen civatasini (44) ¢oz(in.

- Intiyaca bagli olarak, istenilen Ut iiste binme kenar genisligi,
kademesiz olarak kaydinlarak ayarlanabilir.

- Her iki allen civatasini (44) tekrar sikin.

¢ Kenar / Biye kaynagi bastirma elemaninin ayarlanmasi

- Kenar / Biye kaynag bastirma elemaninin ayari igin olan

civatayi (45) ¢ozin.

- Kenar/Biye bastirma elemanini (42), yan taraftan, bastirma
silindirine (11) paralel sekilde kaydirin.

- Kenar / Biye kaynagi bastirma elemani (42), biyenin st Giste
binme yerine hafifce dayanacak ve kaynak memesi (9), ist Uste bin-
dirilmis brandalarin arasina stirtilecek sekilde kenar / biye
kaynagi bastirma elemani (42) asagiya dogru gevirin.

- Kenar /Biye kaynadi bastirma elemaninin ayart igin olan
civatayi (45) sikin.

Malzeme lireticisinin kaynaklama talimatlari ve ulusal standartlar ve direktifler dogrultusunda
bir test kaynaklamasi yapin. Test kaynagini kontrol edin.
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Kenar Dikisi Kaynagina Déniistiiriiimesi (70 mm’ye kadar)

Kaynak memesini (9) sogumaya birakin (bkz. kullanim kilavuzunu VARIANT T1 sayfa 13, bélim 1.8).
Donstlrme islemi, ancak kaynak memesi (9) soguk oldugunda yapilabilir.

Ana salteri (3) kapatin.
i3g Elektrik baglanti kablosunu (1) elektrik sebekesinden ayirin.

* Sokiilmesi
Bkz. Boltim “Dikis Kaynagina Dontsturilmesi”.

* Montaj
- Bastirma silindirini (11) yerlestirin ve dayanak noktasina
kadar ittirin.
- Bastirma silindirini (11) civata (35) ile sabitleyin. DN
- Kenar/Biye kaynagi ek parcasini (43) yerlestirin (Resim H) | |4
ve civata(40) ile sabitleyin.

(Resim H)

Kenar Dikisi Kaynaginin Ayarlanmasi (70 mm’ye kadar)

* Kenar / Biye kaynagi ek parcasi temel ayar pozisyonu, bkz Bolim Dikis Kaynaginin Ayarlanmasi.
* Kenar genisligi, kenar / biye kaynag ek parcasi list liste binme ayari, bkz Bolim Dikis Kaynaginin Ayarlanmasi.

Malzeme lireticisinin kaynaklama talimatlari ve ulusal standartlar ve direktifler dogrultusunda
bir test kaynaklamasi yapin. Test amaciyla yaptiginiz kaynagdi kontrol edin.




Biye Kaynagina Déniistiiriilmesi (Biye ipi)

Kaynak memesini (9) sogumaya birakin (bkz. kullanim kilavuzunu VARIANT T1 sayfa 13, bélim 1.8).
& Donstlrme islemi, ancak kaynak memesi (9) soguk oldugunda yapilabilir.

Ana salteri (3) kapatin.

igg Elektrik baglanti kablosunu (1) elektrik sebekesinden ayirin.

* Sokiilmesi
Bkz. Bollim “Dikis Kaynagina Donsturilmesi”.

* Montaj

- Biye kilavuzunu (46) bastirma silindirine (11) monte edin
ve civata (48) ile sabitleyin.

- Bastirma silindirini (11) yerlestirin ve dayanak noktasina
kadar ittirin.

- Bastirma silindirini (11) civata (35) ile sabitleyin.

- Kenar/Biye kaynagi icin olan bastirma elemanini (42),
saptirma tekerinin (41) civatasi ile tespit edin
(Resim G).

- Kenar/Biye kaynagi ek pargasini (43) yerlestirin
(Resim H) ve civata(40) ile sabitleyin.

(Résim G) (Resim H)

Biye Kenari Kaynaginin Ayarlanmasi (Biye ipi)

* Kenar / Biye kaynagi ek parcasi temel ayar pozisyonu, bkz Bolim Dikis Kaynaginin Ayarlanmasl.
o Kenar genisligi, kenar / biye kaynagdi ek parcasi list liste binme ayari, bkz Béltim Dikis Kaynaginin Ayarlanmasi.
¢ Kenar /Biye kaynagi bastirma elemaninin ayarlanmasi, bkz Bolim Dikis Kaynaginin Ayarlanmas!.

¢ Biye kilavuzunun ayarlanmasi (Resim I) . Biye ipinin genigligi

- Civatayi (47) ¢oziin ve kaydirarak biye ipinin (Resim 1)
kalinhigini ayarlayin.

- Civatayi (47) sikin.

- Civatayi (48) ¢c6zUn ve biye kilavuzunu (46)
kaydirarak bastirma silindirine (11) olan
mesafeyi ayarlayin.

- Civatayi (48) sikin.

Biye kilavuzuna olan o
bastirma silindiri mesafesi Biye ipi

Malzeme iireticisinin kaynaklama talimatlari ve ulusal standartlar ve direktifler dogrultusunda
bir test kaynaklamasi yapin. Test amaciyla yaptiginiz kaynagdi kontrol edin.
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Biye Kaynagina Donlstiiriilmesi (Hazir Biye)

Kaynak memesini (9) sogumaya birakin (bkz. kullanim kilavuzunu VARIANT T1 sayfa 13, bélim 1.8).
A Donusttirme islemi, ancak kaynak memesi (9) soguk oldugunda yapilabilir.

Ana salteri (3) kapatin.

Elektrik baglanti kablosunu (1) elektrik sebekesinden ayirin.

* Sokiilmesi

- Dairesel kayisi (23) cekip gikarin.

- Bastirma silindirini (11), civatayi (35) ¢ozerek sokn
(Resim A).

- Dairesel kayis flangini (36), civatayi (37) gozerek sokiin
(Resim A).

- Saptirma tekerini (12), civatayi (41) gozerek sokiin
(Resim B ve C).

- Bastirma elemanini (13), yildiz topuzlu civatayi (39)
cGzerek sokin (Resim D).

(Resim A)

* Montaj

- Biye kilavuzunu (46) bastirma silindirine (11) monte edin
ve civata (48) ile sabitleyin.

- Bastirma silindirini (11) yerlestirin ve dayanak noktasina
kadar ittirin.

- Bastirma silindirini (11) civata (35) ile sabitleyin.

- Kenar/Biye kaynagi i¢in olan bastirma elemanini (42),
saptirma tekerinin (41) civatasi ile tespit edin (Resim E).

(Resim E)

Biye Kenari Kaynaginin Ayarlanmasi (Hazir Biye)

¢ Kenar /Biye kaynagi bastirma elemaninin ayarlanmasi, bkz B6lim Dikis Kaynaginin Ayarlanmasi.
* Biye kilavuzunun ayarlanmasi, bkz. Bsliim Biye Kenari Kaynaginin Ayarlanmasi (Biye ipi).

Malzeme Ureticisinin kaynaklama talimatlari ve ulusal standartlar ve direktifler dogrultusunda

58 bir test kaynaklamasi yapin. Test amaciyla yaptiginiz kaynagdi kontrol edin.



instrukcji obstugi)

]

Instrukcja ObeUgi (Ttumaczenie oryginalne;

Przed rozruchem instrukcje obstugi nalezy uwaznie przeczytac i zachowac w

celu zapewnienia mozliwosci dalszego z niej korzystania.

iy

Prosimy o przechowywanie niniejszej instrukcji obstugi w poblizu, podczas

pracy ze zgrzewarka gorgcym powietrzem VARIANTTT.

Zastosowania zgrzewarki

WaJlpay z Iyepueld
3luszpemold
9Uz0dJ ‘elUdzpkzin

59

doeJd upogoms
BU J1|0MZ0d
‘Bluszpemo.d ‘BlUSZPEMO.d ‘BlUSZPEMO.d
11011U0Y [9zSd3) 1|01ju0Y fozsda) 1|01u0Y fozsda)

elusiumadez ejp elualumadez gjp eluBluMadez |p ‘Mapue|d

£z87100 Mpepez fzoziqo ppepiez Az821G0 1Y{pepERZ 9IUBMOI0WEZ
9luszoeUZ() 2luazoRUZ() 21uazoRUZ() a1qoQ dAp

‘nIpay op "NIPSY/IZp3MeIY 0p

WalusIgoyzAm ‘Iyopueld ‘Iyopueld  mmeisAzid Aoowod

whuznypzm WaIUBMOIOWRZ  WSIUBMOIOWRZ £z1d gemoae.d

031087 780 NIPaY Z Mpepipod ZeJ0 1Ypepez 700 Ipepez 781UMOJ BUZOW

obauemoxAiqe)old 9IUBMOS0]SRZ wialuaIMeIsn z waluaimelsnz - (g1) laokzpemold
aluemooowez dISeo9le7  ZalumoJ auddlsoq  zelumol auddisoq IY]0J ISBILR7 9lUBMOSO0}SRZ
rah 4t
° ° nipay
eajupemo.d
Leeerl

° ° °
zoeys1o0(
0esovl
° ° ° nipay/Azaziqo
op eymejshzigd
emopJepue)s
i d d elsiop
49poY fmoipay Jnuz (wwp/ op)
fuemoxhiqejaid PRHINUZS | amoins ezeziq0 €20z140 PIPEMEZ




60

Przezbrajanie rolki dociskajacej

Przezbrajanie rolki dociskajacej z 20 mm na 40 mm lub odwrotnie.

Schtodzi¢ dysze zgrzewajacg (9) (patrz instrukcje obstugi VARIANT T1,
A strona 31, rozdziat 1.8). Przezbrajanie moze sie odbywac tylko wtedy, gdy
dysza zgrzewajaca (9) jest zimna.

Wytaczy¢ wytacznik gtdwny (3).

Przewdd sieciowy (1) odtaczy¢ od zasilania z sieci elektrycznej.

* Demontaz
- Zdjac pasek okragty (23).
- Zdjac rolke dociskowa (11) przez odkrecenie Sruby (35).
- Zdja¢ kotnierz okragtego paska (36) przez odkrecenie $ruby (37).

* Montaz
- Zamontowac kotnierz okragtego paska (36) na
rolce dociskowej (11) i dokrecic Srube (37).
- Rolke dociskowa (11) wsunac do oporu na watek. q
- Rolke dociskowa (11) zamocowac przy pomocy $ruby (35). ..* =
- Zamontowac okragty pasek (23). e

Przezbrajanie dyszy zgrzewajacej

Przezbrajanie dyszy zgrzewajacej z 20 mm na 40 mm lub odwrotnie.

strona 31, rozdziat 1.8). Przezbrajanie moze sie odbywac tylko wtedy, gdy

Schtodzi¢ dysze zgrzewajacg (9) (patrz instrukcje obstugi VARIANT T1,
A dysza zgrzewajaca (9) jest zimna.

Wytaczy¢ wytacznik gtéwny (3).

Przewod sieciowy (1) odtaczy¢ od zasilania z sieci elektrycznej.

* Demontaz
- Zdjac dysze zgrzewajaca (9) przez odkrecenie czterech $rub (38).

* Montaz Rurka mikowa
- Wsunac dysze zgrzewajaca (9) na element grzejny i rurke z tyszczyku.
UWAGA: Rura mikowa musi ze wzgleddw bezpieczenstwa zosta¢ zamon-
fowana miedzy element grzejny a dysze zgrzewajaca (9).
- Dysze zgrzewajaca (9) zamocowac przy pomocy czterech $rub (38).
- Dokonac ustawienia dyszy zgrzewajacej (9) (patrz instrukcje — ob-
stugi VARIANT T1, strona 34/35, Rozdziat FAQ).

Element grzejny



Przezbrajanie - zgrzewanie obrzezy

Schtodzi¢ dysze zgrzewajaca (9) (patrz instrukcje obstugi VARIANT T1,
& strona 31, rozdziat 1.8). Przezbrajanie moze sie odbywac tylko wtedy, gdy
dysza zgrzewajaca (9) jest zimna.

Wytaczy¢ wytacznik gtdwny (3).
Przewod sieciowy (1) odtaczy¢ od zasilania z sieci elektrycznej.
* Demontaz

- Zdjac pasek okragty (23).
- Zdjac rolke dociskowa (11) przez odkrecenie $ruby (35).

(Rys. A).

- Zdjac kotnierz okragtego paska (36) przez odkrecenie
sruby (37) (Rys. B).

- Zdjac rolke kierunkowg (12) przez odkrecenie Sruby (41)
(Rys. CiD).

- Zdjac¢ dociskacz (13) przez odkrecenie $ruby motylkowej (39)
(Rys. E).

- Zdjac rolke prowadzaca (15) przez odkrecenie Sruby (40)

(Rys. F).

* Montaz
- Zatozy¢ rolke dociskowg (11) i wsunac do oporu.
- Rolke dociskowa (11) zamocowac przy pomocy $ruby (35).
- Dociskacz obrzeza/kedru (42) zamocowac $ruba rolki
kierunkowej (41) (Rys. G).
- Przystawke do obrzezy/kedru (43) wsunac (Rys. H) i
zamocowac $rubg (40).
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Ustawienia - zgrzewanie obrzezy

* Pozycja ustawienia podstawowego przystawki do
krawedzi/kedru
- Poluzowaé $rubeg imbusowg (40).
- Wrazie potrzeby ustawi¢ przystawke do obrzezy/kedru (43)
przez przesuniecie na 20 mm lub 40 mm.
- Przystawke do obrzezy/kedru (43) zamocowac $rubg
imbusowg (40).

* Ustawienie szerokosci zaktadki obrzeza, przystawka do
krawedzi/kedru
- Poluzowac obie $ruby imbusowe (44).
- W razie potrzeby mozna przesuwajac, bezstopniowo ustawic
zadang szeroko$¢ zaktadki obrzeza.
- Ponownie dokrecic obie $ruby imbusowe (44).

* Ustawianie dociskacza krawedzi/kedru

- Poluzowac srube (45) w celu ustawienia dociskacza obrzeza/kedru.

- Dociskacz obrzezalkedru (42) przesuwac z boku, rownolegle do rolki
dociskowej (11).

- Dociskacz obrzeza/kedru (42) przechyli¢ do dotu, aby lekko sprzylegat
do krawedzi lub kedru a dysza zgrzewajaca (9) mogta zosta¢ wsunieta
pomiedzy warstwy materiatu.

- Dokrecic $rube (45) w celu ustawienia dociskacza obrzeza/kedru.

Wykona¢ zgrzewanie probne zgodnie z instrukcjg zgrzewania dostarczong przez producenta
materiatu oraz krajowymi normami lub wytycznymi. Sprawdzi¢ zgrzew probny.



Przezbrajanie obrzeza rurowego (do 70 mm)

Schtodzi¢ dysze zgrzewajacg (9) (patrz instrukcje obstugi VARIANT T1, strona 31, rozdziat 1.8).
Przezbrajanie moze sie odbywac tylko wtedy, gdy dysza zgrzewajaca (9) jest zimna.

Wytaczy¢ wytacznik gtéwny (3).

Przewod sieciowy (1) odtaczy¢ od zasilania z sieci elektrycznej.

* Demontaz
Patrz rozdziat Przezbrajanie do zgrzewania obrzezy.

* Montaz
- Zatozyc rolke dociskowa (11) i wsunag do oporu.
- Rolke dociskajacg (11) zamocowac przy pomocy Sruby (35).
- Przystawke do obrzezy/kedru (43) wsunac (Rys. H) i
zamocowac Srubg (40).

(Rys. H)

Ustawianie obrzeza rurowego (do 70 mm)

* Pozycja ustawienia podstawowego przystawki do obrzezy/kedru, patrz rozdziat Ustawianie zgrzewania obrzezy.

¢ Ustawienie zaktadki - szeroko$¢ obrzeza, przystawka do obrzezy/kedru, patrz rozdziat Ustawianie
zgrzewania obrzezy.

Wykonac¢ zgrzewanie probne zgodnie z instrukcjg zgrzewania dostarczong przez producenta
materiatu oraz krajowymi normami lub wytycznymi. Sprawdzi¢ zgrzew probny.
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Przezbrajanie - zgrzewanie kedru (sznur kedrowy)

Schtodzi¢ dysze zgrzewajaca (9) (patrz instrukcje obstugi VARIANT T1, strona 31, rozdziat 1.8).
A Przezbrajanie moze sig odbywac tylko wtedy, gdy dysza zgrzewajaca (9) jest zimna.

Wytaczy¢ wytacznik gtéwny (3).

Przewod sieciowy (1) odtaczy¢ od zasilania z sieci elektrycznej.

* Demontaz
Patrz rozdziat Przezbrajanie do zgrzewania obrzezy.

* Montaz

- Zamontowac prowadnice kedru (46) na rolce dociskowej (11) 2
i dokrecic $rubg (48).

- Zatozy¢ rolke dociskowa (11) i wsunac do oporu.

- Rolke dociskowa (11) zamocowaé przy pomocy $ruby (35).

- Dociskacz obrzeza/kedru (42) zamocowac Srubg rolki
kierunkowej (41) (Rys. G).

- Przystawke do obrzezy/kedru (43) wsunac
(Rys. H) i zamocowac $rubg (40).

(Rys. G) (Rys. H)

Ustawianie - zgrzewanie obrzeza kedrowego (sznur kedrowy)

* Pozycja ustawienia podstawowego przystawki do obrzezy/kedru, patrz rozdziat Ustawianie zgrzewania obrzezy.

* Ustawienie zakfadki - szeroko$¢ obrzeza, przystawka do obrzezy/kedru, patrz rozdziat Ustawianie zgrzewania
obrzezy.

« Ustawienia dociskacza do obrzezy/kedru, patrz rozdziat Ustawianie zgrzewania obrzezy.

¢ Ustawianie prowadnicy kedru (Rys. I) Szerokosc sznura kedrowego
- Poluzowac $rube (47) i przesuwajac ustawic (Rys. )
szerokos¢ sznura kedrowego.
- Dokrecic Srube (47).
- Poluzowacé $rube (48) i przesuwajac prowadnice
kedru (46) ustawic odlegtosc rolki dociskajacej (11).
- DokreciC $rube (48). 1

Odlegtos¢ od rolki dociska-
jacej do prowadnicy kedru Sznur kedrowy

Wykona¢ zgrzewanie probne zgodnie z instrukcjg zgrzewania dostarczong przez producenta
materiatu oraz krajowymi normami lub wytycznymi. Sprawdzi¢ zgrzew probny.
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Przezbrajanie - zgrzewanie kedru (prefabrykowany keder)

Schtodzi¢ dysze zgrzewajaca (9) (patrz instrukcje obstugi VARIANT T1, strona 31, rozdziat 1.8).
A Przezbrajanie moze sig odbywac tylko wtedy, gdy dysza zgrzewajaca (9) jest zimna.

Wytaczy¢ wytacznik gtéwny (3).

Przewod sieciowy (1) odtaczy¢ od zasilania z sieci elektrycznej.

* Demontaz

- Zdjac pasek okragty (23).

- Zdjac rolke dociskowa (11) przez odkrecenie Sruby (35)
(Rys. A).

- Zdja¢ kotnierz okragtego paska (36) przez odkrecenie
sruby (37) (Rys. A).

- Zdjac rolke kierunkowa (12) przez odkrecenie Sruby (41)
(Rys.BiC).

- Zdjac dociskacz (13) przez odkrecenie $ruby motylkowej (39)

* Montaz
- Zamontowac prowadnice kedru (46) na rolce dociskowej (11)
i dokrecic $rubg (48).
- ZatozyC rolke dociskowa (11) i wsunac do oporu.
- Rolke dociskowa (11) zamocowac przy pomocy $ruby (35).
- Dociskacz obrzeza/kedru (42) zamocowac $ruba rolki
kierunkowej (41) (Rys. E).

(Rys. E)

Ustawianie - zgrzewanie obrzeza kedrowego (prefabrykowany keder)

« Ustawienia dociskacza do obrzezy/kedru, patrz rozdziat Ustawianie zgrzewania obrzezy.
* Ustawianie prowadnicy kedru, patrz rozdziat Ustawianie - zgrzewanie obrzeza kedrowego (sznur kedrowy).

Wykona¢ zgrzewanie probne zgodnie z instrukcjg zgrzewania dostarczong przez producenta
A materiatu oraz krajowymi normami lub wytycznymi. Sprawdzi¢ zgrzew probny.
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Zmeéna vybaveni - pfitlaéné kolo

Vyména 20 mm pfitlacného kola za 40 mm nebo obracené.

Nechte ochladit svarovaci trysku (9) (viz ndvod na obsluhu VARIANT T1,
A strana 49, kapitola 1.8). Vyména vybaveni se smi provadét jen ve studeném
stavu svarovaci trysky (9).

Vypnéte hlavni vypinac (3)

Vytahnéte sifovy kabel (1) z elektrické sité.

 Demontaz
- Sundejte kulaty femen (23).
- Odstrarite pFitlaéné kolo (11) uvolnénim Sroubu (35).
- Odstrarite pfirubu kulatého femenu (36) uvolnénim Sroubu (37).

* Montaz
- Namontujte pfirubu kulatého femenu (36) na pitlacné
kolo (11) a upevnéte ji Sroubem (37).
- Nasurite pfitlacné kolo (11) na hfidel az na doraz.
- Upevnéte pfitlaéné kolo (11) pomoci Sroubu (35).
- Namontujte kulaty femen (23).

Zména vybaveni - svafovaci tryska

Vyména 20 mm svarovaci trysky za 40 mm nebo obracené.

Nechte ochladit svarovaci trysku (9) (viz ndvod na obsluhu VARIANT T1,
A strana 49, kapitola 1.8). Vyména vybaveni se smi provadét jen ve studeném
stavu svarovaci trysky (9).

Vypnéte hlavni vypinac (3)

Vytahnéte sifovy kabel (1) z elektrické sité.

e Demontaz
- Odstrarite svafovaci trysku (9) uvolnénim ctyr Sroub (38).

* Montaz
- Nasurnite svaFovaci trysku (9) na topné téleso a izolacni trubku.
POZOR: Izolacni trubka musi byt z bezpecnostnich ddvod(
namontovana mezi topnym télesem a svarovaci tryskou (9).
- Upevnéte svafovaci trysku (9) pomoci étyf Sroubt (38).
- Nastavte svarovaci trysku (9) (viz ndvod na obsluhu VARIANT T1
strana 52/53, kapitola Otdzky a odpovédi).

[zolacni trubka

Topné téleso
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Pfestavba na svarovani lemu

Nechte ochladit svafovaci trysku (9) (viz ndvod na obsluhu VARIANT T1,
strana 49, kapitola 1.8). Vyména vybaveni se smi provadét jen ve studeném
stavu svarovaci trysky (9).

Vypnéte hlavni vypinac (3)
Vytahnéte sifovy kabel (1) z elektrické sité.
* Demontaz

- Sundejte kulaty femen (23).
- Odstrante pfitlaéné kolo (11) uvolnénim Sroubu (35)

(obr. A).

- Odstrarite pfirubu kulatého femenu (36) uvolnénim Sroubu (37)
(obr. B).

- Sundejte kladku (12) uvolnénim Sroubu (41).
(obr.CaD).

- Odstrante pfidrzné zafizeni (13) uvolnénim hvézdicového
kolecka (39) (obr. E).

- Sundejte vodici kole€ko (15) uvolnénim Sroubu (40)

(obr. F).

(('I)br.‘ E)

* Montaz
- Nasadte pfitlacné kolo (11) a posunite jej aZ na doraz.
- Upevnéte pfitlaéné kolo (11) pomoci Sroubu (35).
- Upevnéte pfidrzné zafizeni lemu/kédru (42) pomoci
Sroubu kladky (41) (obr. G).
- Nasurite lemovaci / kédrovy dil (43) (obr. H) a upevnéte
Sroubem (40).

5 (00r.6) (Obr. H)




Nastaveni svarovani lemu

* Zakladni nastavovaci poloha, lemovaci / kédrovy dil
- Uvolnéte Sroub s vnitfnim Sestihranem (40).
-V pfipadé potfeby nastavte lemovaci / kédrovy dil (43)
posunutim na 20 mm nebo 40 mm.
- Upevnéte lemovaci / kédrovy dil (43) pomoci Sroubu s
vnitfnim Sestihranem (40).

* Nastaveni preplatovani - Sitka lemu, lemovaci / kédrovy dil
- Uvolnéte oba Srouby s vnitinim Sestihranem (44).
-V pripadé potfeby Ize posunutim plynule nastavit pozadovanou
Sitku lemu preplatovani.
- Utadhnéte opét oba Srouby s vnitfnim Sestihranem (44).

« Nastaveni pridrzného zafizeni lemu / kédru

- Uvolnéte Sroub (45) pro nastaveni pridrZného zafizeni lemu / kédru.

- Bo¢né posuiite pfidrzné zafizeni lemu /kédru (42) paralelné
k pfitlaénému kolu (11).

- Pfidrzné zafizeni lemu/kédru (42) sklopte dol(i tak, aby pFidrzné
zafizeni lemu /kédru (42) lehce priléhalo k preplatovani kédru a
abyste mohli najet svarovaci tryskou (9) mezi prekryvajici se plachty.

- Utahnéte Sroub (45) pro nastaveni pfidrzného zafizeni lemu / kédru.

Provedte zkusSebni svar podle svafovaciho navodu vyrobce materidlu a narodnich norem ¢i
smérnic. Zkontrolujte zkusebni svar.
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Prestavba na duty lem (do 70 mm)

Nechte ochladit svarovaci trysku (9) (viz navod na obsluhu VARIANT T1, strana 49, kapitola 1.8).
A \/yména vybaveni se smi provadét jen ve studeném stavu svarovaci trysky (9).

Vypnéte hlavni vypinac (3)

Vytahnéte sifovy kabel (1) z elektrické sité.

e Demontaz
Viz kapitola Pfestavba na svafovani lemu.

* Montaz
- Nasadte pfitlaéné kolo (11) a posunite jej az na doraz.
- Upevnéte pfitlacné kolo (11) pomoci Sroubu (35).
- Nasurite lemovaci / kédrovy dil (43) (obr. H) a upevnéte
jej Sroubem (40).

(Obr. H)

Nastaveni dutého lemu (do 70 mm)

* Zakladni nastavovaci poloha, lemovaci / kédrovy dil, viz kapitola Nastaveni svafovani lemu.
* Nastaveni preplatovani - Sitka lemu, lemovaci / kédrovy dil, viz kapitola Nastaveni svarovéani lemu.

Provedte zkusebni svar podle svafovaciho navodu vyrobce materidlu a narodnich norem ¢i
smérnic. Zkontrolujte zkusebni svar.
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Prestavba na svarovani kédru (kédrova Snlra)

Nechte ochladit svarovaci trysku (9) (viz navod na obsluhu VARIANT T1, strana 49, kapitola 1.8).
& \/yména vybaveni se smi provadét jen ve studeném stavu svarovaci trysky (9).

Vypnéte hlavni vypinac (3)

Vytahnéte sifovy kabel (1) z elektrické sité.

* Demontaz
Viz kapitola Pfestavba na svarovani lemu.

* Montaz

- Namontujte vedeni kédru (46) na pfitlacné kolo (11)
a upevnéte jej Sroubem (48).

- Nasadte pfitlaéné kolo (11) a posunte jej a7 na doraz.

- Upevnéte pfitlaéné kolo (11) pomoci Sroubu (35).

- Upevnéte pridrzné zafizeni lemu/kédru (42) pomoci
Sroubu kladky (41) (obr. G).

- Nasunte lemovaci / kédrovy dil (43) (obr. H) a
upevnéte jej Sroubem (40).

(Obr. G)

v o

Nastaveni svarovani kédrového lemu (kédrova Sndra)

* Zakladni nastavovaci poloha, lemovaci/ kédrovy dil, viz kapitola Nastaveni svarovani lemu.
* Nastaveni preplatovani - Sitka lemu, lemovaci / kédrovy dil, viz kapitola Nastaveni svarovani lemu.
* Nastaveni pfidrzného zafizeni lemu / kédru, viz kapitola Nastaveni svafovani lemu.

* Nastaveni vedeni kédru (Obr. I)

- Uvolnéte Sroub (47) a posunutim nastavte Sifku
kédrové Siiry.

- Utahnéte Sroub (47).

- Uvolnéte Sroub (48) a posunutim
vedeni kédru (46) nastavte vzdalenost k
pfitlanému kolu (11).

- Utahnéte Sroub (48).

(Obr. 1) Sitka kédrove Snary

Vzdélenost pritlacného : .
kola od vedeni kédru Kédrova $ndra

Provedte zkusebni svar podle svafovaciho navodu vyrobce materidlu a narodnich norem ¢i
smérnic. Zkontrolujte zkusebni svar.
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Prestavba na svarovani kédru (pfedvyrobeny kédr)

Nechte ochladit svarovaci trysku (9) (viz navod na obsluhu VARIANT T1, strana 49, kapitola 1.8).
& \/yména vybaveni se smi provadét jen ve studeném stavu svarovaci trysky (9).

Vypnéte hlavni vypinac (3)

Vytahnéte sifovy kabel (1) z elektrické sité.

 Demontaz
- Sundejte kulaty femen (23).
- Odstrante piitlacné kolo (11) uvolnénim Sroubu (35)
(obr. A).
- Sundejte pfirubu kulatého femenu (36) uvolnénim
Sroubu (37) (obr. A).
- Odstrante kladku (12) uvolnénim Sroubu (41)
(obr.BaC).
- Odstrante pfidrzné zafizeni (13) uvolnénim hvézdicového
kolecka (39) (obr. E).

(Obr. A)

* Montaz
- Namontujte vedeni kédru (46) na pritlacné kolo (11) a
upevnéte jej Sroubem (48).
- Nasadte pfitlacné kolo (11) a posurite jej az na doraz.
- Upevnéte pfitlacné kolo (11) pomoci Sroubu (35).
- Upevnéte pfidrzné zafizeni lemu/kédru (42) pomoci
Sroubu kladky (41) (obr. E).

(Obr. E)

Nastaveni svarovani kédrového lemu (pfedvyrobeny kédr)

* Nastaveni pfidrzného zafizeni lemu / kédru, viz kapitola Nastaveni svarovani lemu.
« Vedeni kédru - nastaveni, viz kapitola Nastaveni svarovani kédrového lemu (kédrova Siidra).

f Provedte zkuSebni svar podle svaiovaciho navodu vyrobce materialu a narodnich norem i

smérnic. Zkontrolujte zkuSebni svar.
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WHCTpyKUUA No aKcnyaTaymu

)

lepen BBOLOM B 3KCM/yaTaLMi0 BHUMATENIBHO NMPOUTUTE UHCTPYKLIMIO MO

(MepeBoa opurHanbHOW MHCTPYKLWN Mo aKcnayaralmm

Iy

aKennyaraunm n coxpaHute ee AnAa asbHenLWwero NCrnoib3oBaHna.

[1pun NCN0Mb30BAHMM CBAPOYHOrO aBTOMATa /1A CBAPKM rOpPAYUM BO3AYXOM

VARIANT T1 fepxxute noa pyKoil MHCTPYKLMIO MO 3KchyataLnm.

MpumeHeHne npu cBapKu
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MepeobopynoBaHue NPUXUMHOIO poniMKa

MepeobopynosaHne NPWXMMHOrO ponumka ¢ 20 Mm Ha 40 Mm Unu HaobopoT.

[lats cBapouHomy conny (9) OCTbITh (CM. VIHCTPYKLMA N0 3KCnayarayum
A VARIANT T1 c1p. 67, rnasy 1.8). [TlepeobopyaoBanne MOXET NPOM3BOAUTLCA
TO/IbKO MOCAE 0CTHIBAHUA CBApOYHOro conna (9).

BbIKMtOUNTH FNaBHbIA BbIKNHOYaTenb (3).

230
OtcoeanHnTs kKabenb ceTeBoro nuTaHma (1) ot cetn nuTanHnA.

* [lemoHTaX
- CHATb KPYIMblit peMeHb (23).
- YnanuTe NPMXMMHOI ponuk (11), BblBUHTUB BUHT (35).
- Ynanuts ¢naxew Kpyrnoro pemHs (36), BbIBUHTIB BUHT (37).

* MoHTax
- MoHmpoBars naHew Kpyrnoro pemHs (36) Ha
NpWKUMHON ponuk (11) v 3akpenuts BUHTOM (37). I
- 3anBnHyTL NpukMmMHON ponuk (11) 10 ynopa Ha Ban. J
- 3aKpennTb NpWKMMHOM ponuk (11) nocpeactsom BUHTa (35). 4

=]

- MoHTpOBATh KPYrNbIA pemeHb (23).

MepeobopynoBaHue cBapoOYHOro conna

MepeobopynosaHue ceapoyHoro conna ¢ 20 MM Ha 40 MM U1 HaobopoT

[latb cBapoyHomy conny (9) oCTbITh (CM. IHCTPYKUMA MO 3KCnnyaraumu
VARIANT T1 c1p. 67, rnasy 1.8). [TlepeoOopyaoBanne MOXET NPOM3BOAUTLCA
TO/IbKO MOC/E OCTHIBAHUA CBAPOYHOro conna (9). g

BbIKN0UNTL FaBHBIN BbIKNtoYaTens (3).

230
OtcoeanHnTs Kabenb ceTeBoro nuTaHmua (1) o1 cetn NuTanHnA.

* [lemoHTax
- Ynanuts ceapouHoe conno (9), BbIBYHTYB BUHTBI (38).

* MoHTax CnioaaHaa Tpy6ka
- 3aBMHYTb CBAPOYHOE COMNO (9) Ha HArpeBaTe/bHbIV 3IEMEHT 1

CNIOAAHYIO TPYOKY.
BHUMAHMUE: 113 cooOpaxeHnin 6e30MacHOCTH CKoaAHaA TpyOKa
[0/MKHA ObITb MOHTPOBAHA MEX[Y HarpPeBaTe/IbHbIM
371IEMEHTOM 11 CBapOYHbIM conom (9).
- 3akpenuts cBapouHoe conno (9) NoCpeaCTBOM YETbIPeX BUHTOB (38). 5
- TIpOU3BECTI HACTPOIiKY CBapPOYHOTO conna (9) (CM. MHCTpyKLMA no Harpesare/bHbIA SNeMeHT
akcnnyatauuu VARIANT T1 ctp. 70/71, rnasy <Yacto 3anaBaemble
BOMPOCHI»).




MepeobopynoBaHue Ana cBapKu KaHTa

[late cBapouHomy conny (9) 0CTbITb (CM. VIHCTPYKLMA MO 3KCnayarayum

VARIANT T1 ctp. 67, rnay 1.8). [TepeoGopyaoBaHine MOXeT Npon3BOANTLCA |-

TO/bKO N0OC/E OCTHIBaHNA CBAPOYHOro cona (9).

BbIK/MtOUNTH FaBHbIN BbIKNHOYaTenb (3).

igg OTtcoeanHnTs Kabenb ceTeBoro NuTaHmua (1) oT ceTn NUTaHNA.

* [lemoHTax
- CHATb Kpyrnblil pemeHb (23).
- Y[anuts NPMXUMHOM ponuK (11), BbIBUHTVB BUHT (35)

(Puc. A).

- Ynanuts ¢nanew Kpyrnoro pemHsa (36), BbiB1HTYB BUHT (37)
(Puc. B).

- YnanuT NOBOPOTHbIA ponuK (12), BbiBUHTYB BUHT (41)
(Puc. Cu D).

- Ynanuts npuxum (13), BbIBUHTIB 6ONT O 38€30006pa3HOI
ronoBkoit (39) (Puc. E).

- Ynanuts Hanpasnatowwmit ponuk (15), BoiBUHTUB BUHT (40)

(Puc. F).

* MoHTax
- YCTaHOBWTL MPMWKMMHOM ponuK (11) v NposBuHyTL [0 ynopa.
- 3aKpenuTb NpMXUMHON ponuk (11) nocpeactsom BUHTa (35).
- 3akpenutb NpuXMM anA KaHTa/kepepa (42) nocpeactsom
BWHTa NOBOPOTHOro ponuka (41) (Puc. G).
- Beecti npuctaBky anA kaHTta v kepepa (43) (puc. H) n
3aKpenuTs BuHTOM (40).
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HacTpoika ans cBapku KaHTa

¢ Ba3oBan No3uLyMA HACTPOMKK, NpUCTaBKa 1A KaHTa U Kexepa
- OTBUHTUTb BUHT € BHYTPEHHUM LUECTUrpaHHUKOM (40).
- Mpy HE06X0AMMOCTH OTPErYMPOBATL MPUCTABKY [ANA KaHTa U
kenepa (43) 1A 20 mm unn 40 MM NOCPEACTBOM CABVXKEHNA.
- 3aKpenuTb NPUCTaBKY ANA KaHTa 1 Keaepa (43)
nocpeaCcTBOM BUHTA C BHYTPEHHUM LeCTUrpaHHUKoOM (40).

* HacTpoitka HaxnecTa B 3aBUCMMOCTH OT LUMPUHBI KaHTa,
npuUcTaBKa [ANA KaHTa U Kegepa
~ BbIBUHTUTH 002 BUHTA € BHYTPEHHUM LLECTUTPaHHUKOM (44).
- Mpu HeOOX0AMMOCTY BO3MOXXHA GECCTYNEHYATaA PerynnpoBKa
HY)XXHOW LWNPWHbI HAXNIECTA NOCPEACTBOM CABVDKEHUA.
- CHOBA 3aTAHYTL 00a BUHTa € BHYTPEHHUM
wecTurpaHHuKom (44).

 Hactpoika npmwkuma ana kaHta / kepepa

- BbIBUHTUTL BUHT (45) 114 HACTPOWKM NPUKIAMa 1A KaHTa / Kedepa.

- [poBecTy npwxum ana KaHTa / kepepa (42) cOoky napanniesbHo
K NpmKuUMHOMY ponuky (11).

- [ToBepHyTL NPYXUM ANA KaHTa / kepepa (42) BHU3, TakiM
006pasom uToOb NPMKKUM Ana KaHTa / keaepa (42) HeMHOro
HaNOXMIICA HA HaXNEeCT Keaepa, a cBapoyHoe conno (9) MOXHO
ObI/I0 3aBECTU MEXAY YNIOXEHHBIMI BHAXNECT IMCTAMN.

- 3aTAHYTb BUHT (45) [NnA HACTPONKI NPUXIAMA [N1A KaHTa / Keaepa.

MpoBecT NpobHyto CBapKy B COOTBETCTBUM C MHCTPYKLMAMMU N0 CBapKe NPOM3BOANTENA MaTepuana,
A a TakKe HaLMOoHaNbHbIMM HOPMaMu UK AUPEeKTMBaMM. MPOKOHTPONMPOBaTL NPO6HYIO CBAPKY.
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MepeobopynosaHue ana nonoro wea (Ao 70 mm)

[lats cBapouHomy conny (9) ocTbiTk (CM. MIHCTpyKUmA no axcnnyarayum VARIANT T1 crp. 67, rnasy
A 1.8). Mepeo6opynoBaHMe MOXET NMPOKN3BOAUTLCA TOBKO NOCNE OCTbIBAHUA CBApOYHOro conna (9).

BbIKMHOUNTH FNaBHbIN BbIKNHOYaTenb (3).

2
483 OtcoeanHnTs kKabenb ceTeBoro NUTaHuA (1) 0T CET NUTAHNA.

* [lemoHTaX
Cm. rnasy «[epeoGopynoBaHie [1A CBAPKM KaHTa,

* MoHTax
- YCTaHOBWTb MPWXMMHOM ponuk (11) 1 NpoaBKHYTL A0 yropa.
- 3aKpenuTb NPYXUMHOM ponuk (11) nocpeacTBoM BUHTA (35).
- Beectv npucTaBKy anda kaHTa u kepepa (43) (puc. H) 1 3a-

HacTpoika ana nonoro wsa (Ao 70 mm)

* Ba30Ban NO3MLMA HACTPOWKK, MPUCTaBKa [NIA KaHTa U Keiepa, CM. rnaBy «HacTpolika Ana CBapKI KaHTa».

¢ HacTpoika Haxnecta B 3aBUCUMOCTM OT LUMPUHbI KaHTa, NPUCTaBKa 1A KaHTa WU Kefepa, CM. r1asy
«HacTpolika 1A CBapKu KaHTa.

MpoBecT npobHyto cBapKy B COOTBETCTBUM C MHCTPYKLMAMM N0 CBapKe NPOU3BOAUTENA MaTepuana,
a TaKKe HaLMOoHabHBIMM HOPMaMK UK AUPEKTMBaMMU. MPOKOHTPONMPOBATL NPOBHYHO CBAPKY.
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MepeobopynoBaHue Ana HaBapku keaepa (WHyp Keaepa)

[lats cBapouHomy conny (9) ocTbiTk (CM. MIHCTpyKUmA no sxcnnyarayum VARIANT T1 crp. 67, rnasy
A 1.8). Mepeo6opynoBaH1e MOXET NPOKN3BOAUTLCA TO/LKO NOCNE OCTHIBAHUA CBApOYHOro conna (9).

BbIKMt0UNTH FaBHbIA BbIKNHOYaTenb (3).

2
438 OtcoeanHnTs Kabenb ceTeBoro NuTaHma (1) oT ceTn NUTaHNA.

* [lemoHTaX
Cm. rnasy «[epeoGopynoBaHiie [1A CBAPKM KaHTa,

* MoHTax

- MoHTupoBars HanpaenatowWwyo ana keaepa (46) Ha npu-
YXUMHo# ponuk (11) 1 3akpenuTs BUHTOM (48).

- YCTaHOBWUTb MPWXMMHOMA ponuk (11) v NpoaBKHYTL A0 ynopa.

- 3aKpenuTb NPUXUMHON ponuk (11) nocpeactsom BUHTa (35).

- 3aKpenuTb NPWXUM AnA KaHTa/Keaepa (42) nocpeactsom
BUHTa nosopoTHoro ponuka (41) (Puc. G).

- BBecTv npucTaBKy And KaHTa U kepepa (43)
(puc. H) n 3akpeninTs BuHTOM (40).

HacTponka ana HaBapku Keaepa (WHyp Kenepa)

o Ba3oBas MNo3nLMA HAaCTPOIIKK, MPUCTaBKa ANA KaHTa U Kefiepa, CM. r1aBy «<HacTpoiika na CBapku KaHTax,

¢ HacTpoika Haxnecrta B 3aBUCHMOCTM OT LUMPUHbI KaHTa, MPUCTaBKa 1A KaHTa 1 Keepa, CM. [/1aBy
«HacTpolika an1a CBapKu KaHta.

* HacTpoiika npyxuma ans KaHTa / Keiepa, CM. ray «<HacTpoiika Ans CBapKU KaHTa».

* HacTpoika Hanpasnatowen ana kepepa (Puc. 1) WnpuHa
— BbIBHTUT BUHT (47) 11 OTpErynnpoBarb WUpHHy LLIHypa Keaepa
LUHypa Keaepa NocpesCTBOM CLBUKEHNA. (Puc. 1)

- 3aTAHyTb BUHT (47).

- BbIBUHTITE BUHT (48) 11 NOCPEACTBOM CMELLEHVA
HanpasnawoLwen ana kepepa (46) orperynnposars
paccToAxre 10 NpyxMmMHoro ponuka (11).

- 3aTAHyTb BUHT (48).

Sy

PaccToanme ot npuxum-
HOrO PO/INKA [0 HAMPaB- LLHyp kenepa
NAKOLEeN And Keaepa

I'Ipoaecm I1p06HYIO CBapKy B COOTBETCTBUU C MHCTPYKLMAMU NO CBapKe NpoU3BoanTeNna Matepuana,

- a TakKe HaLMOoHaNbHbIMM HOPMaM UK AUPeKTMBaMM. MPOKOHTPONMPOBATL NPO6HYHO CBAPKY.



MepeobopynoBaHue Ana HaBapku Keaepa (NpeasapuTeNibHO U3roTOBMIEHHBIN Keaep)

[lats cBapouHomy conny (9) ocTbiTk (CM. MIHCTpyKUmA no axcnnyarayum VARIANT T1 crp. 67, rnasy
A 1.8). Mepeo6opynoBaHMe MOXET NMPOKN3BOAUTLCA TOBKO NOCNE OCTbIBAHUA CBApOYHOro conna (9).

BbIKMHOUNTH FNaBHbIN BbIKNHOYaTenb (3).

2
438 OTtcoeanHnTs Kabenb ceTeBoro NuTaHmua (1) oT ceTn NUTaHNA.

* [lemoHTax

- CHATb KPYMblil peMeHb (23).

- YnanuTe NPMXMMHOIA ponuk (11), BbiBUHTUB BUHT (35)
(Puc. A).

- Ynanus naHew Kpyrnoro pemHs (36), BoiBUHTVB BUHT (37)
(Puc. A).

- Y1annte NoBOPOTHbIA ponukK (12), BbiBIHTYB BUHT (41)
(Puc.BuC).

- Ynanute npwxum (13), BbiBUHTVB 60nT CO 3B€30006pa3HOI
ronoskoi (39) (Puc. D).

* MoHTax
- MoHTpoBaTL HanpasnAtowwyto Ana kepepa (46) Ha npu-
XuMHo# ponuk (11) v 3akpenuTs BUHTOM (48).
- YCTaHOBWT NPYXKUMHOI POnKK (11) ¥ NPOABUHYTH [0 YNopa. PN
- 3aKpenuTb NpuXUMHON ponuk (11) nocpeactsom BuHTa (35).
- 3akpenuTb NpWXKUM anAa KaHTa/kepepa (42) nocpencrsom
BWHTa NOBOPOTHOrO ponuka (41) (Puc. E).

(Puc. E)

HacTponka ana HaBapKu Keaepa (npeaBapuTenbHO M3rOTOBEHHbI Keaep)
o HaCTpoﬁKa npumXxuma ana KaHta / Kepnepa, CMm. rnasy <<|'|aCTpOI7IKa [NA CBAPKN KaHTa».

* Hactpoika HanpaBnatowei anda kepepa, CM. rMasy «HacTpoiika AnA HaBapku Keaepa (WHyp Keaepa)».

MpoBecTH NpobHyto CBapKy B COOTBETCTBUM C MHCTPYKLMUAMMU N0 CBapKe NPOM3BOANUTENA MaTepuana,
a TakKe HaLMOoHabHBIMM HOpPMaMu UK AUPEeKTMBaMH. MPOKOHTPONMPOBaTL NPO6HYHO CBaPKY.
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