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INFORMAZIONI GENERALI

La manutenzione della saldatrice, verificae
sostituzione di parti deve essere effettuata
esclusivamente da personale qualificato.

VERIFICHE PRELIMINARI

Prima dell’utilizzo si raccomanda di esaminare
la saldatrice per verificare che non abbia subito
danni durante il trasporto.

IMMAGAZZINAGGIO

In caso di inutilizzo prolungato, la saldatrice
deve essere immagazzinata in luogo asciutto
e coperto.

Primadellamessain servizio, dopo lunghi perio-
didiinattivita, controllare la bonta d'isolamento
dituttigli avvolgimenti; valori accettabili devono
essere maggiori di 2MQ.

In caso contrario sideve procedere all'essicca-
zione della sola saldatrice in forno (60+70°C).

INSTALLAZIONE

Prima della messa in funzione, verificare
I'esecuzione dei collegamenti, e I'assenza di
impedimenti alla rotazione del rotore.

Fare attenzione che le aperture per I'aspira-
zione e espulsione dell'aria non siano ostruite
o danneggiate, evitare inoltre che la saldatrice
aspiril'ariacalda espulsadalla saldatrice stessa
e/o dal motore.

COLLEGAMENTO ELETTRICO

Rispettare le norme di sicurezza vigenti del
paese d'utilizzo.

Verificare che i dati di targa siano conformialle
caratteristiche dell'impianto a cui la macchina
verra collegata.

Provvedere al collegamento a terra del
gruppo.

SOLLEVAMENTO

L'anello o golfare, di sollevamento presente sulla
saldatrice e stato realizzato per il sollevamento
del solo alternatore.

MANUTENZIONE

Verificare che non ci siano anomalie, come
vibrazioni - rumori - uscite d’aria ostruite.
Controllare il posizionamento e I'usura delle
spazzole.

SMALTIMENTO

La saldatrice & costituita in massima parte da
acciaio, rame, alluminio. Al termine dell’utilizzo
della macchina rivolgersi ad una agenzia di
smaltimento di materiali ferrosi, ed evitare di
disperdere parti di saldatrice nel’ambiente.

ATTENZIONE! '

Non toccare la saldatrice durante il funzio-

namento e subito dopo I’arresto del gruppo,

in quanto vi potrebbero essere superfici a

temperatura elevata

Le macchine elettriche rotanti sono macchi-

ne che presentano parti pericolose in quanto

poste sotto tensione o dotate di movimento

durante il funzionamento, pertanto:

- unuso improprio

- la rimozione delle protezioni e lo scolle-
gamento dei dispositivi di protezione

- la carenza di ispezioni e manutenzione

possono causare gravi danni a persone

o cose.

FOREWORD

All maintenance and controls on the welder
and any part replacements must be carried
out exclusively by qualified staff.

PRELIMINARY CHECKS
Before using the welder be sure to control it for
transport damage.

STORAGE

Inthe eventof prolonged disuse, the welder must
be stored in a dry, sheltered location.

Before starting it up after a long shutdown
period, control the efficiency of the insulation
on the windings; values over 2MQ can be
considered acceptable.

If this is not the case, the welder alone should
be oven dried at 60-70°C.

INSTALLATION

Before starting up the welder, check the
wiring connections and that the rotor can
rotate freely.

Make sure that the air suction and discharge
vents are not clogged ordamaged, what's more
ensure that the welder does not intake hot air
discharged by the welder and/or motor.

POWER CONNECTIONS

Respect the country’s statutory safety
standards.

Make sure that the ID plate data conform with
the electricity plant’s characteristics before
connecting.

Connect the unit to earth.

LIFTING
Thelifting ring, or eyebolt, onthe welder hasbeen
made for lifting only the alternator.

MAINTENANCE

Checkforirregularities, such as vibrations—odd
noises — clogged air outlets.

Control the positions and wear of the
brushes.

DISMANTLING

Large part of the welder is made of steel,
copper and aluminium. When discarding the
machine contact a scrap iron merchant, and
do not dispose of any parts of the welder in
the environment.

CAUTION! =

Do not touch the welder while in operation

and immediately after the unit is shutdown,

since there could be hot surfaces

Rotating electrical machinery involve haz-

ardous parts since they are under voltage or

moving during operation, therefore:

- improper use

- removal of protective guards and discon-
nection of safeties

- lack of inspection and maintenance

can cause severe damage to persons or

objects.

INFORMATIONS GENERALES

Lamaintenancedelasoudeuse, lecontroleetle
remplacement de piéces doivent étre effectués
exclusivement par du personnel qualifié.

CONTROLES PRELIMINAIRES

Avant I'utilisation, nous recommandons d’exa-
miner la soudeuse pour vérifier qu’elle n'a pas
subi de dommages durant le transport.

STOCKAGE

En cas de non-utilisation prolongée, la sou-
deuse doit étre stockée dans un endroit sec
et couvert.

Avant la mise en service, apres de longues pé-
riodes d'inactivité, controler I'efficacité de I'iso-
lement de tous les enroulements ; les valeurs
acceptables doivent étre supérieures a 2 MQ.
Encas contraire, il faut procéder au séchage uni-
quement de la soudeuse au four (60+70C).

INSTALLATION

Avant la mise en marche, vérifier toutes les
connexions et que rien n'empéche la rotation
du rotor.

Veiller a ce que les ouvertures pour I'aspiration
etl'expulsion de 'air ne soient pas bouchées ou
endommagées, éviter en outre que lasoudeuse
aspire I'air chaud expulsé par la soudeuse
proprement dite et/ou par le moteur.

BRANCHEMENT ELECTRIQUE

Respecter les normes de sécurité en vigueur
dans le pays d'utilisation.

Vérifier que les données de la plaque sont
conformes aux caractéristiques de I'installation
a laquelle la machine sera branchée.
Effectuer la mise a la terre du groupe.

LEVAGE

L'anneau ou ceillet de levage présent sur la
soudeuse a été réalisé exclusivement pour le
levage de l'alternateur.

MAINTENANCE

Vérifier qu'il n'y a pas d’anomalies telles que
vibrations, bruits, sorties d'air bouchées.
Contréler le positionnement et l'usure des
balais.

MISE AU REBUT

La soudeuse est constituée pour la majeure
partie d’acier, cuivre et aluminium. Quand
la machine n’est plus utilisée ou utilisable,
s’adresser & une agence pour le recyclage des
matériaux ferreux et éviter d'abandonner des
parties de la soudeuse dans la nature.

ATTENTION !

Ne pas toucher la soudeuse durant le fonc-

tionnement et juste apres I'arrét du groupe

car certaines surfaces pourraient étre a une

température élevée.

Les machines électriques rotatives sontdes

machines qui présentent des parties dange-

reuses dans la mesure ou elles sont sous

tension ou munies de mouvement au cours

du fonctionnement, par conséquent :

- une utilisation impropre

- lenlé 1tdes pr 1s etladécon-
nexion des dispositifs de protection

- lanégligence dans les contrdles ou dans
la maintenance

peuvent causer de graves dommages aux

personnes ou aux choses.




ALLGEMEINE INFORMATIONEN

Die Wartung der SchweiBmaschine sowie
die Uberpriifung und das Auswechseln von
Teilen darf nur von Fachpersonal vorgenom-
men werden.

VORUNTERSUCHUNGEN

Vor Benutzung wird dringend empfohlen, die
SchweiBmaschine auf eventuelle wahrend des
Transports erlittene Schaden zu untersuchen.

LAGERUNG

Im Fall einer langeren Nichtbenutzung muB
die SchweiBmaschine an einem trockenen und
Uberdachten Ort gelagert werden.

Vor der Inbetriebnahme nach langen Stillstand-
zeiten den einwandfreien Zustand der Isolierung
aller Wicklungen kontrollieren; akzeptable Werte
missen hoéher als 2Mfi sein.

Andernfalls muB eine Trocknung der alleinigen
SchweiBmaschine im Ofen vorgenommen wer-
den (60+70<C).

INSTALLIERUNG

Vor der Inbetriebnahme die Ausflihrung der
Anschlisse Uberprifen und sicherstellen, daB
keine Behinderungen an der Rotation des Rotors
vorliegen.

Darauf achten, daB die Ansaug- und AusstoBoff-
nungen der Luft nicht verstopft oder beschadigt
sind. AuBerdem vermeiden, daB die SchweiB3-
maschine die von ihr selbst und/oder vom Motor
ausgestoBene warme Luft ansaugt.

ELEKTRISCHER ANSCHLUSS

Die im Benutzungsland geltenden Sicherheits-
normen beachten.

Uberpriifen, daB die Daten des Typenschilds den
Eigenschaften der Anlage, an die die Maschine
angeschlossen wird, entsprechen.

Den ErdungsanschluB des Aggregats vor-
nehmen.

HEBEN

Der am SchweiBmaschine vorhandene Hebering
bzw. die Transportdse wurde zum ausschlieBlichen
Heben des Drehstromgenerators realisiert.

WARTUNG

Uberpriifen, daB keine Anomalien wie Vibrationen -
Gerausche - verstopfte Luftausgange vorliegen.
Die Positionierung und den VerschleiB der Biirsten
kontrollieren.

ENTSORGUNG

Die SchweiBmaschine besteht hauptsachlich aus
Stahl, Kupfer, Aluminium. Am Ende der Benutzung
der Maschine muB man sich an eine Agentur zur
Entsorgung eisenhaltiger Materialien wenden
und vermeiden, Teile der SchweiBmaschine in
der Umwelt zu entsorgen.

ACHTUNG! -

Die SchweiBmaschine wéhrend des Betriebs
und sofortnach dem Anhalten des Aggregats
nichtberiihren, da sie Oberflachen mithoher
Temperatur aufweisen kénnte.

Elektrische Rotationsmaschinen sind Ma-
schinen, die gefahrliche Teile aufweisen, da
sieunter Spannung stehenund wahrend des
Betriebs mit Bewegung ausgestattet sind;
daher kénnen

ein unsachgeméaBer Gebrauch

das Entfernen der Schutzabdeckungen
und das Abtrennen der Schutzvorrichtun-
gen

unzureichende Inspektionen und War-
tung

schwere Personen- oder Sachschaden
verursachen.

INFORMACIONES GENERALES
Tantoel »de lasoldadora como
la verificacion y sustitucion de las partes
seran realizados Unica y exclusivamente por
personal cualificado.

VERIFICACIONES PRELIMINARES

Antes de utilizar la soldadora recomendamos
controlarla, para asegurarse de que no se haya
estropeado durante el transporte.

ALMACENAJE

En caso de largos periodos de inactividad,
habra que almacenar la soldadora en un lugar
seco y cubierto.

Tras largos periodos de inactividad de la solda-
dora y antes de su puesta en servicio, hay que
controlarlas buenas condiciones del aislamiento
de todos los bobinados. Los valores admitidos
seran superiores a 2Mfi .

De no ser asi, se dispondré el secado de la
soldadora en el horno (60+70°C).

INSTALACION

Examinar el estado de las conexiones antesde la
puesta en funcién, y que no haya impedimentos
al girar el rotor.

Tener cuidado de que no estén obstruidas o
estropeadas las aperturas de aspiracion y
expulsion del aire. Asimismo, evitar que la sol-
dadora aspire el aire caliente que sale de ella
misma y/o del motor.

CONEXION ELECTRICA

Cumplir las vigentes normas de seguridad
locales.

Verificar que los datos de la placa correspondan
a las caracteristicas de la instalacion a la que la
maquina sera conectada.

Realizar la conexion de tierra del grupo.

1IZADO

La funcién del anillo o cdncamo de izado puesto
en la saldadora es exclusivamente para izar
el alternador.

MANTENIMIENTO

Verificar que no haya anomalias, como vibracio-
nes, ruidos o salidas de aire obstruidas.
Controlar la colocacién y desgaste de las
escobillas.

ELIMINACION

La soldadora esta casi toda conformada por
acero, cobre y aluminio. Al terminar la vida Gtil de
lamaquina, acudirauna compaiiiade eliminacién
de materiales ferrosos. Evitese la liberacién de
partes de la soldadora al medio ambiente.

{ATENCION! / ! \

No tocar la soldadora mientras esta

funcionando ni tampoco inmediatamente

después de la parada del grupo, pues la

temperatura de algunas de las superficies

podria ser elevada.

Las maquinas eléctricas rotatorias incor-

poran partes peligrosas, ya que durante

su funcionamiento estan bajo tension o se

estan moviendo, por tanto:

- el uso impropio

- el desmontaje de las protecciones y
desconexion de los dispositivos de
proteccion

- inspecciones y mantenimiento carentes

pueden ocasionar graves dafios a las per-

sonas y cosas.



ISTRUZIONI PER IL MONTAGGIO
(FORMA IM B35)

ATTENZIONE: prima del montaggio verifi-
care che le sedi coniche di accoppiamento
(sia della saldatrice che del motore) siano
regolari e ben pulite.

1) Fissare la flangia (1) al motore.

2) Applicare il tirante (2) per il fissaggio
assiale del rotore avvitandolo sulla
sporgenza dell'albero motore.

3) Fissarelasaldatrice completa (statore
e rotore assieme) allo scudo usando i
4 dadi autobloccanti (3).

4)  Verificare che le sediconiche del rotore
edelmotore sianoin contatto colpendo
assialmente il rotore con un mazzuolo
di plastica.

5) Bloccare assialmente il rotore avvitan-
do il dado autobloccante M8 (4) sul
tirante (2).

Attenzione: prima di applicare il dado os-

servare che parte della porzione filettata del

tirante entri nel rotore permettendo cosi un
sicuro bloccaggio.

6) Verificare che le spazzole siano
perfettamente centrate nelle piste del
collettore.

7) Fissare le due griglie di protezione
(6).

8) Supportare il gruppo con adeguati
antivibranti (5) curando il corretto
livellamento tra motore e saldatrice.

ASSEMBLY INSTRUCTIONS
(IM B35 COUPLING)

ATTENTION: before assembly make sure
that the conical coupling housings for both
the welding machine and the motor are in
order and clean.

1) Fit the flange (1) to the motor.

2) Apply the tie rod (2) for the axial
clamping of the rotor, and screw it on
the drive shaft.

3) Fastenthe complete welding machine
(stator and rotor together) to its flange,
using the self-locking nuts (3).

4)  Check that the cone seats of rotor and
motor are engaged by tapping the head
of the rotor with a plastic mallet.

5) Axially lock the rotorinplace by tighten-
ing the M8 (4) self-locking nut on the
tie rod (2).

Caution: before applying the nut, make

sure that the threaded part of the rod

partially enters the rotor in order to obtain

tight locking.

6) Makesurethatthe brushesare centred
perfectly in the collector track.

7) Fasten the two protection grids (6).

8)  Support the unit on appropriate vibra-
tion dampers (5) ensuring that the
motor and the welding machine are
level.

REGOLAZIONE DELLA VELOCITA’
La frequenza e la tensione dipendono
direttamente dalla velocita di rotazione, la
quale deve quindi rimanere il piu possibile
costante al variare del carico.
Considerando che il sistema di regolazione
della velocita dei motori di trascinamento
presenta in generale una leggera caduta
di giri tra vuoto e carico, si raccomanda di
regolare la velocita a vuoto circa il 3+4%
superiore alla velocita nominale.

SPEED ADJUSTMENT

Frequency and voltage depend directly on
the speed of revolution, which musttherefore
remain as constant as possible when the
load varies.
The speed adjustment system of the
drive motors usually gives a slight drop in
revolutions between no load and load, so
when the no load speed is being adjusted,
it is best to set it at approx. 3-4% above
the rated speed.

INSTRUCTIONS POUR LE MONTAGE
(FORME IM B35)

ATTENTION: Avant d’effectuer le montage,
vérifier que les sieges coniques d’accouple-
ment (de la soudeuse comme du moteur)
sont en ordre et bien nettoyés.

1)  Fixer le flasque (1) au moteur.

2) Mettre en place la tige (2) de fixation
axiale du rotor en la vissant a I'ergot
de I'arbre moteur.

3) Fixer la soudeuse (complete avec
stator et rotor) au flasque au moyen
de les écrous autobloquants (3).

4)  Vérifier que les sieges coniques du
rotor et du moteur sont en contact en
frappant axialement le rotor avec un
maillet en plastique.

5) Bloquerl'axedurotorenserrantl'écrou
autobloquant M8 (4) surlatige centrale
(2).

Attention: Avant de mettre en place I'écrou,

contréler que la partie filetée de la tige est

insérée dans le rotor permettant ainsi un

blocage s(r.

6) Vérifierquelesbalais sontparfaitement
centrés dans les pistes du collecteur.

7)  Fixer les deux grilles de protection
(6).

8) Soutenir le groupe avec des amor-
tisseurs de vibrations (5) en veillant
a mettre de niveau le moteur et la
soudeuse.

REGLAGE DE LA VITESSE

La fréquence et la tension dépendent di-
rectement de la vitesse de rotation qui doit
rester le plus possible constante quand la
charge varie.

Vu que le systéeme de réglage de la vitesse
des moteurs d’entrainement présente en
général une légére baisse du nombre de
tours a vide ou en charge, il est conseillé
de régler la vitesse a vide a une valeur
supérieure de 3 a 4 % par rapport a la
vitesse nominale.



MONTAGEANLEITUNG
(IMB35 ANSCHLUSS)

ACHTUNG: Sich vor dem Einbau Uberzeu-
gen, daB die kegelférmigen Kupplungssitze
(sowohl der SchweiB-maschine als auch des
Motors) regelmaBig und sauber sind.

1)  Den Flansch (1) am Motor befestigen.

2) Die Spannstange (2) fir die Langsbe-
festigung des Rotors anbringen und
sie auf der Vorkragung der Motorwelle
festschrauben.

3) Die vollstandige SchweiBmaschine
(Stator und Rotor zusammen) mit
den selbstsperrenden Muttern (3) am
Flansch befestigen.

4)  Prifen, dass die konischen Sitze des
Rotors und des Motors in Kontakt sind,
indem mit einem Plastikhammer axial
auf den Rotor geschlagen wird.

5) Den Rotor axial blockieren, und die
selbstsperrende M8 Mutter (4) an die
Spannstange (2) anschrauben.

Achtung: bevor die Mutter angebracht wird,

beachten, daB ein Teil des Gewindes der

Spannstange inden Rotor eintrittund dadurch

eine sichere Blockierung ermdglicht.

6) Uberpriifen, dass die Birsten in den
Kollektorbahnen perfekt zentriert sind.

7) Die zwei Schutzgitter (6) montieren.

8) Das Aggregat auf Schwingungs-dam-
pfer lagern (5) und fir die korrekte
Nivellierung von Motor und SchweiB-
maschine sorgen.

EINSTELLUNGDERGESCHWINDIGKEIT
Frequenz und Spannung héngendirektvon
der Drehgeschwindigkeit ab, die daher bei
Lastveranderung so konstant wie méglich
bleiben muss.

Unter Beriicksichtigung, dass das Regu-
lierungssystem der Geschwindigkeit der
Mitnehmermotoren im allgemeinen einen
leichten Drehzahlabfall zwischen Leerlauf
und Lastaufweist, wird empfohlen, die Leer-
laufgeschwindigkeit auf ca. 3+4% héher als
die Nenngeschwindigkeit einzustellen.

INSTRUCCIONES DE MONTAJE
(ACOPLAMIENTO IMB35)

ATENCION: antes de efectuar el montaje,
comprobar que los asientos cénicos de
acoplamiento (tanto de la soldadora como
del motor) estén en regla y bien limpios.

1)  Fijar la brida (1) en el motor.

2) Montareltirante (2) de fijacién axial del
rotor, enroscandolo enla parte saliente
del eje motor.

3) Fijar la soldadora completa (estator y
rotos juntos) en la brida, usando para
las tuercas autoblocantes (3).

4)  Verificar que los asientos cénicos del
rotor y del motor estén en contacto, y
para ello se golpea axialmente el rotor
con un martillo de plastico.

5) Bloquearaxialmente el rotor enroscan-
do la tuerca autobloqueante M8 (4) en
el tirante (2).

Atencion: antes de ponerlatuerca, compro-

bar que una parte de la porcién con rosca

del tirante entre en el rotor, para obtener

asi un bloqueo seguro.

6) Verificar que las escobillas estén
perfectamente centradas en las pistas
del colector.

7) Fijar las dos rejillas de proteccion
(6).

8) Sostener el grupo con antivibradores
adecuados (5), teniendo cuidado de
que el motor y la soldadora estén bien
nivelados.

REGULACION DE LA VELOCIDAD

Tanto la frecuencia como la tensién de-
penden directamente de la velocidad de
rotacién, lo que supone que ésta perma-
necerd lo més posible constante al variar
la carga.
Dado que el sistema de regulacién de la ve-
locidad de los motores de arrastre presenta
unaligeradisminucion de revoluciones entre
vacio y cargado, se recomienda regular
la velocidad en vacio alrededor del 3+4%
superior a la velocidad nominal.




ISTRUZIONI PER IL MONTAGGIO
(FORMA SAE)

ATTENZIONE: prima del montaggio
verificare che le sedi di accoppiamento
(sia dell'alternatore che del motore) siano
regolari e ben pulite.

1) Togliere le griglie di protezione (6).

2) Controllare che il diametro del disco
(3) corrisponda al diametro di allog-
giamento nel volano (2).

3) Fissare il generatore al motore me-
diante il bloccaggio della campana
SAE (1) controllando la corrispon-
denza dei fori del disco con quelli del
volano.

4) Verificare che il disco sia in appoggio
sul volano colpendo assialmente il
rotore con un martello di plastica.

5) Fissare il disco al volano.

6) Supportare il gruppo con supporti
antivibranti (5) curando il corretto li-
vellamento tra motore e alternatore.

7) Fissare le griglie (6).

ASSEMBLY INSTRUCTIONS
(SAE COUPLING)

WARNING: before assembly make sure
that the coupling seats (both on alternator
and motor) are regular and perfectly
clean.

1) Remove the guards (6).

2) Check that the disk (3) diameter
corresponds to the diameter of the
flywheel (2) seat.

3) Fit the generator to the motor using
the SAE flange (1) making sure that
the holes in the disk are in line with
those on the flywheel.

4) Check that the disk is engaged to the
flywheel by tapping the head of the
rotor with a plastic mallet.

5)  Fit the disk on the flywheel.

6) Mount the unit on antivibration sup-
ports (5) making sure that alternator
and motor are level.

7) Replace the guards (6).

INSTRUCTIONS DE MONTAGE
(FORME SAE)

ATTENTION: avant le montage, vérifier
que les siéges coniques d’accouplement
(aussi bien ceux de I'alternateur que ceux
du moteur) sont compatibles, réguliers et
bien propres.

1) Enlever les grilles de protection (6).

2) Controler que le diamétre du disque
(3) correspond au diamétre de loge-
ment dans le volant (2).

3) Fixer le générateur au moteur en
bloquant le flasque SAE (1), tout en
contrélant que les trous du disque
coincident avec ceux du volant.

4) Vérifier que le disque est en appui sur

le volant en frappant axialement le

rotor avec un maillet en plastique.

Fixer le disque au volant.

Placer le groupe sur des supports

antivibrants (5) en veillant a mettre

de niveau le moteur et I'alternateur.

7) Fixer les grilles (6).
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MONTAGEANWEISUNGEN
(FORM SAE)

ACHTUNG: vor der Montage ist zu priifen,
dass die Kopplungssitze (sowohl des We-
chselstromgenerators als auch des Motors)
korrekt und gut gereinigt sind.

1)
2)

4)

6)

7)

Die Schutzgitter entfernen (6).
Kontrollieren, ob der Durchmesser
der Scheibe (3) mit dem Durch-
messer des Aufnahmeteils (2) im
Schwungrad Ubereinstimmt.

Den Generator mittels der Blockie-
rung der Flansch SAE (1) am Motor
befestigen und kontrollieren, dass
die Lécher der Scheibe mit jenen des
Schwungrads Ubereinstimmen.
Prifen, ob die Scheibe am Schwun-
grad aufliegt, indem mit einem
Plastikhammer axial auf den Rotor
geschlagen wird.

Die Scheibe am Schwungrad befe-
stigen.

Das Aggregat auf Schwingungsdam-
pfer lagern (5) und fiir die korrekte
Nivellierung von Motor und Wech-
selstromgenerator sorgen.

Die Gitter (6) befestigen.

INSTRUCCIONES PARA EL MONTAJE

(FORMA SAE)

ATENCION: antes de efectuar el montaje
hay que comprobar que los asientos de
acoplamiento (tanto del alternador como
del motor) sean regulares y estén bien
limpios.

2)

Quitar las rejillas de proteccion (6).
Controlar que el didmetro del disco
(3) corresponda al diametro del
asiento del volante (2).

Fijar el generador al motor usando
el bloqueo de la brida SAE (1), con-
trolando que los orificios del disco y
los del volante coincidan.

Verificar que el disco esté apoyado
en el volante, golpeando axialmente
el rotor con un martillo de plastico.
Fijar el disco en el volante.
Sostener el grupo con soportes
antivibraciones (5), teniendo cuidado
de que el motor y el alternador estén
bien nivelados.

Fija rejillas (6).




ISTRUZIONI PER LA SALDATURA

CAVI DI SALDATURA

| cavi di saldatura devono essere della lun-
ghezza minima necessaria, devono essere
mantenuti vicini e correre sul suolo.

Non utilizzare cavi con isolamento rovinato o
di sezione insufficiente.

Per il diametro dei cavi si faccia riferimento
alla Tab.1.

COLLEGAMENTO EQUIPOTENZIALE E
MESSAATERRA

Seguire le prescrizioni delle norme nazionali
riguardo il collegamento equipotenziale dei
componenti metallici nei pressi dell'impianto di
saldatura e la loro eventuale messa a terra.

PREPARAZIONE DEI PEZZI

La preparazione varia a seconda del tipo
di giunto, dello spessore, della posizione e
dell'accessibilita dei pezzi.

In generale i lembi da saldare devono essere
preparati mediante pulizia da vernice, ruggine
o altri agenti contaminanti.

Per la saldatura in piano fino a 10-12mm di
spessore si adotta normalmente la prepara-
zione a V (vedi Tab.2), per spessori maggiori
¢ preferibile quella a X con ripresa a rovescio
o a U senza ripresa.

SCELTA DELLA CORRENTE

llrange di corrente di saldatura & raccomandato
dal costruttore dell’'elettrodo ed e indicato sul
contenitore degli elettrodi.

SALDATURA

L'arco si innesca sfregando la punta dell’elet-
trodo sul pezzo collegato al cavo di massa e
ritraendo quindi I'elettrodo fino alla normale
distanza di saldatura. Se il movimento & troppo
rapido, si spegne I'arco; se invece & troppo len-
to, I'elettrodo si incolla ed occorre uno strappo
laterale per liberarlo.

La saldatura consiste nel deposito di gocce di
metallo fuso dell’'elettrodo sul pezzo. Il rivesti-
mento dell’elettrodo, nel bruciare, fornisce il
gas protettivo al bagno di saldatura.

La saldatura pud essere eseguita con tecni-
che diverse la cui scelta dipende da svariati
fattori.

In generale, I'elettrodo va mantenuto inclinato
e va spostato eseguendo delle oscillazioni tra
i due lembi da unire in modo da evitare un
eccessivo accumulo di materiale di apporto al
centro della saldatura (vedi Fig.1).

Al termine di ogni passata & necessario
asportare la scoria con un martello e/o una
spazzola.

INSTRUCTIONS FOR WELDING

WELDING CABLES

The welding cables must be of the minimum
length necessary, they must be kept close
together and run along the ground.

Do not use cables on which the insulation is
spoiled or which have an insufficient section.
For the cable diameter, see Tab. 1.

EQUIPOTENTIAL CONNECTION AND EAR-
THING

Follow the national requirements for the equipo-
tential connection of metal components in the
vicinity of the welding system and for earthing
them if necessary.

PREPARING THE PARTS

The preparation varies depending on the type
of join, the thickness, the position and the
accessibility of the parts.

In general the edges to be welded must be
prepared by cleaning off any paint, rust or other
contaminating substances.

For flat welding up to a thickness of 10-12mm,
the V preparation is normally used (see Tab. 2),
while for greater thicknesses it is preferable to
use the X preparation with upside-down rewel-
ding or the U preparation without rewelding.

CHOOSING THE CURRENT

The range of the welding current is recom-
mended by the electrode manufacturer and is
indicated on the electrode container.

WELDING

The arc is struck by rubbing the tip of the
electrode on the part connected to the earth
cable and then drawing back the electrode to
the normal welding distance. If the movement
is too fast, the arc goes out; if it is too slow, the
electrode sticks and you must pull sideways
to free it.

Welding consists of depositing drops of molten
electrode metal on the part. As it burns, the
electrode coating provides the protective gas
for the weld pool.

Welding may be carried out with different
techniques, the choice of which depends on
various factors

In general, the electrode is kept tilted and
is shifted by making oscillating movements
between the two edges that are to be joined
so as to avoid an excessive build-up of weld
material in the centre of the weld (see Fig.1).
At the end of each pass it is necessary to remo-
ve the slag with a hammer and/or a brush.

INSTRUCTIONS POUR LE SOUDAGE

CABLES DE SOUDAGE

Les céables de soudage doivent étre de la
longueur minimum nécessaire, ils doivent étre
maintenus proches I'un de l'autre et ils doivent
passer sur le sol.

Ne pas utiliser de cables de section insuffisante
ou dont la gaine isolante est endommagée.
Pour le diamétre des cables, se référer au
Tableau 1.

CONNEXION EQUIPOTENTIELLE ET MISE
A LATERRE

Suivre les prescriptions des normes en vigueur
dans le pays d'installation en ce qui concerne
la connexion équipotentielle des composants
métalliques a proximité du poste de soudage
et leur éventuelle mise a la terre.

PREPARATION DES PIECES

La préparation varie selon le type de joint,
I'épaisseur, la position et I'accessibilité des
piéces.

En général les bords a souder doivent étre
préparés en éliminant les traces de peinture, de
rouille ou d’autres agents contaminants.

Pour le soudage a plat jusqu’'a 10-12 mm
d'épaisseur, on adopte généralement la prépa-
ration en V (voir tab. 2); pour les épaisseurs
supérieures, il vaut mieux choisir la prépara-
tion en “X” avec reprise a I'envers ou en “U”
sans reprise.

CHOIX DU COURANT

La gamme du courant de soudage est recom-
mandé par le constructeur de I'électrode et est
indiquée sur I'emballage des électrodes.

SOUDAGE

L'arc s'amorce en frottant la pointe de I'électro-
de sur la piece connectée au cable de masse et
en reculant ensuite I'électrode jusqu'a la distan-
ce de soudage normale. Si le mouve-ment est
trop rapide, I'arc s’éteint; si au contraire il est
trop lent, I'électrode se colle et il faut effectuer
une traction latérale pour la libérer.

Le soudage consiste dans le dépét de gouttes
de métal fondu de I'électrode sur la piece.
L'enrobage de I'électrode, en brdlant, fournit
le gaz protecteur au bain de soudure.

Le soudage peut étre effectué avec des te-
chniques différentes dont le choix dépend de
différents facteurs.

En général, I'électrode doit étre maintenue
en position inclinée et doit étre déplacée en
effectuant des oscillations entre les deux bords
a unir de maniéere a éviter une accumulation
excessive de matériau d’apport au centre de
la soudure (voir Fig. 1).

A la fin de chaque passe, il faut éliminer les
résidus avec un marteau et/ou une brosse.



ANLEITUNG ZUM SCHWEISSVORGANG

SCHWEISSKABEL

Die SchweiBkabel missen die erforderliche Minde-
stlange aufweisen, zusammengehalten werden und
auf dem Boden verlaufen.

Keine Kabel mit beschadigter Isolierung oder
unzureichendem Querschnitt verwenden.
Beziiglich des Durchmessers der Kabel wird auf
die Tab. 1 verwiesen.

AQUIPOTENTIALANSCHLUSS UND ERDUNG
Die Vorschriften der nationalen Normen in bezug auf
den AquipotentialanschluB der Metall-komponenten
in der Umgebung der SchweiBanlage und ihre
eventuelle Erdung beachten.

VORBEREITUNG DER WERKSTUCKE

Die Vorbereitung ist je nach Art des StoBes, der
Dicke, der Position und der Zugénglichkeit der
Werksticke unterschiedlich.

Im allgemeinen miissen die SchweiBkanten in Form
einer Reinigung von Lack, Rost oder anderen verun-
reinigenden Substanzen vorbereitet werden.

Zum FlachschweiBen bis zu 10-12mm Dicke wird
normalerweise die V-StoB-Vorbereitung angewandt
(siehe Tab. 2); bei héheren Dickenwerten ist der X-
StoB mit Wiederaufnahme auf der Riickseite oder
der U-StoB ohne Wiederaufnahme vorzuziehen.

STROMWAHL

Der SchweiBstrom-Bereich wird vom Hersteller der
Elektrode empfohlen und ist auf dem Behdlter der
Elektroden angegeben.

SCHWEISSVORGANG

Der Lichtbogen wird entziindet, indem die Spitze der
Elektrode gegen das mit der Erdleitung verbundene
Werkstiick gerieben und die Elektrode dann bis
zum normalen SchweiBabstand zuriickgezogen
wird. Ist die Bewegung zu schnell, erlischt der
Lichtbogen; ist sie dagegen zu langsam, klebt die
Elektrode an und muB durch einen seitlichen Ruck
befreit werden.

Der SchweiBvorgang besteht im Ablagern von
Tropfen von geschmolzenem Metall der Elektrode
auf dem Werkstiick. Die Verkleidung der Elektrode
liefert bei der Verbrennung das Schutzgas firr das
SchweiBbad.

Der SchweiBvorgang kann mit diversen Techniken,
deren Wahl von verschiedenen Faktoren abhangt,
erfolgen.

Im allgemeinen wird die Elektrode in geneigter
Position gehalten und verschoben, indem man
oszillierende Bewegungen zwischen den beiden
zu verbindenden SchweiBkanten ausfiihrt, um
eine UbermaBige Ansammlung von Zusatzwerk-
stoff in der Mitte der SchweiBung zu vermeiden
(siehe Abb. 1).

Am Ende jedes SchweiBgangs muB die Schlacke
mit einem Hammer und/oder einer Biirste entfernt
werden.

INSTRUCCIONES PARA LA SOLDADURA

CABLES DE SOLDADURA

Los cables de soldadura tendran la necesaria
longitud minima, se colocaran uno a lado del
otro y correran por el suelo.

No usar cables con el aislamiento estropeado
o de seccion insuficiente.

Para el didmetro de los cables, consultar
la Tab.1.

CONEXION EQUIPOTENCIAL Y PUESTA
ATIERRA

Hay que cumplir las normas nacionales para
la conexién equipotencial de los componentes
metdlicos puestos cerca de la instalacion de
soldadura, asi como para su puesta a tierra.

PREPARACION DE LAS PIE