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HASZNALATI UTASITAS

GEKKOMAT STD
Automata hegesztd fraktor



FIGYELEM!
A hegesztés és vagdas veszélyes Uzem! Ha nem korUltekintéen dolgoznak kdnnyen bal-
esetet, sérllést okozhat a kezeldének illetve a kdérnyezetében tartdzkoddknak. Ezért a
mUveleteket csakis a biztonsdgiintézkedések szigort betartdséval végezzék! Olvassa el
figyelmesen jelen Utmutatdt a gép belzemelése és mUkddtetése eldtt!

¢ Hegesztés alatt ne kapcsoljon mds Uzemmaodra,
mert drt a gépnek!

¢ Haszndlaton kivUl csatlakoztassa le a munkakdbe-
leket a géprdél.

¢ A f6kapcsold gomb biztositja a készUlék teljes
dramtalanitasdt.

¢ A hegesztd tartozékok, kiegésziték sérilésmentesek,
kivald minéséglek legyenek.

e Csak szakképzett személy haszndlja a készUléket!

Az dramités végzetes lehet!

* Foldeléskdbelt — amennyiben szUkséges, mert nem
foldelt a halézat - az eldirdsoknak megfeleléen
csatflakoztassal

e Csupasz kézzel ne érjien semmilyen vezetd részhez
a hegeszté kdrben, mint elekiréda vagy vezeték
vég! Hegesztéskor a kezeld viseljen szdraz védsd-
keszty(t |

Kerilje a fist vagy gazok belégzését!

e Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok dartalmasak
az egészségre.

¢ MunkaterUlet legyen j6l szell&ztetett!

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

e Hegesztés alatt viseljen hegesztd pajzsot,
véddszemUveget és véddoltdzetet a fény és a
h&sugdrzds ellen!

¢ A munkaterUleten vagy annak kozelében tartdzko-
ddékat is védeni kell a sugdrzdsoktol!

TUZVESZELY!

¢ A hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért a gyul-
ékony anyagot tavolitsa el a munkatertletrdl!

e A t0zolté készUlék jelenléte és a kezeld tlzvédelmi \\\/
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz! \\

Zaj: Arthat a halldsnak!

e Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj arthat a
halldsnak, haszndljon fUlvédét!

Meghibdsodds:

* Tanulmdnyozza at a kézikényvet @
* Hivja forgalmazdjdt tovdbbi tandcsért.




4

TARTALOMJEGYZEK

BEVEZETES

FOBB PARAMETEREK

BEUZEMELES

MUKODES

OVINTEZKEDESEK




Bevezetés
K&sz&njuk, hogy termékinket vdlasztotta és vasdrolta meg!

A GEKKOMAT STD automata hegesztd traktor széles kdrben alkalmazhatd a hajéépites,
hidépités, jarmdgydrtds, acélszerkezetek és olajipari Iétesitmények épitése terlletén.

GEKKOMAT STD jellemzéi:

- A kis méret, kénnyU sUly, alacsony sUlypont és kdnnyen szdllithatd

A befogé bilincs érzékeld segitségével biztositja a kocsi egyenletes futdsat az ivgyuj-
t&stol a hegesztés befejezéséig.

- A befogé bilincs egy bizonyos sz6gben képes kitérni a hegesztés mentén, hogy meg-
felelien a Push-Pull hegesztés specidlis igényeinek.

- A mdgnes kioldd kar kdnnyen mikddtethetd a telepitéshez.

- Nagy teljesitményl mdagneses néveli a profil hegesztés megbizhatdsdgdt és biztositja
a stabilitdst a zavartalan mikédéshez. A robot kdzvetlenUl haszndlhatd fuggdleges
hegesztéshez.

- Vdlaszthatd lagy és kemény kerék dll rendelkezésre a figgdleges, vizszintes, ives és
tompahegesztéshez.200% -kal nétt.

- A magas fokU automatizdltsdg garancidt nyujt a rendkivil hegesztés mindségre.




1. F6 paraméterek

GEKKOMAT STD

Tapfesziltség
Meghaijtds
Oszcilldcio
Vonzdsi erd
Haladdsi sebesség

Vezetbkerék magassdga

Hegesztépisztoly bedllitdsi tartomdny

Alkalmazhatd hegesztépisztoly tipusok
Nem elérhetd hossz

Auto-Stop

Témeg

Méret

80GKMATSTD
230V £10% 50/60Hz
4 db hajtott gumikerék
x
20 kg (196 Newton)
100-650 (mm/perc)

3 fokozat

Working angle 40°~ 55°
jobb/bal: 40 mm
fel/le: 40 mm

egyenes és hajlitott nyak
137 mm eldl és hatul
Mindkét irdnyban végdlldskapcsoldval
7.6 kg

280 x 260 x 265




2. Uzembe helyezés
2-1. Az alkalmazds kérnyezeti feltételei

1) Kérnyezeti hémérséklet:-25°- +55°

2) Relativ pdratartalom: kevesebb, mint 40 ° <50%, 20 ° <90%

3) Por, savas, korroziv gdz vagy mard hatdst anyag kevesebb, mint az dltaldnos hatdrértékek.
4) Ne érje esé

Uzemi dllapot:

1) tengerszint feletti magassag < 1000 m.

2) Telepitési kdrnyezet és Gzemi hémérséklet: -10 ° ~ 40 °

3) Paratartalom: <90% (+ 25%)

4) Por, savas, korroziv gdz vagy mard hatdst anyag kevesebb, mint az dltaldnos hatdrértékek.
5) Ne érje komoly rdzkddds!

2-2. Felépités

1 Hajté egység: a meghajtérendszer mozgatja a hegesztétraktort és tartalmazza a meghajtd
gumikerekeket, kUpkerék hajtdst, Idncot és ldnckereket

2 FUggdleges - vizszintes mozgds szabdlyozd egység: a kezdbpont bedllithatd 43 mm fel/le,
elére/hatra

3 - Foglalat: a huzalelétold és a tdpegységet csatlakoztatdsdra.
(Ennek a kdbelnek két &dga van, az egyik csatlakozik huzalelétoldhoz, a mdsik csatlakozik a
tdpegységhez)

4 - Kezelbpanel: 1dsd 3-1. szakasz

5 - Hegesztépisztoly rogzitd: Ellendrizze a hegesztépisztoly szoros régzitését a telepités sordn. (a
bilincset a pisztoly szigetelt részére rogzitse)

6 - bal/jobb vezetékerék: A vezetbkerekek szorosan illeszkednek az alaptesthez és hdrom kUlon-
b&z6 pozicidba dllithatdk be:




R

@]

7 - Szoritdbilincs talp: Lazitsa meg a csavart és a hegesztépisztoly szoge bedllithatd (40 © ~ 55 °)

8 - Mdgneses vezérlbkarrendszer: A magneses vonzds vezérelhetd ezzel a karral. Felfelé emelve a
vonzdas megszdnik, lenyomva a vonzds kialakul.

Figyelem!
A hegeszié traktor automatikusan vonzza a fém alapot, ilyenkor tartsa a kezét ruhgjat tavol!
9 - Hordozd fogantyd

10 - Végdlldskapcsoldk: Mindkét oldalon van egy végdlldskapcsold, a hegeszté traktor megdill ha
a kapcsold kapcsol.

2-1. Csatlakozasi vazlat

Hegesztégép
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3. Mikodés

3-1 Kezelépanel

© © O ©
@/ Manual Afc Extinguishing =~ == ON Mair Fuse \®

Auto Arc Axtinguishing OFF 3A

r v, |1 _®
30 35 40 “""='—U
@5 Q ©

@\ Speed Setfing (cm/min) @
5 (20 (3

1 | F6kapcsold: bekapcsolt dllapotban a piros Idmpa vildgit.

Start gomb: A hegeszté traktor a gomb megnyomdsakor elindul, mielétt a hegesztést
elkezdené dllitsa be a hegesztési mdédot.

3 | Stop gomb: A hegeszté traktor a gomb megnyomdsakor megdll.

4 | Haladdsi irdny vdlaszté kapcsolé: ezzel a kapcsoldval valthatunk haladdsi irdnyt

Haladdsi sebesség szabdlyozé: a gomb elforgatdsdval az éramutatéd jardsdval megegye-
z8en, ndveli a haladdsi sebességet.

6 | Fébiztositd: 3A

7.) Hegesztés izemmodkapcsold: hdrom mod kézUl lehet valasztani.
Kézi ivkioltds: amikor a huzalelétold mUkodik, akkor iv fenndll, az ivkioltds kézzel térténik.
Automatikus ivkioltds: Ha ezt vdlasztja, akkor a szokdsos hegesztési mivelet zajlik.

Miutan lenyomija a start gombot, a kocsi elkezd haladni és egyidejlleg az iv is kialakul. Ha
a hegesztési mivelet befejez&ddtt az iv automatikusan kialszik.

Nem hegeszt: A traktor hegesztés nélkUl halad.




3-2. MUkodés lépései

1. Csatlakoztassa a hegesztétraktort a hegesztégéphez.

Csatlakoztassa a hegeszté traktor kezelSpaneljét a tdpegységhez az 5sszekdtd vezetékkel.
Allitsa be a hegesztégépet, (fesziltség / dramerdsséqg...) szerelje fel a hegesztépisztolyt és
csatlakoztassa a hegesztékdbelt, dllitsa be a hegesztépisztoly sz8gét. Mozgassa az egységet a
hegeszté traktor haladdsi irdnydban.

2. Kezelés

1) Ellendrizze az dramforrdst, a huzaleldtold és a hegesztd traktor j6 kapcsolatdt, az utasitdsnak
megfeleléen.

2) Kapcsolia be a tdpegységet, szabdlyozza a gdz dramldsi sebességet és ezutdn a hegesztd
fraktor Uzemkész.

3) Vdlassza ki a kocsi haladdsi iranyt (bal / jobb) a kezelépanelen.

4.) Forgassa a haladdsi sebesség szabdlyozd (5) gombot, és mddositsa a kocsi haladdsi sebes-
séggel, amig megtaldljdk a legjobb hegesztési sebességet.

5) Helyezze a hegeszté traktort hegesztési terlletre, és ellenérizze, hogy a vezetd kerék szorosan
illeszkedik az alaptesthez.

6) Nyomja le a magneses kart, hagyja, hogy a hegeszté traktor szorosan vonzza az munkadara-
bot és kapjon elegendd vonzdsi erdt.

7) Allitsa be a hegesztépisztoly figgdleges és vizszintes helyzetét a mozgds szabdlyozd egységen.
8) Kapcsolja be a fékapcsoldt a kezelbpanelen

9) Vdlassza ki a hegesztési mddot, majd nyomija le a Start gombot. A hegeszté traktor elindul, a
hegesztési mUvelet elkezd&dik.

10) Nyomija le a stop gombot a hegesztési mivelet befejezéséhez.

Kapcsoldsi rajz

X
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Ovintézkedések

Munkaterilet

1. A hegesztékésziléket pormentes, korrdzidt okozd gdz, gyulékony anyagoktdl mentes, maxi-
mum 90% nedvességtartalmu helyiségben haszndlja!

2. A szabadban kerllie a hegesztést, hacsak nem védett a napfénytdl, esétdl, hotdl.
A munkaterGlet hémérséklete -10°C és +40°C kdzott legyen!

3. Faltdl a késziléket legaldbb 30 cm-re helyezze el!

4. Jolszell6z6 helyiségben végezze a hegesztést!

Biztonsagi kévetelmények

A hegesztégép rendelkezik tulfeszUltség / taldram / tiimelegedés elleni védelemmel. Ha bdr-
mely elébbi esemény bekdvetkezne, a gép automatikusan ledll. Azonban a tdlségos igény-
bevétel kdrositja a gépet, ezért tartsa be az aldbbiakat:

1. Szellbzés. Hegesztéskor erds dram megy &t a gépen, ezért természetes szellbzés nem elég a
gép hitéséhez! Biztositani kell a megfeleld hitést, ezért a gép és bdarmely kérUldtte 1€vE targy
kdzoti tavolsdg minimum 30 cm legyen! A j6 szellézés fontos a gép normdlis mikddéséhez és
hosszU élettartamdhoz!

2. Folyamatosan a hegesztédram nem Iépheti t0l a megengedett maximdlis értéket! Aram tilter-
helés roviditi a gép élettartamdt vagy a gép ténkremeneteléhez vezethet!

3. TUlfeszUltség tiltott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tabldzatot! He-
gesztégép automatikusan kompenzdlja a feszlltséget, ami lehetévé teszi a feszUltség megen-
gedett hatdrok k&zott tartdsdt. Ha bemeneti feszUltség tlllépné az eldirt értéket, kdrosodnak
a gép részeil

4. A gépet foldelni kelll Amennyiben a gép szabvdnyos, foldelt hdldzati vezetékrdl mikodik,
abban az esetben a féldelés automatikusan biztositott. Ha generdtorrdl, vagy kilféldén, isme-
retlen, nem féldelt hdldzatrdl haszndlja a gépet, szikséges a gépen taldihatd foldelési ponton
keresztUl annak foldelésvezetékhez csatlakoztatdsa az dramUtés kivédésére.

5. Hirtelen ledllds dllhat be hegesztés kdzben, ha tdlterhelés 1€p fel, vagy a gép tiimelegszik.
llyenkor ne inditsa Ujra a gépet, ne prébdljon azonnal dolgozni vele, de a fékapcsoldt se kap-
csolja le, igy hagyja a beépitett ventildtort megfeleléen lehlteni a hegesztégépe

Karbantartas
1. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitas elétt!
2. Bizonyosodjon meg rdla, hogy a foéldelés megfeleld!

3. Ellendrizze, hogy a belsé gdz- és dramcsatlakozdsok tokéletesek, és szoritson, dllitson rajtuk, ha
szUkséges. Ha oxiddcidt tapasztal, csiszoldpapirral tavolitsa el és azutdn csatlakoztassa Ujra a
vezetéket!

4. Kezét, hajat, laza ruhadarabot tartson téavol dramalatti részektdl, mint vezetékek, ventildtor!

5. Rendszeresen portalanitsa a gépet tiszta, szdraz sdritett levegdvell Ahol sok a fUst és szennye-
zett a levegd a gépet naponta fisztitsal

6. A gdz nyomdsa megfeleld legyen, hogy ne kdrositson alkatrészeket a gépben.

7. Ha viz kerUine, pl. esé, a gépbe megfeleléen szdritsa ki és ellendrizze a szigetelést! Csak ha
mindent rendben taldl, azutdn folytassa a hegesztést!

8. Ha sokdig nem haszndlja, eredeti csomagoldsban széraz helyen tdroljal
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WARNING!
Welding is a dangerous process! The operator and other persons in the working
area must follow the safety instructions and are obliged to wear proper Personal
Protection Items. Always follow the local safety regulations! Please read and
understand this instruction manual carefully before the installation and operation!

* The switching of the machine under operation can
damage the equipment.

* After welding always disconnect the electrode holder
cable from the equipment.

¢ Always connect the machine to a protected and
safe electric network!

* Welding tools and cables used with must be perfect.

¢ Operator must be qualified!

ELECTRIC SHOCK: may be fatal

e Connect the earth cable according to standard

regulation.

¢ Avoid bare hand contact with all live components of
the welding circuit, electrodes and wires. It is neces-

sary for the operator to wear dry welding gloves while

he performs the welding fasks.

¢ The operator should keep the working piece insulated
from himself/herself.

Smoke and gas generated while welding or cutting can
be harmful to health.

¢ Avoid breathing the welding smoke and gases!

¢ Always keep the working area good ventilated!

Arc light-emission is harmful to eyes and skin.

e Wear proper welding helmet, anfi-radiation glass
and work clothes while the welding operation is per-
formed!

* Measures also should be taken to protect othersin the

working area.

FIRE HAZARD

¢ The welding spafter may cause fire, thus remove
flammmable materials from the working area.

* Have a fire extinguisher nearby in your reach! \\\\/
Noise can be harmful for your hearing
e Surface noise generated by welding can be disturb-

ing and harmful. Protect your ears if needed!
Malfauncions

* Check this manual first for FAQs. @
e Contact your local dealer or supplier for further ad-

vice.
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1. Introduction

First of all, thank you for choosing our product and use it.

GEKKOMAT STD Automatic Welding Carriage is broadly applied in shipping, bridge, ve-
hicle, steel structure and petrochemical industries. It is very suitable for multi-welded
constructions, like reinforce rib, ribbed plate, cross-area, box-type beam etc.

GEKKOMAT STD Characterized by:

- Design of small size, light weight, lower center of gravity and easy for carrying.

- With the use of high strength magnetic, the reliability of profiling operation is been
obviously reinforced and the traction power is also been significantly increased.

- On the basis of profiling operatfion and auto-stop function, it also comes with multi-
control function.

- With the use of reverser switch, carriage is able to travel either in right or left direction.

- The guidance device is screw locking type and the height of the guide wheels are
able to be set in three options.

- Brand new limit switch system largely increases the height range of limit block.
- It reduces work intensity and improves working environment.
- It increases working efficiency and makes it 1.5 fimes higher than manual welding.

- It avoids the bad welding result which may caused by human factors. The defective
fraction of manual welding is normally around 20%, while with the use of our welding
carriage, it could be decreased to 0% , as a result, consider from the comprehensive
benefit, it is almost increased by 200%.

- High degree of automation guarantee of the highly welding quality.




The main parameters

GEKKOMAT STD

80GKMATSTD
Input Power 230V £10% 50/60Hz
Driving Mode 4 Rubber Wheels
Oscillation x
Traction Power 20 kg (196 Newton)
Traveling Speed 100-650 (mm/min)
Height Of Guide Wheel 3 Options available
Working angle 40°~ 55°

Adjustable Range of Welding Torch Right/Left: 40 mm

Up/Down: 40 mm
Suitable Torch Straight-head or Goose-head
Unreachable Beam Length 137 mm at the front and rear side
Auto-Stop Function Support by limit switch installed on two sides
Net Weight 7.6 kg

Dimensions 280 x 260 x 265




2, Installation

2-1. APPLICABLE WORKING CONDITION AND ENVIRONMENT
1. Transport and store condition:
1) Ambient temperature range:-25°- +55°
2) Relative humidity: Less than 40° <50% , At 20° <90%
3) In areas, the contents of dust, acidic, corrosive gas or corrosive substance is less than standard
4) In areas, not exposed to rain
2. Working condition:
1) Altitude < 1000 meters.
2) Ambient installation and working temperature: -10°- 40°
3) Humidity: <90% +25%
4) In areas, free from corrosive gas, moisture content, steam, chemical precipitate, dust, mildew
or other explosive, corrosive substance.
5) In areas, no serious shake

2-2. Overall Schematic Diagram

® @

1 - Drive Part: It is a system to drive the welding carriage and it consists of four rubber wheels,
bevel wheels, chains and chain pulley.

2 - Vertical - Horizontal move regulating unit: Arcing start point can be adjusted by 43 mm along
the Up/Down, Forward/Backward direction.

3 - Socket: It is for external cable, it used as the connection with wire feeder and the power sup-
ply. (This cable has two branches at the opposite end, one is connected to wire feeder and
the otheris connected to power supply)

4 - Operation Panel: See section 3-1.

5 - Torch Clamp Assembly: Make sure the welding torch is fasten tightly during installation.
(Clamp to the insulation parts)

6 - Left/Right Guide Wheels: The guide wheels should closely cling to the backup plate and they
are able to be set in three different positions:

54
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7 - Torch Clamp Base: Loosen the bolt, The torch angle can be adjusted (40°~ 55°)

8 - Magnetic Confrol Lever Assembly: Magnetic attraction is controlled by this lever, lift up for
magnetic repulsion and lift down for magnetic attraction.

Notice!

Carriage may automatically attracted to the metal plate, keep your hands or clothes away.

9 - Carrying Handle

10 - Limit Switch: Each side has a limit switch, it can stop the carriage once the switch is triggered.

2-1. Connection Diagram

Welding Power Source

Welding Carri
eaing t-armage Carriage Power Plug

Torch Cable ]
[
4 Pin |l' Wire Feeder
Sockef‘;\ l
Aol ] 2 Pin Power Box
qﬂ: Socket 55—
— —_—
’_Iﬂ' =
Earth Clamp




3. Operation

3-1 Control panel

© © O ©
@/ Manual Afc Extinguishing =~ == ON Mair Fuse \®

Auto Arc Axtinguishing OFF 3A

r v, |1 _®
30 35 40 “""='—U
@5 Q ©

@\ Speed Setfing (cm/min) @
5 (20 (3

1 | Power Switch: Indicating light is on after electrify.

9 Start Button: Welding Carriage start to travel after pressing down this button, while whether
to begin the welding operation is determined by the mode switch.

3 Stop Button: Welding Carriage stop traveling after pressing down this button, while wheth-
er fo end the welding operation is determined by the mode switch.

4 | Traveling Direction Switch: This switch is change the fraveling direction.

5 Traveling Speed Control Knob: Increase the traveling speed by turning the knob in clock-
wise, conversely the reverse

6 | Main Fuse: 3A

Welding Mode Selector Switch: There are three modes can be chosen.

Manual Arc Extinguishing: If selected, wire feeder in operation, it can be arcing / arc
extinguishing manually, and it auto reset after releasing hand.

Auto Arc Extinguishing: If selected, it will be the normal welding operation.

7 | After pressing down the start button, carriage starts to travel and arcing atf the same time.
Auto arc extinguishing procedure is involved once the welding operation is finished. In this
case, the end of beam will be plump.

Non Weld: If selected, after pressing down this button, carriage will fraveling and not
doing the welding operation.




3-2. Operation Instruction

1. Set Up Welding Carriage With Welding Machine

Supply the welding carriage with 220V AC power. Connect the carriage operation panel fo
the power box with an interconnection cable. Adjust the welding machine, like voltage/cur-
rent, equip the welding torch and plug with torch cable, adjust the torch angle. Move all the
sundries on the carriage traveling direction.

1. Make sure the power source, wire feeder and carriage are well connected according to the
instruction.

2. Switch on the power supply, regulate the gas flow rate and ready for operation.
3. Select the carriage traveling direction (Left / Right) from the operation panel.

4. Rotate the Speed ADJ. knob and change the carriage traveling speed until find the best
welding speed.

5. Place the carriage in welding area and make the guide wheels closely cling to the vertical
back-up plate.

6. Push down the magnetic control lever, let the carriage closely atftract to the base metal and
get enough afttraction force.

7. Adjust the torch position by Vertical - Horizontal move regulating unit.
8. Power on control supply from the operation panel.

9. Choose the welding mode, press down the start button, carriage start the welding operation
after arcing.

10. Press down the stop button after finishing the welding operation.

Wiring Diagram

Walking Motor

Arcing Relay D:—_o_- Tarch

Rectifier D::'_z;‘}_',
(Mamn)
Arc Extinguishing

Main

Control Circuit

Stop Limit
L =% =%
o5l T1 Start
z 2{|Caczaw s
5 31le
% Speed Adj
FUSE =




Precautions

Workspace

1. Welding equipment free of dust, corrosive gas, non-flammable materials, up to 0% humidity
for use!

2. Avoid welding outdoors unless protected from direct sunlight, rain, snow, work area tempera-
ture must be between -10 °C and +40°C.

3. Wall to position the device at least 30 inches away.
4. Well-ventilated area to perform welding.

Safety requirements

Welding provides protection against overvoltage / overcurrent / overheating. If any of the
above events occurs, the machine stops automatically. However, over- stress damage to the
machine , keep the following guidelines :

1. Ventilation . When welding a strong current going through the machine , so the machine is
not enough natural ventilation for cooling . The need fo ensure adequate cooling, so the
distance between the plane and any object around it at least 30 cm . Good ventilation is
important to normal function and service life of the machine.

2. Continuously , the welding current does not exceed the maximum allowable value. Current
overload may shorten its life or damage to the machine .

3. Surge banned | Observance of tension range follow the main parameter table . Welding ma-
chine automatically compensates for voltage , allowing the voltage within permissible limits
of law. If input voltages exceed the specified value , damaged parts of the machine .

4. The machine must be grounded! If you are operating in a standard, grounded AC pipeline in
the event of grounding is provided automatically . If you have a generator or foreign , unfa-
miliar , non-grounded power supply using the machine , the machine is required for ground-
ing connection point earth to protect against electric shock .

5. Suddenly stopping may be during welding when an overload occurs or the machine over-
heats . In this case, do not restart the computer, do not try to work with it right away, but do
noft furn off the power switch , so you can leave in accordance with the built-in fan to cool
the welding machines .

Maintenance
1. Remove power unit before maintenance or repair!
2. Ensure that proper grounding!

3. Make sure that the internal gas and electricity connections are perfect and tighten, adjust if
necessary, if there is oxidation, remove it with sandpaper and then reconnect the cable.

4. Hands, hair, loose clothing should be kept away under electric parts, such as wires, fan.

5. Regularly dust from the machine clean, dry compressed air, a lot of smoke and polluted air to
clean the machine every day!

6. The gas pressure is correct not to damage components of the machine.

7. If water would be, for example. rain, dry it in the machine and check the insulation properly!
Only if everything is all right, go after the welding!

8 When not in use for a long time, in the original packaging in a dry place.




