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MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICI AD ARCO

IMPORTANTE: PRIMA DELLA MESSA IN OPERA DEL-
L'APPARECCHIO LEGGERE IL CONTENUTO DI QUESTO
MANUALE E CONSERVARLO, PER TUTTA LA VITA OPE-
RATIVA, IN UN LUOGO NOTO AGLI INTERESSATI.
QUESTO APPARECCHIO DEVE ESSERE UTILIZZATO
ESCLUSIVAMENTE PER OPERAZIONI DI SALDATURA.

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO POSSONO
ESSERE NOCIVI PER VOI E PER GLI ALTRI, pertanto I'uti-
lizzatore deve essere istruito contro i rischi, di seguito rias-
sunti, derivanti dalle operazioni di saldatura. Per informazio-
ni piu dettagliate richiedere il manuale cod.3.300758

RUMORE
Questo apparecchio non produce di per se rumori
eccedenti gli 80dB. Il procedimento di taglio pla-
sma/saldatura puo produrre livelli di rumore supe-

riori a tale limite; pertanto, gli utilizzatori dovranno mettere in
atto le precauzioni previste dalla legge.

CAMPI ELETTROMAGNETICI- Possono essere dannosi.
- La corrente elettrica che attraversa qual-
siasi conduttore produce dei campi elettro-

Q.

R magnetici (EMF). La corrente di saldatura o
ﬁ\\ di taglio genera campi elettromagnetici
\I attorno ai cavi e ai generatori.

- | campi magnetici derivanti da correnti elevate possono
incidere sul funzionamento di pacemaker. | portatori di
apparecchiature elettroniche vitali (pacemaker) devono
consultare il medico prima di avvicinarsi alle operazioni
di saldatura ad arco, di taglio, scriccatura o di saldatura
a punti.

- L esposizione ai campi elettromagnetici della saldatura
o del taglio potrebbe avere effetti sconosciuti sulla salute.
Ogni operatore, per ridurre i rischi derivanti dall’ esposi-
zione ai campi elettromagnetici, deve attenersi alle
seguenti procedure:

- Fare in modo che il cavo di massa e della pinza
portaelettrodo o della torcia rimangano affiancati. Se
possibile, fissarli assieme con del nastro.

- Non avvolgere i cavi di massa e della pinza porta
elettrodo o della torcia attorno al corpo.

- Non stare mai tra il cavo di massa e quello della
pinza portaelettrodo o della torcia. Se il cavo di
massa si trova sulla destra dell’operatore anche
quello della pinza portaelettrodo o della torcia deve
stare da quella parte.

- Collegare il cavo di massa al pezzo in lavorazione
piu vicino possibile alla zona di saldatura o di taglio.

- Non lavorare vicino al generatore.

S
3
2
3.

ESPLOSIONI
- Non saldare in prossimita di recipienti a pressio-
ne o in presenza di polveri, gas o vapori esplosivi.
— . Maneggiare con cura le bombole ed i regolatori
di pressione utilizzati nelle operazioni di saldatura.

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA

Questo apparecchio € costruito in conformita alle indica-
zioni contenute nella norma IEC 60974-10(CI. A) e deve
essere usato solo a scopo professionale in un

ambiente industriale. Vi possono essere, infatti,
potenziali difficolta nell'assicurare la compatibilita
elettromagnetica in un ambiente diverso da quello
industriale.

CHE ED ELETTRONICHE

Non smaltire le apparecchiature elettriche assie-
me ai rifiuti normali!

In ottemperanza alla Direttiva Europea 2002/96/CE sui
rifiuti da apparecchiature elettriche ed elettroniche e
relativa attuazione nell'ambito della legislazione naziona-
le, le apparecchiature elettriche giunte a fine vita devo-
no essere raccolte separatamente e conferite ad un
impianto di riciclo ecocompatibile. In qualita di proprieta-
rio delle apparecchiature dovra informarsi presso il
nostro rappresentante in loco sui sistemi di raccolta
approvati. Dando applicazione a questa Direttiva
Europea migliorera la situazione ambientale e la salute
umana!

ETSMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-

IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE
L’ASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

1.1 TARGA DELLE AVVERTENZE

Il testo numerato seguente corrisponde alle caselle

numerate della targa.
A
7o
N

@ B C

g;;@

N —
Dy

B. | rullini trainafilo possono ferire le mani.

C. Il filo di saldatura ed il gruppo trainafilo sono sotto
tensione durante la saldatura. Tenere mani eoggetti
metallici a distanza.




1. Le scosse elettriche provocate dall’elettrodo di sal-
datura o dal cavo possono essere letali. Proteggersi
adeguatamente dal pericolo di scosse elettriche.

1.1 Indossare guanti isolanti. Non toccare I'elettrodo a
mani nude. Non indossare guanti umidi o danneggiati.

1.2 Assicurarsi di essere isolati dal pezzo da saldare e dal
suolo

1.3 Scollegare la spina del cavo di alimentazione prima di
lavorare sulla macchina.

2. Inalare le esalazioni prodotte dalla saldatura pud
essere nocivo alla salute.

2.1 Tenere la testa lontana dalle esalazioni.

2.2 Utilizzare un impianto di ventilazione forzata o di sca-
rico locale per eliminare le esalazioni.

2.3 Utilizzare una ventola di aspirazione per eliminare le
esalazioni.

3. Le scintille provocate dalla saldatura possono causa-
re esplosioni od incendi.

3.1 Tenere i materiali infammabili lontano dall’area di sal-
datura.

3.2 Le scintille provocate dalla saldatura possono causa-
re incendi Tenere un estintore nelle immediate vici-
nanze e far si che una persona resti pronta ad utiliz-
zarlo.

3.3 Non saldare mai contenitori chiusi.

4. |raggi dell’arco possono bruciare gli occhi e ustiona-
re la pelle.

4.1 Indossare elmetto e occhiali di sicurezza. Utilizzare
adeguate protezioni per le orecchie e camici con il
colletto abbottonato. Utilizzare maschere a casco
con filtri della corretta gradazione. Indossare una pro-
tezione completa per il corpo.

5. Leggere le istruzioni prima di utilizzare la macchina
od eseguire qualsiasi operazione su di essa.

6. Non rimuovere né coprire le etichette di avvertenza

2 DESCRIZIONI GENERALI
2.1 SPECIFICHE

Questa saldatrice € un generatore di corrente continua
costante realizzata con tecnologia INVERTER, progettata
per saldare gli elettrodi rivestiti e con procedimento TIG
con accensione a contatto.

NON DEVE ESSERE USATA PER SGELARE | TUBI.

2.2 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI RIPORTATI
SULLA TARGA DI MACCHINA.

L’apparecchio € costruito secondo le seguenti norme:

IEC 60974.1 - IEC 60974.10 Cl. A- IEC 61000-3-11 - IEC

61000-3-12 (vedi nota 2).

Ne°. Numero di matricola da citare sempre per
qualsiasi richiesta relativa alla saldatrice.

He®w= Convertitore statico di frequenza trifase trasfor-
matore-raddrizzatore.

= Caratteristica discendente.

MMA Adatto per saldatura con elettrodi rivestiti.

TIG.  Adatto per saldatura TIG.

uo. Tensione a vuoto secondaria

X. Fattore di servizio percentuale. % di 10 minuti in

cui la saldatrice puo lavorare ad una determina-
ta corrente senza causare surriscaldamenti.

12. Corrente di saldatura
u2. Tensione secondaria con corrente 2
U1. Tensione nominale di alimentazione

3~ 50/60Hz Alimentazione trifase 50 oppure 60 Hz
1 max. E’ il massimo valore della corrente assorbita.

I1 eff. E’ il massimo valore della corrente effettiva
assorbita considerando il fattore di servizio.

IP23 S Grado di protezione della carcassa.
Grado 3 come seconda cifra significa che
questo apparecchio pud essere immagazzinato,
ma non impiegato all’esterno durante le precipi-
tazioni, se non in condizione protetta.

|§| Idoneita ad ambienti con rischio accresciuto.

NOTE:

1- L'apparecchio € inoltre stato progettato per lavorare in
ambienti con grado di inquinamento 3. (Vedi IEC 60664).
2- Questa attrezzatura € conforme alla norma IEC
61000-3-12 a condizione che I'impedenza massima
ZMAX ammessa dell'impianto sia inferiore o uguale a
0,137 (Art. 328) e 0,081 (Art. 335) al punto di interfaccia
fra I'impianto dell’utilizzatore e quello pubblico. E’
responsabilita dell’installatore o dell’utilizzatore dell’at-
trezzatura garantire, consultando eventualmente I’opera-
tore della rete di distribuzione, che I'attrezzatura sia col-
legata a un’alimentazione con impedenza massima di
sistema ammessa ZMAX inferiore o uguale a 0,137 (Art.
328) e 0,081 (Art. 335).

2.3 DESCRIZIONE DELLE PROTEZIONI

2.3.1 Protezione termica

Questo apparecchio € protetto da un  termostato.
All'intervento del termostato la macchina smette di eroga-
re corrente ma il ventilatore continua a funzionare.
Lintervento € segnalato dall’accensione del led giallo (B).
Non spegnere la saldatrice finché il led non si & spento.

3 INSTALLAZIONE

Controllare che la tensione di alimentazione corrisponda
alla tensione indicata sulla targa dei dati tecnici della sal-
datrice.

Collegare una spina di portata adeguata al cavo di ali-
mentazione assicurandosi che il conduttore giallo/verde
sia collegato allo spinotto di terra.

La portata dell'interruttore magnetotermico o dei fusibili,
in serie alla alimentazione, deve essere uguale alla cor-
rente |1 assorbita dalla macchina.

3.1. MESSA IN OPERA

L'installazione della macchina deve essere fatta da per-
sonale esperto. Tutti i collegamenti debbono essere ese-
guiti in conformita alle norme vigenti e nel pieno rispetto
della legge antinfortunistica (CEIl 26-23 / IEC-TS 62081).

3.2 DESCRIZIONE DELL’APPARECCHIO

A) Manopola di regolazione

In saldatura MMA regola il tempo, espresso in
centesimi di secondo, della corrente di "hot-
start" ; in pratica regola una sovracor-
rente che ha la funzione di migliorare le
accensioni. In saldatura TIG continuo non
esegue nessuna regolazione.
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In saldatura TIG pulsato regola la frequenza di pulsazione
in Hz.

Nei processi di saldatura in cui la manopola ¢ attiva, il valo-

re della sua regolazione viene visualizzato dal display I. Dopo

due secondi dall'ultima regolazione il display riprendera la

visualizzazione della grandezza precedentemente scelta con

il selettore O.

B) Led termostato
i (vedi 2.3.1. Protezione termica).

C) Manopola di regolazione

In saldatura MMA regola la percentuale della
corrente di "arc-force" ; in pratica regola
una corrente che determina il trasferimento

dell'elettrodo.
Insaldatura TIG continuo non opera nessuna

regolazione.
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In saldatura TIG pulsato regola la corrente di base 888 in
Ampere.

Nei processi di saldatura in cui la manopola ¢ attiva, il valo-
re della sua regolazione viene visualizzato dal display I.
Dopo due secondi dall'ultima regolazione il display ripren-
dera la visualizzazione della grandezza precedentemente
scelta con il selettore O.




D) Manopola di regolazione della corrente di saldatura
Regola la corrente di saldatura sia in MMA che
in TIG continuo.

In saldatura TIG pulsato regola la corrente di
picco.

E) Selettore di procedimento.
Premendo questo tasto € possibile scegliere il proce-
I dimento di saldatura (F, G o H).

F) Saldatura di elettrodi rivestiti.
[ Solo con I'art 335 & possibile fondere gli elettrodi cel-
lulosici (A.W.S. 6010).

G) Saldatura TIG in continuo.

= L'accensione dell'arco avviene per corto circuito tra
I'elettrodo e il pezzo in lavorazione, la corrente di

saldatura € regolata dalla manopola D.

H) Saldatura TIG con pulsazione.

[ 7o L'accensione dell'arco avviene per corto circuito tra
I'elettrodo e il pezzo in lavorazione, la corrente di

picco & regolata dalla manopola D, la corrente di base &

regolata dalla manopola C, la frequenza & regolata dalla

manopola A .

|) Display.

== Visualizza il valore degli Ampere o dei Volt in
"-" "-,' ,’-" relazione alle scelte fatte con il pulsante O.
= = = ) Inoltre visualizza le grandezze regolate con le
manopole A e C.

L) Connettore
A cui si collegano i comandi a distanza

M) Led
La sua accensione indica che il display | visualizza la ten-

sione di saldatura. Si attiva con il selettore O.

N) Led
La sua accensione indica che il display | visualizza la cor-
rente di saldatura. Si attiva con il selettore O.

O) Selettore.
j Premendo questo tasto e possibile selezionare i led M
eN.

P) Interruttore 0/1.

Q) Cavo di alimentazione.
R) Morsetto di uscita (-).

S) Morsetto di uscita (+).

3.3 SALDATURA DI ELETTRODI RIVESTITI

¢ Assicurarsi che [l'interruttore (P) sia in posizione 0, quindi
collegare i cavi di saldatura rispettando la polarita richiesta
dal costruttore di elettrodi che andrete ad utilizzare.

IMPORTANTISSIMO: Collegare il morsetto del cavo di

massa al pezzo da saldare assicurandosi che faccia un
buon contatto per avere un corretto funzionamento del-
I’aparecchio e per evitare cadute di tensione con il pezzo
da saldare.

e Non toccare contemporaneamente la torcia o la pinza
porta elettrodo ed il morsetto di massa.

¢ Accendere la macchina mediante I'interruttore (P).

¢ Premere il selettore E fino alla accensione del led F.

e Regolare la corrente in base al diametro dell’elettrodo, alla
posizione di saldatura e al tipo di giunto da eseguire.

¢ Regolare inoltre I'hot-start tramite la manopola A (consi-
gliato 15) e I'arc-force con la manopola C (consigliato 30 per
elettrodi basici).

Terminata la saldatura spegnere sempre I'apparecchio
e togliere I’elettrodo dalla pinza porta elettrodo.

3.4 SALDATURATIG

¢ Questa saldatrice & idonea per saldare con procedimento
TIG: l'acciaio inossidabile, il ferro, il rame.

e Assicurarsi che linterruttore (P) sia su posizione 0.

e Collegare il connettore del cavo di massa al polo posi-
tivo (+) della saldatrice e il morsetto al pezzo nel punto piu
vicino possibile alla saldatura.

e Collegare il connettore di potenza della torcia TIG al polo
negativo (-) della saldatrice.

e Collegare il tubo gas all’'uscita del riduttore di pressione
collegato ad una bombola di ARGON.

e Utilizzare un elettrodo di tungsteno toriato 2% (banda
rossa).

e Non toccare contemporaneamente elettrodo € morsetto di
massa.

¢ Accendere la macchina mediante linterruttore (P).

¢ Tramite il selettore E impostare il tipo di saldatura TIG con-
tinuo o pulsato .

* Innescare, per contatto, I'arco con un movimento deciso
e rapido.

¢ Terminata la saldatura ricordarsi di spegnere I'appa-
recchio e chiudere la valvola della bombola del gas.

3.4.1 Preparazione dell’elettrodo

Smerigliare la punta dell’elettrodo in modo che presenti
una rigatura verticale come indicato in figura.

e Utilizzare una mola abrasiva dura a grana fine ed usarla
unicamente per sagomare il tungsteno.

e Attenzione alle particelle metalliche.

o

#1 % ¢
- >

\_//




4 ACCESSORI.

Questa saldatrice € prevista per essere utilizzata con i
seguenti accessori:

Art 181. Comando a pedale per la regolazione della corren-
te di saldatura. Dotato di 5m di cavo ed interruttore ON-OFF.
Art 187+ prolunga art 1192. Per la regolazione della cor-
rente in saldatura ad elettrodo.

Art 1284.05. Pinza + massa 35mm? per saldatura ad elet-
trodo. (Art. 330).

Art 1286.05. Pinza + massa 50mm?2 per saldatura ad elet-
trodo. (Art. 333).

Art 1432. Carrello di trasporto.

5 MANUTENZIONE

Ogni intervento di manutenzione deve essere eseguito da
personale qualificato nel rispetto della norma CEl 26-29
(IEC 60974-4).

5.1 MANUTENZIONE GENERATORE

In caso di manutenzione all'interno dell’apparecchio, assicu-
rarsi che l'interruttore P sia in posizione "O" e che il cavo di
alimentazione sia scollegato dalla rete.

Periodicamente, inoltre, & necessario pulire I'interno dell’ap-
parecchio dalla polvere metallica accumulatasi, usando aria
compressa.

5.2 ACCORGIMENTI DA USARE DOPO UN
INTERVENTO DI RIPARAZIONE.

Dopo aver eseguito una riparazione, fare attenzione a
riordinare il cablaggio in modo che vi sia un sicuro isola-
mento tra il lato primario ed il lato secondario della macc-
china. Evitare che i fili possano andare a contatto con
parti in movimento o parti che si riscaldano durante il fun-
zionamento. Rimontare tutte le fascette come sull’appa-
recchio originale in modo da evitare che, se accidental-
mente un conduttore si rompe o si scollega, possa avve-
nire un collegamento tra il primario ed il secondario.
Rimontare inoltre le viti con le rondelle dentellate come
sull’apparecchio originale.



INSTRUCTION MANUAL FOR ARC WELDING MACHINE

IMPORTANT: BEFORE STARTING THE EQUIPMENT,
READ THE CONTENTS OF THIS MANUAL, WHICH MUST
BE STORED IN A PLACE FAMILIAR TO ALL USERS FOR
THE ENTIRE OPERATIVE LIFE-SPAN OF THE MACHINE.
THIS EQUIPMENT MUST BE USED SOLELY FOR WEL-
DING OPERATIONS.

1 SAFETY PRECAUTIONS

WELDING AND ARC CUTTING CAN BE HARMFUL TO
YOURSELF AND OTHERS. The user must therefore be edu-
cated against the hazards, summarized below, deriving from
welding operations. For more detailed information, order the
manual code 3.300.758

NOISE
This machine does not directly produce noise
exceeding 80dB. The plasma cutting/welding pro-
cedure may produce noise levels beyond said

limit; users must therefore implement all precautions
required by law.

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS - May be dangerous.
- Electric current following through any con-
ductor causes localized Electric and Magnetic

<X

4 Q

{“Fields (EMF). Welding/cutting current creates
—,\\\ EMF fields around cables and power sources.
1\\ - The magnetic fields created by high currents
may affect the operation of pacemakers. Wearers of vital
electronic equipment (pacemakers) should consult their
physician before beginning any arc welding, cutting, goug-
ing or spot welding operations.

- Exposure to EMF fields in welding/cutting may have other
health effects which are now not known.

- All operators should use the followingprocedures in order
to minimize exposure to EMF fields from the welding/cutting
circuit:

- Route the electrode and work cables together - Secure
them with tape when possible.

- Never coil the electrode/torch lead around your body.

- Do not place your body between the electrode/torch
lead and work cables. If the electrode/torch lead cable
is on your right side, the work cable should also be on
your right side.

- Connect the work cable to the workpiece as close as
possible to the area being welded/cut.

- Do not work next to welding/cutting power source.

EXPLOSIONS
- Do not weld in the vicinity of containers under pres-
sure, or in the presence of explosive dust, gases or
== fumes. - All cylinders and pressure regulators used in
welding operations should be handled with care.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

This machine is manufactured in compliance with the
instructions contained in the standard IEC 60974-10 (CL. A),
and must be used solely for professional purposes in an
industrial environment. There may be potential difficul-
ties in ensuring electromagnetic compatibility in non-
industrial environments.

EQUIPMENT
Do not dispose of electrical equipment together
mmmm ) with normal wastelln observance of European
Directive 2002/96/EC on Waste Electrical and Electronic
Equipment and its implementation in accordance with
national law, electrical equipment that has reached the
end of its life must be collected separately and returned
to an environmentally compatible recycling facility. As the
owner of the equipment, you should get information on
approved collection systems from our local representa-
tive. By applying this European Directive you will improve
the environment and human health!

Ef DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

1.1 WARNING LABEL

The following numbered text corresponds to the label
numbered boxes.

Ve

B. Drive rolls can injure fingers.

C. Welding wire and drive parts are at welding voltage
during operation — keep hands and metal objects
away.

1 Electric shock from welding electrode or wiring can
kill.

1.1 Wear dry insulating gloves. Do not touch electrode
with bare hand. Do not wear wet or damaged gloves.

1.2 Protect yourself from electric shock by insulating
yourself from work and ground.



1.3 Disconnect input plug or power before working on
machine.

2 Breathing welding fumes can be hazardous to your
health.

2.1 Keep your head out of fumes.

2.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove
fumes.

2.3 Use ventilating fan to remove fumes.

3 Welding sparks can cause explosion or fire.

3.1 Keep flammable materials away from welding.

3.2 Welding sparks can cause fires. Have a fire extinguish-
er nearby and have a watchperson ready to use it.

3.3 Do not weld on drums or any closed containers.

4 Arc rays can burn eyes and injure skin.

4.1 Wear hat and safety glasses. Use ear protection and
button shirt collar. Use welding helmet with correct
shade of filter. Wear complete body protection.

5 Become trained and read the instructions before
working on the machine or welding.

6 Do not remove or paint over (cover) label.

2 GENERAL DESCRIPTIONS
2.1 SPECIFICATIONS

This welding machine is a constant current power source
built using INVERTER technology, designed to weld cov-
ered electrodes (not including cellulosic) and for TIG pro-
cedures, with contact starting and high frequency.

IT MUST NOT BE USED TO DEFROST PIPES.

2.2 EXPLANATION OF THE TECHNICAL SPECIFI-
CATIONS LISTED ON THE MACHINE PLATE.

This machine is manufactured according to the following

international standards: IEC 60974.1 - IEC 60974.10 CL. A

- IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12 (see note 2).

N°. Serial number, which must be indicated on any
type of request regarding the welding machine.

A= Three phase static transformer-rectifier frequency
converter.

(N Drooping-characteristic.

MMA  Suitable for welding with covered electrodes.

TIG Suitable for TIG welding.

uo. Secondary open-circuit voltage

X. Duty cycle percentage. % of 10 minutes during
which the welding machine may run at a certain
current without overheating.

12. Welding current

u2. Secondary voltage with current 12

U1. Rated supply voltage

3~ 50/60Hz  50- or 60-Hz three-phase power supply
11 max. This is the maximum value of the absorbed current.
11 eff. This is the maximum value of the actual current
absorbed, considering the duty cycle.

Protection rating for the housing.

Grade 3 as the second digit means that this
machine may be stored, but it is not suitable for
use outdoors in the rain, unless it is protected.
S] Suitable for hazardous environments.

IP23S

Note:

1- The machine has also been designed for use in envi-
ronments with a pollution rating of 1. (See IEC 60664).

2- This equipment complies with IEC 61000-3-12 provided
that the maximum permissible system impedance ZMAX
is less than or equal to 0,137 (Art. 328) and 0,081 (Art.
335) at the interface point between the user's supply and
the public system. It is the responsibility of the installer or
user of the equipment to ensure, by consultation with the
distribution network operator if necessary, that the equip-
ment is connected only to a supply with maximum per-
missible system impedance ZMAX less than or equal to
0,137 (Art. 328) and 0,081 (Art. 335).

2.3 DESCRIPTION OF PROTECTIVE DEVICES

2.3.1 Thermal protection

This equipment is protected by a thermostat. When the
thermostat is tripped, the machine stops delivering cur-
rent but the fan continues to run. The yellow LED (B)
lights to indicate when it is tripped. Do not shut off the
welding machine until the LED has gone off.

3 INSTALLATION

Make sure that the supply voltage matches the voltage
indicated on the specifications plate of the welding
machine.

When mounting a plug, make sure it has an adequate
capacity, and that the yellow/green conductor of the
power supply cable is connected to the earth pin.

The capacity of the overload cutout switch or fuses
installed in series with the power supply must be equiv-
alent to the absorbed current I1 of the machine.

3.1. START-UP

Only skilled personnel should install the machine. All
connections must be carried out according to current
regulations, and in full observance of safety laws (regu-
lation CEI 26-23 / IEC-TS 62081).

3.2 DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT

A) Setting knob

During MMA welding it adjusts the “hot-start” current
time , expressed in hundredths of a second; essentially, it
sets an overcurrent that serves to improve striking. It
does not make any adjustment during continuous TIG
welding.

In pulsed TIG welding, it adjusts the pulse frequency in
Hz.

During welding processes in which the knob is active,
the value of the adjustment is shown on the display I.
Two seconds after the last adjustment the display
returns to showing the figure previously selected using
the selector switch O.

B) Thermostat LED
(see 2.3.1. Thermal protection).
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C) Setting knob

During MMA welding, it adjusts the percen-
tage of “arc-force” current; essentially
it adjusts a current that produces the elec-
trode transfer.

It does not make any adjustment during
continuous TIG welding.

In pulsed TIG mode, it adjusts the base current in EE
Amperes.

During welding processes in which the knob is active, its
setting is shown on the display I. Two seconds after the
last adjustment the display returns to showing the figure
previously selected using the selector switch O.

D) Welding current setting knob.

Adjusts the welding current in both MMA and
continuous TIG mode.

In pulsed TIG welding it adjusts the peak
current.

7
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E) Procedure selector switch.
j Pressing this key allows you to choose the welding

mode (F, G or H).

F) Coated MMA welding.
(1 ua) Cellulosic electrodes can be melted only using art.
335 (A.W.S. 6010).




G) Continuous TIG welding.

= The arc strikes by creating a short-circuit between
the electrode and the workpiece; the welding cur-

rent is adjusted by means of the knob D.

H) Pulsed TIG welding.

(m g The arc strikes by creating a short-circuit between
the electrode and the workpiece, the peak current

is adjusted by means of the knob D, the base current is

adjusted by means of the knob C, the frequency is adju-

sted by means of the knob A.

l) Display.
== Displays the value of the Amperes or Volts
,’-" ,’-’ ,’-” based on the selections made using the
= = =) button O. In addition, it displays the values

set using the knobs A and C.

L) Connector
To which the remote controls are connected

M) LED
When lit, it indicates that display | is showing the wel-
ding voltage. Activated by means of selector switch O.

N) LED
When lit, it indicates that display | is showing the wel-
ding current. Activated by means of selector switch O.

O) Selector switch.
3 Pressing this key selects the LEDs M and N.

P) On/Off switch.

Q) Power cord.

R) (-) Output terminal.
S) (+) Output terminal.

3.3 MMA WELDING

e Make sure that the switch (P) is in position 0, then
connect the welding cables, matching the polarity
required by the manufacturer of the electrodes you will
be using.

VERY IMPORTANT: Connect the terminal of the ground-
ing cable to the workpiece, making sure that contact is
good to ensure smooth equipment operation and avoid
voltage dips with the workpiece.

e Do NOT touch the torch or electrode clamp simultane-
ously with the mass terminal.

e Turn the machine on using the switch (P).

e Press the selector switch E until the LED F lights.

e Adjust the current based on the electrode diameter,
welding position and type of joint to be made.

¢ Also adjust the hot-start using the knob A (recom-
mended setting 15) and the arc-force using the knob C
(recommended setting 30 for basic electrodes).

Always remember to shut off the machine and remove
the electrode from the clamp after welding.

3.4 TIG WELDING

¢ This welding machine is suitable for welding the fol-
lowing materials using the TIG procedure: stainless
steel, iron, copper.

¢ Make sure that the switch (P) is in position 0.

e Connect the mass cable connector to the positive pole
(+) of the welding machine, and the clamp to the work-
piece as close as possible to the welding point.

e Connect the power connector of the TIG torch to the
negative pole (-) of the welding machine.

e Connect the gas hose to the outlet of the pressure
regulator, connected to an ARGON cylinder.

e Use a tungsten electrode with 2% thorium (red stripe).
¢ Do not touch the electrode and mass terminal simulta-
neously.

e Turn the machine on using the switch (P).

e Use the selector switch E to set the type of TIG weld-
ing, continuous or pulsed.

e Strike the arc by contact using a firm, rapid stroke.

°* Remember to shut off the machine and close the
gas cylinder valve when you have finished welding.

3.4.1 Preparing the electrode

Grind the electrode tip so that it has vertical grooves as
shown in the figure.

¢ To profile the tungsten, use a hard, fine-grained abra-
sive grinding wheel used solely for this purpose.

e Be careful with metal particle.

5:2 d

4 ACCESSORIES.

This welding machine is intended for use with the fol-
lowing accessories:

Art 181. Foot control to adjust the welding current.
Equipped with 5m of cable and ON-OFF switch.

Art 187+ extension art 1192. For current adjustment
during MMA welding.

Art 1284.05. Clamp + earth 35mm2 for MMA welding.
(Art. 328).

Art 1286.05. Clamp + earth 50mm2 for MMA welding.
(Art. 335).

Art 1432. Trolley.



5 MAINTENANCE

Any maintenance operation must be carried out by qua-
lified personnel in compliance with standard CEI 26-29
(IEC 60974-4).

5.1 GENERATOR MAINTENANCE

In the case of maintenance inside the machine, make
sure that the switch P is in position "O" and that the
power cord is disconnected from the mains.

It is also necessary to periodically clean the interior of the
machine from the accumulated metal dust, using com-
pressed air.

5.2 PRECAUTIONS AFTER REPAIRS.

After making repairs, take care to organize the wiring so that
there is secure insulation between the primary and secon-
dary sides of the machine. Do not allow the wires to come
into contact with moving parts or those that heat up during
operation. Reassemble all clamps as they were on the origi-
nal machine, to prevent a connection from occurring
between the primary and secondary circuits should a wire
accidentally break or be disconnected.

Also mount the screws with geared washers as on the ori-
ginal machine.



BETRIEBSANLEITUNG FUR LICHTBOGENSCHWEIBMASCHINE

WICHTIG: VOR DER INBETRIEBNAHME DES GERATS
DEN INHALT DER VORLIEGENDEN BETRIEBSANLEI-
TUNG AUFMERKSAM DURCHLESEN; DIE BETRIEBS-
ANLEITUNG MUB FUR DIE GESAMTE LEBENSDAUER
DES GERATS AN EINEM ALLEN INTERESSIERTEN
PERSONEN BEKANNTEN ORT AUFBEWAHRT WERDEN.
DIESES GERAT DARF AUSSCHLIEBLICH ZUR AUSFUHR-
UNG VON SCHWEIBARBEITEN VERWENDET WERDEN.

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

DAS LICHTBOGENSCHWEIBEN UND -SCHNEIDEN KANN
FUR SIE UND ANDERE GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN;
daher muB3 der Benutzer Uber die nachstehend kurz darge-
legten Gefahren beim Schweien unterrichtet werden. Fir
ausfihrlichere Informationen das Handbuch Nr. 3.300758
anfordern.

LARM
Dieses Gerét erzeugt selbst keine Gerdusche, die
80 dB Uberschreiten. Beim Plasmaschneid- und
PlasmaschweiBprozeB kann es zu einer
Gerauschentwicklung kommen, die diesen Wert (ber-

schreitet. Daher missen die Benutzer die gesetzlich vor-
geschriebenen VorsichtsmaBnahmen treffen.

ELEKTROMAGNEI’ISCHE FELDER - Schadlich kdnnen sein:
gen Leiter flieBt, erzeugt elektromagnetische
% Felder (EMF). Der SchweiB- oder Schneidstrom
I{ \ \ Kabel und die Stromquellen.
e Die durch groBe Strdme erzeugten magnetischen Felder
von lebenswichtigen elektronischen Geraten
(Herzschrittmacher) missen daher ihren Arzt befragen, bevor
Brennputz- oder PunktschweiBprozessen begeben.
¢ Die Aussetzung an die beim SchweiBen oder Schneiden
kannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.
Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagnetische
folgenden Verfahrensweisen halten:
- Sicherstellen, dass das Massekabel und das Kabel
der bleiben. Die Kabel nach Mdéglichkeit mit einem
Klebeband aneinander befestigen.
Elektrodenzange oder des Brenners nicht um den
Korper wickeln.
der Elektrodenzange oder des Brenners stellen.
Wenn sich das Massekabel rechts vom SchweiBer
Kabel der Elektrodenzange oder des Brenners auf
dieser Seite befinden.
SchweiB3- oder Schneidstelle an das Werkstiick
anschlieBen.

ﬂ_ ’ - Der elektrische Strom, der durch einen beliebi-
4. Q
erzeugt elektromagnetische Felder um die
kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Trager
sie sich in die Nahe von Lichtbogenschwei-, Schneid-,
erzeugten elektromagnetischen Felder kann bislang unbe-
Felder zu mindern, missen sich alle SchweiBerlnnen an die
der Elektrodenzange oder des Brenners nebeneinan
- Das Massekabel und das Kabel der
- Sich nicht zwischen das Massekabel und das Kabel
bzw. der SchweiBerin befindet, muss sich auch das
- Das Massekabel so nahe wie moéglich an der
- Nicht in der Nahe der Stromquelle arbeiten.

EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Nahe von
Druckbehaltern oder in Umgebungen ausfiihren, die
— explosiven Staub, Gas oder Dampfe enthalten. Die
fir den SchweiB-/SchneiprozeB verwendeten Gasflaschen
und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT
Dieses Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den Angaben der
harmonisierten Norm IEC 60974-10 (Cl. A) konstruiert und
darf ausschlieBlich zu gewerblichen Zwecken und nur in
industriellen Arbeitsumgebungen verwendet werden. Es
ist namlich unter Umstanden mit Schwierigkeiten verbun-
denist, die elektromagnetische Vertraglichkeit des Gerats
in anderen als industriellen Umgebungen zu gewahrleis-
ten.

ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND

Ef ELEKTRONIKGERATE
Elektrogerate durfen niemals gemeinsam mit
I ) gewdhnlichen Abfallen entsorgt werden! In Uber-

einstimmung mit der Europaischen Richtlinie 2002/96/EG
Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und der jeweiligen
Umsetzung in nationales Recht sind nicht mehr verwen-
dete Elektrogerdte gesondert zu sammeln und einer
Anlage fir umweltgerechtes Recycling zuzuflhren. Als
Eigentimer der Gerate missen Sie sich bei unserem 06rt-
lichen Vertreter Uber die zugelassenen
Sammlungssysteme informieren. Die Umsetzung
genannter Européischer Richtlinie wird Umwelt und
menschlicher Gesundheit zugute kommen!

IM FALLE VON FEHLFUNKTIONEN MUB MAN SICH AN
EINEN FACHMANN WENDEN.

1.1 WARNHINWEISSCHILD

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

B. Die Drahtférderrollen kénnen Verletzungen an den
Handen verursachen.

C. Der SchweiBdraht und das Drahtvorschubgerat stehen
wahrend des SchweiBens unter Spannung. Die Hande
und Metallgegenstande fern halten.

1. Von der SchweiBelektrode oder vom Kabel verursachte
Stromschlage kénnen tédlich sein. Fur einen angemes-
senen Schutz gegen Stromschldge Sorge tragen.

1.1 Isolierhandschuhe tragen. Die Elektrode niemals mit
bloBen Handen berihren. Keinesfalls feuchte oder
schadhafte Schutzhandschuhe verwenden.

1.2 Sicherstellen, dass eine angemessene Isolierung vom
Werkstlck und vom Boden gewéhrleistet ist.

1.3 Vor Arbeiten an der Maschine den Stecker ihres
Netzkabels abziehen.

2. Das Einatmen der beim SchweiBen entstehenden
Dampfe kann gesundheitsschédlich sein.

2.1 Den Kopf von den Dampfen fern halten.
22 Zum Abfiuhren der Dampfe eine
Zwangsliftungs- oder Absauganlage verwenden.

2.3 Zum Beseitigen der Dampfe einen Sauglifter verwen-

den.
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3. Die beim SchweiBen entstehenden Funken konnen
Explosionen oder Brénde auslésen.

3.1 Keine entflammbaren Materialien im SchweiBbereich
aufbewahren.

3.2 Die beim SchweiBen entstehenden Funken kd&nnen
Brande ausldsen. Einen Feuerldscher in der unmittelba-
ren Nahe bereit halten und sicherstellen, dass eine
Person anwesend ist, die ihn notfalls sofort einsetzen
kann.

3.3 Niemals SchweiBarbeiten an geschlossenen Behaltern
ausfuhren.

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

4.1 Schutzhelm und Schutzbrille tragen. Einen geeigneten
Gehorschutztragen und bei Hemden den Kragen
zukndpfen. Einen SchweiBerschutzhelm mit einem Filter
mit der geeigneten Tdénung tragen. Einen kompletten
Koérperschutz tragen.

5. Vor der Ausfuhrung von Arbeiten an oder mit der
Maschine die Betriebsanleitung lesen.

6. Die Warnhinweisschilder nicht abdecken oder entfer-
nen.

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 TECHNISCHE ANGABEN

Bei dieser SchweiBmaschine handelt es sich um eine
Konstant-Gleichstromquelle mit INVERTER-Technologie,
die zum SchweiBen mit umhillten Elektroden
(Zelluloseumhullungen ausgenommen) und zum WIG-
SchweiBen mit Berthrungs- und Hochfrequenzziindung
entwickelt wurde.

SIE DARF NICHT ZUM AUFTAUEN VON ROHREN VER-
WENDET WERDEN.

2.2 ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN,
DIE AUF DEM LEISTUNGSSCHILD DER
MASCHINE ANGEGEBEN SIND.

Die Konstruktion des Gerats entspricht den folgenden

Normen: IEC 60974.1 - IEC 60974.10 CI. A - IEC 61000-

3-11 - IEC 61000-3-12 (sieche Anm. 2).

Nr. Seriennummer; sie muss bei allen Anfragen zur
SchweiBmaschine stets angegeben werden.

Statische Dreiphasen-Frequenzumrichter
Transformator-Gleichrichter.

(N Fallende Kennlinie.
MMA Geeignet zum Schweifen mit umhdllten
Elektroden.
WIG. Geeignet zum WIG-SchweiBen.
uo. Leerlauf-Sekundérspannung

X. Relative Einschaltdauer. Die relative
Einschaltdauer ist der auf eine Einschaltdauer von
10 Minuten bezogene Prozentsatz der Zeit, die die
SchweiBmaschine bei einer bestimmten Strom-
starke arbeiten kann, ohne sich zu Uberhitzen.

12. SchweiBstrom.
u2. Sekundéarspannung bei Schweil3strom 2.
ut. Nennspannung.
Das Gerét verfiigt Uber die automatische
Spannungsumschaltung.

3~ 50/60Hz Dreiphasen-Stromversorgung 50 oder 60 Hz.

[1 max. Maximale Stromaufnahme.

11 eff. Maximale effektive Stromaufnahme unter
Berucksichtigung der relativen Einschaltdauer.

IP23 S Schutzart des Gehauses.
Die zweite Ziffer 3 gibt an, dass dieses Gerat bei
Niederschlagen zwar im Freien gelagert, jedoch
nicht ohne geeigneten Schutz betrieben werden
darfs.

@ Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit
erhéhter Gefahrdung.

ANMERKUNGEN:

1-Das Gerat ist auBerdem fir den Betrieb in
Umgebungen mit Verunreinigungsgrad 3 konzipiert.
(Siehe IEC 60664).

2-Dieses Gerat ist konform mit der Norm IEC 61000-3-12
unter der Voraussetzung, dass die maximal zuldssige
Impedanz ZMAX am VerknlUpfungspunkt zwischen der
Abnehmeranlage und dem offentlichen
Versorgungsnetz kleiner oder gleich 0,137 (Art. 328)
und 0,081 (Art. 335) ist. Es liegt in der Verantwortung
des Installateurs bzw. des Betreibers des Geréts, erfor-
derlichenfalls in Absprache mit dem 6&ffentlichen
Energieversorgungsunternehmen sicherzustellen, dass
das Gerat ausschlieBlich an eine Anlage angeschlos-
sen wird, deren maximal zuldssige Netzimpedanz
ZMAX Kleiner oder gleich 0,137 (Art. 328) und 0,081
(Art. 335) ist.

2.3 BESCHREIBUNG DER SCHUTZEINRICHTUNGEN

2.3.1 Thermischer Schutz

Dieses Gerat ist durch einen Thermostaten geschitzt.
Bei Ansprechen des Thermostaten gibt die Maschine
keinen Strom mehr ab, doch der Ventilator [auft weiter.
Das Ansprechen wird durch das Aufleuchten der gelben
LED (B) signalisiert. Die Schweimaschine nicht aus-
schalten, bevor diese LED nicht erloschen ist.



3 INSTALLATION

Sicherstellen, dass die Netzspannung der auf dem
Leistungsschild der SchweiBmaschine angegebenen
Nennspannung entspricht.

Das Netzkabel mit einem der Stromaufnahme entspre-
chenden Netzstecker ausriisten und sicherstellen, dass
der gelb-griine Schutzleiter an den Schutzkontakt ange-
schlossen ist.

Der Nennstrom des in Reihe mit der Netzstromversor-
gung geschalteten Leistungsschutzschalters oder der
Schmelzsicherungen muss gleich dem von der
Maschine aufgenommenen Strom |1 sein.

3.1. INBETRIEBNAHME

Die Installation der Maschine muss durch Fachpersonal
erfolgen. Alle Anschliisse missen nach den geltenden
Bestimmungen und unter strikter Beachtung der
Unfallverhittungsvorschriften ausgeftihrt werden (Norm
CEl 26-23 / IEC-TS 62081).
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3.2 BESCHREIBUNG DES GERATS

A) Regler

Beim ElektrodenschweiBen (MMA) dient er zum
Einstellen der Zeit in Hundertstelsekunden des
Anfangsstroms (“Hot Start”). Er regelt
praktisch einen Uberstrom, der das Ziinden
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optimiert. Beim WIG-KonstantstromschweiBen hat er
keine Wirkung.

Beim WIG-ImpulsschweiBBen dient er zum Einstellen
der Impulsfrequenz in Hz

Bei den SchweiBverfahren, bei denen der Regler eine
Funktion hat, wird der Einstellwert auf dem Display |
angezeigt. Zwei Sekunden nach der letzten Einstellung
zeigt das Display wieder die zuvor mit dem Wahlschalter
O gewdhlte GroBe an.

B) LED Thermostat
(siehe 2.3.1. Thermischer Schutz).

=

C) Regler

Beim ElektrodenschweiBen (MMA) dient er zum
Einstellen des Prozentsatzes des Stroms fiir die
Stromnachregelung (“Arc Force”) . Er
regelt den Strom beim Hereindriicken der
Elektrode in das SchweiBbad.

Beim WIG-KonstantstromschweiBen hat er keine
Wirkung.

Beim WIG-ImpulsschweiBen dient er zum Einstellen
des Grundstroms in Ampere @50

Bei den SchweiBverfahren, bei denen der Regler eine
Funktion hat, wird der Einstellwert auf dem Display |
angezeigt. Zwei Sekunden nach der letzten Einstellung
zeigt das Display wieder die zuvor mit dem Wahlschalter
O gewéhlte GroBe an.

D) Regler fiir die Einstellung des SchweiBstroms.

Er dient zum Einstellen des SchweiBstroms
sowohl flr das ElektrodenschweiBen als auch
fir das WIG-KonstantstromschweiBBen.

Beim WIG-ImpulsschweiBen dient er zum
Einstellen des Impulsstroms.

E) SchweiBverfahren-Wahlschalter.
Mit dieser Taste wahlt man das SchweiBverfahren
I (F, G oder H).

F) SchweiBen mit umhiillten Elektroden.

m Nur mit Art. 333 koénnen Elektroden mit
Zelluloseumhdllung (A.W.S. 6010) abgeschmolzen

werden.

G) WIG-Konstantstromschwei3en

_Der Lichtbogen wird durch einen Kurzschluss
zwischen der Elektrode und dem Werkstlck

gezundet. Der Schweif3strom wird mit dem Regler D ein-

gestellt.

H) WIG-ImpulsschweiB3en.

(m s Der Lichtbogen wird durch einen Kurzschluss zwi-
schen Elektrode und Werkstlick gezindet. Der

Impulsstrom wird mit dem Regler D, der Grundstrom mit dem

Regler C und die Frequenz mit dem Regler A eingestellt.

l) Display.
== Es zeigt je nach der mit der Taste O vorge-
Lo nommenen Wahl die Strom- und

oo Spannungswerte an. Darliber hinaus zeigt

es die Werte der mit den Reglern A und C eingestellten
GroBen an.

L) Steckverbinder
Fir den Anschluss der Fernregler.

M) LED
Sie leuchtet, wenn das Display | die Schwei3spannung
anzeigt. Sie wird mit dem Wahlschalter O aktiviert.

N) LED
Sie leuchtet, wenn das Display | den SchweiBstrom
anzeigt. Sie wird mit dem Wahlschalter O aktiviert.

O) Wahlschalter.
Mit dieser Taste kann man die LEDs M und N
Iwéhlen.

P) Ein-Aus-Schalter (0/1).
Q) Netzkabel.

R) Ausgangsklemme (-).
S) Ausgangsklemme (+).

3.3 SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN

e Sicherstellen, dass sich Schalter (P) in Schaltstellung 0
befindet. Dann die SchweiBkabel unter Beachtung der
vom Elektrodenhersteller angegebenen Polung anschlie-
Ben.

SEHR WICHTIG: Die Klemme des Massekabels an das
Werkstlick anschlieBen und sicherstellen, dass ein guter
Kontakt gegeben ist, damit die Maschine einwandfrei
funktioniert und um Spannungsfélle zu verhindern.

¢ Niemals gleichzeitig den Brenner oder die
Elektrodenspannzange und die Masseklemme berthren.
e Die Maschine mit dem Schalter (P) einschalten.

e Den Wahlschalter E driicken, bis die LED F aufleuch-
tet.

e Den Strom in Abhdngigkeit vom
Elektrodendurchmesser, der Schweiposition und der
auszuflihrenden Art von SchweiBverbindung einstellen.
¢ Die Funktion Hot Start mit dem Regler A (empfohlene
Einstellung: 15) und die Funktion Arc Force mit dem
Regler C (fir basische Elektroden empfohlene
Einstellung: 30) einstellen.

Nach Abschluss des SchweiBvorgangs stets das Gerat
ausschalten und die Elektrode aus der
Elektrodenspannzange nehmen.

3.4 WIG-SCHWEISSEN

¢ Diese SchweiBmaschine ist zum WIG-SchweiBen fol-
gender Werkstoffe geeignet: rostfreier Stahl, Eisen,
Kupfer.

e Sicherstellen, dass sich Schalter (P) in Schaltstellung 0
befindet.

¢ Den Steckverbinder des Massekabels an den Pluspol
(+) der SchweiBmaschine und die Klemme an das
Werkstuck moglichst nahe an der SchweiBstelle
anschlieBen.



¢ Den Hauptstromsteckverbinder des WIG-Brenners an
den Minuspol (-) der SchweiBmaschine anschlieBen.

¢ Den Gasschlauch an den Ausgang des
Druckminderers anschlieBen, der an eine ARGON-
Flasche angeschlossen ist.

¢ Eine Wolframelektrode mit Thoriumzusatz 2% (rotes
Band) verwenden.

e Niemals gleichzeitig die Elektrode und die
Masseklemme berthren.

¢ Die Maschine mit dem Schalter (P) einschalten.

e Mit dem Wahlschalter E eines der Verfahren WIG-
KonstantstromschweiBen oder WIG-Impulsschweien
wéahlen.

e Zum Ziinden des Lichtbogens die
Werkstlckoberflache mit einer entschiedenen und
raschen Bewegung mit der Elektrodenspitze beriihren
(AnreiBen).

e Nach Abschluss der SchweiBung das Gerat aus-
schalten und das Ventil der Gasflasche schlieBen.

3.4.1 Vorbereitung der Elektrode.

Die Elektrode leicht anschleifen, so dass sie vertikale
Riefen aufweist (siehe die Abbildung).

¢ Einen harten Schleifkdrper mit feiner Kérnung verwen-
den, der ausschlieBlich zum Formen von Wolfram ver-
wendet werden darf.

¢ Vorsicht vor Metallpartikeln!
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4 ZUBEHOR.

Diese SchweiBmaschine kann mit dem folgenden
Zubehor betrieben werden:

Art 181. FuBregler zum Einstellen des Schwei3stroms.
Mit 5 m Kabel und Ein-Aus-Schalter.

Art. 187+ Verlangerung Art. 1192. Zum Einstellen des
SchweiBstroms beim Elektrodenschwei3en.

Art. 1284.05. Elektrodenzange und Massenklemme 35
mm? zum ElektrodenschweiBen. (Art. 328).

Art. 1286.05. Elektrodenzange und Massenklemme 50
mm?2 zum ElektrodenschweiBen. (Art. 335).

Art. 1432. Fahrwagen.

5 WARTUNG

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

5.1 WARTUNG DER STROMQUELLE

FlUr Wartungseingriff innerhalb des Geréats sicherstellen,
dass sich der Schalter P in der Schaltstellung “O” befindet
und dass das Netzkabel vom Stromnetz getrennt ist.
Ferner muss man den Metallstaub, der sich im Geréat
angesammelt hat, in regelmaBigen Zeitabstidnden mit
Druckluft entfernen.

5.2 SICHERHEITSVORKEHRUNGEN NACH EINEM
REPARATUREINGRIFF

Nach Ausflhrung einer Reparatur darauf achten, die
Verdrahtung wieder so anzuordnen, dass eine sichere
Isolierung zwischen Primar- und Sekundarseite des
Gerédts gewdéhrleistet ist. Sicherstellen, dass die Drahte
nicht mit beweglichen Teilen oder mit Teilen, die sich wéh-
rend des Betriebs erwédrmen, in Berlhrung kommen kon-
nen. Alle Kabelbinder wieder wie beim Originalgerat
anbringen, damit es nicht zu einem Schluss zwischen
Priméar- und Sekundarkreis kommen kann, wenn sich ein
Leiter |6st oder bricht.

AuBerdem die Schrauben mit den gezahnten
Unterlegscheiben wieder wie beim Originalgerat anbringen.



MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTE A SOUDER A L’ARC

IMPORTANT: AVANT LA MISE EN MARCHE DE LA
MACHINE, LIRE CE MANUEL ET LE GARDER, PENDANT
TOUTE LA VIE OPERATIONNELLE, DANS UN ENDROIT
CONNU PAR LES DIFFERENTES PERSONNES INTE-
RESSEES. CETTE MACHINE NE DOIT ETRE UTILISEE QUE
POUR DES OPERATIONS DE SOUDURE.

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

LA SOUDURE ET LE DECOUPAGE A
IEQI L’ARC PEUVENT ETRE NUISIBLES A
VOUS ET AUX AUTRES. L utilisateur doit
pourtant connaitre les risques, résumeés ci-dessous, liés

aux opérations de soudure. Pour des informations plus
détaillées, demander le manuel code.3.300758

BRUIT
Cette machine ne produit pas elle-méme des bruits
supérieurs a 80 dB. Le procédé de découpage au
plasma/soudure peut produire des niveaux de bruit

supérieurs a cette limite; les utilisateurs devront donc
mette en oeuvre les précautions prévues par la loi.

CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES- Peuvent étre dangereux.
< - Le courant électrique traversant n'importe
%_' Q quel conducteur produit des champs élec-
{ SWA tromagnétiques (EMF). Le courant de sou-
—,\\\ dure ou de découpe produisent des champs
1\\ électromagnétiques autour des cébles ou
des générateurs.

e | es champs magnétiques provoqués par des courants
élevés peuvent interférer avec le fonctionnement des stimu-
lateurs cardiaques.

C’est pourquoi, avant de s’approcher des opérations de
soudage a l'arc, découpe, décriquage ou soudage par
points, les porteurs d’appareils électroniques vitaux (stimu-
lateurs cardiaques) doivent consulter leur médecin.

e |’ exposition aux champs électromagnétiques de sou-
dure ou de découpe peut produire des effets inconnus
sur la santé.

Pour reduire les risques provoqués par I'exposition aux
champs électromagnétiques chaque opérateur doit suivre
les procédures suivantes:

- Vérifier que le cable de masse et de la pince porte-
électrode ou de la torche restent disposés cote a cote.
Si possible, il faut les fixer ensemble avec du ruban.

- Ne pas enrouler les cables de masse et de la pince
porte-électrode ou de la torche autour du corps.

- Ne jamais rester entre le cable de masse et le cable de
la pince porte-électrode ou de la torche. Si le cable de
masse se trouve a droite de I'opérateur, le cable de la
pince porte-électrode ou de la torche doit étre égale
ment a droite.

- Connecter le cable de masse a la piece a usiner aussi
proche que possible de la zone de soudure ou de
découpe.

- Ne pas travailler pres du générateur.

EXPLOSIONS
- Ne pas souder a proximité de récipients sous pres-
sion ou en présence de poussiéres, gaz ou vapeurs
== explosifs. Manier avec soin les bouteilles et les déten-
deurs de pression utilisés dans les opérations de soudure.

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

Cette machine est construite en conformité aux indications
contenues dans la norme harmonisée IEC 60974-10(Cl. A) et
ne doit étre utilisée que pour des buts professionnels
dans un milieu industriel. En fait, il peut y avoir des diffi-
cultés potentielles dans 'assurance de la compatibilité
électromagnétique dans un milieu différent de celui
industriel.

ET ELECTRONIQUES
Ne pas éliminer les déchets d’équipements élec-
) triques et électroniques avec les ordures
ménageres!Conformément a la Directive Européenne
2002/96/CE sur les déchets d’équipements électriques et
électroniques et a son introduction dans le cadre des
Iégislations nationales, une fois leur cycle de vie terminé,
les équipements électriques et électroniques doivent étre
collectés séparément et conférés a une usine de recycla-
ge. Nous recommandons aux propriétaires des équipe-
ments de s’informer auprés de notre représentant local
au sujet des systemes de collecte agréés.En vous confor-
mant a cette Directive Européenne, vous contribuez a la
protection de I’environnement et de la santé!

E ELIMINATION D'EQUIPEMENTS ELECTRIQUES

EN CAS DE MAUVAIS FONCTIONNEMENT, DEMANDER
L’ASSISTANCE DE PERSONNEL QUALIFIE.

1.1 PLAQUETTE DES AVERTISSEMENTS

Le texte numéroté suivant correspond aux cases numérotées
de la plaquette.
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Les galets entrainement fil peuvent blesser les mains.

Le fil de soudure et le groupe entrainement fil sont sous

tension pendant le soudage. Ne pas approcher les

mains ni des objets métalliques.

1. Les décharges électriques provoquées par |'électrode le
cable peuvent étre mortelles. Se protéger de maniére
adéquate contre les décharges électriques.

1.1 Porter des gants isolants. Ne pas toucher ['électrode

avec les mains nues. Ne jamais porter des gants

humides ou endommagés.

S'assurer d'étre isolés de la piece a souder et du sol

Débrancher la fiche du cordon d’alimentation avant de

travailler sur la machine.

2. L'inhalation des exhalations produites par la soudure
peut étre nuisible pour la santé.

2.1 Tenir la téte a I'écart des exhalations.

2.2 Utiliser un systéeme de ventilation forcée ou de déchar-
gement des locaux pour éliminer toute exhalaison.

2.3 Utiliser un ventilateur d'aspiration pour éliminer les
exhalations.

3. Les étincelles provoquées par la soudure peuvent cau-
ser des explosions ou des incendies.

3.1 Tenir les matiéres inflammables a I'écart de la zone de
soudure.

3.2 Les étincelles provoquées par la soudure peuvent cau-
ser des incendies. Maintenir un extincteur a proximité et
faire en sorte qu'une personne soit toujours préte a I'uti-
liser.

3.3 Ne jamais souder des récipients fermés.

4. Les rayons de l'arc peuvent irriter les yeux et brdler la
peau.

4.1 Porter un casque et des lunettes de sécurité. Utiliser des
dispositifs de protection adéquats pour les oreilles et
des blouses avec col boutonné. Utiliser des masques et
casques de soudeur avec filtres de degré approprié.
Porter des équipements de protection complets pour le
corps.

5. Lire la notice d'instruction avant d'utiliser la machine ou
avant d'effectuer toute opération.

6. Ne pas enlever ni couvrir les étiquettes d'avertissement

o

—_
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2 DESCRIPTIONS GENERALES
2.1 SPECIFICATIONS

Ce poste a souder est un générateur de courant continu
constant réalisé avec technologie a ONDULEUR, concu
pour souder les électrodes enrobées (exception faite pour
le type cellulosique) et avec procédé TIG avec allumage
par contact et avec haute fréquence.

LA MACHINE NE DOIT PAS ETRE UTILISEE POUR
DECONGELER LES TUYAUX.

2.2 EXPLICATION DES DONNEES TECHNIQUES
SUR LA PLAQUETTE DE LA MACHINE.

La machine est fabriquée d’apres les normes suivantes :
IEC 60974.1 - IEC 60974.10 Cl. A - IEC 61000-3-11 - IEC
61000-3-12 (voir remarque 2).
N°. Numéro matricule a citer toujours pour toute
question concernant le poste a souder.
Convertisseur statique de fréquence triphasé
transformateur-redresseur.
Caractéristique descendante.

MMA Indiqué pour la soudure avec électrodes
enrobées.

TIG. Indiqué pour la soudure TIG.

uo. Tension a vide secondaire

X. Facteur de marche en pour cent. % de 10
minutes pendant lesquelles la machine peut
opérer a un certain courant sans causer des
surchauffes.

12. Courant de soudure

u2. Tension secondaire avec courant 12

U1. Tension nominale d’alimentation

3~ 50/60Hz Alimentation triphasée 50 ou bien 60 Hz

[1 max. C’est la valeur maximale du courant absorbé.

11 eff. C’est la valeur maximale du courant effectif
absorbé par rapport au facteur de marche.

IP23S  Degré de protection estimée pour la carcasse.
Degré 3 en tant que deuxieme chiffre signifie
que cette machine peut étre entreposée,
mais elle ne peut pas étre utilisée a I’extérieur
en cas de précipitations a moins qu’elle n’en
soit protégée.

S] Indiqué pour opérer dans des milieux avec
risque accru.

REMARQUES :

1- En outre, la machine est indiquée pour opérer dans
des milieux avec degré de pollution 3. (Voir IEC 60664).

2- Cet équipement est conforme a la norme IEC 61000-
3-12 a condition que I'impédance admissible maxi-
mum ZMAX de l'installation, mesurée dans le point de
raccordement entre l'installation de I'utilisateur et le
réseau de transport électrique, soit inférieure ou égale
a 0,137 (Art. 328) et 0,081 (Art. 335). C’est I'installateur
ou l'utilisateur de I’équipement qui a la responsabilité
de garantir, en contactant éventuellement le gestion-
naire du réseau de transport électrique, que I'équipe-
ment est branché a une source d’alimentation dont
'impédance admissible maximum ZMAX est inférieure
ou égale a 0,137 (Art. 328) et 0,081 (Art. 335).

2.3 DESCRIPTION DES PROTECTIONS

2.3.1 Protection thermique

Cette machine est protégée par un thermostat. Lors de
I'intervention du thermostat, la machine cesse de débi-
ter le courant, mais le ventilateur continue a fonctionner.
L’intervention est signalée par I'allumage du voyant
jaune (B).

Ne pas arréter le poste a souder avant que le voyant ne
s’est éteint.

3 INSTALLATION

Contréler que la tension d’alimentation correspond a la
tension indiquée sur la plaquette des données tech-
niques du poste a souder.

Brancher une fiche de capacité suffisante sur le cordon
d’alimentation en s’assurant que le conducteur
vert/jaune est relié a la borne de terre.

La capacité de I'interrupteur magnétothermique ou des
fusibles, en série a I'alimentation, doit étre égale au cou-
rant 11 absorbé par la machine.



3.1. MISE EN CEUVRE

L'installation de la machine doit étre exécutée par du
personnel expert. Tous les raccordements doivent étre
exécutés conformément aux normes en vigueur et dans
le plein respect de la loi sur la prévention des accidents
(CEI 26-23 / IEC-TS 62081).

3.2 DESCRIPTION DE LA MACHINE

A) Bouton de réglage

En soudure MMA, regle le temps, exprimé
en centiemes de secondes, du courant de
“hot-start” ; en pratique, regle un sur-
courant ayant la fonction d’améliorer les
départs. En soudure TIG continu, n’effectue
aucun réglage.

En soudure TIG pulsé, regle la fréquence de pulsation

en Hz B

Dans les procédés de soudure ou le bouton est actif, la

- @
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valeur de son réglage est affichée par le display I. Deux
secondes apres le dernier réglage, le display reviendra a
afficher la grandeur choisie précédemment au moyen du
sélecteur O.
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B) Voyant thermostat
(voir 2.3.1. Protection thermique).

=

C) Bouton de réglage

En soudure MMA, regle le pourcentage du
courant de “arc-force” ; en pratique,
régle un courant déterminant le transfert de

I'électrode. )
En soudure TIG continu , n’effectue aucun

réglage.
En soudure TIG pulsé, regle le courant de base en
Ampéres B0
Dans les procédés de soudure ou le bouton est actif, la
valeur de son réglage est affichée par le display I. Deux
secondes aprés le dernier réglage, le display reviendra a
afficher la grandeur choisie précédemment au moyen du
sélecteur O.

D) Bouton de réglage du courant de soudure

Régle le courant de soudure tant en MMA
u’en TIG continu.
n soudure TIG pulsé, regle le courant de

pic.

E) Sélecteur de procédé
La pression de cette touche permet de choisir le
I procédé de soudure (F, G ou H).

F) Soudure avec électrodes enrobées
(= i Uniquement I'art 333 est a méme de fondre les
électrodes cellulosiques (A.W.S. 6010).

G) Soudure TIG en continu

= L’allumage de I'arc se fait par court-circuit entre
I’électrode et la piece a souder, le courant de sou-

dure étant réglé au moyen du bouton D.

H) Soudure TIG avec pulsation

(m risnn L’allumage de I'arc se fait par court-circuit entre
I’électrode et la piece a souder, le courant de pic

étant réglé au moyen du bouton D, le courant de base au

moyen du bouton C, la fréequence au moyen du bouton A.

l) Display

= Affiche la valeur des Ampéres ou des Volts
,’-" "-,' ,’-’ selon les choix opérés au moyen du bou-
- = =) ton O. Il affiche également les grandeurs
réglées au moyen des boutons A et C.

L) Connecteur
Pour le branchement des commandes a

"C)" distance.
v

)

M) Voyant
Son allumage indique que le display | affiche la tension
de soudure. Est activé au moyen du  sélecteur O.

N) Voyant
Son allumage indique que le display | affiche le cou-
rant de soudure. Est activé au moyen du sélecteur O.

O) Sélecteur
La pression de cette touche permet de sélectionner
Iles voyants M et N.

P) Interrupteur 0/1.

Q) Cordon d’alimentation.
R) Borne de sortie (-).

S) Borne de sortie (+).

3.3 SOUDURE AVEC ELECTRODES ENROBEES

e S’assurer que I'interrupteur (P) est en position 0 et
ensuite relier les cables de soudure tout en respectant la
polarité demandée par le fabricant des électrodes
employées.

TRES IMPORTANT: Raccorder la borne du céble de
masse a la piéce a souder en s’assurant qu’il y a un bon
contact afin d’obtenir un correct fonctionnement de la
machine et d’éviter de chutes de tension avec la piéces
a souder.

¢ Ne pas toucher la torche ou la pince porte-électrode
et la borne de masse en méme temps.

¢ Mettre en marche la machine au moyen de l'interrup-
teur (P).

e Appuyer sur le sélecteur E jusqu’a I'allumage du
voyant F.

e Régler le courant de base selon le diamétre de I'élec-
trode, la position de soudure et le type de joint a exécu-
ter.

e En outre, régler le hot-start au moyen du bouton A
(conseillé 15) et I'arc-force au moyen du bouton C
(conseillé 30 pour électrodes basiques).

Apreés la soudure, arréter toujours la machine et
enlever I’électrode de la pince porte-électrode.

3.4 SOUDURE TIG

e Ce poste a souder est indiqué pour souder avec
procédé TIG : I'acier inoxydabile, le fer et le cuivre.

e S’assurer que I'interrupteur (P) est en position 0.

¢ Brancher le connecteur du cable de masse sur le pole
plus (+) du poste a souder et la borne sur la pieéce aussi
proche que possible de la soudure.

¢ Brancher le connecteur de puissance de la torche TIG
sur le pole moins (-) du poste a souder.

e Raccorder le tuyau gaz a la sortie du détendeur de
pression relié a un bouteille d’ARGON.

e Utiliser une électrode de tungstene thorié 2% (bout
rouge).

¢ Ne pas toucher I’électrode et la borne de masse en
méme temps.

e Mettre en marche la machine au moyen de l'interrup-
teur (P).

e Choisir le type de soudure TIG continu ou pulsé au
moyen du sélecteur E.

e Amorcer I'arc par contact avec un mouvement net et
rapide.




¢ A la fin de la soudure, se rappeler toujours d’arré- rio de la maquina. Evitar que los hilos puedan entrar en con-
ter la machine et de fermer la soupape de la bou- tacto con partes en movimiento o con partes que se reca-
teille du gaz. lientan durante el funcionamiento. Volver a montar todas las
abrazaderas como estaban en el aparato original para evitar
3.4.1 Préparation de I’électrode que, si accidentalmente un conductor se rompe o se desco-
Meuler la pointe de I'électrode de fagon & ce qu’elle pré-  Necta, se produzca una conexion entre el primario y el
sente des rayures verticales, comme indiqué dans la secundario. _
figure. Volver ademas a montar los tornillos con las arandelas den-

« Employer une meule abrasive dure a grain fin et I'utili-  telladas como en el aparato original.

ser uniqguement pour fagonner le tungsténe.
¢ Préter attention aux particules métalliques.

4 ACCESSOIRES

Ce poste a souder est prévu pour étre utilisé avec les
accessoires suivants :

Art 181. Commande a pédale pour le réglage du cou-
rant de soudure. Dotée de 5 m de cable et d’interrupteur
ON-OFF.

Art 187+ liaison de raccordement art 1192. Pour le
réglage du courant en soudure a I’ electrode

Art 1284.05. Pince + masse 35 mm?2 pour soudure a
I’électrode. (Art. 328).

Art 1286.05. Pince + masse 50 mm?2 pour soudure a
I’électrode. (Art. 335).

Art 1432. Chariot de transport.

5 MANTENIMIENTO

Cada intervencion de mantenimiento debe ser efectua-
da por personal cualificado seguin la norma CEIl 26-29
(IEC 60974-4).

5.1 MANTENIMIENTO GENERADOR

En caso de mantenimiento en el interior del aparato, asegu-
rarse de que el interruptor P esté en posicion "O" y que el
cable de alimentacién no esté conectado a la red.
Periddicamente, ademas, es necesario limpiar el interior del
aparato para eliminar el polvo metélico que se haya acumu-
lado, usando aire comprimido.

5.2 MEDIDAS A TOMAR DESRUES DE UNA
INTERVENCION DE REPARACION.

Después de haber realizado una reparacion, hay que tener

cuidado de reordenar el cablaje de forma que exista un
aislamiento seguro entre el lado primario y el lado secunda-



MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE ARCO

IMPORTANTE: ANTES DE LA PUESTA EN FUNCIONAMIEN-
TO DEL APARATO, LEER EL CONTENIDO DE ESTE MANUAL
Y CONSERVARLO, DURANTE TODA LA VIDA OPERATIVA, EN
UN SITIO CONOCIDO POR LOS INTERESADOS. ESTE APA-
RATO DEBERA SER UTILIZADO EXCLUSIVAMENTE PARA
OPERACIONES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

LA SOLDADURA Y EL CORTE DE ARCO

IEQI PUEDEN SER NOCIVOS PARA USTEDES

- Y PARA LOS DEMAS, por lo que el utiliza-

dor debera ser informado de los riesgos, resumidos a

continuacién, que derivan de las operaciones de solda-

dura. Para informaciones mas detalladas, pedir el manual
€0d.3.300.758

RUIDO
Este aparato de por si no produce ruidos superio-
res a los 80dB. El procedimiento de corte plas-
ma/soldadura podria producir niveles de ruido
superiores a tal limite; por consiguiente, los utilizadores

deberan poner en practica las precauciones previstas por
la ley.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS- Pueden ser dafiosos.
< e | a corriente eléctrica que atraviesa cualquier
n q’ conductor produce campos electromagnéti-
§ i cos(EMF). La corriente de soldadura o de
—,\\'\\ corte genera campos electromagnéticos alre-
l\l dedor de los cables y generadores.

¢ | os campos magnéticos derivados de corrientes elevadas
pueden incidir en el funcionamiento del pacemaker. Los por-
tadores de aparatos electrénicos vitales (pacemakers)
deberian consultar al médico antes de aproximarse a la zona
de operaciones de soldadura al arco, de corte, desbaste o
soldadura por puntos.

¢ | a exposicion a los campos electromagnéticos de la sol-
dadura o del corte podrian tener efectos desconocidos
sobre la salud.

Cada operador, para reducir los riesgos derivados de la
exposicion a los campos electromagnéticos, tiene que ate-
nerse a los siguientes procedimientos:

- Colocar el cable de masa y de la pinza portaelectrodo o
de la antorcha de manera que permanezcan flanquea-
dos. Si posible, fijarlos junto con cinta adhesiva.

- No envolver los cables de masa y de la pinza portae-
lectrodo o de la antorcha alrededor del cuerpo.

- Nunca permanecer entre el cable de masay el de la
pinza portaelectrodo o de la antorcha. Si el cable de
masa se encuentra a la derecha del operador también
el de la pinza portaelectrodo o de la antorcha tienen que
quedar al mismo lado.

- Conectar el cable de masa a la pieza en tratamiento lo
mas cerca posible a la zona de soldadura o de corte.

- No trabajar cerca del generador.

EXPLOSIONES
- No soldar en proximidad de recipientes a presion o

en presencia de polvo, gas o vapores explosivos.

Manejar con cuidado las bombonas y los regulado-
res de presion utilizados en las operaciones de soldadura.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

Este aparato se ha construido de conformidad a las indica-
ciones contenidas en la norma armonizada IEC 60974-10
(Cl. A) y se debera usar solo de forma profesional en un
ambiente industrial. En efecto, podrian presentarse
potenciales dificultades en el asegurar la compatibilidad
electromagnética en un ambiente diferente del indus-
trial.

APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS
iNo esta permitido eliminar los aparatos eléctricos
junto con los residuos sélidos urbanos! Segun lo
establecido por la Directiva Europea 2002/96/CE sobre
residuos de aparatos eléctricos y electrénicos y su aplica-
cion en el ambito de la legislacion nacional, los aparatos
eléctricos que han concluido su vida util deben ser recogi-
dos por separado y entregados a una instalacion de reci-
clado ecocompatible. En calidad de propietario de los apa-
ratos, usted debera solicitar a nuestro representante local
las informaciones sobre los sistemas aprobados de reco-
gida de estos residuos. jAplicando lo establecido por esta
Directiva Europea se contribuye a mejorar la situacion
ambiental y salvaguardar la salud humana!

Ef RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE

EN EL CASO DE MAL FUNCIONAMIENTO, PEDIR LA
ASISTENCIA DE PERSONAL CUALIFICADO.

1.1 CHAPA DAS ADVERTENCIAS

O texto numerado abaixo corresponde as casas numeradas
da chapa..




B. Os rolos de tracgéo do fio podem ferir as maos.

C. O fio de soldadura e o grupo de traccédo do fio estédo
sob tensdo durante a soldadura. Mantenha as maos e
os objectos metalicos afastados dos mesmos.

1.  Os choques eléctricos provocados pelo eléctrodo de
soldadura ou pelo cabo podem ser mortais. Proteja-se
devidamente contra o perigo de choques eléctricos.

1.1 Use luvas isolantes. Nao toque no eléctrodo com as
maos nuas. Nao use luvas humidas ou estragadas.

1.2 Certifique-se de estar isolado da peca a soldar e do
chéo

1.3 Desligue a ficha do cabo de alimentacéo antes de tra-
balhar na maquina.

2. Podera ser nocivo para a saude inalar as exalagcbes
produzidas pela soldadura.

2.1 Mantenha a cabeca afastada das exalacoes.

2.2 Utilize um equipamento de ventilacdo forgada ou de
exaustdo local para eliminar as exalagoes.

2.3 Utilize uma ventoinha de aspiracédo para eliminar as
exalacoes.

3. As faiscas provocadas pela soldadura podem provo-
car explosdes ou incéndios.

3.1 Mantenha os materiais inflamaveis afastados da area
de soldadura.

3.2 As faiscas provocadas pela soldadura podem provocar
incéndios. Mantenha um extintor nas proximidades e
faca com que esteja uma pessoa pronta para o utilizar.

3.3 Nunca solde recipientes fechados.

4.  Os raios do arco podem queimar os olhos e a pele.

4.1 Use capacete e 6culos de seguranca. Utilize protec-
¢oes adequadas das orelhas e camisas com o colari-
nho abotoado. Utilize mascaras com capacete, com
filtros de graduacdo correcta. Use uma proteccéao
completa para o corpo.

5. Leia as instrugdes antes de utilizar a maquina ou de
efectuar qualquer operacdo na mesma.

6. Nao retire nem cubra as etiquetas de adverténcia

2 DESCRIPCIONES GENERALES
2.1 ESPECIFICACIONES

Esta soldadora es un generador de corriente continua
constante realizada con tecnologia INVERTER, proyecta-
da para soldar los electrodos revestidos (con exclusién
del tipo celulésico) y con procedimiento TIG con encen-
dido por contacto y con alta frecuencia.

NO DEBERA SER USADA PARA DESCONGELAR LOS
TUBOS.

2.2 EXPLICACION DE LOS DATOS TE(}NICOS
CITADOS EN LA PLACA DE CARACTERISTICAS
DE LA MAQUINA.

Este aparato ha sido fabricado en conformidad con las
siguientes normas: IEC 60974.1 - IEC 60974.10 CI. A -
IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12 (ver Nota 2).
N°. Numero de matricula que se citara en todas las
cuestiones relacionadas con la soldadora.
Convertidor estatico de frecuencia trifasica
transformador-rectificador.
Caracteristica descendiente.

MMA  Adapto para soldadura con electrodos revestidos.

TIG. Adapto para soldadura TIG.

uo. Tensidén en vacio secundaria

X. Factor de servicio porcentaje. % de 10 minutos
en los que la soldadora puede trabajar a una
determinada corriente sin causar recalenta-
mientos.

12. Corriente de soldadura

u2. Tensién secundaria con corriente 2

U1. Tensién nominal de alimentacion

3~ 50/60Hz Alimentacion trifasica 50 o 60 Hz
11 max. Es el maximo valor de la corriente absorbida.

11 ef. Es el maximo valor de la corriente efectiva
absorbida considerando el factor de servicio.
IP23S  Grado de proteccidn de la carcasa.
Grado 3 como segunda cifra significa que este
aparato puede ser almacenado, pero no es
previsto para trabajar en el exterior bajo precipi
taciones, si no esta protegido.
@ Idoneidad a ambientes con riesgo aumentado.
NOTAS:

1- El aparato ademas se ha proyectado para trabajar en
ambientes con grado de contaminacion 3. (Ver IEC
60664).

2- Este equipo cumple con lo establecido por la IEC
61000-3-12, siempre que la impedancia maxima
ZMAX admitida por el sistema sea inferior o igual a
0,137 (Art. 328) y 0,081 (Art. 335) en el punto de inter-
faz entre sistema del usuario y sistema publico. Es
responsabilidad del instalador o del usuario garanti-
zar, consultando eventualmente al operador de la red
de distribucién, que el equipo sea conectado a una
alimentacién con impedancia maxima de sistema
admitida ZMAX inferior o igual a 0,137 (Art. 328) y
0,081 (Art. 335).

DESCRIPCIS')N DE LOS DISPOSITIVOS DE
PROTECCION

2.3

2.3.1 Proteccién térmica

Este aparato esta protegido por un termostato. Cuando
interviene el termostato la maquina deja de suministrar
corriente pero el ventilador sigue funcionando. La inter-
vencién viene sefalada por el encendido del led amarillo
(B). No apagar la soldadora hasta que el led no se haya
apagado.

3 INSTALACION

Controlar que la tensién de alimentacién corresponda a la
tension indicada en la placa de las caracteristicas técni-
cas de la soldadora.

Conectar un enchufe de calibre adecuado al cable de ali-
mentacién asegurandose de que el conductor
amarillo/verde esté conectado al enchufe de tierra.

El calibre del interruptor magnetotérmico o de los fusi-
bles, en serie con la alimentacion, debera ser igual a la
corriente 11 absorbida por la maquina.

3.1. INSTALACION
LA instalacion de la maquina debera ser efectuada por per-

sonal experto. Todas las conexiones deberan ser conformes
con las normas vigentes y en el pleno respeto de la ley de



prevencion de accidentes (CEl 26-23 / IEC-TS 62081).

3.2 DESCRIPCION DEL APARATO

A) Empunadura de regulacion

En soldadura MMA regula el tiempo, expre-
sado en centésimos de segundo, de la cor-
riente de “hot-start” ; en practica regu-
la una sobrecorriente que tiene la funcion de
mejorar los encendidos. En soldadura TIG
continuo no ejecuta ninguna regulacion.

En soldadura TIG pulsado regula la frecuencia de pulsa-
cién en Hz 0

En los procesos de soldadura en los que la empufadura
es activa, el valor de su regulacion viene visualizado por
el display I. Pasados dos segundos desde la ultima regu-
lacion el display recuperara la visualizacion de la dimen-
sion precedentemente elegida con el selector O.

- @

OO o0 Z2

B) Led termostato

(ver 2.3.1. Proteccion térmica).
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C) Empunadura de regulacion

En soldadura MMA regula el porcentaje de
la corriente de “arc-force” IEM®; en practica
regula una corriente que determina la tran-
sferencia del electrodo.

En soldadura TIG continuo no ejecuta nin-
guna regulacién.

En soldadura TIG pulsado regula la corriente de base en
Amperios EE0 .

En los procesos de soldadura en los que la empufadura
es activa, el valor de su regulacién viene visualizado por
el display I. Pasados dos segundos desde la ultima regu-
lacion el display recuperara la visualizacién de la dimen-
sién precedentemente elegida con el selector O.

D) Empunadura de regulacién de la corriente de sol-
dadura.

Regula la corriente de soldadura tanto en
MMA como en TIG continuo.

En soldadura TIG pulsado regula la corriente
de pico.

E) Selector de procedimiento.
Pulsando esta tecla se puede elegir el procedi-
I miento de soldadura (F, G o H).

F) Soldadura de electrodos revestidos.

[ ua) Solo con el art 333 se pueden fundir los electrodos
celulésicos (A.W.S. 6010).

G) Soldadura TIG en continuo.

= El encendido del arco tiene lugar por corto circui-

to entre el electrodo y la pieza en tratamiento, la
corriente de soldadura esta regulada por la empufadura
D.

H) Soldadura TIG con pulsacién.

(m risnn El encendido del arco tiene lugar por corto circui-
to entre el electrodo y la pieza en tratamiento, la

corriente de pico esta regulada por la empufiadura D, la

corriente de base estéa regulada por la empufiadura C, la

frecuencia esta regulada por la empufiadura A .

l) Display.
= Visualiza el valor de los Amperios o de los
"-" "-,' "-” Voltios en relacién con lo elegido con el
- = = Jpulsador O. Ademas visualiza las dimen-

siones reguladas con las empunaduras Ay C.

L) Conector
Al que se conectan los mandos a distancia.

M) Led
Su encendido indica que el display | visualiza la ten-
sién de soldadura. Se activa con el selector O.

N) Led
Su encendido indica que el display I visualiza la cor-
riente de soldadura. Se activa con el selector O.

O) Selector.
Pulsando esta tecla se pueden seleccionar los led
My N.

P) Interruptor 0/I.

Q) Cable de alimentacion.
R) Borne de salida (-).

S) Borne de salida (+).

3.3 SOLDADURA DE ELECTRODOS REVESTIDOS

e Asegurarse de que el interruptor (P) esté en la posicion
0, a continuacion conectar los cables de soldadura
respetando la polaridad requerida por el constructor de
los electrodos que se utilizaran.

IMPORTANTISIMO: Conectar el borne del cable de masa
a la pieza por soldar asegurandose de que haga un buen
contacto para obtener un correcto funcionamiento del
aparato y para evitar caidas de tensién con la pieza por
soldar.

¢ No tocar contemporaneamente la antorcha o la pinza
porta electrodo y el borne de masa.

¢ Encender la maquina mediante el interruptor (P).

e Pulsar el selector E hasta el encendido del led F.

e Regular la corriente en base al diametro del electrodo,
a la posicion de soldadura y al tipo de junta por realizar.
® Regular ademas I’hot-start con la empufiadura A (acon-
sejado 15) y el arc-force con la empunadura C (aconseja-
do 30 para electrodos basicos).

Terminada la soldadura apagar siempre el aparato y
quitar el electrodo de la pinza porta electrodo.

3.4 SOLDADURA TIG

e Esta soldadora es idonea para soldar con procedimien-
to TIG: el acero inoxidable, el hierro, el cobre.

e Asegurarse de que el interruptor (P) esté en posicién 0.
e Conectar el conector del cable de masa al polo
positivo (+) de la soldadora y el borne a la pieza en el
punto mas cercano posible a la soldadura.

e Conectar el conector de potencia de la antorcha TIG al
polo negativo (-) de la soldadora.

e Conectar el tubo gas a la salida del reductor de presién
y conectado a una bombona de ARGON.

e Utilizar un electrodo de tungsteno toriado 2% (banda
roja).

e No tocar contemporaneamente electrodo y borne de
masa.

¢ Encender la maquina mediante el interruptor (P).

e Con el selector E programar el tipo de soldadura TIG
continuo o pulsado .

e Cebar, por contacto, el arco con un movimiento decidi-
do y rapido.

¢ Terminada la soldadura hay que acordarse de apa-
gar el aparato y cerrar la valvula de la bombona del
gas.

3.4.1 Preparacion del electrodo

Esmerilar la punta del electrodo de forma que presente
una estria vertical como se indica en la figura.

e Utilizar una muela abrasiva dura de grano fino y usarla
Unicamente para perfilar el tungsteno.

e Atencién a las particulas metalicas.




4 ACCESORIOS

Esta soldadora se ha previsto para ser utilizada con los
siguientes accesorios:

Art 181. Mando a pedal para la regulacion de la corrien-
te de soldadura. Dotado de 5m de cable e interruptor
ON-OFF.

Art 187+ cable de prolongacioén art 1192. Para la regu-
lacion de la corriente en soldadura por electrodo.

Art 1284.05. Pinza + masa 35mm2 para soldadura por
electrodo. (Art. 328).

Art 1286.05. Pinza + masa 50mm2 para soldadura por
electrodo. (Art. 335).

Art 1432. Carro de transporte.

5 MANTENIMIENTO

Cada intervencion de mantenimiento debe ser efectua-
da por personal cualificado seguin la norma CEl 26-29
(IEC 60974-4).

5.1 MANTENIMIENTO GENERADOR

En caso de mantenimiento en el interior del aparato, asegu-
rarse de que el interruptor P esté en posicion "O" y que el
cable de alimentacién no esté conectado a la red.
Periédicamente, ademas, es necesario limpiar el interior del
aparato para eliminar el polvo metalico que se haya acumu-
lado, usando aire comprimido.

5.2 MEDIDAS A TOMAR DESF,’UES DE UNA
INTERVENCION DE REPARACION.

Después de haber realizado una reparacion, hay que tener
cuidado de reordenar el cablaje de forma que exista un
aislamiento seguro entre el lado primario y el lado secunda-
rio de la maquina. Evitar que los hilos puedan entrar en con-
tacto con partes en movimiento o con partes que se reca-
lientan durante el funcionamiento. Volver a montar todas las
abrazaderas como estaban en el aparato original para evitar
que, si accidentalmente un conductor se rompe o se desco-
necta, se produzca una conexion entre el primario y el
secundario.

Volver ademas a montar los tornillos con las arandelas den-
telladas como en el aparato original.




MANUAL DE INSTRUCOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A ARCO

IMPORTANTE: ANTES DE UTILIZAR O APARELHO LER O
CONTEUDO DO PRESENTE MANUAL E CONSERVAR O
MESMO DURANTE TODA A VIDA OPERATIVA DO PRO-
DUTO, EM LOCAL DE FACIL ACESSO.

ESTE APARELHO DEVE SER UTILIZADO EXCLUSIVA-
MENTE PARA OPERACOES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCOES DE SEGURANGA

A SOLDADURA E O CISALHAMENTO A
I_!! ARCO PODEM SER NOCIVOS AS PES-

SOAS, portanto, o utilizador deve conhe-
cer as precaucdes contra os riscos, a seguir listados,
derivantes das operacdes de soldadura. Caso forem
necessarias outras informagdes mais pormenorizadas,
consultar o manual cod 3.300.758

RUMOR
Este aparelho ndo produz rumores que excedem
80dB. O procedimento de cisalhamento plas-
ma/soldadura pode produzir niveis de rumor

superiores a este limite; portanto, os utilizadores deveréao
aplicar as precaucodes previstas pela lei.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser nocivos.
< - A corrente eléctrica que atravessa qualquer
’ condutor produz campos electromagnéticos

3 A«
§ R (EMF). A corrente de soldadura, ou de corte,
—\\\ gera campos electromagnéticos em redor dos
l\l cabos e dos geradores.

Os campos magnéticos derivados de correntes elevadas
podem influenciar o funcionamento de pacemakers. Os por-
tadores de aparelhos electronicos vitais (pacemakers) deve-
rao consultar o médico antes de se aproximarem de opera-
¢bes de soldadura por arco, de corte, desbaste ou de sol-
dadura por pontos.

A exposicdo aos campos electromagnéticos da soldadura,
ou do corte, podera ter efeitos desconhecidos para a saude.
Cada operador, para reduzir os riscos derivados da exposi-
¢cao aos campos electromagnéticos, deve respeitar os
seguintes procedimentos:

- Fazer de modo que o cabo de massa e da pinca de
suporte do eléctrodo, ou do magarico, estejam lado a
lado. Se possivel, fixa-los juntos com fita adesiva.

- Né&o enrolar os cabos de massa e da pinca de suporte
do eléctrodo, ou do magarico, no proprio corpo.

- Nunca permanecer entre o cabo de massa e o da pinga
de suporte do eléctrodo, ou do magarico. Se o cabo de
massa se encontrar do lado direito do operador,
também o da pinga de suporte do eléctrodo, ou do
magcarico, devera estar desse mesmo lado.

- Ligar o cabo de massa a peca a trabalhar mais proxi-
ma possivel da zona de soldadura, ou de corte.

- N&o trabalhar junto ao gerador.

EXPLOSOES
- Nao soldar nas proximidades de recipientes a pres-
$80 ou ha presenca de pds, gases ou vapores explo-
sivos. Manejar com cuidado as bombas e os regula-
dores de presséo utilizados nas operagdes de soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Este aparelho foi construido conforme as indicagdes con-
tidas na norma IEC 60974-10 (Cl. A) e deve ser usado
somente para fins profissionais em ambiente indus-
trial. De facto, podem verificar-se algumas dificulda-
des de compatibilidade electromagnética num
ambiente diferente daquele industrial.

E ELECTRONICAS

Nao eliminar as aparelhagens eléctricas junta-
mente ao lixo normal!De acordo com a Directiva
Europeia 2002/96/CE sobre os lixos de aparelhagens
eléctricas e electronicas e respectiva execugao no
ambito da legislacao nacional, as aparelhagens eléctri-
cas que tenham terminado a sua vida util devem ser
separadas e entregues a um empresa de reciclagem
eco-compativel. Na qualidade de proprietario das apare-
Ihagens, devera informar-se junto do nosso representan-
te no local sobre os sistemas de recolha diferenciada
aprovados. Dando aplicagéo desta Directiva Europeia,
melhorara a situagcdo ambiental e a salde humana!

Ef ELIMINAGAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS

EM CASO DE MAU FUNCIONAMENTO SOLICITAR A
ASSISTENCIA DE PESSOAS QUALIFICADAS.

1.1 CHAPA DAS ADVERTENCIAS

O texto numerado abaixo corresponde as casas numeradas

da chapa.

B. Os rolos de tracgéo do fio podem ferir as maos.

C. O fio de soldadura e o grupo de traccédo do fio estéo
sob tensdo durante a soldadura. Mantenha as maos e
os objectos metalicos afastados dos mesmos.
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1. Os choques eléctricos provocados pelo eléctrodo de
soldadura ou pelo cabo podem ser mortais. Proteja-se
devidamente contra o perigo de choques eléctricos.

1.1 Use luvas isolantes. Nao toque no eléctrodo com as
maos nuas. Nao use luvas humidas ou estragadas.

1.2 Certifique-se de estar isolado da pecga a soldar e do
chéo

1.3 Desligue a ficha do cabo de alimentacao antes de tra-
balhar na maquina.

2. Podera ser nocivo para a saude inalar as exalacoes
produzidas pela soldadura.

2.1 Mantenha a cabeca afastada das exalacoes.

2.2 Utilize um equipamento de ventilagdo forgada ou de
exaustdo local para eliminar as exalag¢oes.

2.3 Utilize uma ventoinha de aspiracédo para eliminar as
exalacdes.

3. As faiscas provocadas pela soldadura podem provo-
car explosdes ou incéndios.

3.1 Mantenha os materiais inflamaveis afastados da area
de soldadura.

3.2 As faiscas provocadas pela soldadura podem provocar
incéndios. Mantenha um extintor nas proximidades e
faca com que esteja uma pessoa pronta para o utilizar.

3.3 Nunca solde recipientes fechados.

4.  Os raios do arco podem queimar os olhos e a pele.

4.1 Use capacete e 6culos de seguranca. Utilize protec-
¢des adequadas das orelhas e camisas com o colari-
nho abotoado. Utilize mascaras com capacete, com
filtros de graduagéo correcta. Use uma protecgéo
completa para o corpo.

5. Leia as instrugdes antes de utilizar a maquina ou de
efectuar qualquer operagé@o na mesma.

6. Nao retire nem cubra as etiquetas de adverténcia

2 DESCRIGCOES GERAIS
2.1 ESPECIFICAGOES

Esta soldadora é um gerador de corrente continua cons-
tante realizada com tecnologia INVERTER, concebida
para soldar os eléctrodos revestidos (com exclusdo do
tipo celulésico) e com procedimento TIG com acendi-
mento por contacto e com alta-frequéncia.

NAO DEVE SER USADA PARA DESCONGELAR TUBOS.

2.2 EXPLICAGAO DOS DADOS TECNICOS INDICADOS
NA PLACA DE IDENTIFICAGAO DA MAQUINA.

O aparelho é construido de acordo com as seguintes nor-

mas: IEC 60974.1 - IEC 60974.10 CI. A - IEC 61000-3-11

- [IEC 61000-3-12 (ver a nota 2)

N.° NuUmero de série a mencionar sempre em qual
quer questao relativa a soldadora.

Conversor estatico de frequéncia trifasica trans
formador-rectificador.

= Caracteristica descendente.
MMA Adequado para soldadura com eléctrodos
revestidos.
TIG. Adequado para soldadura TIG.
uo. Tens&o em vazio secundaria
X. Factor de servico percentual. % de 10 minutos

nos quais a soldadora pode trabalhar a uma
determinada corrente sem provocar sobreaque-
cimentos.

12. Corrente de soldadura

u2. Tens&o secundaria com corrente 12

U1. Tens&o nominal de alimentacao

3~ 50/60Hz Alimentagéo trifasica 50 ou 60 Hz

1 max. E o valor maximo da corrente consumida.

[1 efect. E o valor maximo da corrente efectiva consumi-
da considerando o factor de servico.

IP23 S Grau de proteccao da carcaca.
Grau 3 como segundo algarismo significa que
este aparelho pode ser armazenado, mas néo
utilizado no exterior durante tempo de chuva, a
ndo ser se devidamente protegido.

S] Idoneidade para ambientes com risco acrescido.

NOTAS:

1- O aparelho também foi projectado para trabalhar em
ambientes com grau de poluicéo 3. (Ver IEC 60664).

2- Este equipamento esta em conforme com a norma
IEC 61000-3-12 na condigdo que a impedancia maxi-
ma ZMAX admitida da instalacéo eléctrica seja infe-
rior ou igual a 0,137 (Art. 328) e 0,081 (Art. 335) no
ponto de interligacdo entre a instalacao eléctrica do
utilizador e a publica. E da responsabilidade do ins-
talador, ou do utilizador do equipamento, garantir,
eventualmente consultando o operador da rede de
distribuicdo, que o equipamento seja ligado a uma
alimentacdo com uma impedéancia maxima de siste-
ma admitida ZMAX inferior ou igual a 0,137 (Art. 328)
e 0,081 (Art. 335).

2.3 DESCRIGAO DAS PROTECGOES

2.3.1 Proteccao térmica

Este aparelho esta protegido por um terméstato. Quando o
termostato intervém, a maquina deixa de emitir corrente
mas o ventilador continua a funcionar. A intervencao é assi-
nalada pelo acendimento do led amarelo (B). Nao desligar a
magquina de soldar enquanto o led n&o se tiver apagado.

3 INSTALACAO

Verificar se a tensao de alimentagao corresponde a indi-
cada na chapa dos dados técnicos da maquina de soldar.
Ligar uma ficha de capacidade adequada ao cabo de ali-
mentacao certificando-se que o condutor amarelo/verde
esteja ligado ao borne de ligacéo a terra.

A capacidade do interruptor magnetotérmico ou dos fusi-
veis, em série com a alimentagao, deve ser igual a cor-
rente |1 consumida pela maquina.

3.1. PREPARAGAO PARA O FUNCIONAMENTO

A instalacao da maquina deve ser efectuada por pessoal
especializado. Todas as ligacdes devem ser executadas
em conformidade com as normas em vigor e respeitando
a lei no que respeita a prevencéo de acidentes (CEIl 26-
23 / IEC-TS 62081).

3.2 DESCRIGAO DO APARELHO

A) Manipulo de regulacao

Em soldadura MMA regula o tempo, indica-
do em centésimos de segundo, da corrente
de “hot-start” =R ; na pratica regula uma
sobrecarga de corrente que tem a funcéo de
melhorar o acendimento. Em soldadura TIG




continuo ndo executa nenhuma regulagao.
Em soldadura TIG pulsante regula a frequéncia de pul-

sacdo em Hz (I

Nos trabalhos de soldadura em que o manipulo estd acti-
vo, o valor da sua regulacdo é visualizada pelo visor I.
Apods dois segundos desde a ultima regulagdo, o visor
retomara a visualizagdo da grandeza escolhida anterior-
mente com o selector O.

B) Led do terméstato
\ (consultar 2.3.1. Proteccao térmica).

C) Manipulo de regulacéao

Em soldadura MMA regula a percentagem
da corrente de “arc-force” EEM; na pratica
regula uma corrente que determina a tran-

sferéncia do eléctrodo.
Em soldadura TIG continuo ndo efectua
nenhuma regulacéo.

4 )

Em soldadura TIG pulsante regula a corrente de base em
Amperes 8

Nos trabalhos de soldadura em que o manipulo esta acti-
vo, o valor da sua regulacdo é visualizada pelo visor I.
Apos dois segundos desde a ultima regulagdo, o visor
retomara a visualizagdo da grandeza escolhida anterior-
mente com o selector O.
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D) Manipulo de regulacao da corrente de soldadura.
Regula a corrente de soldadura quer em MMA
quer em TIG continuo.

Em soldadura TIG pulsante regula a corrente
de pico.

E) Selector de procedimento.
Carregando neste botao é possivel escolher o pro-
I cedimento de soldadura (F, G ou H).

F) Soldadura de eléctrodos revestidos.
(= S6 é possivel fundir os eléctrodos celuldsicos
(A.W.S. 6010) com o art.® 333.
G) Soldadura TIG em continuo.
= O acendimento do arco da-se por curto-circuito
entre o eléctrodo e a peca a trabalhar, a corrente
de soldadura é regulada pelo manipulo D.

H) Soldadura TIG com pulsacao.

(m e O acendimento do arco da-se por curto-circuito
entre o eléctrodo e a peca em elaboracao, a cor-

rente de pico é regulada pelo manipulo D, a corrente de

base é regulada pelo manipulo C, a frequéncia é regula-

da pelo manipulo A.

l) Visor.
= \/isualiza o valor dos Amperes ou dos Volts
"-" "-, ,’-" em relacdo a escolhas efectuadas com o
= =) botdo O. Também visualiza as grandezas

reguladas com os manipulos A e C.

L) Conector
Ao qual se ligam os comandos a distancia

M) Led
O seu acendimento indica que o visor | mostra a ten-
sao de soldadura. Activa-se com o selector O.

N) Led
O seu acendimento indica que o visor | mostra a cor-
rente de soldadura. Activa-se com o selector O.

O) Selector.
Carregando neste botéo é possivel seleccionar os
I leds M e N.

P) Interruptor 0/1.

Q) Cabo de alimentacao.
R) Borne de saida (-).

S) Borne de saida (+).

3.3 SOLDADURA DE ELECTRODOS REVESTIDOS

e Certificar-se que o interruptor (P) esteja na posicéo 0,
depois ligar os cabos de soldadura respeitando a polari-
dade indicada pelo fabricante dos eléctrodos que ira uti-
lizar.

IMPORTANTISSIMO: Ligar o borne do cabo de massa a
peca a soldar certificando-se que faga um bom contacto
para se obter o correcto funcionamento do aparelho e

para evitar quedas de tensdo com a peca a soldar.

¢ Ndo tocar ao mesmo tempo na tocha ou na pinga do
eléctrodo e no borne de massa.

e Acender a maquina no interruptor (P).

e Carregar no selector E até se acender o led F.

¢ Regular a corrente em funcéo do didametro do eléctro-
do, da posicéo de soldadura e do tipo de junta a
executar.

e Regular também o hot-start no manipulo A (aconselha-
do 15) e o arc-force com o manipulo C (aconselhado 30
para eléctrodos alcalinos).

Terminada a soldadura desligar sempre o aparelho e reti-
rar o eléctrodo da respectiva pinca.

3.4 SOLDADURA TIG

e Esta maquina de soldar é adequada para soldar com o
procedimento TIG: ago inoxidavel, ferro e cobre.

e Certificar-se que o interruptor (P) esteja na posicao 0.
e | igar o conector do cabo de massa ao pdlo positivo (+)
da maquina de soldar € o borne a pega n o
ponto o mais proximo possivel da soldadura.

e Ligar o conector de poténcia da tocha TIG ao pdlo
negativo (-) da maquina de soldar.

e | igar o tubo do gas a saida do redutor de presséao liga-
do a uma botija de ARGON.

e Utilizar um eléctrodo de tungsténio toriado a 2% (faixa
vermelha).

¢ Nao tocar ao mesmo tempo no eléctrodo e no borne de
massa.

¢ Acender a maquina no interruptor (P).

¢ No selector E programar o tipo de soldadura TIG conti-
nuo ou pulsante.

e Acender, por contacto, o arco com um movimento deci-
dido e rapido.

e Terminada a soldadura recordar-se de apagar o
aparelho e fechar a valvula da botija do gas.

3.4.1 Preparacéao do eléctrodo

Esmerilar a ponta do eléctrodo de modo que apresente
riscos verticais, como indicado na figura.

e Utilizar um disco abrasivo duro com grao fino e usa-lo
unicamente para moldar o tungsténio.

e Atencao as particulas metalicas.

15+2 d
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4 ACESSORIOS.

Esta maquina de soldar esta prevista para ser utilizada
com os seguintes acessorios:

Art.° 181. Comando por pedal para a regulacao da cor-
rente de soldadura. Equipado com 5 m de cabo e inter-
ruptor ON-OFF.




Art.° 187+ extensao, art.° 1192. Para a regulacéo da cor-
rente em soldadura com eléctrodo.

Art.° 1284.05. Pinca + massa 35 mm?2 para soldadura
com eléctrodo. (Art.° 328).

Art.° 1286.05. Pinca + massa 50mm2 para soldadura
com eléctrodo. (Art.° 335).

Art.° 1432. Carro de transporte.

5 MANUTENCAO

Cada trabalho de manutencéo deve ser executado por
pessoal qualificado respeitando a norma CEIl 26-29 (IEC
60974-4).

5.1 MANUTENCAO DO GERADOR

Em caso de manutengéo no interior do aparelho, certifique-
se que o interruptor P esteja na posicéo "O" e que o cavo
de alimentacéo esteja desligado da rede eléctrica.

Também é necessario limpar periodicamente o pé metalico
acumulado no interior do aparelho utilizando ar comprimido.

5.2 CUIDADOS APOS UM TRABALHO DE
REPARAGCAO.

Depois de ter executado uma reparacéo, prestar atencao
em reordenar a cablagem de modo que haja um isolamento
seguro entre o lado primario e o lado secundario da maqui-
na. Evite que os fios possam entrar em contacto com par-
tes em movimento ou partes que aquegam durante o fun-
cionamento. Montar novamente todas as bragadeiras como
no aparelho original, de modo a evitar que, se um condutor
se parte ou desliga acidentalmente, possa haver uma
ligagéo entre o primario e o secundario.

Montar também os parafusos com as anilhas dentadas
como no aparelho original.



KAYTTOOPAS KAARIHITSAUSLAITTEELLE

TARKEAA: LUE TASSA KAYTTOOPPAASSA ANNETUT
OHJEET HUOLELLISESTI ENNEN KAARIHITSAUSLAIT-
TEEN KAYTTOONOTTOA. SAILYTA KAYTTOOPAS
KAIKKIEN LAITTEEN KAYTTAJIEN TUNTEMASSA
PAIKASSA LAITTEEN KOKO KAYTTOIAN AJAN. TATA
LAITETTA SAA KAYTTAA AINOASTAAN HITSAUSTOI-
MENPITEISIIN.

1 TURVAOHJEET

HITSAUS JA VALOKAARILEIKKAUS VOI
IEQI AIHEUTTAA VAARATILANTEITA
ITSELLESI TAI MUILLE
TYOALUEELLA OLEVILLE HENKILOILLE.
Koneen kayttdjan tulee sen vuoksi tutustua huolellisesti
hitsauksessa noudatettaviin turvaohjeisiin
ennen koneen kayttdd. Ohessa yhteenveto turvaohjeista.
Taydelliset turvaohjeet on erikseen tilattavissa.
Turvaohjeiden tilausnumero on 3.300.758.

MELU
Taman koneen melutaso ei ylitd 80 dB .
Hitsauksen tai plasmaleikkauksen aikainen melu
saattaa kuitenkin ylittda tdman tason, mista syysta

syntyvadn melun osalta on huomioitava voimassa olevat
tydsuojelumaaraykset.

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla vaarallisia.
< - Aina kun sahkd kulkee johtimen 1&pi muodos-
X
4 Q
{ R magneettikenttd EMF. Hitsaus-/ leikkausvirta
—§\\\ synnyttdd EMF -kentan kaapelien ja virtaldhteen
1\\ ympérille.
tallisesti sydamentahdistajan toimintaan. Henkil6t jotka jou-
tuvat kayttdmaan elintarkeitd elektronisia laitteita kuten
sydamentahdistajaa, on aina otettava yhteyttd hoitavaan
kaus, -talttaus tai pistehitsaus laitteita.
- Kaari-hitsauksessa/- leikkauksessa syntyvat EMF-kentét
voivat myds aiheuttaa muitakin vield tuntemattomia terveys-
seuraavia ohjeita minimoidakseen hitsauksessa / leikkauk-
sessa syntyvien EMF-kenttien aiheuttamat terveysriskit:
- Suuntaa elektrodin / hitsauspoltinkaapeli ja maakaapeli
[ ista kiinnittamalla ne toisiinsa teipillé.
- Ala koskaan kierra elektrodi- / hitsauskaapeleita kehosi
ymparille.
uskaapelin ja maakaapelin vélissa. Jos elektrodi- / hit-
sauskaapeli sijaitsee kehosi oikealla puolella on myds
maajohto sijoitettava niin, etta se sijaitsee kehosi oikeal-
- Liité aina maajohto niin 1ahelle hitsaus / leikkaus kohtaa
kuin mahdollista.
- Ala tydskentele hitsaus / leikkaus —virtaldhteen valitto-

tuu johtimen ympérille paikallinen séhko- ja

- Korkean virran synnyttdma magneettikentta vaikuttaa hai-
l&&kariin ennen kuin he alkavat kayttdd kaarihitsaus, -leik-
haittoja. Kaikkien em. laitteiden kayttdjien tulee noudattaa

niin, etté ne kulkevat rinnakkain ja varmista jos mahdol-

- Ala koskaan asetu niin, ettd kehosi on elektrodi- / hitsa
la puolella.
massé laheisyydessa.

RAJAHD\__(KSET
- Ald hitsaa paineistettujen séilididen tai rajahdysalttii-

den jauheiden, kaasujen tai héyryjen laheisyydessa.

- Ké&sittele hitsaustoimenpiteiden aikana kéytettyja
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kaasupulloja seka paineen saatimia varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssa normissa IEC
60974-10 (Cl. A) annettujen maaraysten mukaisesti ja
sitd saa kayttaa ainoastaan ammattikaytt66n teollisis-
sa tiloissa. Laitteen sdhkdmagneettista yhteensopi-
vuutta ei voida taata, mikali sita kaytetaan teollisista
tiloista poikkeavissa ymparistoissa.

ROMU
Al laita kaytosta poistettuja elektroniikkalaitteita
) hormaalin jatteen sekaan

EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait
huomioiden, on s&hkd- ja elektroniikkalaitteet seka niihin
liittyvat valineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin
hyvaksyttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun
vastaanottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi
tiedustella 1dhimman kierratyskeskuksen vastaanottopi-
steen sijaintia. Noudattamalla EU direktiivia parannat
ympériston tilaa ja edistat ihmisten terveytta.

Ef ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA

PYYDA AMMATTIHENKILOIDEN APUA, MIKALI LAITTEEN
TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

1.1 VAROITUSKILPI

Seuraavat numeroidut tekstit vastaavat kilvessd olevia

numeroituja kuvia.

B. Langansy6ttorullat saattavat vahingoittaa kasia.

C. Hitsauslanka ja langansyottdyksikkd ovat jannitteisid hit-
sauksen aikana. Pida k&det ja metalliesineet etaalla niista.




1. Hitsauspuikon tai kaapelin aiheuttamat s&hkdiskut ovat
hengenvaarallisia. Suojaudu asianmukaisesti séhkdisku-
vaaralta.

1.1 Kéyt4 eristévia kasineita. Ala koske hitsauspuikkoa pal-
jain kasin. Ala kayta kosteita tai vaurioituneita kasineita.

1.2 Erista itsesi asianmukaisesti hitsattavasta kappaleesta ja
maasta.

1.3 Irrota pistotulppa ennen kuin suoritat toimenpiteita lait-
teeseen.

2. Hitsaussavujen sisddnhengitys saattaa olla terveydelle
haitallista.

2.1 Pida paasi etaalla hitsaussavuista.

2.2 Poista savut koneellisen ilmanvaihto- tai poistojarjestel-
méan avulla.

2.3 Poista hitsaussavut imutuulettimen avulla.

3. Hitsauksessa syntyvat kipinat saattavat aiheuttaa rajah-
dyksen tai tulipalon.

3.1 Pida syttyvat materiaalit etdalla hitsausalueelta.

3.2 Hitsauksessa syntyvat kipinat saattavat aiheuttaa tulipa-
lon. Pida palonsammutinta laitteen valittdmassa lahei-
syydessa ja varmista, ettd paikalla on aina henkild, joka
on valmis kayttdmaan sita.

3.3 Ala koskaan hitsaa suljettuja astioita.

4. Valokaaren séateet saattavat aiheuttaa palovammoja sil-
miin ja ihoon.

4.1 Kéyta kyparaa ja suojalaseja. Kéayta asianmukaisia kuu-
losuojaimia ja yl&s asti napitettua tydpaitaa. Kéyta koko-
naamaria ja suodatinta, jonka asteluku on asianmukai-
nen. Kayta koko kehon suojausta.

5. Lue ohjeet ennen laitteen kayttda tai siihen suoritettavia
toimenpiteita.

6. Ala poista tai peité varoituskilpi.

2 YLEISKUVAUS
2:1 MAARITELMAT

Tama hitsauslaite on vakiovirtaa tuottava virtaldhde ja
sen toiminta perustuu INVERTTERI

tekniikkaan. Laite on suunniteltu TIG-hitsaukseen., joko
kosketus tai HF-sytytykselld sekd puikko-hitsaukseen
kaiken tyyppisilla hitsauspuikoilla (paitsi selluloosa pui-
koilla).

LAITETTA El SAA KAYTTAA PUTKIEN SULATUKSEEN.

2.2 KONEKILVEN MERKKIEN SELITYKSET

Laite on valmistettu seuraavien standardien mukaan: IEC

60974.1 - IEC 60974.10 CI. A - IEC 61000-3-11 - IEC

61000-3-12 (kts. huomautus 2).

N Sarjanumero, joka on ilmoitettava aina
konetta koskevissa kysymyksissa.

“WoE= 3 _ yajhe staattinen muuntaja- tasasuuntaaja—
taajuusmuuttaja
(N Tasavirta virtaldhde
MMA Soveltuu puikkohitsaukseen.
TIG Soveltuu TIG-hitsaukseen
uo. Toisiotyhjakayntijannite (Peak arvo)

X. Kayttésuhde prosentteina. limoittaa prosent-
tia 10 minuutissa, jonka kone toimii annetulla virralla
ylikuumenematta.

12. Hitsausvirta

U2 Toisiojannite hitsausvirralla 12

U1 Liitdntgjannite.

11 max.  Suurin sallittu liitdntavirta

11 eff. Kéayttésuhteen mukainen suurin ottoteho

IP23S Suojausluokka
Numero 3 toisena lukuna tarkoittaa, etta laite
soveltuu varastoitavaksi mutta ei kaytett-
avaksi ulkona sateella, ellei sitd ole suojattu
asianmukaisesti

@ Soveltuu kaytettdvaksi ympéaristdssa joissa on
kohonnut riski

HUOMAUTUKSIA:

1-Laite on suunniteltu saasteluokan 3 mukaisilla alueilla
tydskentelyyn (kts. IEC 60664).

2-Tama laite on IEC 61000-3-12-standardin mukainen
ehdolla, ettd kayttajan laitteiston ja julkisen verkon lii-
tyntépisteen sallittu maksimi-impedanssi ZMAX on
pienempi tai yhta suuri kuin 0,137 (Art. 328) - 0,081 (Art.
335). Laitteen asentajan/kayttajan vastuulla on varmistaa
tarvittaessa séhkdlaitokselta kysymalla, etta laite on lii-
tetty sahkdéverkkoon, jonka sallittu maksimi-impedanssi
ZMAX on pienempi tai yhtd suuri kuin 0,137 (Art. 328) -
0,081 (Art. 335).

2.3. SUOJALAITTEET

2.3.1. LAMPOSUOJA

Tama laite on varustettu [Ampdsuojalla joka estaa
koneen ylikuumenemisen. LA&mpdsuojan ollessa toimin-
nassa, koneen tuuletin jatkaa jadhdytysta kunnes
koneen lampédtila on laskenut. Kun termostaatti on kayn-
nissa palaa keltainen merkkivalo (B). Ald sammuta
konetta ennen kuin merkkivalo on sammunut

3 ASENNUS

Varmista, ettd verkkojannite on konekilven mukainen.
Liitdnndsséa kaytettavan pistotulpan tulee olla suojamaa-
doitettu ja kapasiteetiltaan riittavan

suuri koneen ottotehoon I1 ndhden. Keltavihrea suoja-
maadoitusjohto on kytkettava pistotulpan
suojamaadoitusnapaan. Sulakkeiden tulee olla koneen
ottotehon 11 mukaisesti mitoitettuja.

3.1 KAYTTOONOTTO

Ammattitaitoisen henkil6 tulee suorittaa koneen kaytto-
kuntoon asentaminen ja kaikessa tulee

noudattaa voimassa olevia turvallisuusmaérayksia ja
—lakeja.(katso CEIl 26 — 23/ IEC-TS 62081.)

3.2 KONEEN YLEISKUVAUS

A) Saatonuppi

Puikkohitsauksessa sdadetdan talla nupilla
aloitusvirran ” Hot start” @@ ajikaa sadas-
osa sekunneissa;

jona aikana kone antaa aloituksessa ylivir-
taa jolla helpotetaan valokaaren syttymista.
Talla saadolla ei ole vaikutusta jatkuvassa
TIG-hitsaustoiminnossa.

Pulssi TIG-hitsauksessa saédetaan télla nupilla pulssin
taajuutta Hz:nz 0
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Silloin kun hitsaustoiminnoksi on valittu hitsaustapa jossa
tama sdatdénuppi on aktiivinen, nakyy saadetyt arvot nay-
t6lla 1. Kahden sekunnin kuluttua sdaddsta tulee ndyttéon
arvo joka on aikaisemmin saédetty nupilla O.

B) Lampdsuojan merkkivalo.
\ (kts. 2.3.1 Lampdsuoja)

= | 104/10v-3504/34v
X | 5% | 60% [ 100%
I2] 3504 | 2704 | 2308
T16/"K[u2| 34v |30,8v]29,20.
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C) Saatoénuppi MK I | ens
Puikkohitsauksessa s&adetdan talla nupilla

valokaaren karheuttta ” arc.force”;

s&atd vaikuttaa lisdaineen siirtymiseen.

Talla sdadolla ei ole vaikutusta jatkuvassa

TIG-hitsaustoiminnossa. D) Hitsausvirran saaténuppi

Pulssi TIG-hitsauksessa télla nupilla sdadetaan taukovir- Talla nupilla sdadetddn hitsausvirtaa puikko- ja
taa B8 | Kun saaténuppi on aktiivisena nakyy naytos- jatkuvassa TIG-hitsauksessa.

sé | sdadetyt arvot hitsauksen aikana. Kahden sekunnin Pulssi TIG-hitsauksessa talla nupilla séadetaan
kuluttua sdaddsta tultt nayttdéon arvo joka on aikaisem- huippuvirtaa.

min saadetty nupilla O.
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E) Hitsaustavan valinta.
B Nappéin ( F, G tai H).

F) Puikkohitsaus.

(= (SeIIquSosa pL;ikkoja voidaan hitsata vain art. 333:lla
A.W.S 6010

G) Jatkuva TIG-hitsaus.

= Valokaari sytytetdan raapaisemalla tig-elektrodilla
hitsattavaa tyokappaletta; hitsausvirta sdddetaan

nupilla D.

H) Pulssi TIG-hitsaus.

(m risnn Valokaari sytytetdan raapaisemalla tig-elektrodilla
hitsattavaa tydkappaletta; huippuvirta sdadetaan

nupilla D ja taukovirta nupilla C

taajuus nupilla A.

seka hitsausvirran

) Nayttd

Nayttaa hitsausvirtaa ampeereina tai kaa-
rijannitettd sen mukaan mika nayttétila on
valittu nupilla O.

Lisdksi nayttdad arvoja jotka sdddetdan nupilla A ja C.

L) Liitin
Liitdnt& johon liitetddn kaukosaatimen ohjau-

-‘O‘? svirtaliitin.

) v

M) Merkkivalo
Kun merkkivalo palaa néyttdd ndyttd | kaarijannitetta.
Aktivoidaan valintanappéimella O.

N) Merkkivalo
Kun merkkivalo palaa nayttdd naytté | hitsausvirtaa.
Aktivoidaan valintandppéimella O.

0) Valintandppain
j Painamalla tata nappéainté syttyy joko merkkivalo M
tai N.

P) Virta paalle/pois kytkin

Q) Liitédnta kaapeli

R) ( -) Negatiivinen hitsausvirtaliitin
S) (+) Positiivinen hitsausvirtaliitin

3.3 PUIKKO -HITSAUS

Varmista ettd koneen virtakytkin on 0 -asennossa, liité
sen jalkeen hitsauskaapelit koneen liittimiin niin, etta
napaisuus on puikonvalmistajan ohjeen mukainen.
TARKEAA: Liita maadoituspuristin hyvin kiinni hitsatta-
vaan ty6kappaleeseen ja varmista, etta silla mahdolli-
simman hyva séhkdinen kontakti, puhdista tarvittaessa
kiinnityskohta sopivalla hiomatydkalulla.

ALA PITELE yht4 aikaa puikonpidintd ja maadoituspuris-
tinta tai koneen virtaliittimia.

K&anné koneeseen virta paélle kytkimella ( P)

Paina valintandppaintd E kunnes merkkivalo F palaa.
Saada hitsausvirta hitsauspuikon halkaisija, hitsausasen-
non ja litdntatavan perusteella sopivaksi.

S&ada myds aloitusvirta ( hot-start) nupilla A ( suositus
arvo15) ja karheussaatd nupilla C (emaksisille suositus
30)

Muista aina katkaista koneesta virta ja poistaa puikonpi-
timesta hitsauspuikko kun lopetat hitsaamisen.

3.4 TIG -HITSAUS

Tama hitsauskone soveltuu terdksen, ruostumattoman
terdksen ja kuparin TIG-hitsaukseen.

Varmista, etta kytkin (P) on 0-asennossa.

Liitd maadoituskaapelin liitin koneen positiiviseen (+) liit-
timeen ja kiinnitd maadoituspuristin hitsattavaan tydkap-
paleeseen, mahdollisimman lahelle hitsattava kohtaa.
Liitd TIG-polttimen kaapelilitin koneen negatiiviseen (-)
liittimeen.

Liitd kaasuletku ARGON kaasupullon paineensaatimessa
olevaan letkuliitdntaan.

Kéayta punaista TIG-elektrodia jossa on 2% thoriumia.
ALA PITELE yht4 aikaa elektrodia ja maadoituspuristinta
tai koneen virtaliittimia.

Kaanna koneeseen virta paélle kytkimella (P)

Valitse hitsaustavaksi jatkuva- tai pulssi TIG-hitsaus
nupilla E.

Sytyté valokaari koskettamalla TIG-elektrodilla hitsattava
tybkappaletta.

Muista aina katkaista koneesta virta ja sulkea kaas-
upullon venttiili kun lopetat hitsaamisen.

3.4.1 Tig-elektrodin valmistelu

Hio elektrodin karki terdvéksi kuvan osoittamalla tavalla.
Kayta teroitukseen hienojakoista hiomalaikka joka on
tarkoitettu vain tdhan kayttéén. Varo kuumia metalli
hiukkasia.

4 VARUSTEET

Tamén hitsauskoneen kanssa voidaan kayttda seuraavia
varusteita.

Art. 181 Jalkakytkin ON/OFF kytkimelld 5 metrin kaa-
pelilla

Art. 187 + valikaapeli 1192 virransaatamista varten puik-
kohitsauksessa.

1284.05 Maadoituspuristin + maakaapeli 35mm2 puik-
kohitsaukseen ( art. 328)

Art. 1286.05 Maadoituspuristin + maakaapeli 50mm2
puikkohitsaukseen ( art. 335)

Art. 1432 Kuljetuskarry



5 HUOLTO

Ainoastaan ammattitaitoiset henkil6t saavat huoltaa lai-
tetta standardin CEl 26-29 (IEC 60974-4) mukaan.

5.1 VIRTALAHTEEN HUOLTO

Jos laitteen sisdpuoli tarvitsee huoltoa, varmista etté
kytkin P on O-asennossa ja etté virtakaapeli on irrotet-
tu verkosta.

Poista lisadksi sdénndllisesti laitteen sisalle kerdantynyt
metallipdly paineilmalla.

5.2 KORJAUKSEN JALKEEN

Jarjesta kaapelit korjauksen jélkeen tarkasti uudelleen,
niin etta laitteen ensi6- ja toisiopuoli on eristetty varmas-
ti toisistaan. Al anna kaapeleiden koskettaa liikkuvia tai
toiminnan aikana kuumenevia osia. Asenna kaikki nippu-
siteet takaisin alkuperéisille paikoilleen, ettei johtimen
tahaton rikkoutuminen aiheuta liitint4a ensi6- ja toisio-
puolen valilla.

Asenna lisdksi ruuvit ja hammasaluslaatat takaisin alku-
peraisille paikoilleen.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL BUESVEJSNING

VIGTIGT: LAS INSTRUKTIONSMANUALEN INDEN
BRUG AF SVEJSEAPPARATET. MANUALEN SKAL GEM-
MES OG OPBEVARES | SVEJSEAPPARATETS DRIFTS-
LEVETID PA ET STED, SOM KENDES AF SVEJSEPER-
SONALET.

DETTE APPARAT MA KUN ANVENDES TIL SVEJSNING.

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER
BUESVEJSNING OG -SKARING KAN
UDGOYRE EN SUNDHEDSRISIKO FOR

A IE SVEJSEREN OG ANDRE PERSONER.

Svejseren skal derfor informeres om risiciene, der er for-
bundet med svejsning. Risiciene er beskrevet nedenfor.
Yderligere oplysning kan fas ved bestilling af manualen
art. nr.3.300.758

STaJ
Apparatets stojniveau overstiger ikke 80 dB.
Plasmasvejsningen/den almindelige svejsning kan
dog skabe stgjniveauer, der overstiger ovennaevn-

te niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyttelsesud-
styret, der foreskrives i den geeldende lovgivning.

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan veere skadelige .
< e Strgm, der lgber igennem en leder, skaber
4?‘ s elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
?%skaerestmm skaber elektromagnetiske felter
_,\\'\\ omkring kabler og stramekilder.

Y ¢ Elektromagnetiske felter, der stammer fra hgj
strom, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroniske livs-
nagdvendige apparater (pacemaker) skal kontakte leegen,
inden de selv udferer eller naermer sig steder, hvor buesvejs-
ning, skeeresvejsning, flammehovling eller punktsvejsning
udfores.

* Eksponering af elekiromagnetiske felter fra svejsning eller
skeering kan have ukendte virkninger pa helbredet.

Alle operatearer skal gere felgende for at mindske risici, der
stammer fra eksponering af elektromagnetiske felter:

- Serg for, at jordkablet og elektrodeholder- eller svejsekab-
let holdes ved siden af hinanden. Tape dem om muligt
sammen.

- Sno ikke jordkablerne og elektrodeholder- eller svejse-
kablet rundt om kroppen.

- Ophold dig aldrig mellem jordkablet og elektrodeholder-
eller svejsekablet. Hvis jordkablet befinder sig til hgjre for
operatgren, skal ogsa elektrodeholder- eller svejsekablet
veere pa hgjre side.

- Slut jordkablet til arbejdsemnet sa taet som muligt pa svej-
se- eller skaereomradet.

- Arbejd ikke ved siden af stramkilden.

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i neerheden af beholdere, som er under
tryk, eller i neerheden af eksplosivt stev, gas eller
dampe. Veer forsigtig i forbindelse med handtering af

gasflaskerne og trykregulatorerne, som anvendes i forbindel-
se med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET
Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med angivel-
serne i den harmoniserede norm IEC 60974-10.(Cl. A)

Apparatet ma kun anvendes til professionel brug i industri-
el sammenhaeng. Der kan vaere vanskeligheder forbundet
med fastsaettelse af den elekiromagnetiske kompatibilitet,
safremt apparatet ikke anvendes i industriel sammen-
heeng.

TRONISK UDSTYR

Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen
med det normale affald!

Ved skrotning skal de elektriske apparater indsamles
seerskilt og indleveres til en genbrugsanstalt jf. EU-direk-
tivet 2002/96/EF om affald af elektrisk og elektronisk
udstyr (WEEE), som er inkorporeret i den nationale lov-
givning. Apparaternes ejer skal indhente oplysninger
vedrgrende de tilladte indsamlingsmetoder hos vores
lokale repraesentant. Overholdelse af kravene i dette
direktiv forbedrer miljget og eger sundheden.

Ef BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEK-

TILFALDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL DER
RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PERSONALE.

1.1 ADVARSELSSKILT

Den felgende nummererede tekst svarer til skiltets numme-
rerede bokse.

Vs

. Tradfremfaringens sma ruller kan sére haenderne.

. Svejseledningen og tradfremferingsgruppen er under
spaending i lebet af svejsningen. Hold heender og metal-
ting p& afstand.

1. Elektriske sted der fremprovokeres fra svejsningens

Ow
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elektrode eller fra kablet kan veere dedelige. Man skal
beskytte sig pa en passende made mod faren for elek-
triske stod.

1.1 Veer ifort isolerende handsker. Ror ikke ved elektroden
med bare haender. Veer ikke ifert fugtige eller beskadige-
de handsker.

1.2 Veer sikker pd at veere isolerede fra stykket der skal svej-
ses og fra grunden

1.3 Frakobl forsyningskablets stik inden man skal arbejde
pa maskinen.

2. Indanding af uddunstning kan veere sundhedsfarligt.

2.1 Hold hovedet fiernt fra uddunstningen.

2.2 Anvend et anleeg med forceret ventilation eller med
lokalt aftraek for at fierne uddunstningen.

2.3 Brug en sugepumpe for at fierne uddunstningen.

3. Gnisterne der fremprovokeres ved svejsningen kan
forérsage eksplosioner eller brande.

3.1 Hold antaendelige materialer fiernt fra svejseomradet.

3.2 Gnisterne der fremprovokeres ved svejsningen kan
forarsage brande. Hav en brandslukker lige i naerheden
og lad en person veere klar til at bruge den.

3.3 Svejs aldrig lukkede beholdere.

4. Lysbuens straler kan braende gjnene og give forbraend-
inger pa huden.

4.1 Veer ifort sikkerhedshjelm og -briller. Brug passende
beskyttelser til grerne og kittel med opknappet hals.
Brug en filtrerende ansigtsmaske med en korrekt grada-
tion. Veer ifort en komplet kropsbeskyttelse.

5. Lees vejledningerne inden maskinen bruges eller inden
der foretages en hvilken som helst operation pa den.

6. Fjern ikke eller tildeek ikke advarselsskiltene

2 GENERELLE BESKRIVELSER
2.1 SPECIFIKATIONER

Dette svejseapparat er en konstant jeevnstremsgenera-
tor med INVERTER teknologi, som er projekteret til
svejsning med alle former for beklaedte elektroder og
TIG svejsning med kontakttaending.

2.2 FORKLARING AF TEKNISKE DATA PA
APPARATETS DATASKILT

Apparatet er konstrueret med overholdelse af kravene i

folgende standarder: IEC 60974.1, IEC 60974.10 Klasse

A, IEC 61000-3-11 og IEC 61000-3-12 (se "Bemeerk 27).

Nr. Serienummer, som altid skal oplyses i forbin-
delse med henvendelse vedrgrende
svejseapparatet.

Trefaset statisk frekvensomformer-transfor-
mator-ensretter.

(N Nedadgaende karakteristika.

MMA. Egnet til svejsning med beklaedte elektroder.

TIG. Egnet til TIG svejsning.

uo. Sekundeer spaending uden belastning.

X. Procentvis driftsfaktor. Procentvis angivelse
af 10 minutter, som svejseapparatet kan
arbejde ved en bestemt strom uden at der
herved er risiko for overophedninger.

12. Svejsestrom.

u2. Sekundeer spaending med 12 strom.

ui. Nominel forsyningsspaending.

3~ 50/60Hz Trefaset forsyning (50 eller 60 Hz).

Maks. 11 Maks. stramforbrug.

Eff. 11 Effektivt maks. stremforbrug, nar der tages
hgjde for driftsfaktoren.

IP23S Beskyttelsesgrad for kapsling.
Grad 3 som andet ciffer betyder, at dette
apparat kan opbevares udenders, men
apparatet er ikke egnet til udenders arbejde
i nedbar, medmindre apparatet beskyttes pa
passende made.

@ Egnet til omgivelser med gget risiko.

BEMARK:

1-Apparatet er ogsa egnet til arbejde i omgivelser med
kontaminationsgrad 3 (se IEC 60664).

2-Dette udstyr opfylder kravene i standard IEC 61000-3-
12, forudsat at systemets maks. tilladte impedans ZMAX
er lavere end eller lig med 0,137 (Art. 328) - 0,081 (Art.
335) i greensefladepunktet mellem brugerens system og
det offentlige system. Det pahviler udstyrets installater
eller bruger at garantere, at udstyret er tilsluttet en forsy-
ningskilde med maks. impedans ZMAX for systemet, der
er lavere end eller lig med 0,137 (Art. 328) - 0,081 (Art.
335). Dette sker eventuelt ved at indhente oplysninger
hos forsyningsselskabet.

2.3 BESKRIVELSE AF BESKYTTELSER

2.3.1 Termisk beskyttelse

Dette apparat beskyttes af en termostat. Apparatet
afbryder udsendelsen af strom, nar termostaten udlgses,
men ventilatorfunktionen opretholdes. Udlgsningen angi-
ves ved teending af den gule lysdiode B.

Sluk ikke svejseapparatet, for lysdioden er slukket.

3 INSTALLATION

Kontrollér, at forsyningsspeendingen svarer til maerkes-
paendingen i svejseapparatets tekniske data.

Slut et stik med passende kapacitet til forsyningskablet
og kontrollér, at den gule/gregnne leder er sluttet til jord-
stikket.

Kapaciteten i den termomagnetiske afbryder eller sikrin-
gerne (tilsluttet i serie til forsyningen) skal svare til appa-
ratets stremforbrug I1.

3.1. KLARGORING

Apparatet skal installeres af specialuddannet personale.
Alle tilslutningerne skal opfylde kravene i de geeldende
standarder og i lovgivningen vedrgrende forebyggelse af
arbejdsulykker (CEIl 26-23 og IEC-TS 62081).

3.2 BESKRIVELSE AF APPARAT

A) Handtag til indstilling

Ved MMA svejsning benyttes handtaget il
indstilling af tidsrummet (udtrykt i 1/100
sekund) for stremmen til Hot-Start =
Handtaget benyttes i princippet til indstilling
af en overstrem, der har til formal at forbe-
dre teendingerne. Handtaget udferer ingen

indstilling i forbindelse med konstant TIG svejsning.
Ved pulserende TIG svejsning benyttes handtaget til
indstilling af pulseringsfrekvensen (i Hz) LT




| svejseprocesser hvor handtaget er aktiveret, vises den
indstillede veerdi pa displayet I. 2 sekunder efter den
seneste indstilling genoptager displayet fremvisningen af
veerdien, som forudgaende er blevet valgt ved hjzelp af
knappen O.

B) Lysdiode for termostat
\ (se 2.3.1 Termisk beskyttelse).

C) Handtag til indstilling

Ved MMA svejsning benyttes handtaget til
indstilling af det procentvise niveau for Arc-
Force IES Handtaget benyttes i princippet
til indstilling af en strem, der fastlaegger

overfarslen til elektroden.

Handtaget udferer ingen indstilling i forbindelse med
konstant TIG svejsning.

Ved pulserende TIG svejsning indstiller handtaget stan-
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| svejseprocesser hvor handtaget er aktiveret, vises den
indstillede veerdi pa displayet I. 2 sekunder efter den
seneste indstilling genoptager displayet fremvisningen af
veerdien, som forudgéende er blevet valgt ved hjeelp af
knappen O.




D) Handtag til indstilling af svejsestrom

Handtaget indstiller svejsestremmen ved
MMA og konstant TIG svejsning. Ved pulse-
rende TIG svejsning indstiller h&ndtaget
spidsstrgmmen.

E) Knap for proces
Det er muligt at veelge svejseprocessen (F, G eller
I H) ved at trykke pa denne knap.

F) Svejsning med beklzedte elektroder
[ i Kun art. nr. 333 gor det muligt at svejse med cellu-
loseelektroder (A.W.S. 6010).

G) Konstant TIG svejsning
Lysbuen teendes ved kortslutning mellem elektro-
den og arbejdsemnet. Svejsestremmen indstilles
ved hjalp af handtaget D.

H) Pulserende TIG svejsning

[ 7o Lysbuen teendes ved kortslutning mellem elektro-
den og arbejdsemnet. Spidsstremmen indstilles

ved hjeelp af handtaget D, standardstrommen indstilles

ved hjeelp af handtaget C og frekvensen indstilles ved

hjeelp af handtaget A.

l) Display
= Viser vaerdien i Ampere eller Volt pa bag-
"-" "-,' ,’-’ grund af de valg, som er blevet foretaget
- = =) med knappen O. Endvidere viser displayet

veerdierne, som er blevet indstillet ved hjeelp af handta-
gene A og C.

L) Konnektor
Til tilslutning af fiernstyringsudstyr.

M) Lysdiode
Nar lysdioden teendes, betyder dette, at displayet I
viser svejsespaendingen. Lysdioden aktiveres ved
hjeelp af knappen O.

N) Lysdiode

BNér lysdioden teendes, betyder dette, at displayet |
viser svejsestrommen. Lysdioden aktiveres ved hjalp

af knappen O.

O) Knap
Det er muligt at veelge lysdioderne M og N ved at
| I trykke pa denne knap.

P) ON/OFF afbryder
Q) Forsyningskabel
R) Udgangsklemme (-)
S) Udgangsklemme (+)

3.3 SVEJSNING MED BEKLADTE ELEKTRODER

e Kontrollér, at afbryderen P er indstillet i position 0.
Tilslut herefter svejsekablerne med overholdelse af pola-
riteten, som er fastsat af elektrodeproducenten.

MEGET VIGTIGT: Slut jordkablets klemme til arbejdsem-
net og kontrollér, at der er god elektrisk kontakt for at
sikre korrekt funktion i apparatet og undga spaendings-
fald med arbejdsemnet.

® Beror ikke svejsebraenderen eller elektrodeholderen
samtidig med jordklemmen.

e Taend apparatet ved hjeelp af afbryderen P.

e Tryk pa knappen E, indtil lysdioden F teendes.

e Indstil strammen p& baggrund af elektrodediameteren,
svejsepositionen og ssmmen, som skal udferes.

¢ Indstil endvidere Hot-Start ved hjeelp af handtaget A (anbefa-
let veerdi: 15) og Arc-Force ved hjeelp af handtaget C (anbefalet
veerdi: 30 for basiske elektroder). Sluk altid apparatet efter svejs-
ningen og fiern elektroden fra elektrodeholderen.

3.4 TIG SVEJSNING

e Dette svejseapparat er egnet til TIG svejsning af rustfrit
stél, jern og kobber.

e Kontrollér, at afbryderen P er indstillet i position 0.

e Slut jordkablets konnektor til den positive pol (+) pa
svejseapparatet og slut klemmen til emnet sa teet som
muligt pa stedet, hvor svejsningen skal finde sted.

e Slut TIG svejsebraenderens effektkonnektor til den
negative pol (-) pa svejseapparatet.

e Slut gasslangen til trykregulatorens udgang, der er
sluttet til en gasflaske med ARGON.

¢ Brug en elektrode af tungsten legeret med thorium 2
% (redt band).

* Ror ikke elektroden og jordklemmen samtidigt.

e Taend apparatet ved hjeelp af afbryderen P.

¢ |ndstil konstant eller pulserende TIG svejsning ved
hjeelp af knappen E.

¢ Teend lysbuen ved kontakt (udfer en hurtig og bestemt
bevaegelse).

¢ Husk at slukke apparatet og lukke ventilen pa gas-
flasken efter afslutning af svejsningen.

3.4.1 Forberedelse af elektrode

Slib elektrodens spids sadledes, at der skabes en lodret
rille som vist i figuren.

¢ Benyt en finkornet slibesten og benyt den kun til sli-
bning af tungsten.

¢ Veer opmeerksom pé eventuelle metalpartikler.

1,5+2 d




4 UDSTYR

Dette svejseapparat kan benyttes sammen med folgen-
de udstyr:

Art. nr. 181. Styrepedal til indstilling af svejsestram. Inkl.
5 m kabel og ON/OFF afbryder.

Art. nr. 187 + forleenger art. nr. 1192. Til indstilling af
strom i forbindelse med svejsning med elektrode.

Art. nr. 1284.05. Holder + jordkabel (35 mm?) til svejs-
ning med elektrode (art. nr. 328).

Art. nr. 1286.05. Holder + jordkabel (50 mm?) til svejs-
ning med elektrode (art. nr. 335).

Art. nr. 1432. Transportvogn.

5 VEDLIGEHOLDELSE

Hvert vedligeholdelsesindgreb skal foretages af et
kvalificeret personale i overensstemmelse med nor-
men IEC 26-29 (IEC 60974-4).

5.1 VEDLIGEHOLDELSE AF GENERATOREN

| tilfeelde af vedligeholdelse indeni apparatet, skal man
sikre sig at afbryderen A befinder sig i position "O" og at
forsyningskablet er frakoblet nettet.

Derudover er det periodisk ngdvendigt at rengere appa-
ratets indre for aflejret metalstov, ved at bruge trykluft.

5.2 RAD DER SKAL TAGES | BRUG VED ET REPA-
RATIONSINDGREB.

Efter at have foretaget en reparation, skal man segrge for
at genordne ledningsferingen séledes at der findes en
sikker isolering mellem maskinens primeere side og
sekundeere side. Undga at ledningerne kommer i kon-
takt med dele i bevaegelse eller dele der hedes op under
funktion. Montér igen samtlige badnd som pé det origina-
le apparat sdledes at undga at der, hvis en ledetrad
uheldigvis skulle gdeleegges eller frakobles, kan fore-
komme en forbindelse mellem den primaere og den
sekundeere.

Montér derudover skruerne med de rillede skiver igen,
som pa det originale apparat.



GEBRUIKSAANWIJZING VOOR BOOGLASMACHINE

BELANGRIJK: LEES VOORDAT U MET DEZE MACHINE
BEGINT TE WERKEN DE GEBRUIKSAANWIJZING AAN-
DACHTIG DOOR EN BEWAAR ZE GEDURENDE DE VOL-
LEDIGE LEVENSDUUR VAN DE MACHINE OP EEN
PLAATS DIE DOOR ALLE GEBRUIKERS IS GEKEND.
DEZE UITRUSTING MAG UITSLUITEND WORDEN
GEBRUIKT VOOR LASWERKZAAMHEDEN.

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN
LASSEN EN VLAMBOOGSNIJDEN KAN
SCHADELIJK ZIJN VOOR UZELF EN

A IE VOOR ANDEREN. Daarom moet de

gebruiker worden gewezen op de gevaren, hierna opge-
somd, die met laswerkzaamheden gepaard gaan. Voor
meer gedetailleerde informatie, bestel het handboek met
code 3.300.758

GELUID
Deze machine produceert geen rechtstreeks
geluid van meer dan 80 dB. Het plasmasnij/las-
procédé kan evenwel geluidsniveaus veroorzaken

die deze limiet overschrijden; daarom dienen gebruikers
alle wettelijk verplichte voorzorgsmaatregelen te treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN — Kunnen schadelijk zijn.
< * De elektrische stroom die door een wille-
4?‘ Q keurige conductor stroomt produceert elek-
1§\'\\ snijstroom produceert elektromagnetische
1\\ velden rondom de kabels en de generatoren.
* De magnetische velden geproduceerd door hoge stroom
kunnen de functionering van pacemakers beinvioeden. De
dragers van vitale elektronische apparatuur (pacemakers)
moeten zich tot hun arts wenden voordat ze booglas-, snij-
, afbrand- of puntlaswerkzaamheden benaderen.

De blootstelling aan elektromagnetische velden, geprodu-
ceerd tijdens het lassen of snijden, kunnen de gezondheid
op onbekende manier beinvioeden.

Elke operator moet zich aan de volgende procedure hou-
den om de gevaren geproduceerd door elektromagneti-
sche velden te beperken:

- Zorg ervoor dat de aardekabel en de kabel van de elektro
deklem of de lastoorts naast elkaar blijven liggen. Maak ze,
indien mogelijk, met tape aan elkaar vast.

- Voorkom dat u de aardekabel en de kabel van de
elektrodeklem of de lastoorts om uw lichaam wikkelt.

- Voorkom dat u tussen de aardekabel en de kabel van
de elektrodeklep of de lastoorts komt te staan. Als de
aardekabel zich rechts van de operator bevindt, moet
de kabel van de elektrodeklem of de lastoorts zich
tevens aan deze zijde bevinden.

- Sluit de aardeklem zo dicht mogelijk in de nabijheid
van het las- of snijpunt aan op het te bewerken stuk.

- Voorkom dat u in de nabijheid van de generator werk-
zaamheden verricht.

tromagnetische velden (EMF). De las- of

ONTPLOFFINGEN
- Las niet in de nabijheid van houders onder druk
of in de aanwezigheid van explosief stof, gassen of
— dampen. - Alle cilinders en drukregelaars die bij

laswerkzaamheden worden gebruik dienen met zorg te
worden behandeld.

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

DDeze machine is vervaardigd in overeenstemming met
de voorschriften zoals bepaald in de geharmoniseerde
norm IEC 60974-10 (Cl. A) en mag uitsluitend worden
gebruikt voor professionele doeleinden in een indus-
triéle omgeving. Het garanderen van elektromagneti-
sche compatibiliteit kan problematisch zijn in niet-
industriéle omgevingen.

TRONISCHE UITRUSTING
Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon
) afvall

Overeenkomstig de Europese richtlijn 2002/96/EC
betreffende de verwerking van elektrisch en elektronisch
afval en de toepassing van deze richtlijn conform de
nationale wetgeving, moet elektrische apparatuur die het
einde van zijn levensduur heeft bereikt gescheiden wor-
den ingezameld en ingeleverd bij een recyclingbedrijf
dat zich houdt aan de milieuvoorschriften. Als eigenaar
van de apparatuur dient u zich bij onze lokale vertegen-
woordiger te informeren over goedgekeurde inzame-
lingsmethoden. Door het toepassen van deze Europese
richtlijn draagt u bij aan een schoner milieu en een bete-
re volksgezondheid!

Ef VERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN ELEK-

ROEP IN GEVAL VAN STORINGEN DE HULP IN VAN
BEKWAAM PERSONEEL.

1.1 PLAATJE MET WAARSCHUWINGEN

De genummerde tekst hieronder komt overeen met de
genummerde hokjes op het plaatje.




B. De draad sleeprollen kunnen de handen verwonden.

C. De lasdraad en de draad sleepgroep staan tijdens het
lassen onder spanning. Houd uw handen en metalen
voorwerpen op een afstand.

1. De elektrische schokken die door de laselektrode of de
kabel veroorzaakt worden, kunnen dodelijk zijn. Zorg
voor voldoende bescherming tegen elektrische schok-
ken.

1.1 Draag isolerende handschoenen. Raak de elektrode
nooit met blote handen aan. Draag nooit vochtige of
beschadigde handschoenen.

1.2 Controleer of u van het te lassen stuk en de vloer geiso-
leerd bent.

1.3 Haal de stekker van de voedingskabel uit het stopcon-
tact alvorens u werkzaamheden aan de machine verri-
cht.

2. De inhalatie van de dampen die tijdens het lassen
geproduceerd worden, kan schadelijk voor de gezond-
heid zijn.

2.1 Houd uw hoofd buiten het bereik van de dampen.

2.2 Maak gebruik van een geforceerd ventilatie- of afzuig-
systeem om de dampen te verwijderen.

2.3 Maak gebruik van een afzuigventilator om de dampen
te verwijderen.

3. De vonken die door het lassen veroorzaakt worden,
kunnen ontploffingen of brand veroorzaken.

3.1 Houd brandbare materialen buiten het bereik van de
laszone.

3.2 De vonken die door het lassen veroorzaakt worden,
kunnen brand veroorzaken. Houd een blusapparaat
binnen handbereik en zorg ervoor dat iemand altijd ger-
eed is om het te gebruiken.

3.3 Voer nooit lassen uit op gesloten houders.

4. De stralen van de boog kunnen uw ogen en huid ver-
branden.

4.1 Draag een veiligheidshelm en -bril. Draag een passen-
de gehoorbescherming en overalls met gesloten kraag.
Draag helmmaskers met filters met de juiste filtergraad.
Draag altijd een complete bescherming voor uw licha-
am.

5. Lees de aanwijzingen door alvorens u van de machine
gebruik maakt of er werkzaamheden aan verricht.

6. Verwijder de waarschuwingsetiketten nooit en dek ze
nooit af

2 ALGEMENE BESCHRIJVING
2.1 SPECIFICATIES

Deze lasmachine is een constante-stroomgenerator met
inverter-technologie, ontworpen voor het lassen met alle
typen beklede elektroden en TIG-lassen met contactont-
steking.

2.2 UITLEG VAN DE TECHNISCHE GEGEVENS OP
HET MACHINEPLAATJE

Het apparaat is gebouwd in overeenstemming met de

volgende normen: IEC 60974.1 - IEC 60974.10 CI. A - IEC

61000-3-11 - IEC 61000-3-12 (zie opmerking 2).

Nr. Serienummer, te vermelden bij elke vraag
met betrekking tot de lasmachine.

Statische driefasen transformator-gelijkrich

ter frequentieomzetter.

Verloopkenmerk.

MMA Geschikt voor het lassen met beklede
elektroden.

TIG. Geschikt voor TIG-lassen.

uo. Secundaire nullastspanning

X. Percentuele belastingsduur. % van 10

minuten waarin de lasmachine kan werken
bij een bepaalde stroom zonder oververhit-
ting te veroorzaken.

12. Lasstroom

u2. Secundaire spanning met stroom 12

U1. Nominale voedingsspanning

3~ 50/60Hz Driefasenvoeding 50 of 60 Hz

1 max. Dit is de maximale waarde van de opgeno-
men stroom.

11 eff. Dit is de maximale waarde van de daadwer
kelijk opgenomen stroom rekening houdend
met de belastingsduur.

IP23S Beschermingsgraad van de behuizing.
Graad 3 als tweede cijfers geeft aan dat dit
apparaat opgeslagen kan worden, maar dat
het niet geschikt is voor gebruik in de regen,
tenzij het beschermd wordt.

S] Geschiktheid voor omgevingen met een
verhoogd risico.

OPMERKINGEN:

1-Het apparaat is ontworpen om te functioneren in een
omgeving met een vervuilingsgraad 3 (Zie IEC 60664).
2-Deze apparatuur voldoet aan de norm IEC 61000-3-12,
mits de maximum toelaatbare impedantie ZMAX van de
installatie lager of gelijk is aan 0,137 (Art. 328) - 0,081 (Art.
335) op het interfacepunt tussen de installatie van de
gebruiker en het lichtnet. De installateur of de gebruiker
van de apparatuur zijn verantwoordelijk voor en moeten
waarborgen dat de apparatuur aangesloten is op een
stroomvoorziening met een maximum toelaatbare imped-
antie ZMAX lager of gelijk aan 0,137 (Art. 328) - 0,081 (Art.
335). Raadpleeg eventueel het elektriciteitsbedrijf.

2.3 BESCHRIJVING VAN BEVEILIGINGEN

2.3.1 Thermische beveiliging

Deze machine wordt beveiligd door een thermostaat. Bij
de inwerkingtreding van de thermostaat voert de machi-
ne geen stroom meer toe, maar de ventilator blijft func-
tioneren. De inwerkingtreding wordt aangegeven door het
oplichten van de gele led B.

Schakel de lasmachine pas uit als de led is gedoofd.

3 INSTALLATIE

Controleer of de voedingsspanning overeenkomt met de
spanning die wordt aangegeven op het plaatje met tech-
nische gegevens van de lasmachine.

Sluit een stekker van geschikt vermogen op de voedings-
kabel aan en zorg dat de geelgroene geleider wordt ver-
bonden met de aardpen.

Het vermogen van de thermomagnetische schakelaar of
de zekeringen, die in serie met de voeding zijn gescha-
keld, moet gelijk zijn aan de stroom I1 die door de machi-
ne wordt opgenomen.



3.1. INWERKINGSTELLING

De machine moet door vakkundig personeel worden

knop O gekozen waarde.

B) Led thermostaat

geinstalleerd. Alle aansluitingen moeten geschieden con-
form de geldende normen en met volledige inachtneming
van de wet op de ongevallenpreventie (CEI 26-23 / IEC- =
TS 62081).

, (zie 2.3.1. Thermische beveiliging).

32  BESCHRIJVING VAN DE MACHINE [ AR EGF AB 1 MNODLGC

A) Regelknop.

Bij MMA-lassen regelt deze knop de tijd,
uitgedrukt in honderdsten van seconden,
van de “hot—start”—tijd; in feite regelt
die een overstroom die als doel heeft de
ontstekingen te verbeteren. Bij continu TIG-
lassen voert de knop geen enkele regeling uit.

Bij pulserend TIG-lassen regelt die de pulsfrequentie in
Hz @8 | Bij lasprocessen waarbij de knop actief is, wordt
de waarde van de instelling op het display L getoond.
Twee seconden na de laatste instelling, zal het display
weer overgaan naar de weergave van de eerder met de
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C) Regelknop.

Bij MMA-lassen regelt deze knop het per-
centage van de “arc-force” -stroom; in
feite regelt die een stroom die de overdracht

van de elektrode bepaalt.

Bij continu TIG-lassen voert de knop geen
enkele regeling uit.

Bij pulserend TIG-lassen regelt die de basisstroom in
ampere

Bij lasprocessen waarbij de knop actief is, wordt de waar-
de van de instelling op het display L getoond. Twee
seconden na de laatste instelling, zal het display weer
overgaan naar de weergave van de eerder met de knop O
gekozen waarde.

D) Lasstroomregelknop.

Deze knop regelt de lasstroom voor zowel
MMA-lassen als continu TIG-lassen.

Bij pulserend TIG-lassen regelt die de piek-
stroom.

E) Proceskeuzeknop.
Door op deze knop te drukken kan het lasproces (F,
G of H) worden gekozen.

F) Lassen met beklede elektroden.
(= Alleen bij art. 333 kunnen cellulose-elektroden wor-
den gesmolten (A.W.S. 6010).

G) Continu TIG-lassen.

o= De boogontsteking vindt plaats door kortsluiting
tussen de elektrode en het werkstuk. De las-

stroom wordt geregeld met de knop D.

H) Pulserend TIG-lassen.

(m s De boogontsteking vindt plaats door kortsluiting
tussen de elektrode en het werkstuk, de piek-

stroom wordt geregeld met de knop D, de basisstroom

wordt geregeld met de knop C en de frequentie wordt

geregeld met de knop A.

l) Display.

Toont de waarde in ampeére of volt met
,’-" "-" ,'-, betrekking tot de keuzen die gemaakt zijn
- = = Jmet de knop O. Bovendien toont het de
waarden die zijn ingesteld met de knoppen A en C.

L) Connector.
Voor aansluiting van de afstandbedieningen.

M) Led.
De oplichting van deze led geeft aan dat het display |
de lasspanning weergeeft. Deze wordt geactiveerd
met de knop O.

N) Led.
De oplichting van deze led geeft aan dat het display |
de lasstroom weergeeft. Deze wordt geactiveerd met
de knop O.

0O) Keuzeknop.
Door deze knop in te drukken kunnen de ledden M
I en N worden geselecteerd.

P) Schakelaar 0/1.
Q) Voedingskabel.
R) Uitgangsklem (-).
S) Uitgangsklem (+).

3.3 LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODEN

e Zorg dat de schakelaar P in de stand 0 staat en sluit de
laskabels aan volgens de door de fabrikant van de
gebruikte elektroden voorgeschreven polariteit.

ZEER BELANGRIJK: Sluit de klem van de werkstukkabel
zo aan dat een goed contact ontstaat voor een correcte
werking van de machine en om een spanningsval bij het
te lassen stuk te voorkomen.

e Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder
en de massaklem aan.

e Schakel de machine in met de schakelaar P.

e Druk op de knop E tot de led F gaat branden.

* Regel de stroom op basis van de elektrodediameter, de
laspositie en de aan te brengen las.

¢ Regel ook de hot-start met de knop A (aanbevolen 15)
en de arc-force met de knop C (aanbevolen 30 voor basi-
sche elektroden).

Schakel na beéindiging van het lassen altijd de machine
uit en verwijder de elektrode uit de elektrodehouder.

3.4 TIG-LASSEN

e Deze lasmachine is geschikt voor TIG-lassen: roestvrij
staal, ijzer en koper.

e Zorg dat de schakelaar P in de stand O staat.

¢ Sluit de connector van de massakabel op de positieve
(+) pool van de lasmachine aan en sluit de klem van de
werkstukkabel zo dicht mogelijk bij de las aan.

¢ Sluit de vermogensconnector van de TIG-lastoorts aan
op de negatieve (-) pool van de lasmachine.

e Sluit de gasleiding aan op de uitgang van het reduceer-
ventiel van de argonfles.

e Gebruik een 2 % gethoreerde wolfraamelektrode (rode
band).

¢ Raak niet gelijktijdig de elektrode en de massaklem aan.
e Schakel de machine in met de schakelaar P.

¢ Stel met de knop E continu of pulserend TIG-lassen in.
e Ontsteek door contact de boog, met een vastberaden
en snelle beweging.

¢ Na beéindiging van het lassen, moet de machine
worden uitgeschakeld en de gasflesklep worden
gesloten.

3.4.1 Klaarmaken van de elektrode

Slijp de elektrodepunt zo dat die een verticale groef heeft,
zoals aangegeven in de afbeelding.

¢ Gebruik een harde, fijnkorrelige slijpschijf die uitsluitend
voor het slijpen van de elektrode wordt gebruikt.

® Pas op voor metalen deeltjes.




4 ACCESSOIRES

Deze lasmachine kan worden gebruikt met de volgende
accessoires:

Art. 181. Voetpedaal voor de lasstroomregeling.
Compleet met 5 m kabel en ON/OFF-schakelaar.

Art. 187 + verlenging art. 1192. Voor de lasstroomrege-
ling bij elektrodelassen.

Art. 1284.05. Houder + massa 35 mm2 voor elektrod-
elassen (art. 328).

Art. 1286.05. Houder + massa 50 mm2 voor elektrod-
elassen (art. 335).

Art. 1432. Transportwagen.

5 ONDERHOUD

Het onderhoud mag uitsluitend door gekwalificeerd
personeel worden uitgevoerd in overeenstemming
met de norm IEC 26-29 (IEC 60974-4).

5.1 DE GENERATOR ONDERHOUDEN

Controleer of de schakelaar P op “O” staat en of de voe-
dingskabel van het lichtnet losgekoppeld is als u
onderhoud in het apparaat moet uitvoeren.

Reinig tevens regelmatig de binnenkant van het apparaat
en verwijder de opgehoopte metaalstof met behulp van
perslucht.

5.2 HANDELINGEN DIE U NA EEN REPARATIE MOET
VERRICHTEN.

Controleer na een reparatie of de bekabeling correct aan-
gebracht is en of er sprake is van voldoende isolatie tus-
sen de primaire en secundaire zijde van de machine. Zorg
ervoor dat de draden niet in aanraking kunnen komen met
de onderdelen in beweging of de onderdelen die tijdens
de functionering verhit raken. Hermonteer alle klemringen
op de oorspronkelijke wijze om een verbinding tussen de
primaire en secundaire te voorkomen als een draad
breekt of losschiet.

Hermonteer tevens de schroeven met de tandringen op
de oorspronkelijke wijze




INSTRUKTIONSMANUAL FOR BAGSVETS

VIKTIGT: LAS MANUALEN INNAN UTRUSTNINGEN
ANVANDS. FORVARA MANUALEN LATTILLGANGLIGT
FOR PERSONALEN UNDER UTRUSTNINGENS HELA
LIVSLANGD.DENNA UTRUSTNING SKA ENDAST
ANVANDAS FOR SVETSARBETEN.

1 FORSIKTIGHETSATGARDER
BAGSVETSNINGEN OCH -SKARNINGEN
IE KAN UTGORA EN FARA FOR DIG OCH
- ANDRA PERSONER. Anvandaren maste
darfor informeras om de risker som uppstér pa grund av
svetsarbetena. Se sammanfattningen nedan. Foér mer
detaljerad information, bestall manual kod.3.300.758

BULLER
Denna utrustning alstrar inte buller som &verskri-
der 80 dB. Plasmaskarningen/svetsningen kan
alstra bullernivéer 6ver denna grans. Anvandarna

ska darfor vidta de forsiktighetsatgarder som foreskrivs
av géllande lagstiftning.

ELEKTROMAGNETISKA FALT - Kan vara skadliga.

e Nar elektrisk strdbm passerar genom en
4?‘ Q ledare alstras elektromagnetiska félt (EMF).
%T%Svets- eller skarstrommen alstrar elektro-
—,\\\ magnetiska falt runt kablar och generatorer.
Y\ * De magnetfalt som uppstar pa grund av
starkstrom kan paverka pacemakerfunktionen. Barare av
livsuppehallande apparater (pacemaker) ska konsultera
lakaren innan de pabdrjar bagsvetsning, bagskarning,
gashyvling eller punktsvetsning eller gar in i lokaler dar
sadant arbete utfors.
* Exponering for elektromagnetiska félt i samband med
svetsning eller skarning kan ha okanda effekter pa halsan.
For att minska risken fér exponering fér elektromagnetis-
ka falt maste alla operatdrer iaktta foljande regler:

- Se till att jordkabeln samt elektrodklammans eller
slangpaketets kabel hela tiden ar placerade intill
varandra. Tejpa garna samman dem om mdjligt.

- Linda inte jordkabeln eller elektrodkldmmans respek-
tive slangpaketets kabel runt kroppen.

- Sta aldrig mellan jordkabeln eller elektrodklammans
respektive slangpaketets kabel. Om jordkabeln finns
pa operatérens hogra sida ska aven elektrodklam-
mans respektive slangpaketets kabel befinna sig pa
denna sida.

- Anslut jordkabeln till arbetsstycket sa nara svets-
eller sk&rzonen som majligt.

- Arbeta inte néra generatorn.

EXPLOSIONER
- Svetsa inte i narheten av tryckbehallare eller dar
det féorekommer explosiva pulver, gaser eller
angor. Hantera de gastuber och tryckregulatorer
som anvands vid svetsarbetena forsiktigt.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Denna utrustning &r konstruerad i &verensstdmmelse
med féreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-10
(Cl. A) och far endast anvédndas f6r professionellt bruk
i en industrimilj6. Det kan i sjalva verket vara svart att

garantera den elektromagnetiska kompatibiliteten i
en annan miljé an en industrimiljo.

NISKA PRODUKTER

Kassera inte elektriska produkter tillsammans
med normalt hushallsavfall!

| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som utgdrs
av elektriska och elektroniska produkter och dess
tillAmpning i 6verensstdmmelse med landets géallande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och lamnas till en atervinningscentral.
Du ska i egenskap av agare till produkterna informera
dig om godkanda &tervinningssystem via ndrmaste ater-
férséljare. Hjalp till att varna om miljén och ménniskors
halsa genom att tilldmpa detta EU-direktiv!

Ef KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRO-

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

1.1 VARNINGSSKYLT

Foéljande numrerade textrader motsvaras av numrerade
rutor pa skylten.

B. Tradmatarrullarna kan skada handerna.

C. Svetstrdden och trddmataren ar spanningssatta
under svetsningen. Hall hander och metallféremal pa
behorigt avstand.

1. Elstétar som orsakas av svetselektroden eller kabeln
kan vara dédliga. Skydda dig mot faran for elstotar.

1.1 Anvand isolerande handskar. Ror inte vid elektroden
med bara hander. Anvand inte fuktiga eller skadade
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handskar.

1.2 Sakerstall att du ar isolerad fran arbetsstycket som
ska svetsas och marken.

1.3 Dra ut natkabelns stickkontakt fore arbeten pé appa-
raten.

2. Det kan vara halsovadligt att inandas utsl&ppen som
alstras vid svetsningen.

2.1 Hall huvudet pa behorigt avstand fran utslappen.

2.2 Anvand ett system med forcerad ventilation eller
punktutsug for att avlagsna utslappen.

2.3 Anvand en sugflakt for att avlagsna utslappen.

3. Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka explosion
eller brand.

3.1 Forvara brandfarligt material pa behorigt avstand fran
svetsomradet.

3.2 Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka brand. Se
till att det finns en brandsléckare i narheten och en
person som ar beredd att anvanda den.

3.3 Svetsa aldrig i slutna behallare.

4. Bagens stralning kan skada Ogonen och bréanna
huden.

4.1 Anvand skyddshjalm och skyddsglaségon. Anvand
lampliga hérselskydd och skyddsplagg med knappta
knappar dnda upp i halsen. Anvand hjalmvisir som
har filter med korrekt skyddsklass. Anvand komplett
skyddsutrustning fér kroppen.

5. Lé&s bruksanvisningen fére anvandning av eller arbe-
ten pa apparaten.

6. Avlagsna inte eller dolj varningsetiketterna.

2 ALLMAN BESKRIVNING
2.1 SPECIFIKATIONER

Denna svets ar en generator for konstant likstrém som
ar tillverkad med inverterteknik. Den &r konstruerad for
svetsning med alla typer av belagda elektroder och TIG-
svetsning med kontakttédndning.

2.2 FORKLARING AV TEKNISKA DATA PA APPARA-
TENS MARKPLAT

Apparaten ar konstruerad i 6verensstdmmelse med dessa

internationella standarder: IEC 60974.1 - IEC 60974.10 CI.

A - IEC 61000-3-11 - IEC 61000-3-12 (anm. 2).

Nr. Serienummer som alltid ska uppges vid alla
slags forfragningar angdende svetsen.

Statisk trefas frekvensomvandlare - transfor-
mator - likriktare.

(N Sjunkande karakteristik.

MMA Lampar sig for svetsning med belagda
elektroder.

TIG Lampar sig for TIG-svetsning.

uo Sekundar tomgéngsspanning.

X Procentuell kapacitetsfaktor. Anger procent
per 10 minuter som svetsen kan arbeta med
en bestdmd strém utan att dverhettas.

12 Svetsstrom.

U2 Sekundar spéanning med strém 12.

U1 Nominell matningsspénning.

3~ 50/60 Hz Trefasmatning 50 eller 60 Hz.
Max. 11 Max. strdmférbrukning.
Verk. 11 Max. verklig stromférbrukning med hansyn

till kapacitetsfaktorn.

Hoéljets kapslingsklass.

Klass 3 som andra siffra innebér att denna

apparat kan férvaras utomhus, men att den

inte ar avsedd att anvandas utomhus vid

nederbdrd sdvida den inte anvands under

tak.

@ Lampar sig for arbete i utrymmen med
forhojd risk.

IP23S

OBS!

1-Apparaten &r tillverkad foér arbete i omgivningar med
féroreningsklass 3 (se IEC 60664).

2-Apparaten &r i 6verensstdmmelse med standard SS-EN
61000-3-12 under forutsattning att max. systemimpe-
dans ZMAX ar lagre an eller lika med 0,137 (Art. 328) -
0,081 (Art. 335) i anslutningspunkten mellan anvandarens
och elbolagets elnat. Det aligger installatéren/anvandaren
att vid behov radfraga elbolaget och sakerstalla att appa-
raten ar ansluten till ett elnat med max. systemimpedans
ZMAX som ar lagre an eller lika med 0,137 (Art. 328) -
0,081 (Art. 335).

2.3 BESKRIVNING AV SKYDD

2.3.1 Overhettningsskydd

Apparaten skyddas av en termostat. Nar termostaten
utldser slutar apparaten att distribuera strém men flak-
ten fortsatter att fungera. Utlésningen indikeras av att
den gula lysdioden B tands.

Stang inte av svetsen forréan lysdioden slacks.

3 INSTALLATION

Kontrollera att matningsspéanningen éverensstammer
med spanningen som anges pa svetsens markplat.
Anslut en kontakt av 1amplig dimension till ndtkabeln.
Kontrollera att den gulgréna ledaren ar ansluten till
jordstiftet.

Dimensionen pa den termomagnetiska brytaren och
sékringarna som ar placerade i serie med elmatningen
maste vara lika med strommen |1 som férbrukas av
apparaten.

3.1. DRIFTFORBEREDELSER

Installationen av apparaten far endast utféras av kvalifi-
cerad personal. Alla anslutningar maste utféras i enlighet
med géllande standarder och med full respekt fér olyck-
sférebyggande lagar (CEl 26-23 / IEC-TS 62081).

3.2 BESKRIVNING AV APPARAT

A) Regleringsvred.

Vredet reglerar tiden (uttryckt i hundradels
sekunder) for strommen fér Hot-Start
vid MMA-svetsning. Det reglerar i praktiken
en dverstrédm som har till uppgift att forbat-
tra tdndningarna. Det utfér ingen reglering

vid konstant TIG-svetsning.

Det reglerar pulsfrekvensen i Hz vid pulserande TIG-
svetsning

Vid de svetsprocesser dér vredet ar aktiverat, visas det
varde som har reglerats med vredet pa displayen I. Tva
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sekunder efter den senaste regleringen atergar displayen
till visningen av véardet som tidigare har valts med knap-
pen O.

B) Lysdiod for termostat
, (se 2.3.1 Overhettningsskydd).

C) Regleringsvred.

Vredet reglerar procentsatsen av strémmen
fér Arc-Force vid MMA-svetsning. Det
reglerar i praktiken en strom som bestam-

mer forflyttningen av elektroden.
Det utfor ingen reglering vid konstant TIG-

svetsning.

Det reglerar basstrommen i Ampere 88 vid pulseran-
de TIG-svetsning. Vid de svetsprocesser dar vredet ar
aktiverat, visas det vdrde som har reglerats med vredet
péa displayen I. Tva sekunder efter den senaste regler-
ingen atergér displayen till visningen av vérdet som tidi-
gare har valts med knappen O.
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D) Regleringsvred for svetsstrom.

Vredet reglerar svetsstrommen béade vid
MMA-svetsning och konstant TIG-svetsning.
Det reglerar toppstrémmen vid pulserande
TIG-svetsning.
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E) Knapp for svetssatt.
Tryck pa denna knapp for att vélja svetssatt (F, G
I eller H).

F) Svetsning med belagda elektroder.
(= Smaltning av elektroder av cellulosatyp (A.W.S.
6010) gar endast att utféra med art. 333.
G) Konstant TIG-svetsning.
= Bagen tands genom kortslutning mellan elektro-
den och arbetsstycket. Svetsstrommen regleras
med vredet D.

H) Pulserande TIG-svetsning.

(i o) Bagen tédnds genom kortslutning mellan elektro-
den och arbetsstycket. Toppstrémmen regleras

med vredet D. Basstrommen regleras med vredet C.

Frekvensen regleras med vredet A.

I) Display.

== Displayen visar véardet uttryckt i Ampere
H "-,' H eller Volt i férhallande till de val som har
- = = ) utférts med knappen O. Den visar dessu-
tom vérdena som regleras med vreden A och C.

L) Kontaktdon.
Till detta kontaktdon ansluts fjarrkontrollerna.

M) Lysdiod.
Lysdioden ténds for att indikera att displayen | visar
svetsspanningen. Den aktiveras med knappen O.

N) Lysdiod.
B Lysdioden tands for att indikera att displayen | visar
svetsstrommen. Den aktiveras med knappen O.

0) Knapp.
Tryck pa denna knapp for att vélja lysdioderna M
I och N.

P) Strombrytare 0/1.

Q) Natkabel.

R) Utgangsklamma (-).
S) Utgangsklamma (+).

3.3 SVETSNING MED BELAGDA ELEKTRODER

e Kontrollera att brytaren P &r i lage 0. Anslut sedan
svetskablarna. Ta hansyn till tillverkarens hanvisningar
angaende elektrodernas polaritet.

VIKTIGT! Anslut jordkabelns klamma till arbetsstycket
och kontrollera att den har bra kontakt. Det gor att
apparaten fungerar korrekt och férhindrar spanningsfall
mot arbetsstycket.

e Ror inte vid slangpaketet eller elektrodklamman och
jordklamman samtidigt.

e Starta apparaten med brytaren P.

¢ Tryck pé knappen E tills lysdioden F tands.

* Reglera strommen i férhallande till elektroddiametern,
svetspositionen och den typ av svetsfog som ska utféras.
¢ Reglera dessutom Hot-Start med vredet A (15 rekom-

menderas) och Arc-Force med vredet C (30 rekommen-
deras for basiska elektroder).

Sténg alltid av apparaten och ta bort elektroden fran
elektrodklamman efter avslutad svetsning.

3.4 TIG-SVETSNING

¢ Denna svets ar avsedd for TIG-svetsning av rostfritt
stal, jarn och koppar.

e Kontrollera att brytaren P ar i lage 0.

¢ Anslut jordkabelns kontaktdon till svetsens positiva pol
(+) och klamman till arbetsstycket s& néra svetspunkten
som majligt.

¢ Anslut TIG-slangpaketets effektkontaktdon till svetsens
negativa pol (-).

¢ Anslut gasslangen till utloppet pa tryckreduceringsven-
tilen som ar ansluten till en flaska med ARGON.

e Anvand en rdd 2 % Torium-legerad volframelektrod.

e Ror inte vid elektroden och jordklamman samtidigt.

e Starta apparaten med brytaren P.

e Stéll in konstant eller pulserande TIG-svetsning med
knappen E.

e Tand béagen (via kontakttandning) med en bestamd
och snabb rérelse.

¢ Kom ihag att stinga av apparaten och stinga
gasflaskans ventil efter avslutad svetsning.

3.4.1 Forberedelse av elektrod

Slipa elektrodspetsen s& att den har en vertikal raffling
som i figuren.

¢ Anvand en hard slipskiva med fin kornstorlek och
anvand den endast for att slipa volfram.

* Se upp for metallspan.

4 TILLBEHOR

Denna svets &r avsedd att anvdndas med féljande tillbe-
hor:

Art. 181 Pedalreglage for reglering av svetsstrémmen.
Utrustad med 5 m kabel och brytare PA/AV.

Art. 187 + forlangningskabel art. 1192 Anvands for
reglering av strommen vid svetsning med elektrod.

Art. 1284.05 Elektrodklamma + jordklamma 35 mm?2 for
svetsning med elektrod (art. 328).

Art. 1286.05 Elektrodklamma + jordkldmma 50 mm? for
svetsning med elektrod (art. 335).

Art. 1432 Transportvagn.



5 UNDERHALL

Samtliga underhdllsmoment ska utféras av kvalifice-
rad personal i enlighet med standard CEIl 26-29 (IEC
60974-4).

5.1 UNDERHALL AV GENERATOR

Sékerstall att strombrytaren P &r i lage "O" och dra ut
natkabeln fore underhdllsarbeten inuti apparaten.
Anvand tryckluft fér att regelbundet avlidgsna metall-
damm som kan ha samlats inuti apparaten.

5.2 ANVISNINGAR EFTER UTFORD REPARATION

Efter en reparation ska du vara noga med att lagga alla
kablar pa plats s& att isoleringen garanteras mellan
apparatens primara och sekundara sida. Undvik att tra-
darna kommer i kontakt med delar i rérelse eller med
delar som blir varma under driften. Atermontera samtliga
kabelklammor som pa originalapparaten for att undvika
att apparatens priméara och sekundéra sida kan sam-
mankopplas om en ledare gar av eller lossnar.

termontera skruvarna med de tandade brickorna som
pé originalapparaten.



OAHI'OZ XPHZEQX T'TA 2YZKEYH TO=OEIAOYs ZYT'KOAAHZHs

2HMANTIKO: TIPIN O©EZETE 2E AEITOYPI'TA THN
2YZKEYH AIABAZTE TO ITAPON EIXEIPIAIO KAI
AITATHPEIZTE TO I'A OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2YZKEYHs 2E XQPO IIOY NA EINAI I'NQXTO
2TOYs ENAIA®EPOMENOTYS.

AYTH H 2YZKEYH TIPETIEI NA XPHXZIMOIIOIEITAI
ATIOKAEIZTIKA T'TA ENEPI'EIEs 2YTKOAAHZHs.

1 TIPOPYAAZElIs AXPAAEIAs

H 2YTKOAAHXH KAI TO KO¥IMO ME
IL;I TOZO MIIOPOTYN NA ATIOTEAEXOYN
- AITIEs KINATNOY TI'TA 2As KAI TTA
TPITOYs, yi autd o xpnoTns TmpémeL va €lval ekmat
SEVHEVOS WS TPOS TOUS KLYOUVOUS TOU TPOEPXOVTAL aTTO
TLS €VEPYELES OUYKONNONS KAl TOU avadépovTal GuvoT™
Tikd mapakdTo. 'ta méd akpels mAnpodopies (nTeloTe
To €yxeLptdlo pe kwdika 3.300758

©O0PYBOs
Avut kafeavtn) m ovokevr) Sev mapdyel BopvBous
‘ITOU va vmepBatvowr ta 80 dB. H Siadikacia koyst-
HATOS TAAOPATOS/CUYKONNONS WTopel va  mapd-
veu Spws BoplBouvs mépav avtol Tou optou. 'L auvtd ol

XpNoTes mpémel va Aapfdrouvr Ta mPoBAeTOUEVA aATO TO
Népo pétpa.

HAEKTPOMAFNHTIKA HEAIAMTropOiJV va elvar BhaBepd.
*To n)\EKTpLKo pevua TOoU dLaTePVd OTOLOVO
TOTE AYwyYo ﬂapayet n)\eKTpopayvnTLm TedL”

a (EM®). To pelpa ouykOMMons n Kom]g
i\ TPOKANEL n)\EKTpouayvn‘rLKa medla ylpw amd
_ Ta KAAWOLA KAl TLS YEVVNTPLES.

e Ta mlekTpopayvnTikd Tmedla Tou TPOép
xovTat amd wmA\d pelpaTta pmopolv va TapépBowy e
™ AetTovpyla PBnpatodoTwv. ATopd mou GEpouy MAEK
Tpovikés ovokevés (wTikns onuaocias (maxepakep) 6Oa
TPETEL VA OURBOVAELOVTAL TOV LATPO TPLY TPOCEYYLOOUV
evépyeles ouykONnons To6Eou, koS, ¢pelapiopaTtos M
ONHUELAKNS OTUYKOANOTS.
e H ¢éxBeon oTa mMAeKTpopayvnTlkd Tmedla Tns ovy"
KOANNONS 1) KOTMS pmopoly va €xow dyvooTes €emdpd-
o€l oY Lyeld.
Kdbe xelptoms, yla va peLmoel Tous KLwdUVous Tou Tpo-
épxovTal amd TNy €kBeon oTA MAEKTPORAyYNTLKA Tedld,
mpémeL va Tnpel Tis akOAoubes Sladlkaoles:

- Na ¢povtidel )OTE KANDOLO COPATOS KAl Aafldas
niekTpodlov 1) Towumidas va pévour evwpéva. Av
elvar duvatov, oTepeoTe Ta pall pe Tawlid.

- Mnr  TUNYeTE TOTE Tad KANOOLA OWUATOS KAl
AaBidas miekTpodlov 1 Towumidas ylpw amd TO
onpa.

- My pévete
KAl KAAOBLO

TOTé AVAPETA OTO KAAWOLO OWHATOS

A\apBidas nAekTpodlov 1 Towumidas. Av
To kKa\wdlo owpatos PBplokeTtar SeEid  amd  To
XELPLOTY, TO KaAWSLO TNs AaBidas mAekTpodlov 1
TOWUTBaS TPémel va pelvel oTny (Sta mhevpd.

- 2WOECTE TO KANDSLO OWUATOS OTO IETUAANO UTO
kaTepyaota 600 To duvaTor O KOVTA GTNY TEPLOXN
OUYKOANNONS 1 KOTMS.

- Mnv epydlecTe kovTd OTn YEVVATPLA.

EKPH=EIs
* Mnv ekTelelTe oUYKONNOELS KOVTd O€ Boxela
vTrc') mleon M 0€ Tapovslad EKPNKTLKOV TKOVOY,
aeplwv M atpwv. XelpileoTe pe mpoooxn TIS GLd-

A\es kAL Tous pubuLoTéS Tleoms Tou  XpnoLpoToLolVTAL
KATA TLS €V€PYELES OUYKONNONS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH 2YMBATOTHTA

AUTY) 1 OUuOKeun €lval KATAOKEVAOPEVT oUUdwva HE TLS
€vdeiels OV TeEPLEXOVTAL OTOV EVAPUOVLOWEVO KAVOVL-
op6 IEC 60974-10 (Cl. A) kar mpémeL va xpnotpomotelTal
pévo yia emayyeNLaTikols okomols kal o€ PBLopnxavikd
TepLBdMov. Oa pmopoloav, mpdypaTti, va umdpxow
duokoMes oty €€aocddAion TNS MAEKTPOUAYINTLKNS OUW-
BatéTnTas o€ TepLBdMov BLadopeTikd am ekelvo TS
Brounxavias.

2Y2KEYQN
Mnv TTETATE TIG NAEKTPIKEG CUOKEUEG Wadi hE Ta
) kavovikd atroBAnTal!l Zuuewva ye TV Eupwaikni

Odnyia 2002/96/CE mavw oTa atropANTA TWV NAEKTPIKWV
KAl NAEKTPOVIKWY CUOKEUWYV KOl TNV OXETIKA EQAPUOYN
NG M€oa oTa TTAaiola TNG 1I0XUoUCag BVIKAG
vopoBeaiag, ol TTPOG TTETAYHA NAEKTPIKEG CUOKEUES
TTPETTEI VA GUAAEYOVTAI EEXWPIOTA KOl VO PETAPEPOVTAI OE
Mia govada avakUKAwaong atroBARTWY OIKOAOYIKA
atroTeAEOPATIKN. O I1IBI0KTATNG TNG NAEKTPIKNAG CUOKEUNG
TIPETTEl VA evNUEPWOET TTAVW OTA EYKEKPIMEVA CUOTHHATA
emmegepyaaiag atToBAATWY ATTd TOV TOTTIKO AVTITIPOOWTTO
pog. E@apudlovrag autrh Tnv Eupwrraikr Odnyia Ba
KaAuTepeUoel To TTEPIBAAAOV Kal N avBpwTTivn uyeia!

XAIAAYZH HAEKTPIKON KAI HAEKTPONIKQN

2E TIEPITITOQXH KAKHs AEITOYPI'TAs ZHTEIXTE TH
2YMITAPAZTAZH EITAIKEYMENOY TTPO2ZQITIKOTY.

1.1 MINAKIAA MPOEIAOMNOIHZEQN

To apIBuNUEVO KEIPUEVO QVTIOTOIXEI PE TA ApIBUNUEVA TETP-
aywvdakia Thg TTIvakidag.

B. To poAd e@eAkuopou
TTANYWOOouUV Ta XEpia.

C. To vAua ouykOAANONG Kal TO YKPOUTT EPEAKUGHOU
VApaTOG BpiokovTtal uttd TAoN KATAG TNV OUYKOAANGN.
KpatrioTe 10 xépla Kol Ta PETAAAIKG QVTIKEIUEVO O€
atréoTaon.

1. O1 nAekTpotrAngia atrd 10 NAEKTPOBIO TUYKOAANCNG 1
TO KOAWBIO UTTOPEi va eival Bavatneopeg. MNpooTate-
uBeite KaTtdAANAa TNV TTEPiodo NAekTpOTTANEiaG.

1.1 ®opéoTe avOekTIKA povwTIKA yavTia. Mnv ayyilete TO
NAEKTPOBIO PE TA XEPIO AKAAUTITA. Mnv @opdTe uypd
1 KATECTPAUMPEVA YAVTIAL.

1.2 BeBaiwbBeite 611 €ioTe JOVWPEVOI ATTO TO TEUAXIO TTPOG
OUyKOAANoN 1 TO £€00QOC.

1.3 ATToouVvdEDTE TO @IG TOU KOAWDIOU Tpopodoaiag TTpIv
aTTé TNV AgIToupyia TNG PNXavAg.

2. H eiomvon Twv avaBupidoswy atmmd ThV GUYKOAANGN
pTTOPEl Va gival BAaBepd yia Tnv uyeia.

2.1 KpatAoTe 10 KEQAAI Hakpid atrd TIG avaBupIAoEIG.

2.2 Xpnolyotrolifote €va oUoTnNUa OVOYKOOTIKOU aEpl-
opouU 1 TOTTIKAG €KKEVWONG yia TNV Katdpynon Twv
QvVaBUUIATEWV.

VAMOTOG JTTOpPOUV  vda
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2.3 XpnolyoTroINoTE HIa AVENIOTHPA avappoenaong yia
TNV Katépynon Twv avaBuuidoewvy.

3. O omiBeg 1TOU TTPOKOAOUVTAI OTTO TNV OUYKOAANGN

MTTOPEI va TTPOKAAEGOUV EKPAEEIG I TTUPKAYIEG.

KpatnoTe Ta eUQAEKTA UAIKA JakpId atrd TNV TTEPIOXN

OUYKOAANONG.

O1 omvenpeg TTou TTPOKAAoUVTal ATTO TNV OUYKOA-

Anon umopei va TTpokaAéoouv Trupkayid. KpartnoTe

€va TTUPOCRECTAPA PE TPOTTO WATE £va ATOMO Va gival

g€ ETOIUOTNTA VO TO XPNOIUOTIOINTEL.

Mnv ouykoAAGTE TTOTE KAEIOTA SOXEIa.

4. O okTiveg Tou TOEOU PTToPOoUV Va KAWOUV Ta PATIA KAl

Va TTPOKAAETOUV eyKaUuaTa oTo dEPUaA.

dopéoTe KPATOG YUOQAIG ao@aAEiag. XpnaolJoTToINoTE

KOTAAANAQ TTPOOTATEUTIKA YIA TO QUTIA KOI POUTTEG ME

KAEIOTO TO emmIAQipIO. XpNOIYOTIOINOTE NACOKEG KPAVN

ME @QiIATpa owoToU peyéBoug. DopéoTe €va TTANPEG

TIPOOTATEUTIKO YIA TO CWUA.

5. AigBdoTe TIG 0dnyieg TTPIV XPNOIUOTIOINCETE TNV UNXO-
VN 1 akoAouBraTe oTroladnTToTe dIAdIKACIa PE AUTH.

6. Mnv a@aipeite Kal Pnv KAAUTITETE TIG ETIKETEG TTPOEISO-
TT0iNONG

3.1

3.2

2 TENIKH TIEPITPA®H

2.1 TIPOAIATPA®EZ

AUTOS 0 OUYKOANNTNS €lval [La yYeVVNTpLA CUVEXOUS
0TaBepol PeVUATOS, KATACOKEVATWEVT) e TeEXVONOyla
INVERTER, oxediaopévn yia Tn ouykOANom He Ola
Ta €L0n emevdedUpévmy NAEKTPodlwY Kal e dtadikaoia
TIG pe epmipevpa Sa emadns.

222 EJIEEHMH>ZH TON TEXNIKON ZTOIXEIQN IIOY
ANATPA®ONTAI ~THN TIINAKIAA TOY
MHXANHMATOZ.

H ouokeun elval KATHOKEVXOPEVN KATK TOUG aKO-
AouvbBoug kavoveg : IEC 60974.1 - IEC 60974.10 CI. A -
IEC 61000-3-11 -IEC 61000-3-12 (L Te onueiwon 2).

N°. AplBpos UNTpWoL ToU TPETEL TAVTA Vd avd
bEpeTAL yLO OTOLOBATOTE alTNUA OXETLKA
[E TO OUYKONNNTT).

ZTATIKOS TPLOAOLKOS HETATXNUATLOTAS-AVOP
Buts cuxvoTNTAS.

(N XapaktnpLtoTikd eEacbévions

MMA KATAMNNAO yLa CUYKOMNNOT |E €TeVOeSUHéVA
NAEKTPOBLA.

TIG. KatdMnho yia ovykéMnon TIG.

uo. AevTepetovoa TAOM O€ AVOLKTO KUKAWWLA

X. ITocooTaia améSoon kik\ov epyactas.
ITocoo1d % 10 NemTWV kaTd TO OTOLO TO
UNxdvnia pmopel va AeLTouvpynoel oe éva
0pLOPEVO pelpa XwplS va TPOKANETEL UTEP

Bepudvoels.

2. Pelpa ouvykoAnons

u2. AevTepetovoa Tdom pe pevpa 12

ui. OvopaoTlkn Tdom Tpododoolas

3~ 50/60Hz Tpipaoikry Tpododoota 501 60 Hz

1 max. Etvat n péyiomn Twun amoppodnpévov pev
HLATOS .

11 eff. Elvar n péyiom Tiph Tou mpaypatikol pel
LATOS TOoU amoppoddTal AapBdvovTas umodym
Y amddoon KUKAou epyacias.

IP23S BaBuida mTpooTaciog katd TV atrolrikeucn

O Babuodg 3, 6TTwG QaiveTal 0To dEUTEPO
wneio, onuaivel 6T TO Pnxavnua PTropEi va
atroBnkeuTei €€w, aAAd dev eival KATGAANAo
yia AgItoupyia atn Bpoxn, EKTOC av TTpoaTa
TeUETAI OTTO AUTH.
S] KaMlnAo yi xpnn piBalov. p
UENUEVO KivUVO.
HMEIQZH:
1-H ouokeun éxel emiong oxediaaTei yia Tnv emeepyaaia
o€ epIBaANov pe BaBuod péAluvong 3. (Acite IEC 60664).
2-Aut) n ouokeun eival cuppat) pe tTnv didraén IEC
61000-3-12 ME TOV Opo OTI n MEYIOTN ETMITPETTOMEVN
eutTédNOon ZMAX Tou oUCTAPATOG gival pIKPATEPN 1) ion PE
0,137 (Art. 328) - 0,081 (Art. 335) oTo onueio dIATTEPNG
avAPECQ 0TO OUCTNUO TOU XEIPIOTH KOl EKEIVO TOU KOIVOU.
Eivar eubuvn Tou TeXVIKOU €yKATAOTAONG A TOU XPAOTN TOU
€EOTTAIOPOU va eyyunBei, CUPPBOUAEUOUEVOG EVOEXOUEVWIG
TOV XEIPIOTH Tou OIKTUOU dlavourg, 0TI N CUuoKeun eival
ouvOedepévn e TPOPODdOTia HEYIOTNG ETTITPETTOUEVNG
eUTTEdNONG Tou cuoThpaTtog ZMAX pikpdTePNG 1 iong e
0,137 (Art. 328) - 0,081 (Art. 335).

2.3 TIEPITPA®H TQON ITTPOXTAZIQN

2.3.1 Oepuikfy mpooTacia

AuTO TO pnxdvnpd TpooTATEVETAL Ao €éva Beppo
otd™n. Katd tnv mapépPacn Tou BeppooTdTn TO
pUnxdvmua mavel va mapéxel pela dANd O AVEULOTI)
"pas owvexilel va Aettovpyel. H mapépBaon emonuatve
Tar amd To dvappa s kitpums Auyvias (B).



Mnv oPfjveTe TO OUYKONNTY] TpwToU OfNoeL 1 Auxvid.
3 ETKATAXTAZH

ENéYETE 6TL M Tdom Tpododooiar avTioToLxel oTM
TAON TOL avaypddeTal OTNY TLVAKIBA TEXVLKWOV OTOL
XELWY TOU UNXAVTULATOS.

2UVSECTE €var PEVRATONATITY KATAANANS amédoons
TPoS TO KaAWSLO Tpododooias, eréyxovTas OTL o KiTpL
vos/mpdovos aywyos elvat ouwdedepéros pe To Blopa
yelwons.

H amédoon Tou payvntobeppikol Stakdmmn 1 Twy
aohaleLdy, g€ cgelpd oTny Tpododoola, Tpémel va elval
ton pe To petpa 11 mou amoppodpdTar amd Tn pnxav.

3.1.6EZH ZE AEITOYPITA

H eykatdoTaon s unxavms mpémeL pa eKTENELTAL
amd TmeTeLpapévo mpoowTikd. ONé oL SLacuvdéael Tpé-
meL va ekTENOUVTAL Olpdwra pe ToU LoxUovTé Kavovl:
opol Kal TNpwyrTd TANpW TN vopobeotia mpooTacld amd
atuxniuata (CElI 26-23 / IEC-TS 62081).
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3.2 MEPITPA®H TOY MHXANHMATOXZ

A) Aafn plBuLom:

2e ovykoanon MMA puopiler 1o  xpdro,
ekdpalodpevo o€  €kATOOTA SEUTEPONETITOU,
TOU pPEVUATO: “hot-start” = . OvoraoTicd

puBuilel éva umepelpa TOU €XEL TO OKOTO
va BEATLOVEL Td €EUTUPEVUATA. 2€ OUYKON
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Aon TIG ouvex) dev ekTelel kapia plBpiom.

e ovykoanon TIG mahuddn puvdpiler ™ ovxvétTTA
Ta\pwdovs oe Hz e

2Tl Sladlkacté ouykdAnot omouv 1 AaBn elval evepyn,
N T ™ plBuion ™ epdavileTar otny obovn L
MeTd Svo SeuTepdeTmTa ambd TNy TeevTata puBULoN M
0Bovn Ba Eavaepdavicel To péyebd mov emAéXTNKE
TPONYOURéVW pe Tov emAoyéa O.

B) Avuxvia BeppooTdTn
(BNéTe 2.3.1. Ocpuikny mpooTacia).

C) AaBny plBuLom:

2e auykdMnon MMA pubuiler To mooooTo
“arc-force”
. OvolaoTikd pubpiler éva pebpa mou

el TOlS €KkaTO TOU PEVLUATOS

kaboptlel TN peTadopd Tou MAEKTpPoOdLOL.
e ouykoanon TIG owexnfy Sev exTelel
kapla pvBuLom.

e ovuykoanon TIG ma\uwdn pupiler To Baoikd pelpa
oe Ampere B

2T Sladlkacles ouykONNons 6mou 1 AaBn elval evep
YR, N T TN pvBuion: s epdavileTar oty obovn I
MeTd Svo SeuTepdemTa ambd TNy TelevTala puBULom M
00bvm ba Eavaepdavicer To péyeBos TOU €M XTNKE
TpoNYOUévws pe Tov emMloyéa O.

)Aan] ptbuLon: Tovu pevua‘ro+ OUYKONNOTS.
Pupiler To pelpa OUyKoM\nons‘ 7600 CO€

MMA 6oo oe TIG ocuvexn.
e ovykOMnon TIG ma\uaddn pudpiler To

pelpa Kopudns.

E) EmAoyéas Sladikactias.

MiélovTas avtd To TAKTPO PTopelTe va emNéEe-
Te TN Sdladikacia ocvuykoNnons (F, G 1 H).

F) ZuykdéMnon emevBedupévwr niekTpodiwv.
ml\/]évo pe To art 333 pmopolv va THKoVTAL TA KUT-
Tapwolxa niekTpodia (A.W.S. 6010).

G) ZvykéMnon TIG oge cuvex.

-To epmipevpa Tou TOHEOL TparypaTomolelTal Sia
BPAXUKUKAOUATOS AVAPETA OTO MAEKTPOSLO Kdl TO

HéTAAO ToU KkaTepyd{eTatl, To pelPa CUYKONNONS pub-

plleTar amé ™ Aapn D.

H) Zvykdnon TIG pe mdApwon.

-To eumipevua Tou TOEOU TpaypaTomolelTal Sia
BPAXUKUKADOUATOS AVAPETA GTO MAEKTPOSLO Kdl TO

LETANO TOU KaTepydleTar, To pevpa kopudns puduile-

Tat amd ™ AaBn D, To Baowkd pedpa pubuileTar amd T

Bty C, n ovxvéTnTa pubuileTar amé T AaPn A .

[) 086V
= =) Epdavider ™My mipy Twr Ampere 1 Tov
| VoIt oe oxéon pe TIS €MAOYES TOU €KTE
ooug,. : , )
Motnkav pe 1o mA\KkTpo O. ETions epda

vider Ta peyédn mou pubpiotnkav pe Tis Aapes Axat C.

L) Z{vBeopos
Otmouv owdéovTalr ot
Ocws.

xelplopol €€ amooTd-

M) Auvyvia
To avapud Tns Setxver 6Tt N 084vn lepdpavider ™y
Tdon ouykOMnons. EvepyomolelTar pe Tov emAoyéa

0.
N) Avxvia
To dvappd Tns Oelyver 6TL 1 oBovm | epdaviler To
petpa ouykdMNnons. Evepyotoleltal pe Tov emAoyéa
O) Em\oyéas.

Télovtas avtd To TNAKTPO UTOpelTe VA emMNEEe-
Te Tis Avxvies M kat N.

Avakémms 0/1.
Kaldbio Tpogodooiaz.
Akpodéktns €EbBou (-).
Akpodéktns €EbBou (+).

LILT

3.3 2YTKOAAHZH ETIENAEAYMENON HAEKTPOAIQN

® BeBatwbelte 61U o Sakdémm: (P) elvar ge 6éom O,
OUOECTE T KANDOLA CUYKONNOTE TNPWVTAS TNV
TONKOTNTA Tou {NTelTal ambd Tov KATAOKELAOTNH TwV
NAEKTPOSLWY Tou Ba XPNOLLOTTOLOETE.

TTAPA TIOAY XHMANTIKO: 2uwwdéoTe Tov akpodékTn
TOU KAAWOLOU OWUATOS OTO HETANO TPOS CUYKONANON
eNéyxovTas OTL ylveTal ka\j emadn wWoTe va €MTUY
XAVETAL 1 KAN AELTOUpYld TOU WNYAVAUATO: Kdl vd
amopelyovTdl TTWOELS TAONS HE TO WETANO Tpox
oUyKONANOT).

o Mnv ayyllete ovyxpovws Tnv Towumida 1 ™ Aapida
NAEKTPOBLOV KAl TOV AKPOSEKTN OWHATOS: AVAdTe TO
punxdvnpa péow Touv dtakomTn (P).

o [IiéoTe Tov emMoyéa E péxpt va avdder n vxvia F.
® PubutloTe TO pelpa PBdoel Tns StapéTpou MAEkTpodiov,
m™s 0éons ouykOMINoMs Kal Tou TUTou OUVBECNS TOU
fa exTeNéTETE.

e PubuioTe, emions, To hot-start pe ™ APy A (oup-
BovkeveTar 15) kat To arc-force pe ™ Aapn C (ovp-
BouheteTar 30 yia Baoitkd MAEKTPOSLA).

OTav TENELOVETE TN OUYKONNNOT, OPveTe mAVTA TO
pnxdvnpa kat agalpelte To MAEKTPOSLO amd T AaPlda
NAEKTPOBLOV.

3.4 ZYTKOAAHZH TIG

® AUTOS 0 OUYKOMINTNS €lval kaTdAMnlos yia va
ovykoMel pe Swadikaota TIG: Tov avo€eibwTo xdAvBa,
TO 0ldnpo, To XaAAKO.

® BeBatwbelte 61U o Sakdémmns (P) elvar oe 6éom 0.
® YuVdéaTe TO OUVBECHO TOU KAAwdLOU OWHATOS OTO



BeTikd TONO (+) TOU CUYKONNNTY] Kal TOV AKPOSEKTT) OTO
LETAMNO 0€ onuelo 600 To duwwaTdy TLO KOVTA OTN
OUYKOANNOT).

® >uwdéoTe TO olvdeopo Loxlos Tns Towumidas TIG
oTOV apYnTIKO TONO (<) TOU CUYKONNTH.

® YwdéoTe TO cwh\jva aeplov oy €080 TOu PELLTT)
"pa mieons, owbdedepévov ge pia draAn ARGON.

e XpnoLpoToloTe €va MAEKTPOdLo amd Boidpduto Boplou
2% (kokkivm Awplda).

e Mnv ayyllete ouyxpdvws mAekTpoOdLO OBHVETE Kal
AKPOBEKTT CWILATOS.

® Avddte TO pnxdvnua péow Tou diakdémTn (P).

e Méow Tou emAoyéa E mpoodiopioTe To €ldos ouykdN
aons TIG ouvexn 1 TaApwon.

o [IpokaéoTe, Sta emadns, To epmipevpa Tov TOHEOU e
oTabepny kar ypryyopn kivnom.

° OTay TeAELWVETE TN OuykONNOT, va BupwdoacTe mdv-
Ta va oPiveTe To pnxdvnua kar va kielvete Tn Pak
Bida s ¢Ldins aeplov.

3.4.1 TIpoeTopacia Tov miekTpodlov

AeldveTe pe oplptda TNy alxpr Touv NAeKTPodlou WoTe
va mapovoldlel pLa kdBeTn ypdupwon Omws Selyvel 1
€LKOVA.

e XpnoLpomoloTe okANed SLtaBpwTikd Abo AeTTwY
KOKKwY Tou Oa XpNOLLOTOLELTE ATOKAELOTIKA yld TV
eme€epyaoia Tou Boidpapiov.

e [Tpocoxn oTa PeTAMIKA CwPATLOLA.

1,5+2 d

4 EEAPTHMATA.

AUTOS 0 OUYKOANNTNS TPORAETETAL YLa XpNOTN e Td
akdlovda eEapmipaTa:

Art 181. Xeipiopos pe mevTdh yia TN plBpLom Tou
peVPATOS OUYKONIONS. AlabéTel 5m kalwdlov kat
dtakomtn ON-OFF.

Art 187 + mpoéktaon art 1192. [''a ™ plbpion Tou
peVPATOS T€ OUYKONNNOT e TMeKTPOSLO.

Art 1284.05. AaBida + ovpa 35mm2 yia cuykOAnon
pe mMAekTpddSLo. (Art. 328).

Art 1286.05. AaBida + owpa 50mm2 yia cuykOAAnom
pe MAekTpddSLo. (Art. 335).

Art 1432. KapéToL petadopas.

5 ZYNTHPHZH

Kdale diadikacia ouvtipnong Ba pétel va mpayua-
TOTTOIEITAI ATTO TTPOCOVTOUXO TTPOCWTITIKO KAl O&
oup@wvia pe Toug Kavoviououg CEl 26-29 (IEC
60974-4).

5.1 ZYNTHPHZH FrENNHTPIAZ

2€ TTEPITITWON CUVTAPNONG OTO ECWTEPIKO TNG CUOKEUNG,
BePaiwbeite 6T 0 dlakdTTNG P €ival otnv 6éon "O" kai 6T
TO KOAWSI0 TpoPodoariag £xel aroouvdedei amd 10
dikTuo.

Mep1odika, mmITTAOV gival avaykaio va kaBapileTal To
E0WTEPIKO TNG TUOKEUNG aTTd TNV PETAAAIKY KOV TTOU
OouoOowWpPEUETAI XPNOIUOTTOIWVTOG TTETTIETUEVO OEPQ.

5.2 TEXNIKEZ NPOZ XPHZH META MIA
NMAPEMBAZH EMNIAIOPOQZHZ.

Metd atrd TNV TTpayuaToTroinan piag €mdidopwaong,
dWOTE TTPOCOXN OTNV ETTAVATAKTOTIOINGN TNG KAAWiw-
ong P TPOTTO WOTE VA u@ioTaTal Yia giyoupn pévwaon
avAapeca oTNV TTPWTAPXIKN TTAEUPd Kal Tnv deuTEPEUOUTQ
TAEUPA TNG INXAVAG. ATTOQUYETE va £pBouv a€ eTTaQn
Ta KOAWSdIa pe Ta e€apTAUATa o€ Kivnon 1 hE €apTriuaTa
TToU BepuaivovTal katd Tnv dIGpPKEIa TNG AsIToupyiag.
EmavacuvappoAoynoTe Ta OeTIKA OTTWG TNV YVACIA
OUOKEUN PE TPOTTO WATE VA ATTOQUYETE TNV aUVOEDN avd-
MECQ o€ TTPWTEUOV KAl BEUTEPEUOVTA AYywYO av GUUBE TO
YEYOVOG TNG aTUXOUG PAENG A aTTooUVOEONG EVOG ayw-
you.

EmravacuvappoAoyroTe €mmiong TIG Bideg pE TIGC 000VTWTEG
POBEAES OTTWG OTNV YVACIA GUOKEUN.



(NDXEETQAUZ/?EEAE (I)Z)ESTINATA ESCLUSIVAMENTE AL PERSO- ST GG T T
THIS PART IS INTEN.DED SOLELY FOR QUALIFIED PERSON CABLAGGIO ELETTRICO) COLOUR CODE
NEL. i A |NERO BLACK
) B | ROSSO RED

DIESER TEIL IST A HLIEBLICH FUR DAS FACHPERSONAL
BEg,ﬂMMT‘ ST AUSSCHLIEBLICH FUR DAS FAC SO CTGRIGI SREY

D | BIANCO WHITE
CETTE PARTIE EST DESTINEE EXCLUSIVEMENT AU PERSON-
NEL QUALIFIE. E | VERDE GREEN
ESTA PARTE ESTA DESTINADA EXCLUSIVAMENTE AL PERSO- | F | VIOLA PURPLE
NAL CUALIFICADO. G | GIALLO YELLOW
ESTA PARTE E DEDICADA EXCLUSIVAMENTE AO PESSOAL H |BLU BLUE
QUALIFICADO. K | MARRONE BROWN
TAMA OSA ON TARKOITETTU AINOASTAAN AMMATTITAITOI- J_| ARANCIO ORANGE
SELLE HENKILOKUNNALLE. | | ROSA PINK
DETTE AFSNIT HENVENDER SIG UDELUKKENDE TIL KVALIFI- | L | ROSA-NERO PINK-BLACK
CERET PERSONALE. M | GRIGIO-VIOLA GREY-PURPLE
DIT DEEL IS UITSLUITEND BESTEMD VOOR BEVOEGD PERSO- | _N | BIANCO-VIOLA WHITE-PURPLE
NEEL. 0 | BIANCO-NERO WHITE-BLACK
DENNA DEL AR ENDAST AVSEDD FOR KVALIFICERAD PERSO- | P | GRIGIO-BLU GREY-BLUE
NAL. Q |BIANCO-ROSSO WHITE-RED
AYTO TO TMHMA TIPOOPIZETAI ATIOKAEIXTIKA TTA TO R | GRIGIO-ROSSO GREY-RED
EIAIKEYMENO TIPOSQITIKO. S | BIANCO-BLU WHITE-BLUE

T | NERO-BLU BLACK-BLUE

U | GIALLO-VERDE YELLOW-GREEN

V |AZZURRO BLUE
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Art. 328 Art. 335
pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION
1 LATERALE SIDE PANEL 1 LATERALE SIDE PANEL
2 | COPERCHIO COVER 2 | COPERCHIO COVER
3 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT 3 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT
4 | MANICO HANDLE 4 | MANICO HANDLE
5 | CORNICE FRAME 5 | CORNICE FRAME
6 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF 6 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF
7 CAVO RETE POWER CORD 7 | CAVO RETE POWER CORD
8 | PROTEZIONE PROTECTION 8 | PROTEZIONE PROTECTION
9 | INTERRUTTORE SWITCH 9 | INTERRUTTORE SWITCH
10 | PANNELLO ALETTATO FINNED PANEL 10 | PANNELLO ALETTATO FINNED PANEL
11 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL 11 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL
12 | MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN 12 | MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN
13 | SUPPORTO SECONDARIO SECONDARY SUPPORT 13 | SUPPORTO SUPPORT
14 | SUPPORTO TRASDUTTORE TRANSDUCER SUPPORT 14 | SUPPORTO CENTRALE DX RIGTH CENTRAL SUPPORT
15 | TRASDUTTORE TRANSDUCER 15 | SUPPORTO CENTRALE SX LEFT CENTRAL SUPPORT
16 | ISOLAMENTO INSULATION 16 | TRASFORMATORE DI POTENZA | POWER TRANSFORMER
17 | CAVALLOTTO JUMPER 17 | IMPEDENZA CHOKE
18 | CAVALLOTTO JUMPER 18 | TRASDUTTORE TRANSDUCER
19 | DIODO DIODE 19 | FONDO BOTTOM
20 | CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT 20 | PIEDE FOOT
21 | DISSIPATORE RADIATOR 21 | PRESA GIFAS GIFAS SOCKET
22 | TRASFORMATORE DI POTENZA | POWER TRANSFORMER 22 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL
23 | IMPEDENZA CHOKE 23 | PASSACAVO CABLE OUTLET
24 | RESISTENZA RESISTANCE 24 | MANOPOLA KNOB
25 | SUPPORTO RESISTENZA RESISTANCE SUPPORT 25 | MANOPOLA KNOB
26 | FONDO BOTTOM 26 | TAPPO CAP
27 | PIEDE FOOT 27 | PROLUNGA PULSANTE SWITCH EXTENSION
28 | PRESA GIFAS GIFAS SOCKET 28 | CIRCUITO PANNELLO PANEL CIRCUIT
29 | PASSACAVO CABLE OUTLET 29 | CIRCUITO SECONDARIO SECONDARY CIRCUIT
30 | MANOPOLA KNOB 30 | CAVALLOTTO JUMPER
31 | MANOPOLA KNOB 31 | CAVALLOTTO JUMPER
32 | TAPPO CAP 32 | DIODO DIODE
33 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL 33 | ISOLAMENTO INSULATION
34 | PROLUNGA PULSANTE SWITCH EXTENSION 34 | DISSIPATORE RADIATOR
35 | CIRCUITO PANNELLO PANEL CIRCUIT 35 | SUPPORTO SECONDARIO SECONDARY SUPPORT
36 | SUPPORTO PRIMARIO PRIMARY SUPPORT 36 | SUPPORTO RESISTENZA RESISTANCE SUPPORT
37 | CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT 37 | RESISTENZA RESISTANCE
38 | CIRCUITO IGBT IGBT CIRCUIT 38 | SUPPORTO PRIMARIO PRIMARY SUPPORT
39 | TRASFORMA. DI SERVIZIO AUXILIARY TRANSFORMER 39 | DISSIPATORE RADIATOR
40 | TERMOSTATO THERMOSTAT 40 | RADDRIZZATORE RECTIFIER
41 | RADDRIZZATORE RECTIFIER 41 | DISSIPATORE IGBT IGBT RADIATOR
42 | 1GBT IGBT 42 | ISOLAMENTO INSULATION
43 | CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT 43 | GRUPPO IGBT IGBT UNIT
44 | DISSIPATORE RADIATOR 44 | TERMOSTATO THERMOSTAT
45 | CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT
46 | CIRCUITO IGBT IGBT CIRCUIT
47 | TRASFORMA. DI SERVIZIO AUXILIARY TRANSFORMER
48 | CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT

La richiesta dei pezzi di ricambio deve indicare sempre il numero di articolo ,la
posizione ,la quantita e la data di acquisto.

When ordering spare parts please always state item No., spare part ref. No.,
quantity and purchase date.
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