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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

SCOSSA ELETTRICA - Puo uccidere.

- Installate e collegate a terra la saldatrice secondo
A le norme applicabili.

- Non toccare le parti elettriche sotto tensione o gl
elettrodi con la pelle nuda, i guanti o gli indumenti bagnati.
- Isolatevi dalla terra e dal pezzo da saldare.

- Assicuratevi che la vostra posizione di lavoro sia sicura.

FUMI E GAS - Possono danneggiare la salute.
- Tenete la testa fuori dai fumi.
- Operate in presenza di adeguata ventilazione ed
utilizzate aspiratori nella zona dell’arco onde evitare
la presenza di gas nella zona di lavoro.

RAGGI DELL’ARCO - Possono ferire gli occhi e bruciare la pelle.
- Proteggete gli occhi con maschere di saldatura

A dotate di lenti filtranti ed il corpo con indumenti
appropriati.

- Proteggete gli altri con adeguati schermi o tendine.

RISCHIO DI INCENDIO E BRUCIATURE
- Le scintille (spruzzi) possono causare incendi e
bruciare la pelle; assicurarsi, pertanto che non vi
siano materiali infiammabili nei paraggi ed utilizzare
idonei indumenti di protezione.

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

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

PACE MAKER

- | campi magnetici derivanti da correnti elevate possono inci-
dere sul funzionamento di pacemaker. | portatori di apparec-
chiature elettroniche vitali  (pacemaker) dovrebbero con-
sultare il medico prima di avvicinarsi alle operazioni di sal-
datura ad arco, di taglio, scriccatura o di saldatura a punti.

ESPLOSIONI
- Non saldare in prossimita di recipienti a pressione

0 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 indicazio-

ni contenute nella norma armonizzata EN50199 e deve
essere usato solo a scopo professionale in un ambiente
industriale. Vi possono essere, infatti, potenziali diffi-
colta nell'assicurare la compatibilita elettromagnetica in
un ambiente diverso da quello industriale.

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

2 DESCRIZIONI GENERALI

2.1 SPECIFICHE

Questa saldatrice & un generatore di corrente continua e
alternata costante, realizzata con tecnologia INVERTER,
progettata per saldare gli elettrodi rivestiti (con esclusione
del tipo cellulosico) e con procedimento TIG con accensio-
ne a contatto e con alta frequenza.

Selezionando il procedimento TIG AC IEEZX® si puo sal-
dare I'Alluminio, le leghe di alluminio, I'ottone ed il magnesio
mentre selezionando TIG DC IR si puod saldare I'ac-
ciaio inossidabile, il ferro ed il rame.

2.2 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI RIPORTATI
SULLA TARGA DI MACCHINA.

N°. Numero di matricola da citare sempre per qual-
siasi richiesta relativa alla saldatrice.

Convertitore statico di frequenza monofase trasfor-
matore-raddrizzatore.
Caratteristica discendente.

TIG/MMA Adatto per saldatura TIG/MMA.

uo. Tensione a vuoto secondaria (valore di picco)

X. Fattore di servizio percentuale. % di 10 minuti in cui
la saldatrice puo lavorare ad una determinata cor-
rente senza causare surriscaldamenti.

12. Corrente di saldatura

u2. Tensione secondaria con corrente 12

u1. Tensione nominale di alimentazione

1~ 50/60Hz Alimentazione monofase 50 oppure 60 Hz

1. Corrente assorbita alla corrispondente corrente 12.
IP23  Grado di protezione della carcassa che omologa I'ap-

parecchio per lavorare all’esterno sotto la pioggia.
@ Idoneita ad ambienti con rischio accresciuto.
NOTE: La saldatrice & inoltre idonea a lavorare in ambien-
ti con grado diinquinamento 3. (Vedi IEC 664).

2.3 DESCRIZIONE DELLE PROTEZIONI

2.3.1 Protezione termica

Questo apparecchio ¢ protetto da una sonda di temperatu-
ra la quale, se si superano le temperature ammesse, impe-
disce il funzionamento della macchina. In queste condizioni
il ventilatore continua a funzionare ed il led J si accende.

2.3.2 Protezione di blocco.

Questa saldatrice & provvista di diverse protezioni che fer-
mano la macchina prima che subisca danni.

In caso di malfunzionamento, sul display Z, pud compa-
rire la lettera E seguita da un numero lampeggiante dal
seguente significato:

52 = Pulsante di start premuto durante I’accensione.

53 = Pulsante di start premuto durante il ripristino del ter-
mostato.

In entrambi i casi aprire il comando di start.




Nel caso il display visualizzi numeri diversi, contattare il
servizio assistenza.

3 INSTALLAZIONE

Controllare che la tensione di alimentazione corrisponda alla
tensione indicata sulla targa dei dati tecnici della saldatrice.
Collegare una spina di portata adeguata al cavo di alimen-
tazione assicurandosi che il conduttore giallo/verde sia col-
legato allo spinotto di terra.

La portata dell'interruttore magnetotermico o dei fusibili, in
serie alla alimentazione, deve essere uguale alla corrente I1

assorbita dalla macchina.
Eventuali prolunghe debbono essere di sezione adeguata
alla corrente |11 assorbita.

3.1. MESSA IN OPERA

L'installazione della macchina deve essere fatta da perso-
nale esperto. Tutti i collegamenti debbono essere eseguiti in
conformita alle norme vigenti e nel pieno rispetto della legge
antinfortunistica (norma CEIl 26-10- CENELEC HD 427).

3.2. DESCRIZIONE DELL'APPARECCHIO
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Tramite questo pulsante avviene la scelta del proce-
dimento di saldatura (Elettrodo o TIG).

La selezione € evidenziata dalla accensione di uno dei

led B, clEX3 oppure D ;.

Tasto di modo E.
E La selezione ¢ evidenziata dalla accensione di
uno dei led F, G, H, I, L, M, N, oppure O.
In TIG i led accesi saranno sempre due, uno indica il modo
di accensione con HF o a contatto e I'altro indica il modo
continuo o pulsato con comando 2 o 4 tempi. A ogni pres-
sione di questo pulsante si ottiene una nuova selezione.
L'accensione dei led in corrispondenza ai simboli visualizza-
no la Vostra scelta:

E A - Selettore di procedimento

F - LED. Saldatura TIG con accensione del-
I'arco senza alta frequenza.
Per accendere I'arco premere il pulsante torcia e toccare con
I'elettrodo di tungsteno il pezzo da saldare e rialzarlo. Il movi-
mento deve essere deciso e rapido (0,3 sec).

L - LED. Saldatura TIG con accensione del-
I'arco con alta frequenza.
Per accendere I'arco premere il pulsante torcia, una scintilla
pilota di alta tensione/frequenza accendera I'arco.

G - LED. Saldatura TIG-continuo-2 tempi
(manuale).

Premendo il pulsante della torcia la corrente inizia ad aumen-
tare ed impiega un tempo corrispondente allo "slope up", pre-
ventivamente regolato, per raggiungere il valore regolato con
manopola AA. Quando si lascia il pulsante la corrente inizia a
diminuire ed impiega un tempo corrispondente allo "slope
down", preventivamente regolato, per ritornare a zero.

In questa posizione si pud collegare I'accessorio comando a
pedale ART. 193.

H - LED. Saldatura TIG-continuo-4 tempi
(automatico).

Questo programma differisce dal precedente perché sia
I'accensione che lo spegnimento vengono comandati pre-
mendo e rilasciando il pulsante della torcia

| - LED. Saldatura TIG-continuo con doppio
livello di corrente-4 tempi (automatico).

Prima di accendere I'arco impostare i due livelli di corrente:
Primo livello: premere il tasto P fino ad accendere il led T e
regolare la corrente principale con la manopola AA.
Secondo livello: premere il tasto P fino ad accendere il led V
e regolare la corrente con la manopola AA.

Dopo I'accensione dell'arco la corrente inizia ad aumentare
ed impiega un tempo corrispondente allo "slope up" (led S
acceso), preventivamente regolato, per raggiungere il valore
regolato con manopola AA. Il led T si accende e il display Z
la visualizza.

Se durante la saldatura vi & la necessita di diminuire la cor-
rente senza spegnere |'arco (per esempio cambio del mate-
riale d'apporto, cambio di posizione di lavoro, passaggio da
una posizione orizzontale ad una verticale ecc....) premere e
rilasciare immediatamente il pulsante torcia, la corrente si
porta al secondo valore selezionato, il led V si accende e T si
spegne.

Per tornare alla precedente corrente principale ripetere I'a-
zione di pressione e di rilascio del pulsante torcia, il led T si
accende mentre il led V si spegne. In qualsiasi momento si
voglia interrompere la saldatura premere il pulsante torcia
per un tempo maggiore di 0,7 secondi poi rilasciarlo, la
corrente comincia a scendere fino al valore di zero nel tempo
di "slope down", preventivamente stabilito (led W acceso).
Durante la fase di "slope down", se si preme e si rilascia
immediatamente il pulsante della torcia, si ritorna alla cor-
rente minore tra i valori regolati.

N.B. il termine "PREMERE E RILASCIARE IMMEDIATAMEN-
TE" fa riferimento ad un tempo massimo di 0,5 sec.

M - LED. Saldatura TIG-pulsato-2 tempi
(manuale).

Premendo il pulsante della torcia la corrente inizia ad aumen-
tare ed impiega un tempo corrispondente allo "slope up", pre-
ventivamente regolato, per raggiungere il valore regolato con
manopola AA. Quando si lascia il pulsante la corrente inizia a
diminuire ed impiega un tempo corrispondente allo "slope
down", preventivamente regolato, per ritornare a zero.

In questa posizione si pud collegare I'accessorio comando a
pedale ART. 193.

N - LED. Saldatura TIG-pulsato-4 tempi
(automatico).

Questo programma differisce dal precedente perché sia
I'accensione che lo spegnhimento vengono comandati pre-
mendo e rilasciando il pulsante della torcia

O - LED. Saldatura TIG-pulsato con doppio
livello di corrente-4 tempi (automatico).

Lo svolgimento del modo di saldatura € uguale a quello
descritto per il led I. Dopo avere regolato le correnti di picco
a di base del primo livello, il rapporto tra le due verra mante-
nuto anche nel secondo livello.

J - LED - PROTEZIONE TERMICA

Si accende quando |'operatore supera il fattore di servizio o
di intermittenza percentuale ammesso per la macchina e
blocca contemporaneamente I'erogazione di corrente.

N.B. In questa condizione il ventilatore continua a raf-
freddare il generatore.

Y -Led
Questo led deve sempre essere acceso. Assicura con-
dizioni di sicurezza in saldatura AC.

B AA - MANOPOLA
W Regola la corrente d saldatura da 10-140A in
& MMA e da 5-200A in TIG.

B Inoltre in abbinamento del pulsante P & possi-

bile:
-regolare il secondo livello di corrente V

-regolare lo "slope up" S

-regolare lo "slope down" W

-regolare la frequenza di pulsazione U

-regolare il post gas X

-regolare la frequenza della corrente in saldatura AC Q
-regolare il bilanciamento dell’onda in saldatura AC R
-regolare I'accensione in relazione al diametro dell’elettrodo
utilizzato in TIG AC.



B 8 3 Z - DISPLAY
Visualizza la corrente di saldatura e le impostazioni
selezionate con il pulsante P e regolate con la manopola AA.

P - SELETTORE
> Premendo questo pulsante si illuminano in succes-
sione i led:

Q- Led
_ Frequenza della corrente in saldatura AC (50+100
Hz).

R-Led

Bilanciamento dell’onda in saldatura AC
(BAL = bilanciamento 0 - Pulizia = da C1 a C8 -
Penetrazione = da P1 a P8).

Trailed R e S il display Z visualizza il diametro di elettrodo
consigliato. La scelta del diametro di elettrodo varia da un
diametro di 0,5mm a 4mm. Per variare il diametro, usare la
manopola AA. Questa funzione ¢ attiva solo per il procedi-
mento Tig AC.

S - Led
- Slope up. E' il tempo in cui la corrente rag-
giunge, partendo dal minimo, il valore di cor-
rente impostato. (0-10 sec.)

T-Led
Corrente di saldatura-principale. (10-140A in

- MMA e da 5-160A in TIG)

V- Led

Secondo livello di corrente di saldatura o di

base. Questa corrente & sempre una percen-
tuale della corrente principale.

U-Led
Frequenza di pulsazione (0,1-250 Hz)

- | tempi di picco e di base sono uguali.

W - Led

Slope down. E' il tempo in cui la corrente rag-

giunge il minimo e lo spegnimento dell'ar-
0.(0-10 sec.)

X -Led
Post gas. Regola il tempo di uscita del gas al termine
della saldatura. (0-30 sec.)

Attenzione si illumineranno solo i led che si riferiscono al
modo di saldatura scelto; es. in saldatura TIG continuo non si
illuminera il led U che rappresenta la frequenza di pulsazione.
Ogni led indica il parametro che puo essere regolato tramite
la manopola AA durante il tempo di accensione del led stes-
s0. Dopo 5 secondi dall'ultima variazione il led interessato si
spegne e viene indicata la corrente di saldatura principale e
si accende il corrispondente led T.

AE - CONNETTORE 10 POLI

A questo connettore vanno collegati i seguenti
comandi remoti:

a) pedale

b) torcia con pulsante di start

c) torcia con potenziometro

d) torcia con up/down ecc...

AD - RACCORDO 1/4 GAS)
il | Vi si connette il tubo gas della torcia di saldatura
TIG.

AB - morsetto di uscita negativo (-)

AC -morsetto di uscita positivo (+)

AF - interruttore
Accende e spegne la macchina

-AG - raccordo ingresso gas




A cui collegare il gruppo di raffreddamento
Art.1341

I Al - Connettore
@ Connettore a tre poli a cui va collegato il cavetto
I del pressostato del gruppo di raffreddamento.

3.3. NOTE GENERALI

Prima dell'uso di questa saldatrice leggere attentamente le
norme CEIl 26-23 / IEC-TS 62081 inoltre verificare I'integrita
dell'isolamento dei cavi, delle pinze porta elettrodi, delle
prese e delle spine e che la sezione e la lunghezza dei cavi
di saldatura siano compatibili con la corrente utilizzata.

3.4. SALDATURA DI ELETTRODI RIVESTITI (MMA)

- Assicurarsi che l'interruttore AF sia in posizione 0, quindi
collegare i cavi di saldatura rispettando la polarita richiesta
dal costruttore di elettrodi che andrete ad utilizzare e il mor-
setto del cavo di massa al pezzo nel punto piu vicino possi-
bile alla saldatura assicurandosi che vi sia un buon contatto
elettrico.

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

- Accendere la macchina mediante l'interruttore AF.

- Selezionare, premendo il pulsante A, il procedimento
MMA, led B Acceso.

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

- Terminata la saldatura spegnere sempre |'apparecchio e
togliere |'elettrodo dalla pinza porta elettrodo.

3.5. SALDATURA TIG

Selezionando il procedimento TIG AC IEEXX® si puo salda-
re I'Alluminio, le leghe di alluminio, I'ottone ed il magnesio
mentre selezionando TIG DC si puo saldare l'ac-
ciaio inossidabile, il ferro ed il rame.

Collegare il connettore del cavo di massa al polo positivo (+)
della saldatrice e il morsetto al pezzo nel punto piu vicino
possibile alla saldatura assicurandosi che vi sia un buon
contatto elettrico.

Collegare il connettore di potenza della torcia TIG al polo

negativo (-) della saldatrice.

Collegare il connettore di comando della torcia al connetto-
re AE della saldatrice.

Collegare il raccordo del tubo gas della torcia al raccordo AD
della macchina ed il tubo gas proveniente dal riduttore di
pressione della bombola al raccordo gas AG.

Accendere la macchina.

Non toccare parti sotto tensione e i morsetti di uscita quan-
do I'apparecchio € alimentato.

Alla prima accensione della macchina selezionare il proces-
so ed il modo mediante i pulsanti A ed E e i parametri di sal-
datura mediante il tasto P e la manopola AA come indicato
al paragrafo 3.2.

e || tipo ed il diametro dell'elettrodo da utilizzare deve esse-
re scelto seguendo la tabella A:

Il flusso di gas inerte deve essere regolato ad un valore (in litri
al minuto) di circa 6 volte il diametro dell'elettrodo.

Se si usano accessori tipo il gas-lens la portata di gas puo
essere ridotta a circa 3 volte il diametro dell'elettrodo. Il dia-
metro dell'ugello ceramico deve avere un diametro da 4 a 6
volte il diametro dell'elettrodo.

Usare vetri di protezione D.I.N. 10 fino a 75A e D.I.N. 11 da
75A in poi.

3.5.1 Gruppo di raffreddamento (Art. 1341).
Se si utilizza una torcia raffreddata ad acqua utilizzare il
gruppo di raffreddamento.

3.5.1.1 Descrizione delle protezioni

- Protezione pressione liquido refrigerante.

Questa protezione € realizzata mediante un pressostato,
inserito nel circuito di mandata del liquido, che comanda un
microinterruttore. La pressione insufficente & segnalata dalla
sigla H20 lampeggiante sul display Z.

3.5.1.2 Messa in opera

Svitare il tappo e riempire il serbatoio ('apparecchio & forni-
to con circa un litro di liquido).

E' importante controllare periodicamente, attraverso I'asola
che il liquido sia mantenuto al livello "max".

Utilizzare, come liquido refrigerante acqua (preferibilmente
del tipo deionizzato) miscelata con alcool in percentuale
definita secondo la tabella seguente:

temperatura acqua/alcool
-0°C fino a -5°C 4L/1L
-5°C fino a -10°C 3,8L/1,2L

A.C. (frequenza 50 Hz)
D.C. Pos. Max Penetrazione Pos. Zero bilanciato Pos. Max Pulizia
Elettrodo Tipo» | Tungsteno Tungsteno Tungsteno Tungsteno Tungsteno Tungsteno Tungsteno
Torio 2% Puro Zr 0,8% Puro Zr 0,8% Puro Zr 0,8%
ov Rosso Verde Bianco Verde Bianco Verde Bianco
1,6 70A + 150A | 50A + 100A | 70A + 150A | 30A + 60A | 50A + 80A | 20A +40A | 30A + 60A
2,4 150A + 250A| 100A + 160A | 140A + 235A| 60A + 120A | 80A + 140A | 40A + 100A | 60A + 120A
3,2 200A + 350A| 150A + 210A| 225A + 325A| 80A + 160A | 100A + 180A| 60A + 140A | 80A + 160A
4 300A + 400A | 200A + 275A| 300A + 400A | 100A =+ 240A| 150A + 280A| 80A + 200A | 150A + 250A
Tabella A




NB Se la pompa ruota in assenza del liquido refrigerante &

necessario togliere I'aria dai tubi. S _
In questo caso spegnere il generatore, riempire il serbatoio,

collegare un tubo al raccordo (<, ) e inserire |'altra estremita
del tubo nel serbatoio.

Inserire il connettore del pressostato e il cavo rete nelle prese
Al e AH.

Prima di accendere il generatore, accendere il gruppo di raf-
freddamento, se il gruppo di raffreddamento, inavvertita-
mente non & stato acceso, sul display del generatore lam-
peggia la scritta H20 e il generatore non funziona. Per ripri-
stinarlo & sufficiente spegnere il generatore, accendere il
gruppo e riaccendere il generatore.

Il gruppo di raffreddamento e attivo solo con i procedimenti
TIG.

Dopo la prima accensione se non si spinge il pulsante torcia,
il gruppo di raffreddamento si spegne dopo 30 secondi.
Dopo aver saldato, il gruppo rimane acceso per 3 minuti
prima di spegnersi, per riattivarlo € sufficiente premere il pul-
sante torcia o ricominciare a saldare.

4 COMANDI A DISTANZA E ACCESSORI

Per la regolazione della corrente di saldatura a questa sal-

datrice possono essere connessi i seguenti comandi a

distanza:

Art. 193  Comando a pedale (usato in saldatura TIG)

Art. 1260 Torcia BINZEL “ABITIG 200” (200A — 35%) — m4

Art. 1262  Torcia BINZEL “ABITIG 200” Up/Down (200A -
35%)-m4

Art. 1256 Torcia raffreddata ad acqua BINZEL “ABITIG
450 W” (450A) - m4

Art. 1258  Torcia raffreddata ad acqua BINZEL “ABITIG
450 W Up/Down” (450A) - m4

Art. 1655 Carrello per trasporto generatore

Art. 1281.03 Accessorio per saldatura ad elettrodo

Art. 1341 Gruppo di raffreddamento

Art 1192  +Art 187 (usato in saldatura MMA)

Art. 1180 Connessione per collegare contemporanea-
mente la torcia e il comando a pedale. Con que
sto accessorio I'Art. 193 puo essere utilizzato in
qualsiasi modo di saldatura TIG.

I comandi che includono un potenziometro regolano la

corrente di saldatura dal minimo fino alla massima cor-

rente impostata con la manopola AA.

I comandi con logica UP/DOWN regolano dal minimo al

massimo la corrente di saldatura.



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

ELECTRIC SHOCK - May be fatal.

- Install and earth the welding machine according to
A the applicable regulations.

- Do not touch live electrical parts or electrodes with
bare skin, gloves or wet clothing.
- Isolate yourselves from both the earth and the workpiece.
- Make sure your working position is safe.

FUMES AND GASES - May be hazardous to your health.
- Keep your head away from fumes.
- Work in the presence of adequate ventilation, and
use ventilators around the arc to prevent gases from
forming in the work area.

ARC RAYS - May injure the eyes and burn the skin.
- Protect your eyes with welding masks fitted with fil-
A tered lenses, and protect your body with appropria-
te safety garments.
- Protect others by installing adequate shields or curtains.

RISK OF FIRE AND BURNS
- Sparks (sprays) may cause fires and burn the skin;
you should therefore make sure there are no flam-
mable materials in the area, and wear appropriate
protective garments.

NOISE
This machine does not directly produce noise excee-
ding 80dB. The plasma cutting/welding procedure
may produce noise levels beyond said limit; users
must therefore implement all precautions required by law.

PACEMAKERS

- The magnetic fields created by high currents may affect the
operation of pacemakers. Wearers of vital electronic equip-
ment (pacemakers) should consult their physician before
beginning any arc welding, cutting, gouging or spot welding
operations.

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 harmonized standard
EN50199, and must be used solely for professional pur-
poses in an industrial environment. There may be poten-
tial difficulties in ensuring electromagnetic compatibility
in non-industrial environments.

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

2 GENERAL DESCRIPTIONS

2.1 SPECIFICATIONS

By selecting TIG AC welding mode X3 you may weld
aluminium, aluminium alloys, brass and magnesium, while
selecting TIG DC IEEX allows you to weld stainless steel,
iron and copper.

This welding machine is a direct and alternating current
power source built using INVERTER technology, designed to
weld covered electrodes (not including cellulosic) and for TIG
procedures, with contact starting and high frequency

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

N°. Serial number, which must be indicated on any
type of request regarding the welding machine.
Single-phase static transformer-rectifier frequency

converter.
(N Downslope.
TIG/MMA Suitable for TIG/MMA welding.
uo. Secondary open-circuit voltage (peak value)
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
Ut. Rated supply voltage
1~ 50/60Hz  50- or 60-Hz single-phase power supply
1. Absorbed current at the corresponding current 12.
IP23  Protection grade of the housing, approving the
equipment as suitable for use outdoors in the rain.
S] Suitable for hazardous environments.
NOTES: The welding machine has also been designed for
use in environments with a pollution rating of 3.
(See IEC 664).

2.3 DESCRIPTION OF PROTECTIVE DEVICES

2.3.1. Thermal protection
This machine is protected by a temperature probe, which
prevents the machine from operating if the allowable tempe-
ratures are exceeded. Under these conditions the fan keeps
running and the LED J lights.

2.3.2. Block protections

This welding machine is equipped with various safety devi-
ces that stop the machine before it can suffer damage.

In the event of a malfunction, the letter E may appear on
the display Z, followed by a flashing number:

52 = Start button pressed during start-up.

53 = Start button pressed during thermostat reset.




In both cases, release the start button.
If different numbers appear on the display, contact tech-
nical service.

3 INSTALLATION

Make sure that the supply voltage matches the voltage indi-
cated on the specifications plate of the welding machine.
When mounting a plug, make sure it has an adequate capa-
city, and that the yellow/green conductor of the power sup-
ply 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 equivalent to the
absorbed current |1 of the machine.

Any extension cords must be sized appropriately for the
absorbed current I1.

3.1 START-UP

Only skilled personnel should install the machine. All con-
nections must be carried out according to current regula-
tions, and in full observance of safety laws (regulation CEl
26-10 - CENELEC HD 427).

3.2 DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT
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A - Procedure selector switch
W |This push-button selects the welding procedure
(MMA or TIG).

When selected, one of the following LEDs lights:

BIEID, cldX3 , or 0 XX .

Mode key E.
W | When selected, one of the following LEDs lights:
FG H,,L,M,N,orO.
In TIG mode there will always be two LEDs lit: one indicating
HF or striking start mode, and the other indicating conti-
nuous or pulse mode with 2- or 4-stage command. The
selection changes each time the button is pressed.

The LEDs light alongside the various symbols to display your
choice:

F - LED. TIG welding with arc started
without high frequency.
To light the arc, press the torch trigger and touch the tung-
sten electrode to the workpiece, then lift it. This move must
be quick and decisive (0.3 sec.).

L - LED. TIG welding with arc started with
high frequency.
To light the arc, press the torch trigger: a high voltage/fre-
quency pilot spark will light the arc.

G - LED. Continuous 2-stage TIG welding
(manual).

When the torch trigger is pressed, the current begins to
increase over the previously set "slope up" time, until it rea-
ches the value set by means of the knob AA. When the trig-
ger is released, the current begins to drop over the previou-
sly set "SLOPE DOWN" time, until it returns to zero.

In this position, you may connect the pedal control acces-
sory ART. 193.

H - LED. Continuous 4-stage TIG welding
(automatic).

This program differs from the previous one in that the arc is
both started and shut off by pressing and releasing the torch
trigger.

I - LED. Continuous TIG welding with dual
current level - 4 stages (automatic).

Set the two current levels before lighting the arc:

First level: press the P key until the LED T lights, and adjust
the main current using the knob AA.

Second level: press the P key until the LED V lights, and
adjust the main current using the knob AA.

When the torch trigger is pressed, the current begins to
increase over the previously set "slope up" time (led S lit),
until it reaches the value set by means of the knob AA. The
LED T lights and appears on the display Z.

Should it be necessary to reduce the current during welding,
without shutting of the arc (for instance when changing the
welding material or working position, moving from horizontal
to upright, etc....), press and immediately release the torch
trigger: the current will switch to the second value selected,
the LED V will light and T will go off.

To return to the previous main current, press and release the
torch trigger once again. The LED T will light, and the LED V
will go off. To stop welding at any time, simply hold down the

torch trigger for more than 0.7 seconds, then release. The
current begins to fall to zero within the previously set "slope
down" time interval (LED W lit).

If you press and immediately release the torch trigger during
the "slope down" phase, you will return to the lesser current
value of those set.

NOTE: The expression "PRESS AND IMMEDIATELY RELEA-
SE" refers to a maximum time of 0.5 seconds.

M - LED.
(manual).

When the torch trigger is pressed, the current begins to
increase over the previously set "slope up" time, until it rea-
ches the value set by means of the knob AA. When the trig-
ger is released, the current begins to drop over the previou-
sly set "SLOPE DOWN" time, until it returns to zero.

In this position, you may connect the pedal control acces-
sory ART. 193.

Pulsed 2-stage TIG welding

N - LED. Pulsed 4-stage TIG welding (auto-
matic).
This program differs from the previous one in that the arc is
both started and shut off by pressing and releasing the torch
trigger.

UL O - LED. Pulsed TIG welding with dual cur-
rent level - 4 stages (automatic).
The welding mode is the same as described for LED 1. After
adjusting the peak and base currents for the first level, the
relationship between the two will also be upheld in the
second level.

J - LED - THERMAL PROTECTION

Lights when the operator exceeds the duty cycle or percen-
tage intermittence admissible for the machine, and simulta-
neously blocks the current output.

NOTE: In this condition the fan continues cooling the
power source.

Y -LED
This LED must always be lit to ensure safe welding
conditions in AC mode.

AA - KNOB

3 Adjusts the welding current from 10-140A in
MMA and 5-200A in TIG.

B Also, in combination with the push-button P, you

may:

- adjust the second level of current V

-adjust the "slope up" S

-adjust the "slope down" W

- adjust the pulse frequency U

-adjust the post gas X

-adjust the current frequency in AC welding Q

-adjust the wave balance in AC welding R

-adjust the arc striking in relation to the diameter of the elec-

trode used in TIG AC mode.

833 Z - Display
Displays the welding current and the settings selected
by means of the push-button P and adjusted via the knob AA.



P - SELECTOR
> When this button is pressed, the LEDs light in suc-
cession:

Q-LED
u Current frequency in AC welding (50 - 100 Hz).

R-LED
4% Wave balance in AC welding
LI (BAL = balance 0 - Cleaning = from C1 a C8 -
Penetration = from P1 to P8).

Between the LEDs R and S, the display Z shows the recom-
mended electrode diameter. The choice of electrode diame-
ter varies from 0.5mm to 4mm. Use the knob AA to change
the diameter. This function is active only for AC TIG welding.

S - LED
- Slope up. This is the time in which the cur-
rent, starting from the minimum, reaches the
set current value. (0-10 sec.)

T-LED
Main welding current. (10-140A in MMA and
5-160A in TIG)

Second level of welding or base current. This
current is always a percentage of the main

U-LED
Pulse frequency (0.1-250 Hz)
The peak and base times are equal

current.
W - LED
Slope down. This is the time in which the cur-

- rent reaches the minimum value and the arc

shuts off. (0-10 sec.)

X - LED
Post gas. Adjusts the time gas flows after welding
ends. (0-30 sec.)

Warning: only those LEDs that refer to the chosen welding
mode will light; i.e., in continuous TIG welding the LED U,
representing the pulse frequency, will not light.

Each LED indicates the parameter that may be adjusted by
means of the knob AA while the LED itself is lit. Five seconds
after the last variation, the LED involved will shut off; the
main welding current will be displayed, and the correspon-
ding LED T lights.

AE - 10-PIN CONNECTOR

The following remote controls are connected to this
connector:

a) foot control

b) torch with start button

c) torch with potentiometer

d) torch with up/down, etc...

AD - 1/4 GAS FITTING
This is where the gas hose of the TIG welding
torch is to be connected.

-

AB - Negative output terminal (-)

AC -Positive output terminal (+)

AF - switch
Turns the machine on and off

-AG - gas intake fitting

== AH - Socket
To which to connect the cooling unit Art. 1341.

Al - Connector

Il, Three-pin connector to which to connect the
I wire of the cooling unit pressure switch.




3.3. GENERAL NOTES

Before using this welding machine, carefully read the stan-
dards CEl 26-23 / IEC-TS 62081. Also make sure the insula-
tion of the cables, electrode clamps, sockets and plugs are
intact, and that the size and length of the welding cables are
compatible with the current used.

3.4 MMA WELDING (MANUAL METAL ARC)

- Make sure that the switch AF is in position 0, then connect
the welding cables, observing the polarity required by the
manufacturer of the electrodes you will be using; also con-
nect the clamp of the ground cable to the workpiece, as
close to the weld as possible, making sure that there is good
electrical contact.

- Do NOT touch the torch or electrode clamp simultaneou-
sly with the earth clamp.

- Turn the machine on using the switch AF.

- Select the MMA procedure by pressing the button A:
LED B lit.

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

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

3.5 TIG WELDING

By selecting TIG AC welding mode IEEZXA you may weld
aluminium, aluminium alloys, brass and magnesium, while
selecting TIG DC ELX3 aiows you to weld stainless steel,
iron and copper.

Connect the earth cable connector to the positive pole (+) of
the welding machine, and the clamp to the workpiece as
close as possible to the welding point, making sure there is
good electrical contact.

Connect the power connector of the TIG torch to the nega-
tive pole (-) of the welding machine.

Connect the torch connector to the welding machine con-
nector AE.

Connect the torch gas hose fitting to the fitting AD on the
machine, and the gas hose from the cylinder pressure regu-
lator to the gas fitting AG on the rear panel.

Turn on the machine.

Do not touch live parts and output terminals while the machi-
ne is powered.

The first time the machine is turned on, select the process
and mode using the push-buttons A and E, and the welding
parameters by means of the key P and the knob AA as
described in paragraph 3.2.

The type and diameter of the electrode to be used must be
selected according to table A:

The flow of inert gas must be set to a value (in liters per
minute) approximately 6 times the diameter of the electrode.
If you are using gas-lens type accessories, the gas through-
put may be reduced to approximately 3 times the diameter
of the electrode. The diameter of the ceramic nozzle must be
4 to 6 times the diameter of the electrode.

Use D.L.N. 10 protective glasses for up to 75A, and D.L.N. 11
from 75A up.

3.5.1 Cooling unit (Art. 1341).
If using a water-cooled torch, use the cooling unit.

3.5.1.1 Description of protections

- Coolant pressure protection

This protection is achieved by means of a pressure swit-
ch, inserted in the fluid delivery circuit, which controls a
microswitch.

Low pressure is indicated by the H20 code blinking on
the display Z.

3.51.2 Installation

Unscrew the cap and fill the tank (the equipment is supplied
with approximately one liter of fluid).

It is important to periodically check, through the slot, that the
fluid remains at the "max" level.

As a coolant, use water (preferably deionized) mixed with
alcohol in percentages defined according to the following table:

temperature water/alcohol
0°C up to -5°C 4L/1L
-5°C up to -10°C 3.8L/1.2L

NOTE If the pump turns with no coolant present, you must
remove all air from the tubes.

If so, turn off the power source, disconnect the torche hoses,
fill the tank, connect a hose to the fitting (&2, ),

Insert the pressure switch connector and

the power cord into the sockets Al and AH.

Before starting the power source, turn on the cooling unit. If
the cooling unit has inadvertently not been switched on, the
power source display will flash the message "H20" and the
power source will not work. To reset it, simply shut off the

A.C. (frequency 50 Hz)
D.C. Pos. Max Penetration Pos. Balanced zero Pos. Max Cleaning
Electrode Type »|  Tungsten Tungsten Tungsten Tungsten Tungsten Tungsten Tungsten
Thorium 2% Pure Zr 0,8% Pure Zr 0,8% Pure Zr 0,8%
ov Red Green White Green White Green White
1,6 70A + 150A | 50A + 100A | 70A + 150A | 30A + 60A | 50A + 80A | 20A +40A | 30A + 60A
2,4 150A + 250A| 100A + 160A | 140A + 235A| 60A + 120A | 80A + 140A | 40A + 100A | 60A + 120A
3,2 200A + 350A| 150A + 210A| 225A + 325A| 80A + 160A | 100A + 180A| 60A + 140A | 80A + 160A
4 300A + 400A | 200A + 275A| 300A + 400A | 100A =+ 240A | 150A + 280A| 80A + 200A | 150A + 250A
Table A




power source, turn on the unit and restart the power source.
The cooling unit is active only in TIG modes.

After it is first switched on, the cooling unit shuts off after 30
seconds if the torch trigger is not pressed.

After welding, the unit remains on for 3 minutes before shut-
ting itself off. To reactivate it simply press the torch trigger or
start welding again.

4 REMOTE CONTROLS AND ACCESSORIES

The following remote controls may be connected to adjust

the welding current for this welding machine:

Art. 193 Foot control (used in TIG welding)

Art. 1260 BINZEL “ABITIG 200 Torch (200A — 35%) — m4

Art. 1262  BINZEL “ABITIG 200” Up/Down Torch (200A —
35%) - m4

Art. 1256  BINZEL “ABITIG 450 W” water-cooled
torch (450A) - m4

Art. 1258 BINZEL “ABITIG 450 W Up/Down”
water-cooled torch (450A) — m4

Art. 1655 Power source trolley

Art. 1281.03 Accessory for MMA welding

Art. 1341 Cooling unit

Art 1192+Art 187 (used in MMA welding)

ART. 1180 Connection to simultaneously connect the torch
and the pedal control.

ART. 193 may be used in any TIG welding mode with this
accessory.

Remote controls that include a potentiometer regulate

the welding current from the minimum to the maximum

current set via the knob AA.

Remote controls with UP/DOWN logic regulate the wel-

ding current from the minimum to the maximum.



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 muB der Benutzer Uber die nachstehend kurz darge-
legten Gefahren beim Schweien unterrichtet werden. Fir
ausfihrlichere Informationen das Handbuch Nr. 3.300758
anfordern.

STROMSCHLAG - Er kann tddlich sein!

- Die SchweiBmaschine gemaB den einschlagigen
A Vorschriften installieren und erden.

- Keinesfalls stromfiihrende Teile oder die Elektroden
mit ungeschitzten Handen, nassen Handschuhen oder
Kleidungssticken berthren.

- Der Benutzer muB sich von der Erde und vom Werkstlick
isolieren. - Sicherstellen, daB lhre Arbeitsposition sicher ist.

RAUCH UND GASE - Sie kénnen gesundheitsschéadlich sein!
- Den Kopf nicht in die Rauchgase halten.

- Fir eine ausreichende Liiftung wahrend des
SchweiBens sorgen und im Bereich des Lichtbogens

eine Absaugung verwenden, damit der Arbeitsbereich frei
von Rauchgas bleibt.

STRAHLUNG DES LICHTBOGENS - Sie kann die Augen
verletzen und zu Hautverbrennungen fihren!

- Die Augen mit entsprechenden Augenschutzfil-tern
schiitzen und Schutzkleidung verwenden.

- Zum Schutz der anderen geeignete Schutzschir-me
oder Zelte verwenden.

BRANDGEFAHR UND VERBRENNUNGSGEFAHR
- Die Funken (Spritzer) kénnen Brénde verursachen
A und zu Hautverbrennungen fuhren. Daher ist sicher-
zustellen, daB sich keine entflammbaren Materialien
in der Nahe befinden. Geeignete Schutzkleidung tragen.

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

tet. Daher mUssen die Benutzer die gesetzlich vorgeschrie-
benen VorsichtsmaBnahmen treffen.

HERZSCHRITTMACHER

- Die durch groBe Stréme erzeugten magnetischen Felder
kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Trager
von lebenswichtigen elektronischen Geréten
(Herzschrittmacher) missen daher ihren Arzt befragen,
bevor sie sich in die Ndhe von Lichtbogenschweil3-,
Schneid-, Brennputz- oder Punktschwei3prozessen bege-
ben.

EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Nahe von

Druckbehaltern oder in Umgebungen ausfiihren, die

— explosiven Staub, Gas oder Dampfe enthalten. Die
fir den SchweiB-/Schneiproze3 verwendeten Gasflaschen
und Druckregler sorgsam behandeln.
ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT
Dieses Geréat wurde in Ubereinstimmung mit den Angaben
der harmonisierten Norm EN50199 konstruiert und darf
ausschlieBlich zu gewerblichen Zwecken und nur in
industriellen Arbeitsumgebungen verwendet werden. Es
ist ndmlich unter Umstidnden mit Schwierigkeiten ver-
bunden ist, die elektromagnetische Vertraglichkeit des
Gerats in anderen als industriellen Umgebungen zu
gewahrleisten.
IM FALLE VON FEHLFUNKTIONEN MUB MAN SICH AN
EINEN FACHMANN WENDEN.

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1. EIGENSCHAFTEN

Bei dieser SchweiBmaschine handelt es sich um eine
Konstant-Gleich- und Wechselstromquelle, mit INVERTER-
Technologie, die zum WIG-SchweiBen mit umhdllten
Elektroden (Zelluloseumhillungen ausgenommen) und mit
Berthrungs und Hochfrequenzziindung entwickelt wurde.
Bei Wahl des Verfahrens WIG AC kann man
Aluminium, Alulegierungen, Messing und Magnesium
schweiBen; bei Wahl von WIG DC BRI kann man hin-
gegen rostfreien Stahl, Eisen und Kupfer schweiBen.

2.2. ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN
Nr. Seriennummer; sie muB bei allen Anfragen zur
SchweiBmaschine stets angegeben werden.

Statischer Einphasen-Frequenzumrichter

HA®E= Transformator-Gleichrichter.

= Fallende Kennlinie.
WIG/MMAGeeignet zum WIG/MMA SchweiBen.
Uo. Leerlaufspannung Sekundarseite (Scheitelwert).
X. Einschaltdauer. Die Einschaltdauer ist der auf eine

Spieldauer von 10 Minuten bezogene Prozentsatz

der Zeit, die das Gerat bei einer bestimmten

Stromstarke arbeiten kann, ohne sich zu Uberhitzen.
12. Schweil3strom.

U2. Sekundarspannung bei SchweiBstrom [2.

U1. Bemessungsspeisespannung.

1~ 50/60Hz Einphasen-Stromversorgung 50 oder 60 Hz.

1. Stromaufnahme beim entsprechenden Strom |2.

IP23  Schutzart des Gehauses, die bescheinigt, daB das
Gerét im Freien bei Regen betrieben werden darf.

S] Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit erhdhter
Geféhrdung.

ANMERKUNGEN: Das Gerat ist auBerdem fiir den Betrieb in
Umgebungen mit Verunreinigungsgrad 3 konzi piert.
(Siehe IEC 664).




2.3. BESCHREIBUNG DER SCHUTZEINRICHTUNGEN

2.3.1. Thermischer Schutz

Dieses Geréat wird durch einen Temperaturfihler geschuitzt,
der, wenn die zulassigen Temperaturen Uberschritten wer-
den, den Betrieb der Maschine sperrt. In diesem Zustand
bleibt der Lufter eingeschaltet und die LED J leuchtet auf.

2.3.2. Schutzverriegelungen

Diese SchweiBmaschine verfiigt Uber verschiedene
Schutzeinrichtungen, welche die Maschine ausschalten,
bevor sie Schaden nehmen kann.

Im Falle von Fehlfunktionen erscheint moglicherweise auf dem
Display Z der Buchstabe E gefolgt von einer blinkenden Zahl:
52 = Starttaster wahrend des Ziindens betétigt.

53 = Starttaster wahrend des Zurlcksetzens des
Thermostaten betétigt.

In beiden Fallen die Startsteuerung aufheben.

Wenn auf dem Display eine andere Zahl angezeigt wird, den
Kundendienst kontaktieren.

3 INSTALLATION

Sicherstellen, daB die Speisespannung der auf dem
Leistungsschild der SchweiBmaschine angegebenen
Bemessungsspannung entspricht.
Das Speisekabel mit einem Stecker mit einem geeigneten
Bemessungsstrom versehen und sicherstellen, daB der
gelb-grine Schutzleiter an den Schutzkontakt angeschlos-
sen ist.

Der Bemessungsstrom des in Reihe mit der
Speisung geschalteten thermomagnetischen

Schalters oder der Sicherungen muB gleich
dem von der Maschine aufgenommenen Strom I1 sein.
Ggf. verwendete Verlangerungen missen einen der
Stromaufnahme 11 angemessenen Querschnitt haben.

3.1 INBETRIEBNAHME

Die Installation der Maschine muB durch Fachpersonal erfol-
gen. Alle Anschlisse missen nach den geltenden
Bestimmungen und unter strikter Beachtung der
Unfallverhiitungsvorschriften ausgefiihrt werden (Norm CEl
26-10 CENELEC HD 427).

3.2. BESCHREIBUNG DES GERATS

A - SchweiBBverfahren- und
\ 4 Betriebsarten-Wahlschalter
Mit diesem Drucktaster wahlt man
SchweiBverfahren (Elektroden- oder WIG-SchweiB3en).
Die Wahl wird durch das Aufleuchten von einer der LEDs

XD, cEEX3 oder DX signalisiert.

B
Betriebsartentaster E.
W | Die Wahl wird durch Aufleuchten von einer der
—J LEDs F, G, H, I, L, M, N oder O signalisiert.

das

Beim WIG-SchweiBen leuchten stets zwei LEDs: die eine
zeigt das Ziindverfahren, d.h. HF- oder Beriihrungsziindung,
an und die andere die Betriebsart, d.h. Konstantstrom- oder
ImpulsschweiBen mit 2- oder 4-Takt-Steuerung. Jede
Betétigung dieses Drucktasters bewirkt eine neue
Einstellung.

Die von lhnen getroffene Wahl wird durch das Aufleuchten
der LEDs neben den jeweiligen Symbolen angezeigt.:

F - LED WIG-SchweiBen mit Ziindung des
Lichtbogens ohne HF.
Zum Zinden des Lichtbogens den Brennertaster driicken,
mit der Wolfram-Elektrode das Werkstiick beriihren und
dann die Elektrode wieder anheben. Diese Bewegung muB
entschieden und rasch ausgeftihrt werden (0.3 s).

L - LED WIG-SchweiBen mit Hochfrequenz-
Ziindung des Lichtbogens.
Zum Zinden des Lichtbogens den Brennertaster driicken:
ein Zindfunke hoher Spannung/Frequenz ziindet den
Lichtbogen.

G - LED WIG-Konstantstromschwei3en - 2-
Takt (Handbetrieb).

Driickt man den Brennertaster, steigt der Strom in der zuvor
eingestellten Zeit "slope up" an, bis der mit dem Regler AA
eingestellt Wert erreicht wird. Ldst man den Brennertaster,
sinkt der Strom in der zuvor eingestellten Zeit "slope down"
auf den Wert 0.

In dieser Stellung kann man den zusétzlichen FuBregler Art.
193 anschlieBen.

H - LED WIG-Konstantstromschwei3en - 4-
Takt (Automatikbetrieb).

Dieses Programm unterscheidet sich von der vorherigen
Funktion darin, daB sowohl die Zindung als auch das
Léschen durch Betatigen und Ldsen des Brennertasters
gesteuert werden.

| - LED WIG-KonstantstromschweiBen mit
Zweiwertschaltung - 4-Takt (Automatikbetrieb).

Vor dem Zinden des Lichtbogens missen die zwei ver-
schiedenen SchweiBstrdme eingestellt werden:

Erste Stufe: die Taste P driicken, bis die LED T aufleuchtet,
und dann den Hauptstrom mit Regler AA einstellen.

Zweite Stufe: die Taste P driicken, bis die LED V aufleuch-
tet, und dann den Strom mit dem Regler AA einstellen.
Nach dem Ziinden des Lichtbogens steigt der Strom in der
zuvor eingestellten Zeit "slope up" an (LED S leuchtet), bis
der mit dem Regler AA eingestellte Wert erreicht ist. Die LED
T leuchtet auf und Display Z zeigt den Wert an.

Wenn wahrend des SchweiBens das Erfordernis besteht,
den Strom zu senken, ohne den Lichtbogen zu I6schen (z.B.
Wechsel des Schwei3zusatzes, Wechsel der Arbeitsstellung,
Ubergang von einer horizontalen Lage in eine vertikale Lage
usw.), muB man den Brennertaster driicken und wieder
loslassen: der Strom sinkt dann auf den zweiten gewahlten
Wert, die LED V leuchtet auf und die LED T erlischt.

Um zum vorherigen Hauptstrom zurlickzukehren, muB3 man
den Brennertaster erneut driicken und wieder loslassen: die
LED T leuchtet auf und die LED V erlischt. Wenn man den
SchweiBprozeB unterbrechen will, muB man den
Brennertaster fiir eine Dauer von mehr als 0,7 Sekunden
driicken und dann wieder loslassen: der Strom sinkt dann



innerhalb des Zeitintervalls "slope down", das zuvor festge-
legt wurde, bis auf den Wert O (LED W leuchtet).

Wenn man wéahrend des "slope down" den Brennertaster
driickt und sofort wieder 16st, kehrt zum niedrigeren der ein-
gestellten Stromwerte zuriick.

HINWEIS: mit dem Ausdruck "DRUCKEN UND SOFORT
WIEDER LOSEN" ist eine Betatigungsdauer von maximal
0,5 Sekunden gemeint.

M - LED WIG-ImpulsschweiBen - 2-Takt
(Handbetrieb). Driickt man den Brennertaster, steigt der
Strom in der zuvor eingestellten Zeit "slope up" an, bis der

mit dem Regler AA eingestellt Wert erreicht wird. Lost man
den Brennertaster, sinkt der Strom in der zuvor eingestellten
Zeit "slope down" auf den Wert 0.

In dieser Stellung kann man den zusétzlichen FuBregler Art.
193 anschlieBen.

N - LED WIG-ImpulsschweiBen - 4-Takt
(Automatikbetrieb).

Dieses Programm unterscheidet sich von der vorherigen
Funktion darin, daB sowohl die Zindung als auch das
L&schen durch Betatigen und Ldsen des Brennertasters
gesteuert werden.




#/U\ | mnn O - LED

WIG-ImpulsschweiBen mit Zweiwertschaltung - 4-Takt
(Automatikbetrieb).

Die Funktionsweise dieser Betriebsart ist gleich der bei LED
I beschriebenen Funktionsweise. Nach Einstellung des
Impuls- und Grundstroms der ersten Stufe wird das
Verhaltnis zwischen diesen beiden Werten auch fir die zwei-
te Stufe beibehalten.

J - LED - THERMISCHER SCHUTZ

Diese LED leuchtet auf, wenn der SchweiBer die zulassige
Einschaltdauer oder die zulassige Dauer des
Aussetzbetriebs fur die Maschine Uberschreitet; zugleich
wird die Stromabgabe gesperrt.

HINWEIS: In diesem Zustand kiihlt der Liifter weiterhin
die Stromquelle.

Y -LED

E Diese LED muss immer leuchten. Sie gewahrleistet,
dass die Sicherheitsvoraussetzungen fir das
WechselstromschweiBen erfilllt sind.

rwum AA - REGLER

) Fir die Einstellung des SchweiBstroms innerhalb
/4 eines Bereichs von 10 - 140 A bei MMA und von
3 5 - 160 A bei WIG.
AuBerdem bestehen in
Drucktaster P folgende Mdglichkeiten:
-Einstellung der zweiten SchweiBstromstufe V
-Einstellung der Stromanstiegszeit "slope up" S
-Einstellung der Stromabfallzeit "slope down" W
-Einstellung der Impulsfrequenz U
-Einstellung der Gas-Nachstromzeit "post gas" X
-Die Stromfrequenz fir das WechselstromschweiBen
einstellen Q.
-Die Balance fiir das WechselstromschweiBen regulieren R.
-Die  Zindung in Abhéngigkeit vom zum WIG-
WechselstromschweiBen verwendeten Elektrodendurch-
messers einstellen.

Z- D_ISPLAY

Anzeige des Schweil3stroms und der mit dem
Drucktaster P und mit dem Regler AA vorgenommenen
Einstellungen.

Verbindung mit

P - WAHLSCHALTER
> Driickt man diesen Drucktaster, leuchten nacheinan-
der folgende LEDs auf:

Q-LED
u Stromfrequenz beim WechselstromschweiBen (50 -
100 Hz)

R-LED
Balanceregelung beim SchweiBen mit
Wechselstrom

(BAL = Balance 0 - Reinigungseffekt = von C1 bis C8 -
Einbrandtiefe = von P1 bis P8).

Zwischen den LEDs R und S zeigt das Display Z den
empfohlenen Elektrodendurchmesser an. Die Wahloptionen
fir den Elektrodendurchmesser reichen von 0,5 bis 4 mm.
Den Durchmesser mit Regler AA &ndern. Diese Funktion ist
nur beim Verfahren WIG AC aktiv.

S - LED
Slope up. Dies ist das Zeitintervall, indem der
Strom ausgehend vom Mindestwert den ein-

gestellten SchweiBstromwert erreicht. (0 - 10 s)

T-LED
HauptschweiBstrom. (10 - 140 A bei MMA

- und von 5 - 160 A bei WIG)

V- LED

Zweite SchweiBstromstufe oder Grundstrom.

Dieser Strom ist stets ein Prozentsatz des
Hauptstroms.

W - LED

Slope down. Dies ist das Zeitintervall, in dem

der Strom den Mindestwert erreicht und der
Lichtbogen geldscht wird (0 - 10 s).

U-LED
Impulsfrequenz (0,1 bis 250 Hz)
Impulszeit und Grundzeit sind gleich.

X -LED
.Post gas. Zum Einstellen der Dauer des Gasaustritts
nach AbschluB der SchweiBung. (0 - 30 s)

Achtung: es leuchten nur die dem gewahlten
SchweiBprozeB entsprechenden LEDs auf; beim WIG-
KonstantstromschweiBen leuchtet zum Beispiel nicht die
LED U auf, welche die Impulsfrequenz reprasentiert.

Die einzelnen LEDs zeigen den Parameter an, der mit dem
Regler AA innerhalb des Zeitraums, in dem die LED leuch-

~

~N




tet, eingestellt werden kann. 5 Sekunden nach der letzten
Anderung erlischt die betreffende LED und es wird der
HauptschweiBstrom angezeigt; auBerdem leuchtet die
zugehdrige LED T auf.

w3 AE - 10-POLIGE STECKDOSE

An diese Steckdose koénnen folgende Fernregler
angeschlossen werden:

a) FuBregler

b) Brenner mit Start-Taster

¢) Brenner mit Potentiometer

d) Brenner mit UP/DOWN-Steuerung usw.

Ol

AD - ANSCHLUSS (1/4 GAS)
Hier wird der Gasschlauch des WIG-
Schlauchpakets angeschlossen.

AB - Ausgangsklemme Minuspol (-)

+

@ AC - Ausgangsklemme Pluspol (+)

| AF - Schalter
Zum Ein- und Ausschalten der Maschine.

;

ﬁq AG - Gas-SpeiseanschiufB

== AH - - Steckdose
Fir den Anschluss des Kuhlaggregats Art.
1341

I Al - Steckvorrichtung
Dreipolige Steckvorrichtung fiir den Anschluss

3.3. ALLGEMEINE HINWEISE

Vor Gebrauch dieser Schweimaschine die Normen CEIl 26-
23/ IEC-TS 62081 aufmerksam lesen; auBerdem sicherstel-
len, daB die Isolierung der Leitungen, der
Elektrodenspannzange, der Steckdosen und der Stecker
intakt ist und daB Querschnitt und Lé&nge der
SchweiBleitungen mit dem verwendeten Strom vertraglich
sind.

3.4. SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN
(MMA)

- Sicherstellen, daB sich Schalter AF in Schaltstellung O
befindet. Dann die Kabel unter Beachtung der vom
Hersteller der verwendeten Elektroden verlangten Polung
anschlieBen. AuBerdem die Klemme des Massekabels an
das Werkstlick so nahe wie méglich an der SchweiBstelle
anschlieBen und sicherstellen, daB ein guter elektrischer
Kontakt gegeben ist.

- Niemals gleichzeitig den Brenner oder
Elektrodenspannzange und die Masseklemme berihren.
- Die Maschine mit dem Schalter AF einschalten.

Durch Dricken von Drucktaster A das SchweiBverfahren
MMA wahlen; die LED B leuchtet.

- Den Strom in Abhéngigkeit vom Elektrodendurchmesser,
der SchweiBposition und der auszufihrenden Art von
SchweiBverbindung einstellen.

- Nach AbschluB des SchweiBvorgangs stets das Gerat aus-
schalten und die Elektrode aus der Elektrodenspannzange
nehmen.

die

3.5. WIG-SCHWEISSEN

Bei Wahl des Verfahrens WIG AC [EEZXS kann man
Aluminium, Alulegierungen, Messing und Magnesium
schweiBen; bei Wahl von WIG DCIEEX kann man hin-

gegen rostfreien Stahl, Eisen und Kupfer schweien.

Den Steckverbinder des Massekabels an den Pluspol (+) der
SchweiBmaschine und die Klemme an das Werkstiick
moglichst nahe bei der SchweiBstelle anschlieBen; sicher-
stellen, daB ein guter elektrischer Kontakt gegeben ist.

I des Kabels des Druckschalters des Den WIG-Brenner an den Minuspol (-) der SchweiBmaschi-
KlUhlaggregats. ne anschlieBen.
Den Steckverbinder der Steuerleitung des Schlauchpakets
an die Steckdose AE der SchweiBmaschine anschlieBen.
DC A.C. (Frequenz 50 Hz)
e Pos. Max. Einbrandwirkung |Pos. Symmetrische Verteilung | Pos. Max. Reinigungseffekt
Elektrodentyp ™ Wolfram Reines Wolfram Reines Wolfram Reines Wolfram
Thorium 2% Wolfram Zr 0,8% Wolfram Zr 0,8% Wolfram Zr 0,8%
ov Rot Grin WeiB Grin WeiB Grin WeiB
1,6 70A + 150A | 50A = 100A | 70A + 150A | 30A + 60A 50A + 80A 20A + 40A 30A + 60A
2,4 150A = 250A | 100A + 160A | 140A + 235A| 60A + 120A | 80A + 140A | 40A = 100A | 60A + 120A
3,2 200A + 350A | 150A + 210A | 225A + 325A| 80A + 160A | 100A = 180A| 60A +~ 140A | 80A + 160A
4 300A + 400A | 200A + 275A | 300A + 400A | 100A + 240A| 150A = 280A| 80A + 200A | 150A + 250A
Tabelle A




Den AnschluB des Gasschlauchs des Schlauchpakets an
den AnschluB AD der Maschine und den vom
Druckminderer der Gasflasche kommenden Gasschlauch
an den GasanschluB3 AG anschlieBen.

Die Maschine einschalten.

Keinesfalls  spannungfihrende  Teile und die
Ausgangsklemmen berthren, wenn das Gerat eingeschaltet
ist.

Beim ersten Einschalten der Maschine Verfahren und
Betriebsart mit den Drucktastern A und E wéhlen; auBerdem
die SchweiBparameter mit der Taste P und dem Regler AA
wie in Abschnitt 3.2 beschrieben einstellen.

Typ und Durchmesser der zu verwendenden Elektrode mis-
sen nach Tabelle A gewahlt werden:

Der ShutzgasfluB muB auf einen Wert (Liter/Minute) einge-
stellt werden, der ungefahr dem Sechsfachen des
Elektrodendurchmessers entspricht.

Bei Verwendung von Zubehr wie Gaslinsen kann die Gas-
Liefermenge auf ungefdhr das Dreifache des
Elektrodendurchmessers gesenkt werden. Der Durchmesser
der Keramikdise muB dem Vier- bis Sechsfachen des
Elektrodendurchmessers entsprechen.

Augenschutzglédser DIN 10 bis 75 A und DIN 11 ab 75 A
aufwarts verwenden.

3.5.1 Kiihlaggregat (Art.1341).
Fdr einen wassergekuhlten Brenner das Kuhlaggregat
verwenden.

3.5.1.1 BESCHREIBUNG DER
SCHUTZEINRICHTUNGEN
-Sicherheitsvorrichtung fiir die Kontrolle des
Kihliflissigkeitsdrucks
Diese Schutzfunktion wird von einem Druckwéchter reali-
siert, der sich auf der Kiuhimitteldruckleitung befindet und
einen Mikroschalter steuert. Ein ungentigender Druck wird
durch die blinkende Anzeige H20 auf dem Display Z signa-

lisiert.

3.5.1.2 INBETRIEBNAHME

Verschluss aufschrauben und den Behélter fiillen (das Gerat
enthalt bei Lieferung rund einen Liter Fllssigkeit).

Es ist wichtig, regelmaBig durch das Langloch zu kontrollie-
ren, dass der FlUssigkeitspegel an der MAX-Markierung ist.
Als Kuihlflussigkeit Wasser (vorzugsweise destilliert) mit
Alkohol verwenden. Der Alkoholanteil ist in der nachstehen-
den Tabelle angegeben:

Temperatur Wasser/Alkohol
0°C bis -5°C 41/11
-5°C bis -10°C 381/121

HINWEIS: Wenn die Pumpe trocken lauft, muss man die
Leitungen entlUften.

In diesem Fall die Stromquelle ausschalten, den Behalter flil-
len, einen Schlauch dem AnschluB (&) anschlieBen.

Den Steckverbinder des Druckschalters und das Netzkabel
an die Steckdosen Al und AH anschlieBen.

Vor dem Einschalten der Stromquelle das Kihlaggregat ein-
schalten. Wenn das Kuhlaggregat versehentlich nicht einge-
schaltet wurde, funktioniert die Stromquelle nicht und auf
ihrem Display blinkt die Anzeige H20. Zur Abhilfe muss man
lediglich die Stromquelle ausschalten, das Kiihlaggregat ein-

schalten und dann wieder die Stromquelle einschalten.

Das Kuhlaggregat ist nur bei den WIG-Verfahren aktiv.
Wenn man nach dem Einschalten nicht den Brennertaster
drlickt, schaltet sich das Kuhlaggregat nach 30 Sekunden
aus.

Nach dem SchweiBen bleibt das Kuhlaggregat noch 3
Minuten eingeschaltet. Zum erneuten Aktivieren muss man
lediglich den Brennertaster driicken oder wieder mit dem
Schweif3en beginnen.

4 FERNREGLER UND ZUBEHOR
Zum Regulieren des SchweiBstroms kénnen an diese

SchweiBmaschine die folgenden Fernsteuerungen angesch-
lossen werden:

Art. 193 FuBregler (fir das WIG-SchweiBen)

Art. 1260 Brenner BINZEL “ABITIG 200" (200A -

35%) —m4

Art. 1262 Brenner BINZEL “ABITIG 200" Up/Down

(200A - 35%) — m4

Art. 1256 Wassergekihlter Brenner BINZEL “ABITIG
450 W” (450A) - m4

Art. 1258 Wassergekuhlter Brenner BINZEL “ABITIG
450 W Up/Down” (450A) - m4

Art. 1655 Wagen flr den Transport der Stromquelle

Art. 1192 + Art. 187 (Gebrauch beim MMA-SchweiBen)
ART. 1180 Steckdose flir den gleichzeitigen Anschlu3 des
Brenners und des FuBreglers.

Mit diesem Zubehdr kann Art. 193 in jeder Betriebsart des
WIG-SchweiBverfahrens verwendet werden.

Die Stellteile, die ein Potentiometer einschlieBen, regeln
den SchweiBstrom vom Minimum bis zum maximalen,
mit Regler AA einstellten Strom.

Die Stellteile mit UP/DOWN-Steuerung regeln den
Schwei3strom vom Minimum bis zum Maximum.



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 INTERES-
SEES. CETTE MACHINE NE DOIT ETRE UTILISEE QUE
POUR DES OPERATIONS DE SOUDURE.

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

LA SOUDURE ET LE DECOUPAGE A L’ARC PEUVENT
ETRE NUISIBLES A VOUS ET AUX AUTRES. Lutilisateur
doit pourtant connaitre les risques, résumés ci-dessous, liés
aux opérations de soudure. Pour des informations plus
détaillées, demander le manuel code.3.300758

DECHARGE ELECTRIQUE - Peut tuer.

- Installer et raccorder a la terre le poste a souder
A selon les normes applicables.

- Ne pas toucher les pieces électriques sous tension
ou les électrodes avec la peau nue, les gants ou les véte-
ments mouillés.

- S’isoler de la terre et de la piéce a souder.
- S’assurer que la position de travail est sire.

FUMEES ET GAZ - Peuvent nuire & la santé
- Garder la téte en dehors des fumées.
- Opérer en présence d’une ventilation adéquate et
utiliser des aspirateurs dans la zone de I'arc afin d’é-
viter 'existence de gaz dans la zone de travail.

RAYONS DE L'ARC - Peuvent blesser les yeux et briler la peau.
- Protéger les yeux a I'aide de masques de soudure

A dotés de lentilles filtrantes et le corps au moyen de
vétements adéquats.

- Protéger les autres a I'aide d’écrans ou rideaux adéquats.

RISQUE D’INCENDIE ET BRULURES
- Les étincelles (jets) peuvent causer des incendies et
briler la peau; s’assurer donc qu’il n’'y a aucune
matiere inflammable dans les parages et utiliser des
vétements de protection adéquats.

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.

STIMULATEURS CARDIAQUES

- Les champs magnétiques générés par des courants élevés
peuvent affecter le fonctionnement des stimulateurs cardia-
ques. Les porteurs d’appareils électroniques vitaux (stimula-
teurs cardiaques) devraient consulter le médecin avant de se
rapprocher aux opérations de soudure a I'arc, découpage,
décriquage ou soudure par points.

EXPLOSIONS
- Ne pas souder a proximité de récipients sous pres-
sion ou en présence de poussiéres, gaz ou vapeurs
=2 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 EN50199 et ne doit
étre utilisée que pour des buts professionnels dans un
milieu industriel. En fait, il peut y avoir des difficultés
potentielles dans Passurance de la compatibilité électro-
magnétique dans un milieu différent de celui industriel.
EN CAS DE MAUVAIS FONCTIONNEMENT, DEMANDER
’ASSISTANCE DE PERSONNEL QUALIFIE.

2 DESCRIPTIONS GENERALES
2.1 SPECIFICATIONS

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

En sélectionnant le procédé TIG AC IEEZ | il est possible
de souder I'Aluminium, les alliages d'aluminium, le laiton et
le magnésium, alors qu'en sélectionnant TIG DC IEEEXD | il
est possible de souder I'acier inoxydable, le fer et le cuivre

2.2 EXPLICATION DES DONNEES TECHNIQUES

Ne. Numéro matricule a citer toujours pour toute
question concernant le poste a souder.

Convertisseur statique de fréquence monophasé
transformateur - redresseur.
Caractéristique descendante.

TIG/MMA Indigué pour soudure TIG/MMA.

Uo. Tension a vide secondaire (valeur de pointe)

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

12. Courant de soudure

U2. Tension secondaire avec courant [2

U1. Tension nominale d’alimentation.

1~ 50/60Hz Alimentation monophasée 50 ou bien 60 Hz

I1. Courant absorbé au correspondant courant I2.

IP23  Degré de protection de la carcasse qui désigne que

‘g machine peut étre utilisée a I'extérieur sous la pluie.
Indiqué pour opérer dans des milieux avec risque
accru.

NOTE: En outre, le poste a souder est indiqué pour opérer
dans des milieux avec degré de pollution 3. (Voir IEC 664).

23. DESCRIPTION DES PROTECTIONS

2.3.1. Protection thermique

Cette machine est protégée par une sonde de température
empéchant le fonctionnement de la machine lors du dépas-
sement des températures admises. Dans ces conditions, le
ventilateur continue a fonctionner et le voyant J s'allume.

2.3.2. Protections d'arrét

Ce poste a souder est pourvu de plusieurs protections qui
arrétent la machine avant qu'elle soit endommagée.

En cas de mauvais fonctionnement, sur le display Z peut
apparaitre la lettre E suivie par un numéro clignotant:

52 = Bouton de start appuyé pendant la mise en marche.




53 = Bouton de start appuyé pendant le rétablissement
du thermostat.

Dans les deux cas, ouvrir la commande de start.

Au cas ou le display affiche des numéros différents, con-
tacter le service aprés-vente.

3 INSTALLATION

Contréler que la tension d'alimentation correspond a la ten-
sion indiquée sur la plaque des données techniques du
poste a souder.

Brancher une fiche de portée adéquate sur le cordon d'ali-
mentation en s'assurant que le conducteur vert/jaune est
raccordé a la fiche de terre.

La portée de l'interrupteur magnétothermique ou des fusi-
bles, en série a I'alimentation, doit étre égale au courant |1
absorbé par la machine.

Les éventuelles rallonges doivent avoir une section adéqua-
te au courant 11 absorbé.

3.1. MISE EN OEUVRE

L'installation de la machine doit étre exécutée par du per-
sonnel expert. Tous les raccordements doivent étre exé-
cutés conformément aux normes en vigueur et dans le plein
respect de la loi de prévention des accidents (norme CEI 26-
10- CENELEC HD 427).

3.2. DESCRIPTION DE LA MACHINE

A - Sélecteur de procédé
W | A 'aide de ce bouton il est possible de choisir le
procédé de soudure (Electrode ou TIG).

La sélection est signalée par I'allumage d'un des
voyants B IEZXD , cIEEX , ou bien D IS .
La sélection est signalée par I'allumage d'un des

v
voyants F, G, H, I, L, M, N, ou bien O.

En TIG, les voyants allumés seront toujours deux: I'un indi-
quant le mode d'allumage avec HF ou par contact et 'autre
indiquant le mode continu ou pulsé avec commande a 2 ou
4 temps. A chaque pression de ce bouton correspond une
nouvelle sélection.

L'allumage des voyants en correspondance des symboles
indique votre choix:

Touche de mode E.

F - VOYANT Soudure TIG avec allumage de
I'arc sans haute fréquence.
Pour allumer I'arc appuyer sur le bouton de la torche et
ensuite toucher, avec I'électrode de tungstene, la piece a
souder et la soulever. Le mouvement doit étre décidé et rapi-
de (0,3 sec).

L - VOYANT Soudure TIG avec allumage de
I'arc avec haute fréquence.
Pour allumer I'arc appuyer sur le bouton de la torche; une
étincelle pilote de haute tension/fréquence allumera I'arc.

G - VOYANT Soudure TIG-continu-2 temps
(manuel).

En appuyant sur le bouton de la torche, le courant com-
mence a augmenter pendant un temps correspondant au

"slope up" réglé au préalable jusqu'a atteindre la valeur
réglée a I'aide du bouton AA. Lorsqu'on relache le bouton,
le courant commence a diminuer pendant un temps corre-
spondant au "slope down" réglé au préalable jusqu'a reve-
nir a zéro.

Dans cette position, il est possible de raccorder I'accessoire
commande a pédale ART 193.

H - VOYANT Soudure TIG-continu-4 temps
(automatique).

Ce programme différe du précédent puisque tant I'allumage
que l'extinction sont commandés en appuyant et relachant
le bouton de la torche.

| - VOYANT Soudure TIG-continu avec dou-
ble niveau de courant-4 temps (automatique).

Avant d'allumer I'arc, régler les deux niveaux de courant:
Premier niveau: appuyer sur la touche P jusqu'a faire allumer
le voyant T et régler le courant principal a I'aide du bouton AA.
Deuxiéme niveau: appuyer sur la touche P jusqu'a faire allu-
mer le voyant V et régler le courant a I'aide du bouton AA.
Apreés l'allumage de I'arc, le courant commence a augmen-
ter pendant un temps correspondant au "slope up" (voyant
S allumé) réglé au préalable jusqu'a atteindre la valeur réglée
al'aide du bouton AA. Le voyant T s'allume et le display Z I'af-
fiche.

Si au cours de la soudure il faut diminuer le courant sans
éteindre I'arc (par exemple changement du metal d'apport,
changement de la position de travail, passage d'une position
horizontale a une verticale, ect.), appuyer et relacher immé-
diatement le bouton de la torche: le courant se porte sur la
deuxiéme valeur sélectionnée, le voyant V s'allume et T s'é-
teint.

Pour revenir au courant principal précédent, répéter |'action
de pression et de relachement du bouton de la torche: le
voyant T s'allume alors que le voyant V s'éteint. Chaque fois
qu'on désire interrompre la soudure, appuyer sur le bouton
de la torche pendant un temps supérieur a 0,7 secondes
et ensuite le relacher: le courant commence a descendre
jusqu'a zéro pendant le temps de "slope down" réglé au
préalable (voyant W allumé).

Pendant la phase de "slope down", si I'on appuie et relache
immédiatement le bouton de la torche, on revient au "slope
up" si réglé a une valeur supérieure a zéro, ou bien au cou-
rant le plus bas des valeurs réglées.

N.B. le terme "APPUYER ET RELACHER IMMEDIATE-
MENT" se référe a un temps maximal de 0,5 secondes.

M - VOYANT Soudure TIG-pulsé-2 temps
(manuel).

En appuyant sur le bouton de la torche, le courant com-
mence a augmenter pendant un temps correspondant au
"slope up" réglé au préalable jusqu'a atteindre la valeur
réglée a I'aide du bouton AA. Lorsqu'on relache le bouton,
le courant commence a diminuer pendant un temps corre-
spondant au "slope down" réglé au préalable jusqu'a reve-
nir a zéro:

Dans cette position, il est possible de raccorder I'accessoire
commande a pédale ART 193.

UZANIILILY N - VOYANT Soudure TIG-pulsé-4 temps
(automatique).
Ce programme differe du précédent puisque tant I'allumage
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que l'extinction sont commandés en appuyant et relachant J - VOYANT - PROTECTION THERMIQUE

le bouton de la torche. S'allume lorsque |'opérateur dépasse le facteur de marche
ou d'intermittence pour cent admis pour la machine et en

O - VOYANT Soudure TIG-pulsé avec dou-  mgme temps arréte le débit de courant.

ble niveau de courant-4 temps (automatique). N.B. Dans cette condition, le ventilateur continue a

Le déroulement du mode de soudure est égal a celui décrit  refroidir le générateur.

pour le voyant . Aprés avoir réglé les courants de pic et de

base du premier niveau, le rapport entre les deux sera main-

Y - Voyant
tenu également dans le deuxieme niveau. Ce voyant doit toujours étre allumé afin d'assurer les
conditions de sécurité en soudure AC.




worwmm AA - BOUTON

AN Regle le courant de soudure de 10 a 140 A en
™ MMA et de 5 2200 A en TIG.

8 En outre, combiné avec le bouton P, permet de:

- régler le deuxieme niveau de courant V

- régler le "slope up" S

- régler le "slope down" W

- régler la fréquence de pulsation U

- régler le post-gaz X

-régler la fréquence du courant en soudure AC Q

-régler I'équilibrage de I'onde en soudure AC R

- régler I'allumage en fonction du diameétre de I'électrode uti-

lisée en TIG AC.

8 B B Z - DISPLAY

Affiche le courant de soudure et les parameétres
sélectionnés a I'aide du bouton P et réglés a I'aide du
bouton AA.

P - SELECTEUR
> En appuyant sur ce bouton, les voyants suivants s'al-
lument en succession:

Q - Voyant
- Fréquence du courant en soudure AC (50+100 Hz).

R - Voyant
=1 Equilibre de 'onde en soudure AC

(BAL équilibre 0 - Propreté = C1 a C8 -
Pénétration = P1 a P8).

Entre les voyants R et S, le display Z affiche le diameétre d’é-
lectrode conseillé. Le choix du diametre d’électrode varie
d’un diameétre de 0,5 mm a 4 mm. Pour changer de diame-
tre, utiliser le bouton AA. Cette fonction n’est active que
pour le procédé Tig AC.

S - Voyant
- Slope up. C'est le temps pendant lequel le
courant atteint la valeur de courant réglée en

partant de la valeur minimale. (0-10 sec.)

T - Voyant
Courant de soudure principal. (10-140A en
MMA et 5-160A en TIG)

V - Voyant
Deuxieme niveau de courant de soudure ou
de base. Ce courant est toujours un pourcen-

tage du courant principal.
Slope down. C'est le temps pendant quuel le

- courant atteint la valeur minimale jusqu'a ce

que l'arc s'éteigne. (0-10 sec.)

U - Voyant
Fréquence de pulsation (0,16-250 Hz)
Les temps de pic et de base sont les mémes

W - Voyant

X - Voyant
' Post-gaz. Regle le temps de sortie du gaz a la fin de la
soudure. (0-30 sec.)

Attention: seulement les voyants se référant au mode de
soudure choisi seront allumés; par exemple, en soudure TIG
continu le voyant U représentant la fréquence de pulsation
ne s'allumera pas.

Chaque voyant indique le parameétre pouvant étre réglé a
['aide du bouton AA pendant le temps d'allumage du voyant
méme. Aprés 5 secondes de la derniére variation, le voyant
concerné s'éteint, le courant de soudure principal est indi-
qué et le correspondant voyant T s'allume.

AE - CONNECTEUR A 10 POLES

Sur ce connecteur il faut brancher les comman-
des a distance suivantes:

a) pédale

b) torche avec bouton de marche

c) torche avec potentiométre

d) torche avec up/down ect.

AD - RACCORD 1/4 GAZ
Pour le raccordement du tuyau gaz sortant de la
torche de soudure TIG.

AB - borne de sortie moins (-)




+
@ AC - borne de sortie plus (+)

;

ﬁq AG - raccord entrée gaz

AH - Enchufe
Al que conectar el grupo de enfriamiento Art.
1341.

| AF - interrupteur
Met en marche et arréte la machine

I Al - Conector

Conector de tres polos a los que va conecta-

I do el cable del presostato del grupo de
enfriamiento.

3.3. NOTES GENERALES

Avant d'employer ce poste a souder, lire attentivement les
normes CEIl 26-23 / IEC-TS 62081 et en outre vérifier I'inté-
grité de l'isolement des cébles, des pinces porte-électrodes,
des prises et des fiches et que la section et la longueur des
cables de soudure sont compatibles avec le courant utilisé.
3.4. SOUDURE AVEC ELECTRODES ENROBEES
(MMA)

- S'assurer que l'interrupteur AF est en position 0; ensuite
raccorder les cables de soudure en respectant la polarité
demandée par le constructeur des électrodes utilisées et la
borne du cable de masse a la piece a souder dans le point
aussi pres que possible de la soudure en s'assurant qu'ily a
un bon contact électrique.

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

- Mettre en marche la machine a I'aide de l'interrupteur AF.
Sélectionner, en appuyant sur le bouton A, le procédé MMA,
voyant B allumé.

- Régler le courant selon le diamétre de I'électrode, la posi-
tion de soudure et le type de jonction a exécuter.

- A la fin de la soudure, arréter toujours la machine et enle-
ver |'électrode de la pince porte-électrode.

3.5. SOUDURE TIG

En sélectionnant le procédé TIG AC IEEIX | il est possible
de souder I'Aluminium, les alliages d'aluminium, le laiton et
le magnésium, alors qu'en sélectionnant TIG DC X i
est possible de souder I'acier inoxydable, le fer et le cuivre
Raccorder le connecteur du cable de masse au pdle plus (+)
du poste a souder et la borne a la piece dans le point aussi
preés que possible de la soudure en s'assurant qu'il y a un
bon contact électrique.

Raccorder le connecteur de puissance de la torche TIG au
pole moins (-) du poste a souder.

Raccorder le connecteur de commande de la torche au con-
necteur AE du poste a souder.

Raccorder le raccord du tuyau gaz de la torche au raccord
AD de la machine et le tuyau gaz venant du détendeur de
pression de la bouteille au raccord gaz AG.

Mise en marche de la machine.

Ne pas toucher les piéces sous tension et les bornes de sor-
tie lorsque la machine est alimentée.

A la premiére mise en marche de la machine, sélectionner le
procédé et le mode au moyen des boutons A et E et les
parametres de soudure au moyen de la touche P et du bou-
ton AA comme indiqué au paragraphe 3.2.

Le type et le diametre de I'électrode a employer doivent étre
choisis d'apres le tableau A :

Le débit de gaz inerte doit étre réglé a une valeur (litres/minu-
te) d'environ 6 fois le diametre de I'électrode.

Lorsqu'on utilise des accessoires type le gas-lens, le débit
de gaz peut étre réduit a environ 3 fois le diametre de I'élec-
trode. Le diamétre de la buse céramique doit étre de 4 a 6
fois le diametre de I'électrode.

Utiliser des verres de protection D.ILN. 10 jusqu'a 75A et
D.ILN. 11 & partir de 75A.

3.5.1 Grupo enfriamiento
Si se utilizase una antorcha enfriada por agua, emplear el
grupo de enfriamiento.

A.C. (fréquence 50 Hz)
D.C. Pos. Pénétration Maxi Pos. Zéro balancé Pos. Propreté Maxi
Electrode Type »|  Tungstene Tungsténe Tungstéene Tungsténe Tungstene Tungsténe Tungsténe
Thorium 2% Pur Zr 0,8% Pur Zr 0,8% Pur Zr 0,8%
ov Rouge Verte Blanche Verte Blanche Verte Blanche
1,6 70A + 150A | 50A + 100A | 70A + 150A | 30A + 60A | 50A + 80A | 20A +40A | 30A + 60A
24 150A + 250A| 100A + 160A | 140A + 235A| 60A + 120A | 80A + 140A | 40A + 100A | 60A + 120A
3,2 200A + 350A| 150A + 210A| 225A + 325A| 80A + 160A | 100A + 180A| 60A + 140A | 80A + 160A
4 300A + 400A | 200A + 275A| 300A + 400A | 100A + 240A | 150A + 280A| 80A + 200A | 150A = 250A
Tableau A




2.5.1.1 DESCRIPCIQN DE LOS DISPOSITIVOS DE
PROTECCION
- Dispositivo de proteccion presion liquido refrigerante
Esta proteccién se lleva a cabo mediante un presostato,
insertado en el circuito de impulso del liquido, que acciona
un microinterruptor. La presion insuficiente viene sefalada,
con la sigla H20 centelleante, en el display Z (instrucciones
tablero de control).

3.5.1.2 Puesta en marcha

Aflojar el tapon y llenar el depdsito (el aparato se entrega con
aproximadamente un litro de liquido).

Es importante controlar periddicamente, a través de la ranu-
ra, que el liquido se mantenga en el nivel "max".

Utilizar, como liquido refrigerante agua (preferiblemente del
tipo desionizado) mezclado con alcohol en un porcentaje
definido segun la tabla siguiente:
temperatura

0°C fino a -5°C 4L/1L

-5°C fino a -10°C 3,8L/1,2L

NOTA Si la bomba girase sin liquido refrigerante seria nece-
sario quitar el aire de los tubos.

En este caso apagar el generador, desconectar los tubos de
agua de la antorcha, llenar el depdsito, conectar un tubo al
empalme (&) e introducir el otro extremo del tubo en el
depdsito.

Brancher le connecteur du pressostat et le cable réseau sur
les prises Al et AH.

Avant la mise en marche du générateur, démarrer le groupe
de refroidissement ; si, par inadvertance, le groupe de refroi-
dissement n’a pas été démarré, le display du générateur affi-
che linscription clignotante H20 et le générateur ne fonc-
tionne pas. Pour le rétabilir, il suffit d’arréter le générateur, de
démarrer le groupe et de remettre en marche le générateur.
Le groupe de refroidissement n’est actif qu’avec les
procédés TIG.

Apres la premiere mise en marche, si le bouton de la torche
n'est pas appuyé, le groupe de refroidissement s’arréte
apres 30 secondes.

Apres la soudure, le groupe reste en marche pendant 3
minutes avant de s’arréter et pour le démarrer de nouveau,
il suffit d’appuyer sur le bouton de la torche ou de recom-
mencer a souder.

agua / alcohol

4 COMMANDES A DISTANCE ET ACCESSOIRES

Pour le réglage du courant de soudure, ce poste a souder
peut étre doté des commandes a distance suivantes :

Art. 193 Commande a pédale (utilisée en soudure TIG)
Art. 1260  Torche BINZEL “ABITIG 200” (200A-35%) 4m.
Art. 1262  Torche BINZEL “ABITIG 200” Up/Down (200A
-35%)-4m
Art. 1256 Torche refroidie par eau BINZEL “ABITIG
450 W” (450A) —4 m
Art. 1258  Torche refroidie par eau BINZEL “ABITIG
450 W Up/Down” (450A) -4 m
Art. 1655  Chariot pour transport générateur

Art. 1281.03 Accessoire pour soudure a I’électrode

Art. 1341 Groupe de refroidissement
Art 1192 +Art 187 (utilisé en soudure MMA)
ART. 1180 Connexion pour raccorder en méme temps la

torche et la commande a pédale.
Avec cet accessoire, I'ART 193 peut étre
employé dans n'importe quel mode de
soudure TIG.
Les commandes comprenant un potentiométre réeglent
le courant de soudure de la valeur minimale a celle maxi-
male définie a I'aide du bouton AA.
Les commandes avec logique UP/DOWN réglent le cou-
rant de soudure de la valeur minimale a celle maximale.



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 PUEDEN SER
NOCIVOS PARA USTEDES Y PARA LOS DEMAS, por lo
que el utilizador debera ser informado de los riesgos, resu-
midos a continuaciéon, que derivan de las operaciones de
soldadura. Para informaciones mas detalladas, pedir el
manual cod.3.300.758

DESCARGA ELECTRICA - Puede matar.

- Instalar y conectar a tierra la soldadora segun las
A normas aplicables.

- No tocar las partes eléctricas bajo corriente o los elec-
trodos con la piel desnuda, los guantes o las ropas mojadas.
- Aislense de la tierra y de la pieza por soldar.
- Asegurense de que su posicion de trabajo sea segura.

HUMOS Y GASES - Pueden dafiar la salud.
- Mantengan la cabeza fuera de los humos.
- Trabajen con una ventilacion adecuada y utilicen
aspiradores en la zona del arco para evitar la pre-
sencia de gases en la zona de trabajo.
RAYOS DEL ARCO - Pueden herir los ojos y quemar la piel.
- Protejan los ojos con mascaras para soldadura
dotadas de lentes filtrantes y el cuerpo con prendas

apropiadas.
- Protejan a los demas con adecuadas pantallas o cortinas.

>

RIESGO DE INCENDIO Y QUEMADURAS
- Las chispas (salpicaduras) pueden causar incen-
dios y quemar la piel; asegurarse, por tanto de que
no se encuentren materiales inflamables en las cer-
canias y utilizar prendas de proteccion idéneas.

RUIDO
Este aparato de por si no produce ruidos superiores
a los 80dB. El procedimiento de corte plasma/sol-
dadura podria producir niveles de ruido superiores a

tal limite; por consiguiente, los utilizadores deberan poner en
practica las precauciones previstas por la ley.

PACE-MAKER (MARCA — PASOS)

- Los campos magnéticos que derivan de corrientes eleva-
das podrian incidir en el funcionamiento de los pace-maker.
Los portadores de aparatos electronicos vitales (pace-
maker) deberian consultar el médico antes de acercarse a
las operaciones de soldadura de arco, de corte, desagrieta-
miento o soldadura por puntos.

EXPLOSIONES
- No soldar en proximidad de recipientes a presiéon 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 EN50199 y se
debera usar solo de forma profesional en un ambiente
industrial. En efecto, podrian presentarse potenciales
dificultades en el asegurar la compatibilidad electroma-
gnética en un ambiente diferente del industrial.

EN EL CASO DE MAL FUNCIONAMIENTO, PEDIR LA ASI-
STENCIA DE PERSONAL CUALIFICADO.

2 DESCRIPCIONES GENERALES

2.1. ESPECIFICACIONES

Esta maquina de soldar es un generador de corriente conti-
nua y alternada constante, realizada con tecnologia INVER-
TER, proyectada para soldar los electrodos revestidos (con
exclusién del tipo celulésico) y con procedimiento TIG con
encendido por contacto y con alta frecuencia.
Seleccionando el procedimiento TIG AC XS se puede
soldar el Aluminio, las nuevas aleaciones de aluminio, latén
y magnesio mientras seleccionando TIG DC X3, se
puede soldar el acero inoxidable, el hierro y el cobre.

22  EXPLICACION DE LOS DATOS TECNICOS
CITADOS EN LA PLACA DE LA MAQUINA.

Ne. Numero de matricula que se citara siempre en
cualquier pregunta relativa a la soldadora.

Convertidor estatico de frecuencia monofasica tran
sformador - rectificador
Caracteristica descendiente.

TIG/MMA Adapto para soldadura TIG/MMA.

Uo. Tensién en vacio secundaria (valor de pico)

X. Factor de trabajo porcentual. % de 10 minutos en
el que la soldadora puede trabajar a una determi-
nada corriente sin causar recalentamientos.

2. Corriente de soldadura

U2. Tension secundaria con corriente 12

U1. Tension nominal de alimentacion.

1~ 50/60Hz Alimentacion monofasica 50 o 60 Hz

1. Corriente absorbida a la correspondiente corriente [2.
IP23  Grado de proteccion del armazéon que homologa

el aparato para trabajar en el exterior bajo la lluvia.
E’ Idoneidad a ambientes con riesgo aumentado.
NOTE: La soldadora es ademas idénea para trabajar en
ambientes con grado de contaminacién 3. (Ver IEC 664).

2.3. DESCRIPCION DE LAS PROTECCIONES

2.3.1. Proteccion térmica

Este aparato esta protegido por una sonda de temperatura
la cual, si se superan las temperaturas admitidas, impide el
funcionamiento de la maquina. En estas circumstancias el
ventilador sigue funcionando y el led J se encende.

2.3.2. Protecciones de bloqueo

Esta maquina esta dotada de varios dispositivos de protec-
cion que la detienen antes de que sufra dafos.

En el caso de que funcione mal, en el display Z, podria
aparecer la letra E seguida de un numero parpadeante:
52 = Pulsador de start presionado durante el encendido.
53 = Pulsador de start presionado durante la rehabilita-
cion del termostato.




En ambos casos abrir el mando de start.
En el caso de que el display visualizase nimeros diferen-
tes, contactar el servicio de asistencia.

3. INSTALACION

Controlar que la tensién de alimentacién corresponda a la
tension indicada en la placa de los datos técnicos de la sol-
dadora.

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

El caudal del interruptor magnetotérmico o de los fusibles,
en serie con la alimentacién, debe ser igual a la corriente I1
absorbida por la maquina.

Eventuales cables de prolongacion deberan ser de seccion
adecuada a la corriente |11 absorbida.

3.1. PUESTA EN FUNCIONAMIENTO

La instalaciéon de la maquina debera ser hecha por personal
experto. Todas las conexiones deberan ser realizadas en
conformidad a las normas vigentes y en el pleno respeto de
la ley de prevencion de accidentes (norma CEl 26-10-
CENELEC HD 427).

3.2. DESCRIPCION DEL APARATO

A - Selector de procedimiento

Con este pulsador se elige el procedimiento de sol-
dadura (Electrodo o TIG).

La seleccién esta evidenciada por el encendido de uno

de los led B I, cIEX3 , o 0D X3 .
La seleccién esta evidenciada por el encendido

v
=) deunodelosledF G,H, I, L, M, N, uO.
En TIG los led encendidos seran siempre dos, uno indica el
modo de encendido con HF o por contacto y el otro indica
el modo continuo o pulsado con mando 2 o 4 tiempos. A
cada presion de este pulsador se obtiene una nueva selec-
cion.
El encendido de los led en correspondencia a los simbolos
visualizan su eleccion.

H

Tecla de modo E.

F - LED Soldadura TIG con encendido del
arco sin alta frecuencia.
Para encender el arco presionar el pulsador antorcha y tocar
con el electrodo de tungsteno la pieza por soldar y alzarlo.
El movimiento debe ser decidido y rapido (0,3 sec).

L - LED Soldadura TIG con encendido del
arco con alta frecuencia.
Para encender el arco presionar el pulsador antorcha, una
chispa pilota de alta tension/frecuencia encendera el arco.

G - LED Soldadura TIG - continuo - 2 tiem-
pos (manual).

Presionando el pulsador de la antorcha la corriente comien-
za a aumentar y emplea un tiempo correspondiente al "slope
up", previamente regulado, para alcanzar el valor regulado
con manecilla AA. Cuando se suelta el pulsador la corriente
comienza a disminuir y emplea un tiempo correspondiente
al "slope down", previamente regulado para volver a cero.

En esta posicién se puede conectar el accesorio mando de
pedal ART 193.

H - LED Soldadura TIG-continuo-4 tiempos
(automatico).

Este programa difiere del anterior en que tanto el encendido
como el apagado, se accionan presionando y soltando el
pulsador de la antorcha

| - LED Soldadura TIG-continuo con doble
nivel de corriente-4 tiempos (automatico).

Antes de encender el arco programar los dos niveles de cor-
riente:

Primer nivel: presionar la tecla P hasta encender el led T y
regular la corriente principal con la manecilla AA.

Segundo nivel: presionar la tecla P hasta encender el led V
y regular la corriente con la manecilla AA.

Después del encendido del arco, la corriente inicia a aumen-
tar y emplea un tiempo correspondiente al "slope up" (led S
encendido), previamente regulado, para alcanzar el valor
regulado con manecilla AA. El led T se enciende y el display
Z |a visualiza.

Si durante la soldadura fuese necesario disminuir la corrien-
te sin apagar el arco (por ejemplo cambio de material de
aporte, cambio de posicién de trabajo, paso de una posicion
horizontal a una vertical, etc.) presionar y soltar inmediata-
mente el pulsador antorcha, la corriente va al segundo valor
seleccionado, el led V se enciende y T se apaga.

Para volver a la anterior corriente principal repetir la accién
de presion y de suelta del pulsador antorcha, el led T se
enciende mientras que el led V se apaga. En cualquier
momento que se quiera interrumpir la soldadura presionar el
pulsador antorcha durante un tiempo mayor de 0,7
segundos y después soltarlo, la corriente comienza a
descender hasta el valor de cero en el tiempo de "slope
down", previamente establecido (led W encendido).
Durante la fase de "slope down", si se presiona y se suelta
inmediatamente el pulsador de la antorcha, se vuelve en
"slope up" si este estuviese regulado a un valor mayor de
cero, o a la corriente menor entre los dos valores regulados
NOTA: el término "PRESIONAR Y SOLTAR INMEDIATA-
MENTE" se refiere a un tiempo maximo de 0,5 segundos.

M - LED Soldadura TIG-pulsado-2 tiempos
(manual).

Presionando el pulsador de la antorcha la corriente comien-
za a aumentar y emplea un tiempo correspondiente al "slope
up", previamente regulado, para alcanzar el valor regulado
con manecilla AA. Cuando se suelta el pulsador la corriente
comienza a disminuir y emplea un tiempo correspondiente
al "slope down", previamente regulado para volver a cero.
En esta posicién se puede conectar el accesorio mando de
pedal ART 193.

N - LED Soldadura TIG-pulsado-4 tiempos
(automatico).

Este programa difiere del anterior en que tanto el encendido
como el apagado, se accionan presionando y soltando el
pulsador de la antorcha

O - LED Soldadura TIG-pulsado con doble
nivel de corriente-4 tiempos (automatico).

El desarrollo del modo de soldadura es igual al descrito para
el led I. Después de haber regulado las corrientes de pico y



G

de base del primer nivel, la relacién entre los dos se man-
tendra también en el segundo nivel.

J - LED - PROTECCION TERMICA

Se enciende cuando el operador supera el factor de trabajo
o de intermitencia porcentual admitido para la maquina y
bloquea contemporaneamente la distribucion de corriente.
NOTA En esta condicion el ventilador continua a enfriar
el generador.

Y -Led
Este led debera estar siempre encendido, pues ase-
gura condiciones de seguridad en soldadura AC.

wam AA - MANECILLA
W Regula la corriente de soldadura desde 10-140A
& en MMA y desde 5-160A en TIG.
B Ademas en acoplamiento al pulsador P se
puede:
-regular el segundo nivel de corriente V
-regular lo "slope up" S
-regular lo "slope down" W
-regular la frecuencia de pulsacion U
-regular el post gas X
-regular la frecuencia de la corriente en soldadura AC Q
-regular el equilibrado de la onda en soldadura AC R.




-ajustar el encendido en relacién al diametro del electrodo
utilizado en TIG AC.

8 3 3 Z - DISPLAY

Visualiza la corriente de soldadura y las programa-
ciones seleccionadas con el pulsador P y reguladas con la
manecilla AA.

P - SELECTOR
> Presionando este pulsador se iluminan en sucesion
los led:

Q- Led
uFrecuencia de la corriente en soldadura AC
(50+100 Hz).

R - Led
=1 Equilibrado de la onda en soldadura AC

(BAL = equilibrado 0 - Limpieza = da C1 a C8 -
Penetracion = de P1 a P8).

Entre los led Ry S el display Z visualiza el diametro de elec-
trodo aconsejado. La eleccion del diametro de electrodo
varia de un diametro de 0,5mm a 4mm. Para variare el dia-
metro, usar la manecilla AA. Esta funcién es activa solo en
el procedimiento Tig AC.

S - Led
- Slope up. Es el tiempo en el que la corriente
alcanza, partiendo del minimo, el valor de

corriente programado. (0-10 sec.)

T- Led
Corriente de soldadura-principal.
en MMA y de 5-160A en TIG)

(10-140A

Segundo nivel de corriente de soldadura o de
base. Esta corriente es siempre un porcen-
taje de la corriente principal.

U-Led
Frecuencia de pulsacion (0,1-250 Hz)

- Los tiempos de pico y de base son iguales.

W - Led

Slope down. Es el tiempo en el que la cor-

riente alcanza el minimo y el apagado del
arco.(0-10 seg.)

X -Led
. Post gas. Regula el tiempo de salida del gas al final de
la soldadura. (0-30 seg.)

Atencion se iluminaran no solo los led que se refieren al
modo de soldadura elegido; €j.: en soldadura TIG continua
no se iluminara el led U que representa la frecuencia de pul-
sacion.

Cada led indica el parametro que puede ser regulado median-
te la manecilla AA durante el tiempo de encendido del led
mismo. Pasados 5 segundos desde la ultima variacion el led
interesado se apaga y viene indicada la corriente de soldadu-
ra principal y se enciende el correspondiente led T.

AE - CONECTOR 10 POLOS

A este conector van conectados los siguientes
mandos remotos:

a) pedal

b) antorcha con pulsador de start

c) antorcha con potencidometro

d) antorcha con up/down etc....

AD - UNION 1/4 GAS)
il | Se conecta el tubo gas de la antorcha de solda-
dura TIG.

AB - borne de salida negativo (-)
AC -borne de salida positivo (+)

AF - interruptor
Enciende y apaga la maquina

-AG - union entrada gas




7===7 AH - Enchufe
Al que conectar el grupo de enfriamiento Art.
1341.

I Al - Conector

Conector de tres polos a los que va conectado
el cable del presostato del grupo de enfriamien-
to.

3.3. NOTAS GENERALES

Antes de usar esta maquina leer atentamente las normas
CEl 26-23 / IEC-TS 62081 ademas verificar la integridad del
aislamiento de los cables, de las pinzas porta electrodos, de
los enchufes y de las clavijas y que la seccion y la longitud
de los cables de soldadura sean compatibles con la cor-
riente utilizada.

3.4. SOLDADURA DE ELECTRODOS REVESTIDOS
(MMA)

- Asegurarse de que el interruptor AF esté en la posicién 0,
a continuacion conectar los cables de soldadura respetan-
do la polaridad requerida por el constructor de electrodos,
que se utilizaran y el borne del cable de masa a la pieza en
el punto mas cercano posible a la soldadura asegurandose
de que exista un buen contacto eléctrico.

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

- Encender la maquina mediante el interruptor AF.
Seleccionar, presionando el pulsador A, el procedimiento
MMA, led B encendido.

- Regular la corriente en base al diametro del electrodo, a la
posicion de soldadura y al tipo de union por realizar.

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

3.5. SOLDADURA TIG

Seleccionando el procedimiento TIG AC IEEZXE se puede
soldar el Aluminio, las nuevas aleaciones de aluminio, laton
y magnesio mientras seleccionando TIG DC X3, s

puede soldar el acero inoxidable, el hierro y el cobre.

Conectar el conector del cable de masa al polo positivo (+)
de la maquina y el borne a la pieza en el punto mas cerca-
no posible a la soldadura asegurandose de que exista un

buen contacto eléctrico

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

Conectar el conector de mando de la antorcha al conector
AE de la maquina.

Conectar el unién del tubo gas de la antorcha a la junta AD
de la maquinay el tubo gas proveniente del reductor de pre-
sidon de la bombona a la junta gas AG.

Encender la maquina.

No tocar partes bajo tension y los bornes de salida cuando
el aparato esté alimentado.

Al primer encendido de la maquina seleccionar el proceso y
el modo mediante los pulsadores Ay E y los parametros de
soldadura mediante la tecla P y la manecilla AA como se
indica en el parrafo 3.2.

El tipo y el diametro del electrodo que se utilizara, debera ser
elegido siguiendo la tabla A:

El flujo de gas inerte debe ser regulado a un valor (en litros
por minuto) de aproximadamente 6 veces el diametro del
electrodo.

Si se usan accesorios tipo el gas-lens el caudal de gas se
puede reducir de aproximadamente 3 veces el diametro del
electrodo. El diametro de la tobera ceramica debera tener un
diametro de 4 a 6 veces el diametro del electrodo.

Usar cristales de proteccion D.I.N. 10 hasta 75A y D.I.N. 11
de 75A en adelante.

3.5.1 Grupo enfriamiento (Art. 1341).
Si se utilizase una antorcha enfriada por agua, emplear el
grupo de enfriamiento.

3.5.1.1 DESCRIPCION DE LOS DISPOSITIVOS DE
PROTECCION
- Dispositivo de proteccion presion liquido refrigerante
Esta protecciéon se lleva a cabo mediante un presostato,
insertado en el circuito de impulso del liquido, que acciona
un microinterruptor. La presion insuficiente viene sefalada,
con la sigla H20 centelleante, en el display Z (instrucciones
tablero de control).

3.5.1.2 Puesta en marcha

Aflojar el tapén y llenar el depésito (el aparato se entrega con
aproximadamente un litro de liquido).

Es importante controlar periédicamente, a través de la ranu-
ra, que el liquido se mantenga en el nivel "max".

Utilizar, como liquido refrigerante agua (preferiblemente del
tipo desionizado) mezclado con alcohol en un porcentaje
definido segun la tabla siguiente:

temperatura agua / alcohol
A.C. (frecuencia 50 Hz)
D.C. Pos. Max. Penetracion Pos. Cero equilibrado Pos. Méax. Limpieza
Electrodo Tipo | Tyngsteno Tungsteno Tungsteno Tungsteno Tungsteno Tungsteno Tungsteno
Torio 2% Puro Zr 0,8% Puro Zr 0,8% Puro Zr 0,8%
ov Rojo Verde Blanco Verde Blanco Verde Blanco
1,6 70A + 150A | 50A + 100A | 70A + 150A | 30A + 60A | 50A + 80A | 20A +40A | 30A + 60A
24 150A + 250A| 100A + 160A | 140A + 235A| 60A + 120A | 80A + 140A | 40A + 100A | 60A + 120A
3,2 200A + 350A| 150A + 210A| 225A + 325A| 80A + 160A | 100A + 180A| 60A + 140A | 80A + 160A
4 300A + 400A | 200A + 275A| 300A + 400A | 100A = 240A | 150A + 280A| 80A + 200A | 150A + 250A
Tabla A




0°C fino a -5°C 41/1L

-5°C fino a -10°C 3,8L/1,2L

NOTA Si la bomba girase sin liquido refrigerante seria nece-
sario quitar el aire de los tubos.

En este caso apagar el generador, desconectar los tubos de
agua de la antorcha, llenar el depdsito, conectar un tubo al
empalme (<.) e introducir el otro extremo del tubo en el
deposito.

nsertar el conector del presostato e el cable red en las tomas
Aly AH.

Antes de encender el generador, encender el grupo de
enfriamiento, si el grupo de enfriamiento, inadvertidamente
no hubiera sido encendido, en el display del generador cen-
tellearian las letras H20 y el generador no funcionaria. Para
reactivarlo bastaria apagar el generador, encender el grupo
y volver a encender el generador.

El grupo de enfriamiento se activa solo con los procedi-
mientos TIG.

Después del primer encendido si no se presionase el pulsa-
dor antorcha, el grupo de enfriamiento se apagaria en 30
segundos. Después de haber soldado, el grupo se queda
encendido durante 3 minutos antes de apagarse, para reac-
tivarlo es suficiente pulsar el pulsador antorcha o volver a
soldar.

4 MANDOS A DISTANCIA Y ACCESORIOS.

Para la regulacion de la corriente de soldadura a esta solda-

dora se podran conectar los siguientes mandos a distancia:

Art. 193 Mando de pedal (usado en soldadura TIG)

Art. 1260  Antorcha BINZEL “ABITIG 200" (200A-35%)
-m4

Art. 1262  Antorcha BINZEL “ABITIG 200” Up/Down
(200A — 35%) — m4

Art. 1256  Antorcha enfriada por agua BINZEL “ABITIG
450 W” (450A) - m4

Art. 1258  Antorcha enfriada por agua BINZEL “ABITIG
450 W Up/Down” (450A) — m4

Art. 1655  Carro para transporte generador

Art. 1281.03 Accesorio para soldadura por electrodo

Art. 1341 Grupo de enfriamiento

Art 1192 +Art 187 (usado en soldadura MMA)

ART. 1180 Conexion para acoplar contemporaneamente
la antorcha y el mando de pedal.
Con este accesorio el ART 193 puede ser
utilizado en cualquier tipo de soldadura TIG.

Los mandos que incluyen un potenciometro regulan la

corriente de soldadura del minimo hasta la maxima cor-

riente programada con la manecilla AA.

Los mandos con légica UP/DOWN regulan desde el

minimo al maximo la corriente de soldadura.



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 ARCO PODEM
SER NOCIVOS AS PESSOAS, portanto, o utilizador deve
conhecer as precaugdes contra os riscos, a seguir listados,
derivantes das operag¢oes de soldadura. Caso forem neces-
sarias outras informacdes mais pormenorizadas, consultar
o0 manual cod 3.300.758

CHOQUE ELECTRICO - Perigo de Morte.

- A Maquina de Soldar deve ser instalada e ligada a
A terra, de acordo com as normas vigentes.

- N&o se deve tocar as partes eléctricas sob tensdo
ou os eléctrodos com a pele do corpo, com luvas ou com
indumentos molhados.

- O utilizador deve se isolar da terra e da peca que devera
ser soldada.

- O utilizador deve se certificar que a sua posi¢éo de tra-
balho seja segura.

FUMACA E GAS - Podem ser prejudiciais & satde.

- Manter a cabeca fora da fumaca.

- Trabalhar na presenca de uma ventilacdo adequa-
da e utilizar os aspiradores na zona do arco para
evitar a presenca de gas na zona de trabalho.

[>

RAIOS DO ARCO - Podem ferir os olhos e queimar a pele.
- Proteger os olhos com mascaras de soldadura
montadas com lentes filtrantes e o corpo com indu-
mentos apropriados.

- Proteger as outras pessoas com amparos ou cortinas.

P>

RISCO DE INCENDIO E QUEIMADURAS

- As cintilas (borrifos) podem causar incéndios e
queimar a pele; certificar-se, portanto, se nao ha
materiais inflamaveis aos redores e utilizar indu-
mentos de proteccao idoneos.

[>

RUMOR

Este aparelho ndo produz rumores que excedem
80dB. O procedimento de cisalhamento
plasma/soldadura pode produzir niveis de rumor
superiores a este limite; portanto, os utilizadores deverao
aplicar as precaucodes previstas pela lei.

>

PACE-MAKER

- Os campos magnéticos derivantes de correntes elevadas
podem incidir no funcionamento de pace-maker. Os porta-
dores de aparelhagens electrénicas vitais (pace-maker)
devem consultar um médico antes de se aproximar das
operacdes de soldadura a arco, cisalhamento, descosedu-
ra ou soldagem por pontos.

EXPLOSOES
- N&o soldar nas proximidades de recipientes a pres-

$30 ou na 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 indicagbes conti-
das na norma EN50199 e deve ser usado somente para
fins profissionais em ambiente industrial. De facto,
podem verificar-se algumas dificuldades de compatibili-
dade electromagnética num ambiente diferente daquele
industrial.
EM CASO DE MAU FUNCIONAMENTO SOLICITAR A ASSI-
STENCIA DE PESSOAS QUALIFICADAS.

2 DESCRIGOES GERAIS

2.1. ESPECIFICACOES

Esta maquina de soldadura € um gerador de corrente conti-
nua e alternada constante, realizada com tecnologia
INVERTER, fabricada para soldar os eléctrodos revestidos
(excepto os eléctrodos derivados de celulose) e com proce-
dimento TIG, com acendimento por contacto e alta frequén-
cia.

Seleccionando o procedimento TIG AC IEEX pode-se
soldar Aluminio, ligas de aluminio, latdo e magnésio.
Seleccionando TIG DC pode-se soldar aco
inoxidavel, ferro e cobre.

2.2. DESCRICAO DOS DADOS TECNICOS

N°. Numero de registo a referir sempre que for neces
sario fazer qualquer pedido relativo a maquina de
soldar.

Conversor de frequéncia estatico monofasico tran-
sformador-rectificador
Caracteristica descendente.

TIG/MMA Apropriado para soldagem TIG/MMA.

Uo. Tenséao a vacuo secundaria (valor de pico)

X. Factor de servigo percentual. % de 10 minutos em
que a maquina de soldar pode trabalhar numa deter-
minada corrente sem causar sobreaquecimento.

12. Corrente de soldadura

U2. Tens&o secundaria com corrente [2
A maquina selecciona automaticamente a tenséo
de alimentacgéo.

U1. Tensdo nominal de alimentacéo

1~ 50/60Hz Alimentacdo monofasica 50 ou entao 60 Hz
1. Corrente absorvida a corrente correspondente 2.
IP23  Grau de protecgao da carcaca que ratifica o apa-

relho para trabalhar ao ar livre debaixo de chuva.
@ Idoneidade em ambientes com risco acrescentado.
OBS.: A maquina de soldar é idonea para trabalhar em

ambientes com grau de poluicao 3. (Veja IEC 664).

2.3. DESCRIGAO DAS PROTECGOES

2.3.1. Proteccéo térmica

Este aparelho esta protegido por uma sonda de temperatu-
ra que, no caso de superagcao das temperaturas admitidas,
o funcionamento da maquina fica impedido. Nestas con-
dicbes o ventilador continua a funcionar e o sinalizador J
acende-se.



2.3.2. Proteccoes de bloqueio

Esta maquina de soldadura esta munida de varias pro-
teccOes que bloqueiam a maquina antes que a mesma se
danifique.

Em caso de mal funcionamento, no display Z, podera ser
visualizada a letra E seguida de um numero lampejante:
52 = Botédo de arranque (start) carregado quando for ligar.
53 = Botao de arranque (start) carregado durante o resta-
belecimento do termdstato.

Em ambos os casos abrir o comando de arranque (start).
Caso o display visualizar numeros diferentes, contactar o
servico de assisténcia.

3 INSTALACAO

Controlar se a tensdo de alimentag@o corresponde com a
tensao indicada na placa dos dados da maquina de solda-
dura. Ligar uma ficha de capacidade adequada ao cabo de
alimentacao, certificando-se que o condutor amarelo/verde
esteja ligado ao pino de encaixe de ligacio a terra.

A capacidade do interruptor magnetotérmico ou dos fusi-
veis, em série na alimentacao, deve ser igual a corrente 11
absorvida pela maquina.

Eventuais extensdes devem ser de seccao adequada a cor-
rente |1 absorvida.

3.1. FUNCIONAMENTO

A instalagdo da maquina deve ser feita por pessoal qualifi-
cado. Todas as ligagcdes devem ser feitas conforme as nor-
mas vigentes € no pleno respeito das leis sobre acidentes
no trabalho (norma CEI 26-10- CENELEC HD 427).

3.2. DESCRICAO DO APARELHO
A - Selector de procedimento

W | A escolha do procedimento de soldagem é feito
=) através deste botdo (Eléctrodo ou TIG).
A seleccéo ¢ evidenciada pelo acendimento de um dos
sinalizadores B IS , C ,ouD

v

Tecla do modo E.

A seleccao é evidenciada pelo acendimento de
um dos sinalizadores F, G, H, I, L, M, N, ou O.
Em TIG, os sinalizadores acesos serdo sempre dois, um
indica o modo de acendimento com HF ou por contacto e o
outro indica 0 modo continuo ou pulsado com comando de
2 ou 4 tempos. Cada vez que se carrega neste botdo
obtém-se uma nova selecgéo.

O acendimento dos sinalizadores em correspondéncia com
o simbolos indica a escolha do operador.

F - SINALIZADOR Soldagem TIG com
acendimento do arco sem alta frequéncia.

Para acender o arco, carregar sobre o botdo da tocha e
tocar como eléctrodo de tungsténio a peca a soldar e
levantalo novamente. O movimento deve ser decisivo e
rapido (0.3 seg).

L - SINALIZADOR Soldagem TIG com
acendimento do arco com alta frequéncia.
Para acender o arco, carregar no botdo da tocha; uma fai-
sca piloto de alta tensdo/frequéncia acendera o arco.

G - SINALIZADOR Soldagem TIG-continua-
2 tempos (manual).

Ao carregar no botdo da tocha, a corrente comeca a aumen-
tar e emprega um periodo correspondente ao "slope up",
preventivamente regulado, para alcangar o valor ajustado
com o manipulo AA. Quando o bot&o ¢ libertado, a corren-
te comeca a diminuir e emprega um periodo corresponden-
te para o "slope down", preventivamente ajustado, para vol-
tar para zero.

Nesta posicao € possivel ligar o acessoério comando a pedal
ART 193.

H - SINALIZADOR Soldagem TIG-continua-
4 tempos (automatico).

Este programa distingue-se do anterior porque tanto o
acendimento como o apagamento sdo comandados ao car-
regar ou libertar o botao da tocha.

| - SINALIZADOR Soldagem com duplo
nivel de corrente-4 tempos (automatico).

Antes de acender o arco, estabelecer os dois niveis de cor-
rente:

Primeiro nivel: carregar no botao P até acender o sinalizador
T e ajustar a corrente principal com o manipulo AA.
Segundo nivel: carregar no botéo P até acender o sinaliza-
dor V e ajustar a corrente com o manipulo AA.

Apds o acendimento do arco, a corrente comega a aumen-
tar e emprega um periodo correspondente para o "slope up"
(sinalizador S aceso), preventivamente regulado, para
alcancar o valor regulado com o manipulo AA. O sinalizador
T acende-se e o display/écran Z o visualiza.

Se durante a soldagem for necessario diminuir a corrente
sem apagar o arco (por exemplo: troca do material de pro-
cessamento, troca da posicéo de trabalho, passagem de
uma posicao horizontal para uma posicédo vertical, etc...)
carregar e libertar imediatamente o botdo da tocha; a cor-
rente vai para o segundo valor seleccionado, o sinalizador V
acende-se e T apaga-se.

Para voltar para a corrente principal anterior repetir a acgao
de carregar e libertar o botdo tocha; o sinalizador T acende-
se enquanto que o sinalizador V apaga-se. Quando se
desejar interromper a soldagem, carregar no botdo tocha
durante mais de 0,7 segundos e depois liberta-lo; a cor-
rente comeca a descer até alcancar o valor zero no periodo
de "slope down", preventivamente estabelecido (sinalizador
W aceso).

Durante a fase de "slope down", se o botao da tocha for car-
regado e libertado imediatamente depois, volta-se para
"slope up", se este for regulado num valor acima de zero, ou
entdo volta-se para a menor corrente entre os valores regula-
dos.

OBS.: o termo "CARREGAR E LIBERTAR IMEDIATAMENTE"
refere-se a um periodo de tempo de 0,5 segundos no maxi-
mo.



M - SINALIZADOR Soldagem TIG-pulsado-
2 tempos (manual).

Ao carregar no botéo da tocha, a corrente comega a aumen-
tar e emprega um periodo correspondente ao "slope up",
preventivamente regulado, para alcangar o valor ajustado
com o manipulo AA. Quando o botao ¢ libertado, a corren-
te comeca a diminuir e emprega um periodo corresponden-
te para o "slope down", preventivamente ajustado, para vol-
tar para zero.

Nesta posicéo € possivel ligar o acessério comando a pedal
ART 193.

N - SINALIZADOR Soldagem TIG-pulsado-
4 tempos (automatico).

Este programa distingue-se do anterior porque tanto o
acendimento como o apagamento sdo comandados ao car-
regar ou libertar o botdo da tocha.

0 - SINALIZAGAO Soldagem TIG - pulsado
com duplo nivel de corrente-4 tempos (automatico).

O desenvolvimento do modo de soldagem é igual aquele
descrito para o sinalizador | Apds ter ajustado as correntes




de pico e de base do primeiro nivel, a relacdo entre as duas
serd mantida também no segundo nivel.

J - SINALIZADOR - PROTECCAO TERMICA
Acende quando o operador supera o factor de servico ou de
intermiténcia percentual admitido para a maquina e bloqueia
contemporaneamente a saida de corrente.

N.B. Nesta condicao o ventilador continua a resfriar o
gerador.

Y - Sinalizador
Este sinalizador deve permanecer sempre aceso para
garantir seguranca durante a soldadura AC.

worosm AA - MANIPULO

Y@ Regula a corrente de soldagem de 10-140A em
! 4 MMA e de 5-160A em TIG.

Bl Além disso, combinado com o botdo P é possi-
vel:

- regular o segundo nivel de corrente V

- regular o "slope up" S

- regular o "slope down" W

- regular a frequéncia de pulsacéo U

- regular o post gas X

-regular a frequéncia da corrente em soldadura AC Q
-regular o balanceamento da onda em soldadura AC R
-regular o acendimento em relacdo ao didmetro do eléctro-
do utilizado em TIG AC.

958 Z - DISPLAY/ECRAN
Visualiza a corrente de soldagem e as op¢des selec-
cionadas com o botéo P e ajustadas com o manipulo AA.

P - SELECTOR
> Ao carregar neste botdo os seguintes sinalizadores
iluminam-se em sequéncia:

Q - Sinalizador
- Frequéncia da corrente em soldadura AC (50+100
Hz).

R - Sinalizador

Equilibrio da onda em soldadura AC

L (BAL = equilibrio 0 — Limpeza = de C1 a C8 -
Penetracéo = de P1 a P8).
Entre os leds R e S o visor Z mostra o didmetro aconselha-
do de eléctrodo. A escolha do diametro de eléctrodo varia
de um didmetro de 0,5mm a 4mm. Para alterar o diametro,
usar o manipulo AA. Esta funcao so esta activa para o pro-
cedimento Tig AC.

S - Sinalizador
- Slope up. E o periodo de tempo para que a
corrente alcance o valor de corrente estabe-

lecido, partindo do minimo. (0-10 seg.)

T - Sinalizador
Corrente de soldagem principal. (10-140A em
MMA e de 5-160A em TIG)

Segundo nivel de corrente de soldagem ou
de base. Esta corrente € sempre uma per-
centagem da corrente principal.

- V - Sinalizador

U - Sinalizador
- Frequéncia de pulsagéo (0,1-250 Hz)
Os tempos de pico e de base sao iguais

W -Sinalizador
- Slope down. E o periodo de tempo para que
a corrente chegue ao minimo e para que o

arco se apague. (0-10 seg.)

X - Sinalizador
' Post gas. Regula o tempo de saida do gas no final da
soldagem. (0-30 seg.)

Atencéo iluminar-se-&o somente os sinalizadores do modo
de soldagem escolhido; ex. Em soldagem TIG continuo ndo
se iluminara o sinalizador U, que representa a frequéncia de
pulsagéo.

Cada sinalizador indica o parametro que pode ser regulado
através do manipulo AA durante o periodo de tempo de
acendimento do proprio sinalizador. Apds 5 segundos da
ultima variacao, o sinalizador interessado apaga-se e € indi-
cada a corrente de soldagem principal, acendendo-se o
sinalizador T correspondente.

AE - CONECTOR 10 POLOS

Os seguintes controlos remotos devem ser liga-
dos neste conector:

a) pedal

b) tocha com botdo de start (inicio)

c) tocha com potenciémetro

d) tocha com up/down etc...




AD - ACOPLAMENTO 1/4 GAS
Conecta-se neste acoplamento o tubo gas da
tocha de soldagem TIG.

Ol

AB - borne de saida negativo (-)

+

@ AC - borne de saida positivo (+)

| AF - Interruptor
Acende e desliga a maquina

;

ﬁq AG - Acoplamento entrada gas

7====7 AH - Tomada
Nesta tomada devera ser ligado o grupo de arre-
fecimento Art. 1341

Al - Ligador

Ligador de trés pdlos no qual devera ser ligado
I o cabo do medidor/regulador de pressdo do
grupo de arrefecimento.

3.3. OBSERVACOES GERAIS

Antes de usar esta maquina de soldadura ler com atencao
as normas CEl 26-23 / IEC-TS 62081 além de verificar a
integridade do isolamento dos cabos, das pingas porta-
eléctrodos, das tomadas e das fichas. Certificar-se também
de que a seccdo e o comprimento dos cabos de soldagem
sejam compativeis com a corrente utilizada.

3.4. SOLDAGEM DE ELETRODOS REVESTIDOS (MMA)
- Certificar-se que o interruptor AF esteja na posicao 0, ligar

entdo os cabos de soldagem, respeitando a polaridade indi-
cada pelo fabricante de eléctrodos que serdo utilizados e o

borne do cabo de massa a peca no ponto mais proximo
possivel da soldagem, certificando-se que haja um bom
contacto eléctrico.

- N&o tocar contemporaneamente a tocha ou a pinga porta
eléctrodo e o borne de massa.

- Acender a maquina usando o interruptor AF.

Seleccionar, carregando no botao A, o procedimento MMA,
sinalizador B Aceso.

- Regular a corrente com base no diametro do eléctrodo, na
posicao de soldagem e no tipo de liga a efectuar.

- Terminada a soldagem, desligar sempre o aparelho e reti-
rar o eléctrodo da pinca porta eléctrodo.

3.5. SOLDAGEM TIG

Seleccionando o procedimento TIG AC IR pode-se
soldar Aluminio, ligas de aluminio, latdo e magnésio.
Seleccionando TIG DC pode-se soldar acgo
inoxidavel, ferro e cobre.

Ligar o conector do cabo de massa ao polo positivo (+) da
maquina de soldadura e o borne a peca no ponto mais
préximo possivel da maquina de soldadura, certificando-se
que haja um bom contacto eléctrico.

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

Ligar o conector de comando da tocha ao conector AE da
maquina de soldadura.

Ligar o acoplamento do tubo gas da tocha ao acoplamento
AD da maquina e o tubo gas proveniente do redutor de
pressao da bomba ao acoplamento gas AG.

Ligar a maquina.

Nao tocar partes sob tensdo e os bornes de saida quando
o aparelho estiver alimentado.

Ao ligar a maquina pela primeira vez, seleccionar o proces-
so e 0 modo servindo-se dos botdes A e E e os parametros
de soldadura servindo-se da tecla P e do manipulo AA como
indicado no paragrafo 3.2.

O tipo e o didmetro do eléctrodo a utilizar deve ser escolhi-
do de acordo com a tabela A.

O fluxo de gas inerte deve ser regulado num valor aproximada-
mente 6 vezes o didmetro do eléctrodo (em litros por minuto).
Se forem usados acessorios do tipo gas-lens, a capacidade
de gas pode ser reduzida para aproximadamente 3 vezes o
diametro do eléctrodo. O didmetro do bocal ceramico deve
ser de 4 a 6 vezes o didmetro do eléctrodo.

Usar vidros de proteccao D.I.N. 10 até 75A e D.ILN. 11 de
75A para cima.

A.C. (frequéncia 50 Hz)
D.C. Pos. Max Penetracéo Pos. Zero balanceado Pos. Max Limpeza
Eléctrodo Tipo | Tungsténio | Tungsténio | Tungsténio | Tungsténio | Tungsténio | Tungsténio | Tungsténio
Tério 2% Puro Zr 0,8% Puro Zr 0,8% Puro Zr 0,8%
av Vermelho Verde Branco Verde Branco Verde Branco
1,6 70A + 150A | 50A + 100A | 70A + 150A | 30A + 60A | 50A + 80A | 20A +40A | 30A = 60A
2,4 150A + 250A | 100A + 160A | 140A + 235A| 60A + 120A | 80A + 140A | 40A = 100A | 60A =+ 120A
3,2 200A + 350A| 150A + 210A | 225A + 325A| 80A + 160A | 100A + 180A| 60A + 140A | 80A + 160A
4 300A = 400A| 200A = 275A | 300A + 400A | 100A + 240A| 150A =+ 280A | 80A + 200A | 150A + 250A
Tabela A




3.5.1 Grupo arrefecimento (Art. 1431).
Se for utilizada uma tocha arrefecida a agua utilizar o grupo
de arrefecimento.

3.5.1.1 Descricao das proteccoes

- Proteccao pressao liquido arrefecedor

Esta proteccao é realizada mediante um pressostato, inseri-
do no circuito de emissao do liquido, que comanda um
micro-interruptor. A presséo insuficiente € indicada, com a
sigla H20 lampejante, pelo display Z.

3.5.1.2 Funcionamento

Desaparafusar o tampao e encher o reservatorio (o aparelho
é fornecido com aprox. um litro de liquido).

E importante controlar periodicamente, através a abertura,
que o liquido seja mantido no nivel "max".

Utilizar, como liquido arrefecedor, agua (de preferéncia do
tipo desionizado) misturada com &alcool na percentagem
indicada na tabela seguinte:

temperatura agua/alcool
0°C até a -5°C 4L/1L
-5°C até a-10°C 3,8L/1,2L

OBS.: Se a bomba gira sem liquido arrefecedor € necessa-
rio retirar o ar dos tubos.

Neste caso desligar o gerador, desconectar os tubos de
agua da tocha, encher o reservatério, ligar um tubo na
ligacdo (£2.) e inserir a outra extremidade do tubo no reser-
vatorio.

Ligar o conector do presséstato e o cabo de rede nas toma-
das Al e AH.

Antes de acender o gerador, acender o grupo de arrefeci-
mento, se o grupo de arrefecimento, inadvertidamente néo
tiver sido aceso, no visor do gerador pisca a palavra H20 e
o gerador nao funciona. Para restabelecé-lo basta apagar o
gerador, acender o grupo e reacender o gerador.

O grupo de arrefecimento s6 esta activo com os procedi-
mentos TIG.

Apds o primeiro acendimento se ndo se carregar no botdo
tocha, o grupo de arrefecimento apaga-se apds 30 segun-
dos.

Depois de ter soldado, o grupo permanece aceso por 3
minutos antes de se apagar, para o reactivar basta carregar
no botéo tocha ou recomegar a soldar.

4 COMANDOS A DISTANCIA E ACESSORIOS

Para a regulagdo da corrente de soldadura podem ser liga-
dos a esta soldadora os seguintes comandos a distancia:

Art. 193 Pedal de comando (usado em soldadura TIG)

Art. 1260  Tocha BINZEL “ABITIG 200” (200A — 35%) —
m4

Art. 1262  Tocha BINZEL “ABITIG 200” Up/Down (200A —
35%) -m4

Art. 1256  Tocha arrefecida a agua BINZEL “ABITIG
450 W” (450A) - m4

Art. 1258  Tocha arrefecida a 4gua BINZEL “ABITIG
450 W Up/Down” (450A) - m4

Art. 1655  Carro para transporte do gerador

Art. 1281.03 Acessorio para soldadura a eléctrodo

Art. 1341 Grupo de arrefecimento
Art 1192 +Art 187 (usado em soldagem MMA)
ART. 1180 Conexao para ligar contemporaneamente a

tocha e o comando a pedal.

Com este acessério o ART 193 pode ser

utilizado em qualquer modo de soldagem TIG.
Os comandos que incluem um potenciémetro regulam a
corrente de soldadura desde a minima até a maxima
corrente estabelecida com o manipulo AA.
Os comandos com légica UP/DOWN regulam do mini-
mo ao maximo a corrente de soldagem.



KAARIHITSAUSKONEEN KAYTTOOHJE

TARKEATA: ENNEN LAITTEEN KAYTTOONOTTOA, LUE
TAMA KAYTTOOHJE ~ HUOLELLISESTI. TAMA
KAYTTOOHJE ON SAILYTETTAVA HUOLELLISESTI JA
OLTAVA KAIKKIEN KONETTA KAYTTAVIEN SAATAVILLA.
KAYTTOOPPAASEEN TULEE TURVAUTUA  AINA
EPAVARMOISSA TILANTEISSA TAI TILATTAESSA KONEE-
SEEN VARAOSIA.

1. TURVAOHJEET

HITSAUS JA VALOKAARILEIKKAUS
VAARATILANTEITA ITSELLESI TAI MUILLE
TYOALUEELLA OLEVILLE HENKILOILLE.
Koneen kayttdjan tulee sen vuoksi tutustua huolellisesti hit-
sauksessa noudatettaviin turvaohjeisiin

ennen koneen kayttdéd. Ohessa yhteenveto turvaohjeista.
Téydelliset turvaohjeet on erikseen tilattavissa.
Turvaohjeiden tilausnumero on 3.300.758.

VOI AIHEUTTAA

SAHKOISKU - Kaikki séhkoiskut ovat vaarallisia

- Koneen asennus- ja maadoitus tulee suorittaa aina
A voimassa olevien maardysten mukaan.

- Ala koske sdhkdd johtaviin osiin tai elektrodiin
paljain kasin, kdsinein tai marin vaattein.
- Erista itsesi sekd maasta, ettd tydkappaleesta.
- Varmista, ettd tydpisteesi on turvallinen.

SAVUKAASUT - Voivat vaarantaa terveytesi

- Pida paési pois savukaasuista
' Tybskentele vain hyvin ilmastoidulla alueella ja
kaytéd tarvittaessa savunkaasun poistolaitteita.

SATEILY - Valokaaren kehittdma ultraviolettiséteily voi vahin-
goittaa silmia ja ihoa.

- Suojaa silmasi kayttamalla hitsausmaskia joka on
varustettu tarkoitukseen sopivalla hitsauslasilla.

- Suojaa muut kayttamalla tarkoitukseen sopivia
suojia tai suojaverhoja.

TULI JA PALOVAMMAT

- Roiskeet voivat aiheuttaa tulipalon tai polttaa ihoa-
‘c> Si;

siksi varmista aina, ettei hitsausalueella ole herkasti
syttyvia materiaaleja ja kayta
paloturvallisia suojavaatteita ja -varusteita.

MELU
Taman koneen melutaso ei ylitd 80 dB . Hitsauksen
tai plasmaleikkauksen aikainen melu saattaa kui-
tenkin ylittdd taman tason, mistd syystd syntyvan

melun osalta on huomioitava voimassa olevat tydsuoje-
lumaaraykset.

SYDAMENTAHDISTAJA

Korkean virran synnyttdma magneettikentta saattaa aiheut-
taa hairiditd sydamentahdistajaan. Mikali kaytat sydamen-
tahdistajaa, kuulolaitetta tai muita terveytesi kannalta
tarkeitd elektronisia laitteita, neuvottele aina hoitavan 188ka-
risi kanssa ennen kuin hitsaat, leikkaat, talttaat tai pistehit-
saat valokaaren avulla.

RAJAHDYS
Ald hitsaa painesailion 1&helld tai ylapuolella taikka
ympéristdssé jossa on rajghdysherkkad polya, kaa-
== sua tai hoyrya. Kasittele aina varoen kaasupulloja ja

paineensaatimia.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS

Tama laite on valmistettu standardin EN50199 ohjeiden
mukaisesti, ja sitd tulee kayttd& ainoastaan tuotannolliseen
tai ammattimaiseen kayttodn tarkoitetussa ympéristdssa.
Muissa kuin tuotannolliseen ja ammattimaiseen kayttéon
tarkoitetuissa ymparistdissé voi sahkémagneettisen yhteen-
sopivuuden varmistaminen olla huomattavan vaikeaa.
HAIRIOTILANTEISSA, OTA AINA YHTEYTTA ASIANTUN-
TIJAAN.

2. YLEISKUVAUS

2.1 MAARITELMAT

Tama laite on tasavirtaa tuottava virtaldhde ja sen e alterna-
ta toiminta perustuu INVERTTERI tekniikkaan. Laitetta voi-
daan kayttdd puikkohitsaukseen, jolloin silld voidaan hitsata
kaiken tyyppisilla hitsauspuikoilla ( luukuunottamatta sellu-
loosa puikkoja) tai TIG-hitsaukseen joko kosketus- tai HF-
sytyksella.

Valitsemalla hitsaustavaksi TIG AC IEEZX hitsauksen, voi-
daan hitsata alumiinia, alumiiniseoksia, messinki ja magne-
siumia. Valitsemalla TG DC B3 hitsauksen, voidaan hit-

sata ruostumattomia teraksia, teraksia ja kuparia.

2.2 KONEKILVEN MERKKIEN SELITYKSET

N°. Sarjanumero, ilmoitettava aina konetta koskevissa
kysymyksissa.

1~vaihe staattinen muuntaja-tasasuuntaaja-
taajuusmuuttaja

= Tasavirta virtaldhde

TIG/MMA Sopii TIG/MMA hitsaukseen

Uo. Toisiojannite (Peak arvo)

X. Kéyttdsuhde prosentteina.llmoittaa prosenttia 10

minuutissa, jonka kone toimii annetulla virralla
ylikuumenematta.

I2. Hitsausvirta

Ue. Toisiojannite hitsausvirralla 12

U1. Liitantajannite

1~-vaihe 50/60Hz liitannalle

1. Ottoteho 12 mukaisella virralla.

IP23  Suojausluokka, tama laite soveltuu kaytettavaksi

ulkona sateessa.
@ Soveltuu kaytettdvaksi vaarallisessa ymparistdssa.
HUOM Laite on suunniteltu saasteluokan 3 mukaisilla alueil-
la tydskentelyyn.( Katso IEC 664).

2.3 SUOJALAITTEET

2.3.1 Lampoésuoja

Tama laite on varustettu [@mpdsuojalla joka estdéd koneen
ylikuumenemisen. LAmpsuojan ollessa paélla, koneen tuule-
tin jatkaa jadhdytysta kunnes koneen lampétila on laskenut.
Merkkivalo J palaa kun l[ampd&suoja on paalla.

2.3.2 Keskeytyssuoja

Tama hitsauskone on varustettu usealla erilliselld sahkoisel-
& suojalla joka keskeyttdvat koneen toiminnan hairidtilan-
teissa ia estavéat koneen vaurioitumisen.

Kayttdéhairion sattuessa, ilmaantuu nayttédn Z kirjain E
jonka peréssa on vilkkuva numero:

52= Kaynnistinkytkin on ollut painettuna konetta kaynni-
stettéessa.




53= Kaynnistinkytkintd on painettu samanaikaisesti kun
lampdsuoja on kuitattu.

Molemmissa em. tapauksissa vapauta kaynnistinkytkin.
Mikéli naytéssa on muita numeroita ota yhteyttd huol-
toon.

3. ASENNUS

Varmista, ettd verkkojannite on konekilven mukainen.
Litdnn&ssa kaytettavan pistotulpan tulee olla suojamaadoi-
tettu ja kapasiteetiltaan riittdvan suuren koneen ottotehoon
11 n&hden.

Keltavihred suojamaadoitusjohto on kytkettdva pistotulpan

suojamaadoitusnapaan. Sulakkeiden tulee olla koneen
ottotehon 11 mukaisesti mitoitettuja.

HUOM! Kaikkien koneen yhteydessa kaytettavien jatkojoh-
tojen tulee olla poikkileikkaukseltaan riittdvadn paksuja
koneen tehoon nahden, vahintdan koneen litdntakaapelin

kokoisia.
3.1 KAYTTOONOTTO

Ammattitaitoisen henkilon tulee suorittaa koneen kayttdkun-
toon asentaminen ja kaikessa tulee noudattaa voimassa ole-
via turvallisuusmaarayksia ja -lakeja.

( katso CEI 26-10 ja CENELEC HD 427).
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3.2 KONEEN YLEISKUVAUS

Talla valintanappaimella voidaan valita hitsaustavak-
si joko puikko- tai TIG-hitsaus.
Painettaessa jokin seuraavista merkkivaloista palaa:
BIIID, cllX] , toi 0 I3 .

Painettaessa jokin seuraavista merkkivaloista

A |
palaa: F, G, H, I, L, M, N tai O.

TIG-hitsauksen ollessa aktivoituna palaa aina kaksi merkki-
valoa jotka ilmaisevat sytytystavan, sekd sen onko kysees-
s8 2- vaihe vai 4-vaihe hitsaus, joko jatkuvana hitsauksena
tai pulssihitsauksena. Valinta tehdaan painamalla valin-
takytkimesta niin monta kertaa kunnes haluttu toiminta on
aktivoitu, jolloin ko. toimintaa ilmaiseva merkkivalo palaa:

E Valintandppain - A - Hitsaustavan valinta

Valintanappain E.

MERKKIVALO - F. TIG-hitsaus, kosketus -
sytytys
Valokaari sytytetdan polttimen kytkin painettuna ja kosket-
tamalla elektrodilla nopeasti hitsattavaa kappaletta (0.3 sek).

MERKKIVALO - L. TIG-hitsaus, HF-sytytys
Painamalla polttimen kytkinta syttyy valokaari pilottivirran
avulla.

MERKKIVALO - G. Jatkuva 2-vaihe TIG-
hitsaus (manuaalinen toiminta)

Polttimen kytkintd painettaessa hitsausvirta nousee
SLOPE UP" saddetyssd ajassa nupilla AA saddettyyn
arvoon. Kun kytkin vapautetaan hitsausvirta laskee "SLOPE
DOWN" saadetyssa ajassa nollaan.

Téassa tilassa voidaan koneeseen kytked jalkaohjausyksikkd
Art. 193.

MERKKIVALO - H. Jatkuva 4-vaihe TIG-
hitsaus (automaattinen toiminta)

Kuten edelld, mutta painettaessa poltinkytkinté voit vapaut-
taa sen ja valokaari syttyy, palaen kunnes painat kytkintad
uudelleen ja vapautat sen.

MERKKIVALO - I. Jatkuva 4-vaihe TIG- hit-
saus , hitsaus-/ taukovirralla (automaattinen toiminta)

Hitsausvirran sa&td: Paina nappainta R kunnes merkkivalo T
palaa. Saada hitsausvirta nupilla AA. Taukovirran s&ato:
Paina nappaintd P kunnes merkkivalo V palaa. Saada hit-
sausvirta nupilla AA. Kun poltinkytkintd on painettu hitsau-
svirta nousee sdadetyssa ajassa "SLOPE UP " ( merkkivalo
S palaa) kunnes nupilla AA sdadetty arvo saavutetaan,
merkkivalo T syttyy ja nayttd Z iimaisee kaytdssa olevan hit-
sausvirran. Mikali hitsauksen aikana on tarvetta alentaa hit-
sausvirtaa katkaisematta valokaarta, paina poltinkytkinta ja
vapauta se heti, hitsausvirta laskee saadettyyn taukovirta
arvoon jolloin merkkivalo V syttyy ja T sammuu. Palataksesi
maksimi hitsausvirtaan paina poltinkytkintd uudelleen ja
vapauta se heti, talléin syttyy merkkivalo T ja V sammuu.
Hitsauksen lopettamiseksi on painettava poltinkytkinta ja
pidettdvd se painettuna vah. 0,7 sek. kun poltinkytkin
vapautetaan laskee hitsausvirta nollaan, "SLOPE DOWN"

sdadetyssa ajassa ja merkkivalo W palaa. Mikali pol-
tinkytkintd on painettu ja vapautettu heti laskuvirran "
SLOPE DOWN" aikana muuttuu hitsausvirta nousuvirraksi
"SLOPE UP" mikali jalkimmainen on sadadetty nollaa suu-
remmaksi.

HUOM. Toimenpiteelld poltinkytkintd painettu ja vapautettu
heti tarkoitetaan toimintoja jotka tapahtuvat alle 0,5 sekun-
nissa.

MERKKIVALO - M.  2-vaiheinen TIG-hit-
saus pulssilla (manuaalinen toiminta)

Polttimen kytkintd painettaessa hitsausvirta nousee
SLOPE UP" s&adetyssd ajassa nupilla AA sdadettyyn
arvoon. Kun kytkin vapautetaan hitsausvirta laskee "SLOPE
DOWN" sa&detyssa ajassa nollaan.

Tassa tilassa voidaan koneeseen kytked jalkaohjausyksikkd
Art. 193.

MERKKIVALO - N. 4-vaiheinen TIG-hitsaus
pulssilla (automaattinen toiminta)

Kuten edelld, mutta painettaessa poltinkytkinté voit vapaut-
taa sen ja valokaari syttyy, palaen kunnes painat kytkinta
uudelleen ja vapautat sen.

MERKKIVALO - O.  4-vaiheinen TIG-hit-
saus pulssilla, hitsaus-/ taukovirralla

( automaattinen toiminta )

Sama toiminta kuin mik& on selostettu vaiheessa |
pulssihitsauksena.

mutta

MERKKIVALO - J - Limpodsuoja

Merkkivalo palaa kun lampdésuoja on pysayttanyt koneen
Huom. mikali lampdsuoja on pysayttanyt koneen jatkaa
koneen puhallin toimintaa jdahdyttden konetta.
Ala katkaise virtaa koneesta ennenkuin se on jaahtynyt.

Merkivalo - Y
Taman merkkivalon tulee aina palaa AC-hitsauksessa.

mm SAATONUPPI - AA
Ol Talla nupilla sdadetaan hitsausvirta, puikkohit-
M sauksessa 10 -140A ja TIG-hitsauksessa 5 -
38 200A.

Saatonupilla sdadetdadn myos valintapainikkeella
P valittavien hitsaustoimintojen arvot seuraavasti:
- Taukovirta merkkivalon V palaessa
- Nousuvirran aika " Slope Up " merkkivalon S palaessa
- Laskuvirran aika " Slope down" merkkivalon W palaessa
- Pulssitaajuus merkkivalon U palaessa
- Jalkikaasun aika merkkivalon X palaessa
- sédada hitsausvirran taajuus AC -hitsauksessa (Q).
- s44da balanssi AC-hitsauksessa (R).
-sa4da valokaaren sytytys AC-hitsauksessa kaytettavan Tig-
elektrodin halkaisijalle sopivaksi.

39588 NAYTTO - Z

Nayttd nayttda hitsausvirran, seka valintakytkimel-
& P kulloinkin aktivoituna olevat hitsaustoimintojen arvot
jotka on saadetty nupilla AA.

Kun t&ta ndppainta on painettu palaa jokin valituista

EI VALINTANAPPAIN - P
merkkivaloista:



AD - KAASULETKUN LIITANTA 1/4"
Merkkivalo - Q (1 Tahan liittimeen kytketddn polttimen kaasu-
Hitsausvirrantaajuus AC-hitsauksessa (50 - letku

Bl

Merkkivalo -R AB Negatiivinen liitdntanapa (-)

54®) Balanssisaatd AC-hitsauksessa

L ( BAL= balanssi 0 Puhdistava= C1:sta... C8:n
Tunkeutuva = P1:sta ..P8:n

Merkkivalojen R ja S vélissa oleva ndyttd ndyttéa suositelta-
va elektrodin kokoa.

Valittavissa olevat elektrodin koot 0,5mm ... 4,0mm. Kayta
elektrodin koon muuttamiseen

nuppia AA. Tama toiminto on aktiivinen vain AC TIG-hit-
sauksessa.

MERKKIVALO - S
- Slope up / Nousuvirta: . Aika jonka kuluessa
saadetty hitsausvirta saavutetaan kun hitsaus

on aloitettu.( 0 .. 10 sek.)

MERKKIVALO - T
- Hitsausvirran s&atd: Puikkohitsauksessa virta
voidaan séd4tad 10 - 140A ja TIG-hitsaukses-

sa 5-160A

MERKKIVALO -V
Taukovirran s&&td: Taukovirran arvo on pro-
senttia kaytettavasta hitsausvirrasta.

- MERKKIVALO - U
Pulssin s&td: (0,1 .. 250Hz)

MERKKIVALO - W
SLOPE DOWN / Laskuvirta: Aika jonka
kuluessa saadetty hitsausvirta laskee mini-
miin ja valokaari sammuu
kun hitsaus lopetetaan (0 .. 10 sek.).

MERKKIVALO - X
'Jélkikaasu: Saadetdan jalkikaasun aika (0 ..30 sek.).

Varoitus: Valintandppaimella voidaan tehda vain ne toimin-
tavalinnat jotka kulloinkin kyseessa oleva

hitsaustapa mahdollistaa.

Esim. jos kysymyksessa on jatkuva TIG-hitsaus ei toimin-
tavalintaa pulssihitsaus voida tehda, eika talléin myodskaan
merkkivalo U syty.

Kukin merkkivalo palaessaan ilmaisee parametria jota voi-
daan s&&taa nupilla AA.

Viiden sekunnin kuluttua viimeisestd muutoksesta valittuna
oleva merkkivalo sammuu ja ndyttéon tulee hitsausvirta
seka merkkivalo T palaa.

AF - virtakytkin
Kytkimelld kytketdén koneeseen virta padlle/pois.

AG - kaasun syottoliitanta

9 AH- pistorasia
T&han pistorasiaan liitetddn vesilaitteen (Art.

1341) liitant&johto.
AE - 10-NAPAINEN LIITIN

Té&han liittimeen voidaan kytked seuraavat kauko-

ohjauslaitteet I Al - liitin
a) jalkakytkin ﬂ Kolmenapai L v -

. . . painen liitin johon kytketdén vesilait-
b) kytkimell& varustettu TIG-poltin E teen painekatkaisija.

c) potentiometrilla varustettu TIG-poltin l
d) up/down toiminnolla varustettu TIG-poltin jne...




3.3 YLEISOHJEET

Ennen koneen kayttdonottoa lue huolellisesti seuraavat
standardit :CEl 26-23 / IEC-TS 62081.

Varmista, ettd koneen kaapeleiden, pistokkeiden , puikonpi-
timen ja liittimien eristeet ovat kunnossa seka varmista, etta
hitsauskaapeleiden koko ja pituus sopii kdytettavalle
hitsausvirralle.

3.4 PUIKKOHITSAUS (MMA )

Kéytd ainoastaan turvastandardin mukaista puikonpidinté.
- Varmista, ettd virtakytkin AF on 0 - asennossa ja
litintékaapelin pistoke on irrotettu pistorasiasta, liita
hitsauskaapelit niin, ettd napaisuus on hitsauspuikkovalmi-
stajan ohjeiden mukainen.

Kiinnitd maadoituspuristin suoraan hitsattavaan kappalee-
seen mahdollisimman lahelle hitsattavaa kohtaa. Varmista ,
ettd maadoituspuristimella on hyvd séhkdinen kontakti
tybkappaleeseen.

- 8la koske puikonpitimeen tai hitsauspuikkoon ja maadoitu-
spuristimeen yhtaaikaisesti.

- liitd pistoke pistorasiaan ja kytke koneeseen virta paalle
kaantamalla kytkin AF l-asentoon.

- valitse hitsaustavaksi MMA ( puikkohitsaus) painamalla
ndppaintd A niin, ettd merkkivalo B palaa.

- sdada hitsausvirta sopivaksi nupilla AA.

Muista aina sammuttaa kone ja poistaa hitsauspuikko
puikonpitimesta kun lopetat hitsaamisen.

3.5 TIG -HITSAUS

Valitsemalla hitsaustavaksi TIG AC B3 hitsauksen, voi-
daan hitsata alumiinia, alumiiniseoksia, messinkié ja magne-
siumia. Valitsemalla TG DC B3 hitsauksen, voidaan hit-

sata ruostumattomia teréksia, teréksia ja kuparia.

LiitA maadoituskaapeli koneessa olevaan positiiviseen (+)
hitsauskaapelin liitdntdnapaan AC ja maadoituspuristin
tydkappaleeseen, mahdollisimman l&helle hitsattavaa koh-
taa. Varmista, ettd maadoituspuristimen ja tydkappaleen
vélilld on hyva séhkodinen kontakti.

Kayta TIG-poltinta joka soveltuu kaytettavalle hitsausvirralle.
Liitd poltinkaapeli koneen negatiivisen (-) hitsauskaapelin
litdntédnapaan AB.

Kytke polttimen ohjauskaapeli koneessa olevaan liittimeen
AE ja kaasuletku liittimeen AD sek& koneelle tuleva kaasun
syo6ttéletku koneen takapaneelissa olevaan kaasuliittimeen
AG.

Kytke kone péille virtakytkimestd AF. Ala koske koneen
hitsausvirtaliittimiin AB, AC tai pitele maadoitusta ja poltinta

yhtdaikaa koneen ollessa kdynnissa.

Kun kone kéynnistetddn ensimméisen kerran, valitse hitsau-
stapa ja toimintamuoto painondppaimilla A ja E, seka hit-
sausparametrit valintandppédimella P ja aseta tarvittavat
s&adot nupilla AA kappaleen 3.2 mukaan.

Tig elektrodien valintataulukko hitsaustavan mukaan ( elek-
trodien koko ja tyyppi )

Kaasun virtaus tulee s&&taa niin , ettd se on noin 6 x Tig-
elektrodin halkaisija ( I/min)

Jos polttimessa kaytetaén kaasulinssia voidaan kayttaa pie-
nempéaa kaasunvirtausta, eli noin 3 x Tig-elektrodin halkai-
sija ( I/min) virtaus on riittdva. Keraamisen kaasukuvun
halkaisijan tulee olla noin 4 - 6 kertaa suurempi kuin Tig-
elektrodin halkaisija.

Kéaytd DIN 10 suojalaseja hitsausvirtaan 75A asti ja sitd
suuremmille virroille DIN 11.

3.5.1 Vesilaite
Jos kaytdssd on vesijadhdytteinen poltin, kaytd silloin
jadhdytysyksikkdna vesilaitetta.

3.5.1.1 Suojaukset.

- Vesilaitteen painevahti

Tama suojaus on toteutettu vedenkiertojarjestelmaan sijoi-
tetulla painekytkimelld, joka ohjaa mikrokytkinta.

3.5.1.3 ASENNUS

Ruuvaa Korkki auki ja tayta séilio ( laitteessa on noin yksi litra
nestetta )

Tarkeaa: tarkista mardavalein nesteen maara tayttdaukosta,
nestepinnan tulee olla maks. tasossa.

Kéayté jadhdytysnesteené veden ja alkoholin sekoitusta seur-
aavan taulukon mukaan.

Lampadtila Vesi / alkoholiseos
0°C ... -5°C 4L /1L
- 5°C...-10°C 3,8L/1,2L

Huom. jos pumppu pydrii ilman, ettd laitteessa on jadhdy-
tysnestetta on kaikista letkuista poistettava ilmat.

Tee seuraavasti; Katkaise virtaldhteeltd virta, irrota polttimen
vesiletkut , taytd vesilaitteen sailio, liitd letku liittimeen BT ja
vie sen toinen paa séilion tayttdaukon siséan.

Laita painekytkimen ja liitantakaapelin liittimet liitantoihin Al j
AH.

Kaynnista ensin vesilaite ja sen jélkeen virtaldhde. Jos vesi-
laite on jadnyt epdhuomiossa kaynnistdmattd vilkkuu vir-
talahteen naytdssa merkit H20 eikd virtaldhde k&ynnisty.
Jos ndin on paéssyt kdymaén katkaise virtaldhteesté virta
k&ynnista vesilaite ja kdynnista sen jalkeen virtaldhde uudel-
leen.

A.C. (taajuus 50 Hz)
D.C. Max tunkeuma Pos. nolla Max. puhdistava vaikutus
Elektrodi tyyppid  Punainen Vihre3, Valkoinen Vihre3, Valkoinen Vihre3, Valkoinen
. 2 % thoriumia puhdas Zr 0,8% puhdas Zr 0,8% puhdas Zr 0,8%

1,6 70A + 150A | 50A = 100A | 70A + 150A | 30A = 60A 50A + 80A 20A + 40A 30A + 60A
2,4 150A = 250A | 100A + 160A | 140A + 235A| 60A + 120A | 80A + 140A | 40A = 100A | 60A + 120A
3,2 200A + 350A | 150A + 210A | 225A + 325A| 80A + 160A | 100A = 180A| 60A + 140A | 80A + 160A
4 300A + 400A | 200A + 275A | 300A + 400A | 100A + 240A| 150A + 280A | 80A + 200A | 150A + 250A

Tab. A




Vesilaite on aktiivinen vain TIG-hitsauksessa.

Jos kdynnistyksen jélkeen ei polttimen kytkinta ole painettu
30 kuluessa pyséahtyy vesilaite.

Vesilaite kaynnistyy uudelleen heti kun polttimen kytkinta
painetaan.

4. KAUKOSAATIMET JA VARUSTEET

Hitsausvirran saatamistd varten voidaan tdhan hitsausko-
neeseen liittdd seuraavat kaukosaatimet.

Art. 193 Jalkapoljin ( kayttd TIG-hitsauksessa)

Art. 1260 BINZEL ” ABITIG 200" poltin (200A —
35%) pit. 4m

Art. 1262 BINZEL ” ABITIG 200” UP/DOWN -poltin
(200A - 35%) pit. 4m

Art. 1256 BINZEL ” ABITIG 450" vesijaghdytetty -
poltin (450A) pit. 4m

Art. 1256 BINZEL ” ABITIG 450" UP/DOWN
vesijddhdytetty -poltin (450A) pit. 4m

Art. 1655 Virtaldhteen kuljetuskarry

Art. 1281.03 Puikkohitsausvarusteet

Art. 1341 Vesilaite

Art. 1192+187SF kaukosaadin pituus tarpeen mukaan
(puikkohitsauksessa)

Potentiometrilla varustetulla kauko-ohjaimella voidaan

hitsausvirtaa saataa minimi arvosta nupilla AA saa-

dettyyn maksimi virta-arvoon.

Up/down logiikalla varustetulla kauko-ohjaimella voi-

daan hitsausvirtaa saatda minimi arvosta maksimi

virta-arvoon.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL BUESVEJSNING

VIGTIGT: L/ES INSTRUKTIONSMANUALEN INDEN BRUG
AF SVEJSEAPPARATET. MANUALEN SKAL GEMMES OG
OPBEVARES | SVEJSEAPPARATETS DRIFTSLEVETID PA
ET STED, SOM KENDES AF SVEJSEPERSONALET.
DETTE APPARAT MA KUN ANVENDES TIL SVEJSNING.

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

BUESVEJSNING OG -SKARING KAN UDGYRE EN
SUNDHEDSRISIKO FOR SVEJSEREN OG ANDRE PERSO-
NER. Svejseren skal derfor informeres om risiciene, der er
forbundet med svejsning. Risiciene er beskrevet nedenfor.
Yderligere oplysning kan fas ved bestilling af manualen art.
nr.3.300.758

ELEKTRISK ST@D - kan forarsage dedsfald

- Installér svejseapparatet og slut det til jordingssyste-
A met i overensstemmelse med de gaeldende normer.

- Berer ikke de stramfarende dele eller elektroderne
med bare haender eller arbejdstgj eller handsker, som er fugtige.
- Isolér svejseren og svejseemnet fra jorden.

- Kontrollér, at arbejdsomradet ikke udger en fare.

RAG OG GASSER - kan udggare en sundhedsrisiko

- Hold ansigtet bort fra ragen.
- Udfer svejsningen pa steder med tilstreekkelig
udluftning og anvend udsugningsapparater i omra-

det omkring buen. Herved undgés tilstedeveerelse af farlig
gas i arbejdsomrédet.

STRALER FRA BUEN - kan forarsage gjenskader og for-
breending af huden
- Beskyt gjnene ved hjeelp af svejseskeerme, der er
forsynede med glas med filter, og baer passende
arbejdstg;.

- Beskyt de gvrige personer i omradet ved at opstille pas-
sende afskaermninger eller forhaeng.

RISIKO FOR BRAND ELLER FORBRANDINGER
- Gnisterne (svejsesprgijt) kan resultere i brand eller
forbraendinger af huden. Kontrollér derfor, at der ikke
er anbragt brandfarlige materialer i svejseomradet.
Beer passende beskyttelsesudstyr.

STOJ
Apparatets stgjniveau overstiger ikke 80 dB.
Plasmasvejsningen/den almindelige svejsning kan
dog skabe stgjniveauer, der overstiger ovennaevnte

niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyttelsesudstyret,
der foreskrives i den geeldende lovgivning.

PACE-MAKER

- De magnetiske felter, der opstér som folge af den hgje
strom, kan pavirke funktionen i en pace-maker. Personer,
som beerer pace-maker, skal derfor rette henvendelse til
laegen inden pabegyndelse af buesvejsning, skeering, flam-
mehovling eller punktsvejsning.

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i neerheden af beholdere, som er under
tryk, eller i naerheden af eksplosivt stov, gas eller
== dampe. Veer forsigtig i forbindelse med handtering af
gasflaskerne og trykregulatorerne, som anvendes i forbin-
delse med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med angivel-
serne i den harmoniserede norm EN50199. Apparatet méa kun
anvendes til professionel brug i industriel sammenhaeng.
Der kan vaere vanskeligheder forbundet med fastszettelse
af den elektromagnetiske kompatibilitet, s&fremt apparatet
ikke anvendes i industriel sammenhaeng.

| TILFALDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL DER
RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PERSONALE.

2 GENERELLE BESKRIVELSER

2.1. SPECIFIKATIONER

Denne svejsemaskine er en konstant veksel- og jeevnstrgm-

sgenerator, udviklet med INVERTER-teknologi og beregnet

til svejsning af beklaedte elektroder (med undtagelse af cel-

lulose-typen), ved hjeelp af TIG-metoden med taending ved

kontakt og med hgjfrekvens.

Ved at benytte TIG AC IEEIX® metoden er det muligt at

svejse aluminium, aluminiumslegeringer, messing og

magnesium. Ved derimod at benytte TIG DC [EEZE3 meto-

den er det muligt at svejse rustftit stal, jern og kobber.

2.2, FORKLARING AF DE TEKNISKE DATA

Nr. Serienummer, der altid skal oplyses i tilfaelde af
spargsmal med hensyn til svejseapparatet.

"= Statisk omformer med enfaset frekvens transfor-
mer-ensretter.

= Nedadgéende kurve

TIG/MMA Egnet til TIG/MMA-svejsning.

Uo. Sekundaer tomgangsspaending (spidsvaerdi).
X. Procentsats for drift: % af 10 minutter. | dette tid-
srum  kan svejseapparatet anvendes ved en bestemt

strom, uden at der er risiko for overophedninger.
2. Svejsestrom.

U2. Sekundeerspeending ved strom 2.

U1. Nominel forsyningsspeaending.

1~ 50/60Hz Enkeltfaset forsyning: 50 eller 60 Hz.

1. Stremforbrug ved strem 2.

IP23  Beskyttelsesklasse for svejseapparatets beklaedning.

Apparatet er typegodkendt til brug udenders i regnvejr.
8] Apparatet er egnet til brug i omgivelser med aget
risiko.
BEMARK: Svejseapparatet er endvidere egnet til brug i
omgivelser med forureningsgrad 3 (se IEC 664).

23 BESKRIVELSE AF BESKYTTELSESANORDNIN
GERNE

2.3.1. Termisk beskyttelse

Dette apparat er beskyttet af en temperaturfaler, der ved
overskridelse af de tilladte temperaturer forhindrer funktion
af maskinen. Under disse omstaendigheder fortsaetter venti-
latoren med at fungere og lysdioden J teendes.

2.3.2. Blokeringsbeskyttelse

Denne svejsemaskine er udstyret med forskellige beskyttel-
sesanordninger, der standser maskinen inden den udszettes
for beskadigelse.

Ved fejlfunktion kan der pd display Z blive vist bogstavet
E, efterfulgt af et blinkende tal:

52 = Der er blevet trykket pa startknappen under opstart
af maskinen.

53 = Der er blevet trykket pa startknappen under tilbage-




stilling af termostaten.

| begge tilfeelde skal man &bne startkommandoen.

Hvis displayet viser andre tal skal man rette henvendelse
til servicecenteret.

3 INSTALLERING

Kontrollér at forsyningsspaendingen stemmer overens med
den spaending, der er angivet pa skiltet med tekniske data
pa svejsemaskinen.

Tilslut et stik med passende kapacitet til forsyningskablet og
serg for, at den gul/grenne leder er tilsluttet jordstikket.
Kapaciteten af den magnettermiske afbryder eller af sikrin-
gerne, der er serieforbundet ved forsyningen, skal vaere lig
med strgmmen |1 optaget af maskinen.

Eventuelle forlaengere skal have et tvaersnit, der er egnet til
den optagne strom I1.

3.1. IDRIFTSATTELSE

Maskinen skal installeres af kvalificeret personale. Alle tilslut-
ninger skal udfgres i overensstemmelse med lovgivningen,
samt reglerne til forebyggelse af ulykker (standard IEC 26-
10- CENELEC HD 427).

3.2. BESKRIVELSE AF APPARATET

Ved hjeelp af denne trykknap foretages valget af svej-
semetoden (Elektrode eller TIG).

Valget vises ved teending af en af lysdioderne B IS,
cllXD  cierp 3.

A

P& TIG vil der altid veere to lysdioder teendt; en af disse angi-
ver teendingsméden med HF eller ved kontakt, og den
anden angiver den kontinuerlige eller pulserende funktion-
smade med betjening med 2 eller 4 perioder. Ved hvert tryk
pa denne knap aktiveres et nyt valg.

Teending af lysdioderne ud for symbolerne tilkendegiver
Deres valg:

E A - Omskifter og funktionsmade

Tast for funktionsméade E.
Valget vises ved teending af en af de tre lysdio-
derF, G, H, I, L, M, N eller O.

F - LYSDIODE TIG-svejsning med taending
af lysbuen uden hgjfrekvens.
For at taende lysbuen skal man trykke pa svejsebreenderens
kontakt, rore ved emnet med tungstenselektroden og heref-
ter lofte den igen. Bevaegelsen skal veere hurtig og sikker (0.3
sek).

L - LYSDIODE TIG-svejsning med taending
af lysbuen med hgjfrekvens.
For at taende lysbuen skal man trykke pa svejsebraenderens
kontakt; herefter vil en hgjspaendings/frekvens-gnist taende
lysbuen.

G - LYSDIODE TIG-svejsning - kontinuerlig
- 2 perioder (manuel).

Ved tryk pa svejsebreenderens knap begynder strgmmen at
@ge, og anvender et tidsrum der svarer til "slope up", indstil-

let forudgdende, til at nd den veerdi der er indstillet med
handtag AA. Nar man slipper knappen begynder strammen
at mindske, og anvender et tidsrum der svarer til "slope
down", indstillet forudgéende, til at vende tilbage til nul.

| denne position kan pedalbetjeningen (tilbehgr) ART 193 til-
sluttes.

H - LYSDIODE TIG-svejsning - kontinuerlig
- 4 perioder (automatisk).

Dette program afviger fra det foregdende, fordi bade taen-
ding og slukning styres ved at trykke og slippe svejsebraen-
derens trykknap.

sl LIVAAY | . |YSDIODE TIG-svejsning - kontinuerlig
med dobbelt stromniveau - 4 perioder (automatisk).
Inden lysbuen teendes skal man indstille de to stremni-
veauer:
Farste niveau: tryk pé tasten P, indtil lysdiode T teendes, og
indstil hovedstremmen ved hjeelp af handtag AA.
Andet niveau: tryk pa tasten P, indtil lysdiode V teendes, og
indstil strammen ved hjeelp af handtag AA.
Efter teending af lysbuen begynder strammen at @ge og
anvender et tidsrum der svarer til "slope up" (lysdiode S
teendt), indstillet forudgaende, til at nd den vaerdi der er ind-
stillet ved hjeelp af handtag AA. Lysdioden T teender og
display Z viser den.
Hvis der under svejsningen opstar behov for at mindske
strammen uden at slukke lysbuen (for eksempel ved udskift-
ning af svejsetraden, skift af arbejdsposition, overgang fra en
vandret til en lodret placering etc....) skal man trykke og gje-
blikkeligt slippe svejsebreenderens knap; strgmmen gar
herefter til den anden indstillede veerdi, lysdioden V teender
og T slukker.
For at vende tilbage til den foregdende hovedstrgm skal
man gentage trykket og frigivelsen af svejsebraenderens
knap; lysdioden T vil herefter teende og lysdioden V slukker.
Hvis man gnsker at afbryde svejsningen, kan man ethvert
gjeblik trykke pa svejsebreenderens knap i et tidsrum over
0,7 sekunder og herefter slippe den; strammen vil herefter
begynde at mindske indtil nul-veerdien over et tidsrum, der
svarer til "slope down", indstillet forudgaende (lysdiode W
teendt).
| fasen for "slope down" vender man ved tryk og gjeblikke-
ligt frigivelse af svejsebraenderens trykknap tilbage til "slope
up", hvis denne funktion er indstillet pa en veerdi der er stor-
re end nul, eller til den laveste strgm blandt de indstillede
veerdier.
N.B. udtrykket "TRYK OG OQJEBLIKKELIG FRIGIVELSE"
henviser til en maksimumstid pa 0,5 sekunder.

M - LYSDIODE TIG-svejsning - pulserende -
2 perioder (manuel).

Ved tryk pa svejsebreenderens knap begynder strgmmen at
@ge, og anvender et tidsrum der svarer til "slope up", indstil-
let forudgaende, til at nd den veerdi der er indstillet med
handtag AA. N&r man slipper knappen begynder strammen
at mindske, og anvender et tidsrum der svarer til "slope
down", indstillet forudgé&ende, til at vende tilbage til nul.

| denne position kan pedalbetjeningen (tilbehor) ART 193 til-
sluttes.

U/aUELIEY N - LYSDIODE TIG-svejsning - pulserende -
4 perioder (automatisk).



Dette program afviger fra det foregdende, fordi bade teen-
ding og slukning styres ved tryk og frigivelse af svejsebraen-
derens trykknap.

O - LYSDIODE TIG-svejsning - pulserende
med dobbelt stromniveau - 4 perioder (automatisk).
Udfarelsen af svejsefunktionsméden er den samme som i
beskrivelsen for lysdiode I. Efter at have indstillet basis-
spidsstrammene for farste niveau, vil forholdet mellem de to
blive opretholdt, ogsa pa anden niveau.

J - LYSDIODE - TERMISK BESKYTTELSE

Teender nar operataren overskrider den tilladte procentsats
for drift eller intermittens for maskinen, og samtidigt blokeres
stromforsyningen.

N.B. Under disse omsteendigheder fortsaetter ventilato-
ren med at afkale generatoren.

Y - Lysdiode
Denne lysdiode skal altid vaere teendt: den viser at AC-
svejsningen foregar under sikre forhold.
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worsmm AA - HANDTAG

° A Indstiller svejsestremmen pé 10-140A ved MMA
H og pa 5-160A ved TIG.

Ol Endvidere vil det sammen med trykknap P vaere
muligt:

- at indstille det anden stremniveau V

- at indstille "slope up" S

- at indstille "slope down" W

- at indstille pulseringsfrekvensen U

- at indstille post gas X

- indstil stramfrekvensen ved AC-svejsning Q.

- indstil belgens balance ved AC-svejsning R.

- Indstil teendingen pa baggrund af diameteren pa elektro-
den, som benyttes til AC TIG svejsning.

8 8 8 Z - DISPLAY
Viser svejsestrommen og de indstillinger, der er
valgt ved hjeelp af trykknap P og justeret med handtag AA.

P - OMSKIFTER
Ved tryk pa denne knap vil felgende lysdioder teende
efter hinanden:

v

Q - Lysdiode
Stromfrekvensen ved AC-svejsning (50-100 Hz).

R - Lysdiode
Afbalancering af belge ved AC svejsning
= (BAL = afbalancering 0 - Rensning = fra C1 til C8 -
Gennemtraengning = fra P1 til P8).

Displayet Z, der fremvises i tidsrummet mellem teending af
lysdioden R og S, viser den anbefalede elektrodediameter.
Det er muligt at veelge en elektrodediameter mellem 0,5 og
4 mm. Benyt handtaget AA til zendring af diameteren. Denne
funktion er kun aktiveret ved AC TIG svejsning.

S - Lysdiode
Slope up. Det tidsrum, hvor stremmen - med
udgangspunkt fra minimum - nar den indstil-
lede stramveerdi. (0-10 sek.)

T - Lysdiode
Hoved-svejsestrom. (10-140A ved MMA og
5-160A ved TIG)

V - Lysdiode
Andet stromniveau eller basisstromniveau.
Denne strom er altid en procentdel af hoved-

stremmen.

U - Lysdiode
Pulseringsfrekvens (0,1-250 Hz)
Spids- og basis-tiderne er ens

W - Lysdiode
Slope down. Det tidsrum, hvor stremmen nar
minimum og slukning af lysbuen. (0-10 sek.)

X - Lysdiode
Post gas. Regulerer tidsrummet for udgang af gas ved
afslutning af svejsningen. (0-30 sek.)

Pas pa kun de lysdioder, der vedrgrer den valgte svejsema-

de, teender; fx. ved kontinuerlig TIG-svejsning taender lysdio-
de U, der repraesenterer pulseringsfrekvensen, ikke.

Hver lysdiode angiver den parameter, der kan indstilles ved
hjeelp af handtaget AA, mens selve lysdioden er teendt. 5
sekunder efter sidste aendring slukker den bererte lysdiode,
hovedstrammen angives og den tilsvarende lysdiode T taender.

AE - KONNEKTOR med 10 POLER

Til denne konnektor skal falgende fiernbetjeninger
tilsluttes:

a) pedal

b) svejsebreender med startknap

C) svejsebraender med potentiometer

d) svejsebraender med up/down etc...

AD - SAMLING 1/4 GAS)
Her tilsluttes TIG-svejsebraenderens gasrar.

AB - klemme for negativ udgang (-)
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| AF - afbryder
Teender og slukker maskinen

;

ﬁq AG - samling til gasindgang

=1 AH - Stik
Til dette stik skal koleveeskeanleegget Art.
1341 tilsluttes.

I Al - Stikkontakt

Stikkontakt med tre poler, hvortil ledningen fra
kolevaeskeanlaeggets pressostat skal tilslut-
tes.

3.3. GENERELLE BEMARKNINGER

Inden denne svejsemaskine tages i brug, skal man omhyg-
geligt leese standarderne CEIl 26-23 / IEC-TS 62081, samt
kontrollere isoleringen af kablerne, af elektrodeholdertange-
ne, af stikkontakter og stik, og undersege om tveersnit og
laengde pa svejsekablerne er kompatible med den anvendte
strom.

3.4. SVEJSNING AF BEKLADTE ELEKTRODER (MMA)

- Soerg for at afbryderen AF stér pa 0, og tilslut herefter svej-
sekablerne under overholdelse af den polaritet, der er kree-
vet af fabrikanten af elektroderne; tilslut herefter jordforbin-
delseskablets klemme til emnet sa tast som muligt ved svej-
sningspunktet, og kontrollér at der er korrekt elektrisk kon-
takt.

- Ror aldrig samtidigt ved svejsebraenderen, elektrodehol-
dertangen og jordforbindelsesklemmen.

- Teend maskinen ved hjeelp af kontakten AF.

Veelg MMA-metoden ved tryk pa knap A. lysdiode B er
teendt.

- Indstil strammen pa grundlag af elektrodens diameter, svej-
sestillingen og den samlingstype der skal udferes.

- Nar svejsningen er afsluttet skal man altid slukke apparatet
og fierne elektroden fra elektrodeholdertangen.

3.5. TIG-SVEJSNING

Ved at benytte TIG AC IEEIX metoden er det muligt at
svejse aluminium, aluminiumslegeringer, messing og
magnesium. Ved derimod at benytte TIG DC lEEZX3 meto-
den er det muligt at svejse rustftit stél, jern og kobber.
Tilslut jordforbindelseskonnektoren til den positive pol (+) pa
svejsemaskinen og klemmen til emnet s& test som muligt
ved svejsepunktet, og serg for at der korrekt elektrisk kon-
takt.

Tilslut TIG-svejsebreenderens kraftkonnektor til den negative
pol (-) pa svejsemaskinen.

Tilslut konnektoren til styring af svejsebraenderen til svejse-
maskinens konnektor AE.

Forbind samlestykket for gasrgret til samling AD p& maski-
nen og gasroeret, der kommer fra trykreduceringsanordnin-
gen pa flasken, til gassamlingen AG.

Taend maskinen.

Ror ikke ved dele under spaending, eller ved udgangsklem-
merne, nar maskinen er forsynet.

Farste gang maskinen teendes skal man veelge proces og
funktionsmade ved hjeelp af knapperne A og E, og svejse-
parametrene ved hjeelp af tasten P og handtaget AA, som
beskrevet i afsnit 3.2.

Elektrodetypen og -diameteren, der skal benyttes, skal veel-
ges pa baggrund af oplysningerne i tabellen A.
Streamningen af inert gas skal indstilles pa en veerdi (i liter i
minuttet) der er ca. 6 gange elektrodens diameter.

Hvis man anvender tilbehar, sdsom gas-lens, kan gasferin-
gen reduceres til ca. 3 gange elektrodens diameter.
Diameteren pa keramikdysen skal veere mellem 4 og 6
gange elektrodens diameter.

Brug beskyttelsesglas D.I.N. 10 op til 75A og D.I.N. 11 fra
75A og opefter.

3.5.1 Kolevaeskeanlaeg
Hvis man anvender en vandkalet svejsepistol skal man
ogsd anvende kolevaeskeanlaegget (Art. 1341).

3.5.1.1 Beskrivelse af beskyttelsen

- Beskyttelse for kolevaesketryk

Denne beskyttelse bestar af en pressostat - indsat i frem-
lobet for veesken- der styrer en mikroafbryder. Utilstraskkeligt
tryk vises pa display Z af den blinkende kode H20.

A.C. (frekvens 50 Hz)
D.C. Pos. for maks. gennemtraening Pos. for afvejet nul Pos. for maks. rensning
Elektrode type ™| Tungsten Tungsten Tungsten Tungsten Tungsten Tungsten Tungsten
Thorium 2% Ren Zr 0,8% Ren Zr 0,8% Ren Zr 0,8%
ov Red Gron Hvid Gron Hvid Gron Hvid
1,6 70A = 150A | 50A = 100A | 70A = 150A | 30A + 60A | 50A + 80A 20A + 40A | 30A = 60A
2,4 150A + 250A| 100A + 160A | 140A + 235A| 60A + 120A | 80A + 140A | 40A + 100A | 60A + 120A
3,2 200A + 350A | 150A + 210A | 225A + 325A| 80A = 160A | 100A + 180A| 60A + 140A | 80A + 160A
4 300A + 400A | 200A + 275A | 300A + 400A | 100A + 240A | 150A + 280A | 80A =+ 200A | 150A + 250A
Tabellen A
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3.5.1.2 Idriftseettelse

Drej proppen af, og fyld tanken (apparatet leveres med cirka
en liter vaeske).

Det er vigtigt, at man jeevnligt gennem slidsen kontrollerer, at
vaesken holdes pa "max" niveau.

Som kelevaeske skal man anvende vand (helst af den afioni-
serede type) blandet med alkohol i den procentdel, der er
anfart pa nedenstaende tabel:

temperatur vand/alkohol
0°C indtil -5°C 4L/1L
-5°C indtil -10°C 3,8L/1,2L

NB: hvis pumpen drejer uden kelevaeske, skal man fierne luft
fra slangerne.

| dette tilfaelde skal man slukke stremkilden, afbryde svejse-
maskinens vandslanger, fylde tanken, tilslutte en slange til

fittingen (&,), og saette den anden ende af slangen i tanken.
Stik trykafbryderens konnektor og forsyningskablet i stik-
kontakten Al og AH.

Teend koleaggregatet inden taending af generatoren. Hvis
koleaggregatet ikke er teendt, blinker teksten H20 pa gene-
ratorens display og generatoren aktiveres ikke.
Genetablering af funktionen sker ved at slukke generatoren,
teende aggregatet og herefter teende generatoren pa ny.
Koleaggregatet er kun aktiveret ved TIG svejsning.

Hvis der ikke trykkes pa svejsebreenderens knap efter den
forste teending, slukkes koleaggregatet efter 30 sekunder.
Aggregatets funktion opretholdes i 3 minutter efter svejsnin-
gen. Genstart af aggregatet sker ved at trykke pa svejse-
braenderens knap eller ved at genoptage svejsningen.

4 FJERNSTYRINGSUDSTYR OG TILBEHOR

Der kan tilsluttes falgende fjernstyringsudstyr til justering af

svejseapparatets svejsestrom:

Art. nr. 193 Styrepedal (kun TIG svejsning)

Art. nr. 1260 BINZEL svejsebraender “ABITIG 200” (200 A -
35 %) - m4

Art. nr. 1262 BINZEL svejsebraender “ABITIG 200”
Up/Down (200 A - 35 %) - m4

Art. nr. 1256 BINZEL vandafkelet svejsebraender “ABITIG
450 W” (450 A) - m4

Art. nr. 1258 BINZEL vandafkelet svejsebraender “ABITIG
450 W Up/Down” (450 A) - m4

Art. nr. 1655 Transportvogn til generator

Art. 1281.03 Tilbeher til svejsning med elektrode

Art. nr. 1341 Koleaggregat

Art 1192+Art 187 (anvendt ved MMA svejsning)

ART. 1180 Tilslutningspunkt til samtidig forbindelse af
braenderen og pedalbetjeningen.
Med dette tilbehor kan ART 193 anvendes
ved enhver TIG-svejseindstilling.

De betjeninger, der har et potentiometer, regulerer

svejsestrommen fra minimums- til maksimums-

strommen indstillet ved hjaelp af hdndtag AA.

Betjeningerne med UP/DOWN-logik regulerer svejse-

stremmen fra minimum til maksimum.



GEBRUIKSAANWIJZING VOOR BOOGLASMACHINE

BELANGRIJK: LEES VOORDAT U MET DEZE MACHINE
BEGINT TE WERKEN DE GEBRUIKSAANWIJZING AANDA-
CHTIG DOOR EN BEWAAR ZE GEDURENDE DE VOLLEDI-
GE LEVENSDUUR VAN DE MACHINE OP EEN PLAATS DIE
DOOR ALLE GEBRUIKERS IS GEKEND. DEZE UITRU-
STING MAG UITSLUITEND WORDEN GEBRUIKT VOOR
LASWERKZAAMHEDEN.

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

LASSEN EN VLAMBOOGSNIJDEN KAN SCHADELIJK ZIJN
VOOR UZELF EN 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

ELEKTRISCHE SCHOK - Kan dodelijk zijn.

- Installeer en aard de lasmachine volgens de gel-
A dende voorschriften.

- Raak elektrische onderdelen of elektroden onder span-
ning niet aan met de blote huid, handschoenen of natte kledij.
- Zorg dat u zowel van de aarde als van het werkstuk geisoleerd bent.
- Zorg voor een veilige werkpositie.

DAMPEN EN GASSEN - Kunnen schadelijk zijn voor uw

gezondheid.
- Houd uw hoofd uit de buurt van dampen.

- Werk in aanwezigheid van een goede ventilatie en
gebruik ventilatoren rondom de boog om gasvorming in de
werkzone te vermijden.

BOOGSTRALEN - Kunnen oogletsels en brandwonden

veroorzaken.
& - Bescherm uw ogen met een lasmasker met gefiltterd glas
en bescherm uw lichaam met aangepaste veiligheidskledij.
- Bescherm anderen door de installatie van geschikte scher-
men of gordijnen.

GEVAAR VOOR BRAND EN BRANDWONDEN
- Vonken (spatten) kunnen brand en brandwonden
veroorzaken; daarom dient u zich ervan te vergewis-
sen dat er geen brandbaar materiaal in de buurt is en
aangepaste beschermkledij te dragen.

GELUID
Deze machine produceert geen rechtstreeks geluid
van meer dan 80 dB. Het plasmasnij/lasprocédé kan
evenwel geluidsniveaus veroorzaken die deze limiet

overschrijden; daarom dienen gebruikers alle wettelijk verpli-
chte voorzorgsmaatregelen te treffen.

PACEMAKERS

- De magnetische velden die worden opgewekt door de
hoge stroom kunnen de werking van pacemakers beinvioe-
den. Dragers van vitale elektronische apparaten (pace-
makers) dienen hun arts te raadplegen alvorens viamboo-
glas-, snij-, guts- of puntlaswerkzaamheden uit te voeren.

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 wor-
den behandeld.

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

Deze machine is vervaardigd in overeenstemming met de
voorschriften zoals bepaald in de geharmoniseerde norm
EN50199 en mag uitsluitend worden gebruikt voor pro-
fessionele doeleinden in een industriéle omgeving. Het
garanderen van elektromagnetische compatibiliteit kan
problematisch zijn in niet-industriéle omgevingen.
ROEP IN GEVAL VAN STORINGEN DE HULP IN VAN
BEKWAAM PERSONEEL.

2 ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1. SPECIFICATIES

Dit lasapparaat is een constante gelijkstroom- en wissel-
stroombron die ontwikkeld is met INVERTER-technologie,
ontworpen voor het lassen van beklede elektroden (met uit-
zondering van cellulosebekleding) en voor TIG-processen
met ontsteken door contact en hoogfrequent ontsteking.

In de lasmodus TIG AC IEEX®  kunt u aluminium, alumi-
niumlegeringen, messing en magnesium lassen, terwijl TIG
DC EEEEXD geschikt is voor het lassen van roestvrij staal,
ijzer en koper.

2.2, UITLEG VAN DE TECHNISCHE GEGEVENS
Ne°. Serienummer, dat moet worden vermeld bij elk
. _verzoek betreffende de lasmachine.

~o®= Statische, eenfasige inverter

= Neerwaarts.
TIG/MMA Geschikt voor TIG/MMA-lassen.
Uo. Secundaire nullastspanning (piekwaarde)
X. Werkcycluspercentage. % van 10 minuten gedu-

rende dewelke de lasmachine kan werken met
een bepaalde stroom zonder te oververhitten.
I2. Lasstroom

U2. Secundaire spanning met stroom 12

U1. Nominale toevoerspanning.

1~ 50/60Hz 50- of 60-Hz eenfasige voeding

1. Stroomverbruik bij overeenkomstige stroom I2.
IP23  Beschermingsgraad van de behuizing, die de uitru

sting geschikt maakt voor gebruik buitenshuis in de
regen.
S] Geschikt voor gevaarlijke omgevingen.
OPMERKINGEN: De lasmachine is ook ontworpen voor
gebruik in omgevingen met vervuilingsgraad 3. (Zie IEC 664).

2.3. BESCHRIJVING VAN DE BEVEILIGINGEN

2.3.1. Thermische beveiliging

Dit apparaat wordt beschermd door een temperatuurvoeler
die de werking van het apparaat verhindert, als de toegesta-
ne temperaturen overschreden worden. In deze conditie blijft
de ventilator functioneren en gaat de led J branden.

2.3.2. Blokkeringsbeveiliging

Dit lasapparaat is voorzien van verschillende beschermingen
die de machine stoppen voordat zij beschadigd wordt.

In het geval van slechte werking kan op het display Z de
letter E verschijnen, gevolgd door een knipperend getal:
52 = Startknop ingedrukt tijdens de ontsteking.

53 = Startknop ingedrukt tijdens de reset van de thermo-
staat.

In beide gevallen moet het startcommando worden gege-
ven.




Als er andere nummers op het display verschijnen, dient
u contact op te nemen met de servicedienst.

3 INSTALLATIE

Controleer of de voedingsspanning overeenkomt met de
spanning die vermeld wordt op het plaatje met technische
gegevens van het lasapparaat.

Verbind een stekker met een geschikt vermogen met de
voedingskabel, en zorg ervoor dat de geel/groene ader ver-
bonden is met het aardingsstekkertje.

Het vermogen van de magnetothermische schakelaar of van
de zekeringen, in serie met de voeding, moet gelijk zijn aan
de stroom I1 die door het apparaat wordt verbruikt.
Eventuele verlengkabels moeten een doorsnede hebben die
geschikt is voor de verbruikte stroom I1.

3.1. INBEDRIJFSSTELLING

Het apparaat moet door ervaren personeel worden geinstal-
leerd. Alle verbindingen moeten tot stand worden gebracht
in overeenstemming met de geldende voorschriften en met
volledige inachtneming van de wet op de ongevallenpreven-
tie (norm CEI 26-10- CENELEC HD 427).

3.2. BESCHRIJVING VAN HET APPARAAT

Met deze knop wordt het lasproces (Elektrode of TIG)
en de modus gekozen.

De selectie wordt duidelijk gemaakt doordat één van de

leds BIEEZXZ , cIEEXD of D X gaat branden.

v

F A - Keuzeschakelaar van proces

Modustoets E.
De selectie wordt duidelijk gemaakt doordat één
vande leds F, G, H, I, L, M, N, of O gaat braden.

Bij het TIG-lassen branden er telkens twee leds, één die de
ontsteking met HF of contact aangeeft en de andere die de
continue of gepulseerde modus aangeeft met een 2-traps of
4-traps bediening. Bij elke druk op deze knop verandert de
instelling.

De leds die gaan branden in correspondentie met de sym-
bolen geven de keuze aan die u heeft gemaakt:

F - LED TIG-lassen met ontsteking van de
boog zonder hoogfrequent.
Druk op de toortsknop om de boog te ontsteken, raak het te
lassen werkstuk aan met de wolfraamelektrode en til hem
weer op. Doe dit in een snelle, directe beweging (0.3 sec).

L - LED TIG-lassen met hoogfrequent ont-
steking van de boog.
Druk op de toortsknop om de boog te ontsteken, een hoog-
frequent hulpboog zal de boog ontsteken.

G - LED TIG-lassen -continu-2-traps (hand-
matig).

Door op de toortsknop te drukken begint de stroom toe te
nemen en verstrijkt de tijd die correspondeert met de eerder
ingestelde "slope up", om de waarde te bereiken die is
ingesteld met knop AA. Als u de toortsknop loslaat begint de

stroom af te nemen en verstrijkt de tijd die correspondeert
met de eerder ingestelde "slope down" om terug te keren
naar nul.

In deze positie kan het accessoire pedaalbediening ART 193
worden aangesloten.

H - LED TIG-lassen-continu-4-traps (auto-
matisch).

Dit programma verschilt van het vorige omdat de inschake-
ling en de uitschakeling worden bediend door de toortsknop
in te drukken en weer los te laten

— =i/ it | - LED TIG-lassen -continu met dubbel

stroomniveau - 4-traps (automatisch).

Stel twee stroomniveaus in alvorens de boog te ontsteken:
Eerste niveau: druk op de toets P totdat de led T gaat bran-
den en stel de hoofdstroom in met de knop AA.

Tweede niveau: druk op de toets P totdat de led V gaat bran-
den en stel de stroom in met de knop AA.

Na ontsteken van de boog begint de stroom toe te nemen
en verstrijkt de tijd die correspondeert met de eerder inge-
stelde "slope up" (led S brandt), om de waarde te bereiken
die is ingesteld met de knop AA. De led T gaat branden en
het display Z geeft de stroom weer. Als het tijldens het lassen
nodig is de stroom te verminderen zonder de boog uit te
schakelen (bijvoorbeeld wanneer u het toevoegingsmate-
riaal verandert, een andere werkpositie inneemt, overgaat
van een horizontale naar een verticale positie enz...) dient u
de toortsknop in te drukken en meteen weer los te laten; de
stroom gaat naar het tweede geselecteerde niveau, de led V
gaat branden en T dooft.

Om terug te keren naar de hoofdstroom drukt u de toortsk-
nop opnieuw snel in en laat hem onmiddellijk los, de led T
gaat branden terwijl led V dooft. Wanneer u het lassen wilt
stoppen, drukt u de toortsknop langer dan 0,7 seconden
in en laat hem vervolgens los; de stroom begint te dalen tot
nul in de "slope down-tijd", die eerder is vastgelegd (led W
brandt).

Als de toortsknop gedurende de "slope down-fase" wordt
ingedrukt en onmiddellijk wordt losgelaten, keert het appa-
raat terug in "slope up" als deze is ingesteld op een waarde
groter dan nul, of naar de laagste van de ingestelde waarden.
N.B. de uitdrukking "INDRUKKEN EN ONMIDDELLIJK
LOSLATEN" heeft betrekking op een tijd van maximaal 0,5.

D .

(handmatig).

Door op de toortsknop te drukken begint de stroom toe te
nemen en verstrijkt de tijd die correspondeert met de eerder
ingestelde "slope up", om de waarde te bereiken die is
ingesteld met knop AA. Als u de toortsknop loslaat begint de
stroom af te nemen en verstrijkt de tijd die correspondeert
met de eerder ingestelde "slope down" om terug te keren
naar nul.

In deze positie kan het accessoire pedaalbediening ART 193
worden aangesloten.

LED TIG-lassen-gepulseerd-2-traps

N - LED TIG-lassen-gepulseerd-4-traps
(automatisch).Dit programma verschilt van het vorige
omdat zowel de inschakeling als de uitschakeling worden
bediend door de toortsknop in te drukken en weer los te
laten



O - LED TIG-lassen-gepulseerd met dubbel
stroomniveau -4-traps (automatisch).

Deze manier van lassen verloopt op dezelfde manier als die
beschreven is voor led I. Na de piekstroom en de basis-
stroom voor het eerste niveau te hebben ingesteld, wordt de
verhouding tussen de twee ook op het tweede niveau
gehandhaafd.

J - LED - THERMISCHE BEVEILIGING

Gaat branden als de bediener de inschakelduur of de pro-
centuele in- en uitschakelduur, die toegestaan zijn voor het
apparaat, overschrijdt, en blokkeert tegelijkertijd de stroom-
toevoer.

N.B. In deze conditie blijft de ventilator de stroombron
afkoelen.

Y -Led
Deze led moet altijd branden. Hij verzekert dat de para-
meters bij het AC-lassen veilig zijn.

xymm AA - KNOP
Ol Regelt de lasstroom van 10-140A in MMA en van
M 5-160A in TIG.
"5l Bovendien is het mogelijk, in combinatie met de
knop P:
-het tweede stroomniveau V in te stellen




-de "slope up" S in te stellen

-de "slope down" W in te stellen

-de impulsfrequentie U in te stellen

-de gasnastroomtijd X in te stellen

- regel de stroomfrequentie bij het AC-lassen (Q)

- regel de uitbalancering van de golf bij het AC-lassen (R)

- stel de ontsteking van de vlamboog af overeenkomstig de
diameter van de gebruikte elektrode in de TIG AC-modus.

8 3 3 Z - DISPLAY
Geeft de lasstroom en de instellingen weer die
geselecteerd zijn met de knop P en ingesteld met de knop

P - KEUZESCHAKELAAR
Door op deze knop te drukken gaan de volgende
leds achtereenvolgens branden:

v 3

Q- Led
Stroomfrequentie bij AC-lassen (50+100 Hz).

R - Led

Golfbalans bij AC-lassen

(BAL = balans 0 - reiniging = van C1 tot C8 - pene-
tratie = van P1 tot P8).

H n
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Let op alleen de leds gaan branden die betrekking hebben
op de gekozen manier van; b.v. bij continu TIG-lassen gaat
de led U, die de impulsfrequentie vertegenwoordigt, niet
branden.

Elke led geeft de parameter aan die kan worden ingesteld
met de knop AA gedurende de tijd dat de led zelf brandt. Vijf
seconden na de laatste verandering gaat de betreffende led
uit en wordt de hoofdlasstroom weergegeven en gaat de
corresponderende led T branden.

S-Led
Slope up. Dit is de tijd waarin de stroom de
ingestelde stroomwaarde bereikt vanaf het
minimum (0-10 sec.).

T-Led
Hoofdlasstroom. (10-140A in MMA en van 5-
160A in TIG)

V- Led

Tweede niveau van de lasstroom of basis-
stroom. Deze stroom is altijd een percentage
van de hoofdstroom.

U-Led
Impulsfrequentie (0,1-250 Hz)
De piek- en basistijden zijn gelijk

W - Led

Slope down. Dit is de tijd waarin de stroom
het minimum bereikt en de boog wordt uitge-
schakeld (0-10 sec.).

X -Led
Post gas. Dit stelt de nastroomtijd van het gas na het
einde van het lassen in. (0-30 sec.)

Tussen het oplichten van de twee LED's R en S geeft het

display Z de aanbevolen elektrodediameter weer. De keuze
van de elektrodediameter varieert van 0,5 mm tot 4 mm.
Gebruik de knop AA om de diameter te wijzigen. Deze func-
tie is alleen actief voor AC TIG-lassen.

AE - 10-PINS CONNECTOR

Op deze connector kunnen de volgende afstand-
bedieningen worden aangesloten:

a) las voetpedaal

b) las toorts met startknop

C) las toorts met potentiometer

d) las toorts met up/down regeling etc...

I AD - GASAANSLUITING 1/4 GAS)

Hierop wordt de gasslang van de TIG-
lastoorts aangesloten.

AB - klem met negatieve uitgang (-)

AF - schakelaar
‘ J\ Schakelt het apparaat in en uit




ﬁq AG - gasslangaansluiting

=~===1 AH - Aansluiting
Hierop wordt de waterkoelunit Art. 1341aange-
sloten.

I Al - Connector
3-pins connector voor aansluiting van de druk-
I schakelaar van de waterkoelunit.

3.3. ALGEMENE OPMERKINGEN

Lees de normen CEI 26-23 / IEC-TS 62081, aandachtig door
voordat u dit apparaat gaat gebruiken, en controleer boven-
dien of de kabels, de elektrodeklemmen, de stopcontacten
en de stekkers onbeschadigd zijn, en of de doorsnede en de
lengte van de laskabels overeenkomen met het gebruikte
vermogen.

3.4. LASSEN VAN BEKLEDE ELEKTRODEN (MMA)

- Overtuig uzelf u ervan dat de schakelaar AF in de stand O
staat, en sluit vervolgens de laskabels aan volgens de pola-
riteit die wordt vereist door de fabrikant van de elektroden
die u gaat gebruiken. Sluit de klem van de massakabel aan
op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij de las, en overtuig
uzelf ervan dat er een goed elektrisch contact is.

- Raak niet tegelijkertijd de las-toorts of de elektrodehouder
en de massaklem aan.

- Zet het apparaat aan via de schakelaar AF.

Selecteer het MMA-proces door op de knop A te drukken,
led B brandt.

- Regel de stroom op grond van de elektrodediameter, de
laspositie en het type verbinding die moet worden gemaakt.
- Zet het apparaat na het lassen altijd uit en haal de elektro-
de uit de elektrodehouder.

3.5. TIG-LASSEN

In de lasmodus TIG AC X kunt u aluminium, alumi-
niumlegeringen, messing en magnesium lassen, terwijl TIG
(p/6] = e | geschikt is voor het lassen van roestvrij staal,

ijzer en koper.
Sluit de connector van de massakabel aan op de positieve
pool (+) van het lasapparaat en de klem met het werkstuk op

een plaats zo dicht mogelijk bij het lassen, en overtuig uzelf
ervan of er een goed elektrisch contact is.

Sluit de hoofdstroomstekker van de toorts aan op de nega-
tieve pool (-) van het lasapparaat.

Sluit de stuurstroomstekker van de toorts aan op de con-
nector AE van het lasapparaat.

Sluit de verbinding van de gasslang van de toorts aan op de
verbinding AD van het apparaat en de gasslang die afkom-
stig is van het reduceerventiel van de gasfles op de verbin-
ding AG.

Het apparaat inschakelen.

Raak de stroomvoerende delen en de uitgangsklemmen niet
aan wanneer het apparaat ingeschakeld is.

Selecteer het proces en de modus bij de eerste inschakeling
van de machine met de knoppen A en E, en de lasparame-
ters door middel van de toets P en de knop AA, zoals besch-
reven in paragraaf 3.2.

Bepaal het type en de diameter van de te gebruiken elektro-
de aan de hand van tabel A:

Het gasverbruik moet worden ingesteld op een waarde (in
liters per minuut) van ongeveer 6 maal de diameter van de
elektrode.

Als er accessoires worden gebruikt, zoals bijvoorbeeld de
gas-lens, kan het gasverbruik worden teruggebracht tot
ongeveer 3 maal de elektrodediameter. De diameter van het
keramische gascup moet een diameter hebben van 4 tot 6
maal de elektrodediameter.

Gebruik beschermgas D.L.N. 10 tot 75A en D.L.N. 11 vanaf
75A.

3.5.1 Waterkoelunit
Gebruik waterkoelunit als u een watergekoelde toorts
gebruikt.

3.5.1.1 Beschrijving van de beveiligingen

- Koelvloeistofdrukbeveiliging

Deze beveiliging bestaat uit een drukschakelaar in het koel-
vloeistoftoevoercircuit, die een microschakelaar bedient. Het
bericht H20 knippert op het display Z om lage druk aan te
duiden.

3.5.1.2 Installatie

Schroef de dop los en vul de tank (de machine wordt gele-
verd met ongeveer één liter vloeistof).

Het is belangrijk dat u regelmatig controleert via het peilglas
of de vloeistof nog tot het "max"-niveau reikt.

Gebruik als koelmiddel een mengsel van (bij voorkeur ged-
eioniseerd) water en spiritus en neem hierbij de hieronder

A.C. (frequentie 50 Hz)
D.C. Pos. max. penetratie Pos. nul gebalanceerd Pos. max. reiniging
Elektrode type ™| \\/olfraam Wolfraam Wolfraam Wolfraam Wolfraam Wolfraam Wolfraam
Thorium 2% Zuiver Zr 0,8% Zuiver Zr 0,8% Zuiver Zr 0,8%
ov Rood Groen Wit Groen Wit Groen Wit
1,6 70A = 150A | 50A = 100A | 70A = 150A | 30A + 60A | 50A + 80A | 20A +40A | 30A + 60A
2,4 150A + 250A| 100A + 160A | 140A + 235A| 60A + 120A | 80A + 140A | 40A + 100A | 60A + 120A
3,2 200A + 350A| 150A + 210A| 225A + 325A| 80A + 160A | 100A + 180A| 60A + 140A | 80A + 160A
4 300A + 400A | 200A + 275A| 300A + 400A | 100A = 240A | 150A + 280A| 80A + 200A | 150A + 250A
Tabel A




vermelde verhoudingen in acht:

water/spiritus temperatuur
0°C tot -5°C 4111
-5°C tot -10°C 3,81/1,21

OPMERKING Als de pomp heeft gedraaid zonder dat er
koelvloeistof aanwezig was, moet u de leidingen ontluchten.
In dat geval dient u de stroombron uit te schakelen, de
waterslangen van de toorts los te koppelen, de tank te vul-
len, een slang aan te sluiten aan de koppeling (&) en het
andere uiteinde van de slang in de tank te steken.

Sluit de stekker van de drukschakelaar en de voedingskabel
aan op de aansluitingen Al en AH.

Schakel de waterkoelunit in alvorens de stroombron te star-
ten. Als de waterkoelunit per ongeluk niet is ingeschakeld,
gaat de aanduiding "H20" knipperen op het display van de
stroombron en werkt de stroombron niet. Reset de stroom-
bron door deze gewoon uit te schakelen, de unit in te scha-
kelen en de stroombron opnieuw te starten.

De waterkoelunit is alleen actief in de TIG-lasmodi.

De waterkoelunit wordt 30 seconden nadat hij is ingescha-
keld weer uitgeschakeld als de toortsschakelaar niet wordt
ingedrukt.

Na het lassen blijft de unit nog 3 minuten ingeschakeld,
waarna hij automatisch wordt uitgeschakeld. De unit wordt
opnieuw geactiveerd wanneer u de toortsschakelaar indrukt
of opnieuw begint te lassen.

4 AFSTANDSBEDIENINGEN EN ACCESSOIRES

De volgende afstandsbedieningen kunnen worden aange-
sloten voor het regelen van de lasstroom van dit lasappa-
raat:

Art. 193 Voetbediening (gebruikt voor TIG-lassen)

Art. 1260  BINZEL “ABITIG 200” toorts (200 A — 35%) -

m4
Art. 1262  BINZEL “ABITIG 200” Up/Down-toorts (200 A -
35%) - m4

Art. 1256 BINZEL “ABITIG 450 W” watergekoelde
toorts (450 A) — m4

Art. 1258  BINZEL “ABITIG 450 W Up/Down”
watergekoelde toorts (450 A) — m4

Art. 1655  Verrijdbaar onderstel voor stroombron

Art. 1281.03 Accessoire voor MMA-lassen

Art. 1341 Waterkoelunit

Art 1192+  Art 187 (gebruikt bij elektrode-lassen)

ART. 1180 Aansluiting om de toorts en de pedaalbedie-
ning tijdelijk te verbinden.
Met dit accessoire kan ART 193 in elke
TIG-lasmodus worden gebruikt.

De bedieningen die een potentiometer omvatten regelen

de lasstroom van de minimum tot de maximum stroom

die is ingesteld met de knop AA.

De bedieningen met UP/DOWN-bediening regelen de

lasstroom van het minimum tot het maximum.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR BAGSVETS

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

1 FORSIKTIGHETSATGARDER

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

ELSTOT - Dédsfara

- Installera och anslut svetsen enligt géllande stan-
A dard.

- Ror inte vid spanningsférande elektriska delar eller
elektroder med bar hud, vata handskar eller klader.
- Isolera dig mot jord och det arbetsstycke som ska svetsas.
- Kontrollera att arbetsplatsen ar séker.

ROK OCH GAS - Kan vara skadliga fér hélsan

- Hall huvudet borta fran roken.

@ - Se till att det finns tillracklig ventilation vid arbetet
och anvand uppsugningssystem i bagzonen for att
undvika gasférekomst i arbetszonen.

[>

STRALAR FRAN BAGEN - Kan skada 6gonen och brinna

- Skydda dgonen med svetsmasker som &r férsedda
med filtrerande linser och bar [ampliga klader.

- Skydda andra personer med lampliga skarmar eller
férhangen.

>
C
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@
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RISK FOR BRAND OCH BRANNSKADOR

- Gnistor (stdnk) kan orsaka brander och branna
huden. Kontrollera darfér att det inte finns lattantéand-
ligt material i nérheten och bar lampliga skyddsklader.

[>

BULLER

Denna utrustning alstrar inte buller som &verskrider
80 dB. Plasmaskarningen/svetsningen kan alstra
bullernivder 6ver denna gréns. Anvéndarna ska
darfor vidta de forsiktighetsatgérder som foreskrivs av gél-
lande lagstiftning.

[>

PACEMAKER

- De magnetfalt som uppstar pad grund av hégstrom kan
paverka pacemakerfunktionen. Bérare av livsuppehéllande
elektroniska apparater (pacemaker) ska konsultera en lakare
innan de gar i nérheten av bagsvetsnings-, bagskarnings-,
bagmejslings- eller punktsvetsningsarbeten.

EXPLOSIONER
- Svetsa inte i ndrheten av tryckbehallare eller dér det
forekommer explosiva pulver, gaser eller angor.
— Hantera de gastuber och tryckregulatorer som
anvands vid svetsarbetena forsiktigt.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET
Denna utrustning ar konstruerad i éverensstdmmelse med
foreskrifterna i harmoniserad standard EN50199 och far

endast anvandas for professionellt bruk i en industri-
miljo. Det kan i sjalva verket vara svart att garantera den
elektromagnetiska kompatibiliteten i en annan miljé an
en industrimiljé.

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING (ART.249-250.00).

2 ALLMAN BESKRIVNING

2.1. SPECIFIKATIONER

Denna svets &r en generator for konstant likstrém och véxel-
strdm som har tillverkats med INVERTER-teknik. Den éar
avsedd for svetsning med belagda elektroder (med undan-
tag av typen for cellulosaplast) och TIG-svetsning med kon-
takttdndning och hdg frekvens.

Genom att vélja TIG AC X3 i det majligt att svetsa i
aluminium, aluminiumlegeringar, massing och magnesium.
Om du istéllet valier TIG DC BB &r det mojligt att svet-
sa i rostfritt stal, jarn och koppar.

2.2. FORKLARING AV TEKNISKA DATA

Nr. Serienummer som alltid ska anges vid forfragnin-
gar angaende svetsen.

Statisk frekvensomvandlare enfas-transformator-lik-
riktare.
Fallande kurva.

TIG/MMA Lamplig for TIG/MMA-svetsning.

Uo. Sekundar tomgangsspanning (toppvarde).

X. Intermittensfaktor. % per 10 minuter som svetsen
kan arbeta med en bestdmd strém utan att orsaka
Overhettningar.

12. Svetsstrom.

U2. Sekundarspénning med strom 2.

U1. Nominell spanningstillférsel.

1~ 50/60Hz Enfasig eltillforsel 50 eller 60 Hz

1. Stromforbrukning vid motsvarande strom 2.
IP23  Skyddsklass fér det hdlje som skyddar utrustnin-

gen vid arbeten utomhus i regn.
@ Lamplighet for miljéer med 6kad risk.
ANMARKNING: Svetsen lampar sig vidare fér anvandning i
miljder med foéroreningsgrad 3 (se IEC 664).

2.3. BESKRIVNING AV SKYDD

2.3.1. Termiskt skydd

Denna svets ar skyddad av en temperatursond som férhin-
drar svetsens funktion om de tilldtna temperaturerna 6versk-
rids. Flakten fortsdtter att fungera och lysdioden J tands
under dessa férhallanden.

2.3.2. Blockeringsskydd

Denna svets &r utrustad med olika skydd som stannar
maskinen innan den blir skadad.

| handelse av felfunktion kan bokstaven E, féljt av ett
blinkande nummer, visas péa displayen Z:

52 = Startknappen &r intryckt vid start.

53 = Startknappen éar intryckt vid aterstéllning av termo-
staten.

| bada fallen ska startknappen sléppas.

Om displayen visar andra nummer ska kundtjanst kon-
taktas.




3 INSTALLATION

Kontrollera att natspanningen motsvarar vardet pa svetsens
markplat.

Anslut en stickkontakt av lamplig typ till ndtkabeln och kon-
trollera att den gul/gréna ledaren ar ansluten till jordstiftet.
Effekten pa den termomagnetiska brytaren eller de seriekop-
plade sakringarna méste vara lika med strommen |1 som
férbrukas av svetsen.

Tvarsnittsarean pa eventuella férlangningskablar méste
stdmma med den forbrukade strémmen 1.

3.1. UPPSTALLNING

Installationen av svetsen ska gdéras av kvalificerad personal.
Alla anslutningar maste utféras i enlighet med géllande nor-
mer och med full respekt for olycksférebyggande lagar
(norm CEI 26-10- CENELEC HD 427).

3.2. BESKRIVNING AV SVETSEN

A - Viljare for svets
W | Med denna knapp valjs svetssitt (Elektrod eller TIG).




Valet visas genom att en av lysdioderna B 21D ,
CcEXXD , eller 0 XD ;s

v

Knapp foér lage E.
Valet visas genom att en av lysdioderna F, G, H,
I, L, M, N, eller O tinds.

Vid TIG-svetsning &r det alltid tva lysdioder tanda. Den ena
indikerar startséattet med HF eller med kontakt och den
andra indikerar konstant eller pulserande arbetssatt med
kommando med 2-eller 4-takt. Det sker ett nytt val vid varje
nedtryckning av denna knapp.

Lysdioderna ténds vid symbolerna for att visa Ditt val:

F - Lysdiod TIG-svetsning med tdndning av
bagen utan hog frekvens.
Tand bagen genom att trycka pa svetspistolsknappen, ror
vid arbetsstycket som ska svetsas med tungstenselektroden
och slapp upp knappen. Rorelsen ska vara bestdmd och
snabb (0.3 sek).

L - Lysdiod TIG-svetsning med tdndning av
bagen med hog frekvens.
Tand bagen genom att trycka pa svetspistolsknappen. En
pilotldga med hdg spanning/frekvens tander bagen.

G - Lysdiod Konstant TIG-svetsning - 2-takt
(manuell).

Om Du trycker pa svetspistolsknappen borjar strommen att
Oka och anvander en hdjningstid "slope up", som har stéllts
in pa forhand, for att na det varde som regleras med ratt AA.
Nar Du sléapper upp knappen bérjar strémmen att minska
och anvander en sénkningstid "slope down", som har stéllts
in pa forhand, for att aterga till noll.

| denna position gar det att ansluta styrpedalen art.nr. 193.

H - Lysdiod Konstant TIG-svetsning - 4-takt
(automatisk).

Detta program skiljer sig fran det féregdende, da bade tand-
ningen och avsténgningen styrs genom att svetspistolsk-
nappen trycks ned och slapps upp.

| - Lysdiod Konstant TIG-svetsning med
dubbel stromniva - 4-takt (automatisk).

Stall in de tva stromnivaerna innan Du tander bagen:

Forsta nivan: Tryck pa tangent P tills lysdiod T tands och
reglera huvudstrommen med ratt AA.

Andra nivan: Tryck pa tangent P tills lysdiod V tdnds och
reglera strdmmen med ratt AA.

Efter t&ndningen av bagen borjar strémmen att 6ka och
anvander en hdjningstid "slope up" (t&nd lysdiod S), som har
stéllts in pa férhand, for att nd det varde som regleras med
ratt AA. Lysdiod T tédnds och display Z visar strémmen.

Om Du behdver minska strommen under svetsningen utan
att slacka bagen (till exempel fér byte av svetsmaterial, byte
av arbetslage, 6vergang fran ett horisontellt I1&ge till ett ver-
tikalt osv....) ska Du trycka ned och omedelbart slappa upp
svetspistolsknappen. Strémmen stills in pa det andra valda
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vardet, lysdiod V ténds och lysdiod T slacks.

Aterga till foregaende huvudstrém genom att &ter trycka ned
och sldppa upp svetspistolsknappen. Lysdiod T ténds
medan lysdiod V slacks. Tryck pé svetspistolsknappen i
over 0,7 sekunder och slépp sedan upp den for att avbryta
svetsningen. Strdmmen bérjar att sankas till nollvéardet under
sankningstiden "slope down" som har stillts in pa forhand
(tand lysdiod W).

Om svetspistolsknappen trycks ned och omedelbart sldpps
upp under fasen for "slope down" sker det en &tergang till
"slope up" om denna &r instélld pd ett hdgre varde an noll,
eller till den lagsta strommen bland de instéllda vérdena.
OBS. Uttrycket "TRYCK NED OCH SLAPP OMEDELBART
UPP" refererar till en max. tid pa 0,5 sekunder.

M - Lysdiod Pulserande TIG-svetsning - 2-
takt (manuell).

Om Du trycker pa svetspistolsknappen borjar strommen att
Oka och anvander en hdjningstid "slope up”, som har stéllts
in pa férhand, for att na det varde som regleras med ratt AA.
Nér Du slapper upp knappen bérjar strommen att minska
och anvander en sankningstid "slope down", som har stéllts
in pa férhand, for att aterga till noll.

| denna position gér det att ansluta styrpedalen art.nr. 193.

N - Lysdiod Pulserande TIG-svetsning - 4-
takt (automatisk).

Detta program skiljer sig fran det foregdende, da bade tand-
ningen och avstangningen styrs genom att svetspistolsk-
nappen trycks ned och slapps upp.

O - Lysdiod Pulserande TIG-svetsning med
dubbel stromniva - 4-takt (automatisk).

Svetsningen utférs pa samma sétt som det som beskrivs for
lysdiod I. Nar topp- och basstrdmmen har stéllts in fér den
forsta nivan uppratthalls forhallandet mellan de tva &ven vid
den andra nivan.

J - Lysdiod - TERMISKT SKYDD

Den tands nar operatdren Gverskrider svetsens tillatna pro-
centuella drift- eller intermittensfaktor och blockerar samti-
digt stromtillférseln.

OBS. Flakten fortsétter att kyla generatorn under detta
forhallande.

Lysdiod Y
Denna lysdiod ska alltid vara t&dnd, d& den garanterar
sakerhetsforhdllandena vid véxelstromssvetsning.

wam AA - RATT
X Den reglerar svetsstrémmen mellan 10 och 140A
a4 vid MMA och mellan 5 och 160A vid TIG.
B Tillsammans med knapp P gér det dven att:
- reglera den andra strémnivan V
- reglera strémhdjningen "slope up" S
- reglera stromséankningen "slope down" W
- reglera pulsfrekvensen U
- reglera gasutloppet efter svetsningen X
- Justera stromfrekvensen vid vaxelstromssvetsning Q.
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- Justera vagutjamningen vid vaxelstromssvetsning R.
- Reglera tandningen utifrdn den anvanda elektroddiametern
vid TIG-svetsning med AC.

B 8 3 Z - DISPLAY
Den visar svetsstrommen och inmatningarna som
har valts med knapp P och reglerats med ratt AA.

P - VALJARE
> Nar denna knapp trycks ned ténds féljande lysdioder:

Lysdiod Q
u Stromfrekvens vid vaxelstromssvetsning (50 - 100
Hz).

Lysdiod R
VBalansering av vagformen vid svetsning med AC

(BAL = balansering 0 - Rensning = mellan C1 och
C8 - Genomsmaltning = mellan P1 och P8).

Displayen Z, som visas mellan lysdioden R och S, visar den
rekommenderade elektroddiametern. Det gér att valja en
elektroddiameter p& mellan 0,5 mm och 4 mm. Andra dia-
metern med vredet AA. Denna funktion &r endast aktiv vid
TIG-svetsning med AC.

S - Lysdiod
- Stromhdjning "slope up". Det &r den tid som
behovs for att strommen ska né det installda

stromvardet med start frAn min. (0-10 sek).

T - Lysdiod

- Huvudsvetsstrom (10-140A vid MMA och 5-
160A vid TIG).
V- Lysdlod

- Andra nivan for svets- eller basstrém. Denna
strom &r alltid en procentsats av huvudstrom-
U - Lysdiod

- Pulsfrekvens (0,1-250 Hz).
Topptiderna och bastiderna & samma.
W - Lysdiod

- Strémsankning "slope down". Det ar den tid
som behovs for att strdmmen ska nd min.

och bagen sténgas av (0-10 sek).

X - Lysdiod
uGasutIopp efter svetsning. Reglerar tiden med gasu-
tlopp efter svetsning (0-30 sek).

Varning: Endast de lysdioder som refererar till det valda
svetssattet ténds. Ex: Vid konstant TIG-svetsning tands inte
lysdiod U som motsvarar pulsfrekvensen.

Varje lysdiod indikerar parametern som kan regleras med
ratt AA under tiden som lysdioden &r tdnd. 5 sekunder efter
den senaste andringen slacks den aktuella lysdioden,
huvudsvetsstrdommen indikeras och motsvarande lysdiod T
tands.

AE - 10-POLIGT KONTAKTDON

Till detta kontaktdon ansluts féljande fjarrkom-
mandon:

a) pedal

b) svetspistol med startknapp

c) svetspistol med potentiometer

d) svetspistol med up/down osv...

AD - KOPPLING (1/4 GAS)
Ansluter gasslangen for svetspistolen fér TIG-
svetsning.

AB - negativ utgdngsklamma (-)

AF - strombrytare

Satter pa och sténger av svetsen.

-AG - koppling for gasinlopp



AH - Uttag
Till detta uttag ska kylaggregatet art.nr. 1341
anslutas.

I Al - Kontaktdon
3-poligt kontaktdon till vilket ledningen for
kylaggregatets tryckvakt ska anslutas.

3.3. ALLMANNA ANMARKNINGAR

Innan Du anvander svetsen, I1&s noggrant igenom normerna
CEl 26-23 / IEC-TS 62081. Kontrollera vidare att kablarnas,
elektrodhéllarnas, uttagens och stickkontakternas isolerin-
gar &r hela. Férsékra Dig dessutom om att lAngden och tvér-
shittsarean ar kompatibel med den anvanda strémmen.

3.4. SVETSNING MED BELAGDA ELEKTRODER (MMA)

- Férsakra Dig om att huvudstrémbrytaren AF ar i lage 0.
Anslut darefter svetskablarna utifrdn den begarda polariteten
fran tillverkaren av de elektroder som ska anvandas. Anslut
arbetsstycket till jord med skyddsledaren sd nara svet-
sningsstallet som méjligt och férsékra Dig om att dar ar god
elektrisk kontakt.

- Ta inte samtidigt i svetspistolen eller elektrodhallaren och
jordklamman.

- S4tt pa svetsen med huvudstrombrytaren AF.

Vilj svetssatt MMA genom att trycka pa knapp A. Tand
lysdiod B.

- Reglera strommen utifran elektrodens diameter, svetslaget
och den typ av svetsfog som ska utféras.

- Vid avslutad svetsning, kom alltid ihag att stinga av svet-
sen och ta ut elektroden ur dess héllare.

3.5. TIG-SVETSNING

Genom att vilja TIG AC XD &r det mojligt att svetsa i
aluminium, aluminiumlegeringar, méssing och magnesium.
Om du istallet valier TIG DC IEEZX &r det mojligt att svet-
sa i rostfritt stal, jarn och koppar.

Anslut jordkabelns kontaktdon till svetsens positiva (+) pol
och klamman till arbetsstycket sa nara svetsningsstallet som
mojligt och fdrsakra Dig om att dar ar god elektrisk kontakt.
Anslut effektkontaktdonet pa svetspistolen for TIG-svetsning

till svetsens negativa (-) pol.

Anslut kontaktdonet for styrning av svetspistolen till svet-
sens kontaktdon AE.

Anslut svetspistolens gaskoppling till svetsens koppling AD
och gasslangen fran gasflaskans tryckreduceringsventil till
gaskopplingen AG.

Start av svetsen.

Ror inte vid spanningsférande delar och svetsens utgang-
skldmmor nér svetsen ar under spanning.

Vid forsta starten av maskinen ska processen och laget
véljas med knapparna A och E. Svetsparametrarna véljs
med knappen P och vredet AA. Se kapitel 3.2.

Anvand tabell A for att valja den elektrodtyp och -diameter
som ska anvandas:

Adelgasflédet ska stéllas in till ett vérde (i liter per minut) som
ar cirka 6 ggr storre an elektrodens diameter.

Om det anvands tillbehér av typ gas-lens kan gasflodet
reduceras till cirka 3 ganger elektrodens diameter. Det kera-
miska munstyckets diameter maste vara 4 till 6 ggr storre an
elektrodens diameter.

Anvand skyddsglas D.I.N. 10 upp till 75A och D.I.N. 11 pa
75A och uppat.

3.5.1 Kylaggregat
Om en vattenkyld brannare anvands ska kylaggregatet
anvandas (Art. 1341).

3.5.1.1 Beskriving av skydd.

- Skydd for kylvatsketryck

Detta skydd bestar av en tryckvakt, som sitter i vatskans
tryckledning, som styr en mikrobrytare. Meddelandet
H20 blinkar pa displayen P for att signalera lagt tryck.

3.5.1.2 Igangsittning

Skruva ur pluggen och fyll behallaren (maskinen ar fylld med
cirka en liter vatska).

Det &r viktigt att regelbundet kontrollera genom springan att
vatskan alltid ar pa max. niva.

Kylvatskan ska besta av vatten (helst dejoniserat vatten) och
alkohol. Se tabellen nedan fér korrekt dosering:

Temperatur Vatten/alkohol
0°C ned till -5°C 4111
-5 °C ned till -10 °C 3,8111,21

OBS! Om pumpen roterar utan kylvatska ar det nédvandigt
att avlufta roren.
| s& fall, stdng av generatorn, frinkoppla brénnarens vatten-

. .. Véxelstrom (frekvens 50 Hz)
Likstrém
Lage f6r max. genomtréngning Balanserat nollage Lage for max. rengdring
Elektrodtyp » | Tungsten Ren Tungsten Ren Tungsten Ren Tungsten
Thorium 2% Tungsten Zr 0,8% Tungsten Zr 0,8% Tungsten Zr 0,8%
ov réd grén vit grén vit gron vit
1,6 70A = 150A | 50A = 100A | 70A = 150A | 30A + 60A 50A + 80A 20A + 40A 30A + 60A
2,4 150A + 250A| 100A + 160A| 140A + 235A| 60A + 120A | 80A + 140A | 40A + 100A | 60A + 120A
3,2 200A + 350A| 150A + 210A | 225A + 325A| 80A + 160A | 100A = 180A| 60A + 140A | 80A + 160A
4 300A + 400A | 200A + 275A | 300A + 400A | 100A + 240A| 150A = 280A | 80A + 200A | 150A + 250A
Tabel A

60




ror, fyll pa behdllaren och anslut ett ror till kopplingsdonet
().

Sétt i tryckvaktens kontaktdon och natkabeln i uttaget Al
resp. AH.

Starta kylaggregatet fére generatorn. Om kylaggregatet av
misstag inte har startats, blinkar texten H20 pé generatorns
display och generatorn fungerar inte. Aterstill genom att
stdnga av generatorn, starta kylaggregatet och starta gene-
ratorn pa nytt.

Kylaggregatet ar endast aktivt vid TIG-svetsning.
Kylaggregatet stangs av efter 30 sekunder om brénnarens
knapp inte trycks ned efter den forsta starten.

Efter svetsningen fortsatter kylaggregatet att vara igéng i 3
minuter innan det stings av. Aktivera det ater genom att
trycka pé& brannarens knapp eller ateruppta svetsningen.

4 FJARRKONTROLLER OCH TILLBEHOR

Féljande fjarrkontroller kan anslutas till svetsen for reglerin-

gen av svetsstréommen:

Art. 193 Pedalreglage (anvands vid TIG-svetsning)

Art. 1260  BINZEL-slangpaket ABITIG 200 (200 A - 35 %)
-m4

Art. 1262  BINZEL-slangpaket ABITIG 200 UP/DOWN
(200 A - 35 %) - m4

Art. 1256  Vattenkylt BINZEL-slangpaket ABITIG 450 W
(450 A) - m4

Art. 1258  Vattenkylt BINZEL-slangpaket ABITIG 450 W
UP/DOWN (450 A) - m4

Art. 1655  Vagn for generator

Art. 1281.03 Tillbehor for elektrodsvetsning

Art. 1341 Kylaggregat

Art 1192+ Art 187 (anvénds vid svetsning MMA)

Art.nr. 1180 Koppling fér samtidig anslutning av
brénnaren och styrpedalen.
Med detta tillbehdr kan art.nr. 193 anvandas
vid samtliga TIG-svetsningar.

De kommandon som omfattar en potentiometer

reglerar svetsstrommen mellan min. och max. strém

som har stéllts in med ratt AA.

Kommandona med logik UP/DOWN reglerar

svetsstrommen mellan min. och max.



OAHI'OZ XPHZEQX I'TA ZYZKEYH TOZOEIAOYs XYI'KOAAHZHs

YHMANTIKO TIPIN OEZETE 2E AEITOYPI'TA THN
2Y2ZKEYH AIABAXZTE TO TIIAPON EIXEIPIAIO KAI
AIATHPEIXTE TO I'A OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2YZKEYHs 2E XQPO TIOY NA EINAI I'NQXTO
2TOYs ENAIAPEPOMENOTYS.

AYTH H XYZKEYH TIPETIEI NA XPHXIMOIIOIEITAI
ATIOKAEIZTIKA T'TA ENEPI'EIEs 2YTKOAAHZHs.

1 TIPO®YAAEElIs AZPAAEIAs

H YXYTKOAAHXH KAI TO KOVIMO ME TO=ZO MIIO-
POTYN NA AIIOTEAEXOYN AITIEs KINATYNOY I'TA 2As
KAI TTA TPITOYs, yu avté o xpioTns mpémeL va €~
VAL eKTALOEVPEVOS WS TPOS TOUS KLYSUVOUS TOoU TPoép-
XovTal ambd TIS €VEPYELES OUYKOMNONS KAl TOU avade-
"povTal oLOTTIKA TapakdTw. ['ta o akplBels mAnpodo-
ples {nTeloTe TO €eyxeLpldlo pe kddika 3.300758

HAEKTPOITAHETIA - Kivdwos 6avdTov.
® EvykaTaoTeloTe Tn OUOKEU KAl EKTENECTE TN
A Yelwon NS OUUPWYA HE TOUS LOXUOVTES KAVOVL™
opovs.
o Mnv ayyilete Ta niekTpikd pépn vmd Tdon 1 Tad NAEK"
TPOOLA e yuprd Sépupa, Bpeypéra ydvTia 1 podxd.
e AmopovwBelTe amd Tn yn N amd TO KOUUATL TOU Tpé-
TEL VA OUYKOANNNOETE.
® BeBaiwbeite va eilvar aocpais n 6éon epyacias oas.

KATINOI KAI AEPIA - Mmopolbv va mpokarégouvr {muLés
oY vuyela.
° Awatnpelte TO Kepdh €éEw amd Tous aTuols.
e LkTelelte ™ epyactia cas pe kaTdMnlo aepL-
OO KAl  XPNOLUOTIOLELTE — avappoPNTHPES  OTNV
meploxy Tov TOHEOU yia va amodelyeTAl T Tapousia
aeplwv oTo XWpo €pyactas.

AKTINEs TOY TOZOY - Mmopolv va TANYywoouv Td [d-
Tl kat va kddouvr TO Oépua.
e [lpooTaTebeTe Ta WATLA [E €LBKES WAOKES YLad
TN OUYKOMANOT) TOu Va éxouv ¢akols GLATpapt-
OHATOS KAl TO OWUA HE KATANANAN evdupaotd.

e [IpooTaTtebeTe TplTa TPOHOCWTA XPNOLULOTOLOVTAS KATAN
ANAA SLAXWPLOTIKA TOLXWHATA 1) KOUPTLVES.

KINAYNOs TITPKAI'TAs KAl EI'KAYMATQN

e Ou omibes (mTolNés) pmopolr va Tpokaréoouy
‘ITvpK(l'yLéS‘ N va kdgouvr To Sépua. I

e autd BeBaiwbeiTe OTL dev umdpxour ylUpw €U

OAEKTA UNKA Kdl XPNOLUOTOLELTE KATAANNAT TPOCTATEY
Tk evdupaotd.

©0PYBOs
Aumy kafeaum 1 ouokeun dev mapdyel Bopifous mov
va vmepBatvoww Ta 80 dB. H Swadikactia kodipaTtos
mA\dopaTos/ouykONnons  mopel  va Tapdyel  Opws

foplBovs mépav auvtol Tou oplov. It auTtd oL xpHoTeES TPé
et va AapBdvour Ta mpoBiemoeva amd 1o Nopo péTpa.

BHMATOAOTEs

e Ta payvnTikd medla mou TpoépxovTal amd VPmAd pel-
pata pmopolv va mapepBaivovr pe TN AeLToupyla Twy
BripatodoTav. Ou ¢opels MAEKTPLKOY GuoKeVWY (WTIKNS
onuactas BnuatodoTes) Ba mpémel va cupBouleuTolr Tov
LaTtpd TpLY TMPoCeYYloour To XWpo OTOU €KTENOUVTAL OL
evépyeles ToEoeldols  OUYKONNONMS, KodipaTos, Apapt-
OUATOS 1) OUYKONNONS o€ omueia.

EKPH=EIs
e Mnu ekTelelTe OUYKOMNIOELS KOVTA O€ Boxela
UTré mleon M 0O Tapovold EKPNKTIKOY KOV,
aeplwv M aTpwv. XewplleaTe pe mpoooxn Tis ¢Ld-

A\es KAl Tous pPUBULOTéES Tleoms Tou  XpMoLPOTOLOUVTAL
KATA TLS €VEPYELES TUYKOANOTS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH XYMBATOTHTA

AUTH) 1 ouokeun €lval KATAOKEVAOREVT oUpdwvad [He TLS
€vleiels ToOU TMEPLEXOVTAL OTOV EVAUPIOVLOWEVO  KAVOVL-
opd EN50199 kav mpémer va xpnowpomoielTar pdvo yua
€MayyeNLATLKOUS Okomols Kal O€ Bropnyxavikd mepLBdn-
dov. Oa pmopoloav, mpdypati, va vumdpxouv OuokoMes
oty e€aocpdhon Tns mMAekTpopaywmTikts cupfatémTas
ce mepLBdMov BLadopeTikd aT ekelvo Tns BLopnxavias.
2E TIEPITITOXH KAKHs AEITOYPI'TAs ZHTEIXTE TH
YYMITAPAZTAZH ETAIKEYMENOY TIPOZQITIKOTY.

2 TENIKH IIEPITPA®H

2.1. OAHI'EX

AuTr] 1 Oouokeun] €lval pla  YEVYATPLA  €VANNATOOEVOU
Kal oTabepol ouvexOUEVOU  PEUUATOS, TOU  KATAOKEUA™
otmnke pe Texvoloyla INEPTEP, oxedidotnke yia ™
ouykONANOT  €TeVSeSUpévwr  MAekTpodlwy  (eEalpovpévar
TV KUTTAPLWOUXwY NAEKTPodSiwY) kat pe Stadikacta TIT
pe avdpre€n Sud emagns kal pe wmh\y ouxvoTNTA.
Emiéyovtas ) Stadikacta TIG AC I pmopelte va
OUYKONNAOETE TO aloupivio, Ta kpdpaTad alovpviov, Tov
opelxakko kal To payviolo evwy emiéyovtas TIG DC
EEX iropeite va ouykoMoeTe Tov avofeldunTo Xd-

AuBa, To oldnpo KalL To XAAKO.

2.2. ETIEEHHXH TON TEXNIKQON ZTOIXEIQN

N°. AplBpds pnTpwou mou mpémel va  avadépeTat
TdvTa yla omoladnmoTe (NTNON OXETLKY [LE

. TN OUOKeUN

UOT= SraTikds SLAKOTTNS METATPOTAS OUXVOTNTAS

HovodpaoLkos HETACXNUATLOTHS AVOPOnTYS.

= Kabodiky 18Lémra.

TIG/MMA Katavllhlo gia sugkovilhsh TIG/MMA.

Uo. Aevtepetovoa Tdon ev kevd) (avwtdm aia)
X ExatooTtiaios (%) mapdyovtas vmmpeoias 10

AETITWY TOU 1) OUOKELY] WTOopel va AeLToupyroel
LE OUYKEKPLUEVO pelpa xwpls va mapd yeu

uTrepbe pudvoeLs.
2. Pelpa ouvykdMnons.
U2. AevTepetovoa Tdom e peltpa 2.
U1. OvopaoTikn) Tdom TpopoddTNnons.
1~50/60Hz Movodaaoikry Tpododdétnon 50 1 60 Hz.
1. AToppodnpévo pebpa oTo avtloTolxo pelpa 2.

IP23  Bafuos mpooTactas Tou okeAeTol ToOu €yk plvel
TN OUOKEUN yla TN AeLToupyla KdTw amd Bpoxm).

@ KataMn\otnTa ws mpos meptBdAlovTa e
avénuévo kivduvo.

2HMEIQ2EIZ H ovykoMnTkn ouvokev elvatr emions

KATANNAN ©s Tpos TN AeLToupyla o€ meplBdAovTa (e

Babud pimavons 3. (BAéme IEC 664).

2.3. TIEPITPA®H TQON TTPOZTAZIQON

2.3.1. Bepuiknyy mpooTacia

Avth 1 ouvokeun mpooTaTeleTal amd évav BubopeTpnT
Beppokpacias mov, o€ TeplMTwON vLTéPRAONS TwV A0
ekt Beppokpaotw, epmodilel Ty AetTovpyla TNS
pnxavs. %' auTés TS OuvBnKeS O AVERLOTNPAS OUVE™
xllel va AetToupyel kal avdBel oNpa 1 €VOELKTLKY Avx~
via J.

2.3.2. TlpooTtaocies pmiokaplopaTtos

Autr] 1 ouokeun] OLabéTel Slddopes TMpooTATlES  TOU
BlakomTOoUY TN AELToupyld TNS HNxavis Tpwy umooTel
omoLadnmoTe BAARM.

e TeplTTWON KAKNS AeLTovpylas, otny ofovn Z pmopet
va epdavioTel To ypdppa E ocuvodevdpevo amd évav apt
Oud mov avaBooBrver

52 - TINKTpO ekkivmons TLETUEVO €V avdPBeTe TN Unxavn.




53 - TI\kTpo exkivmons mleopévo katd Tnv amokaTd:
oTaon Tou BeppooTdTn.

Kat oTis 8o mepimTioels avoléTe To TAAKTPO ekkivmons.
2e meplmTwon mov 1 ofdvn Selyxvel diddpopous aplbpols,
ovdBouleuTElTE TNV TEXVIKY vtMmpeoia.

3 EI'KATAXTAZH

BeBaiwbeite 6TL m Tdon Tpododoolas avTioToLXEl OTNV
Tdon Tov avadépeTAl OTNY TYAKIBA TEXVLKWY OTOLXELwY
NS OUOKEVNS.

2WOECTE  €vav  peuddaTOM|TTN  GopTlou  KATAANNO WS
TPOS TO KAAWOLO Tpododoolas eréyxovTds OTL TO KAND
Slo kiTpwo/mpdowo ocwdéetar otny Wikpn mptla yelw:
ons.

H mapox® Tov payvnTobBeppikol SLakomTn 1 Twy aocda
ALy, o€ oelpd ot Tpododoola, TPéTEL va elvar Lom
e To amoppodolpevo amd TNy pnxavn petpa 1.

3.1. 6EZH 2E AEITOYPITA

H eykatdoTaon Tns pnxavns mpémeL va eKTENELTAL aTd
eLdLkevpéro mpoowmikd. ONes ol SLacuvdéoels Tpémel va
ekTeloUVTal olpdwra pe Tous LoXUOVTES  KAVOVLOROUS
KAl TnpwrtTads TANpws TNY vopobecla mov TpoPAéTeTAL
yia v amoduyn  atvxnudtov  (kavévas CEl 26-10-
CENELEC HD 427).

3.2. TIEPII'PA®H THX ETKATAXTAZHZ

F A - Awakémmns emdoyfs Siadikacias

Méow avtobd Tou TAKTPOU YlveTal 1 emAoyny NS
Stadikactas (Hhektpodiov 1 TIG).

OTav +ylveTal mn €mAOYY) avdPeL Lo amd TLS EVOELK™

Tikés Avxvies s, cEEX3. 1 D [ e uc 8

A

e TIG ov evdekTikés Avxvies Ba eivar mdvTa &lo, 1
pla Selyvelr Tov TpoéTmO avddieéns pe HF 1 Sud emadns
Kal m dA\n SelyveL Tov OuveXOUeEVO T TANOUEVO TPOTO
pe xelplopo 2 M 4 xpdvwv. Kdbe ¢popd mov méleTar avtod
TO TANKTPO EMLTUYXAVETAL HLd Véd €TLNOYY.

Ou evdelkTikés Auyvies (led) mov avdBouwv avtioToixa e
Ta obpBoAa emonpaivoww TNy emAloyn ods”

F LED Xuyk6\non TIG pe avddreén
T6E0U Xwpls vPmAy cuxvdmTa.

[la va avddete 1O TOEO TMéLETE TO SLAKOTTN TNS TOLW™
midas, ayyllete pe TO MAEKTPOSLO amd BoAppdpLlor TO
LETaAMNo  ovykOMnons kat To EavaonkaveTe. H klvmon
mpémel va elval optoTikny kar ypiyopn (0.3 sec).

IM\kTpo Tpdmou E.
OTtav ylvetar m emloyn avdBet pa amd TIS
evdelkTikés luxvie F, G, H, I, L, M, N, 1 O.

L - LED XuykO\non TIG pe avddieén
T6Eou pe wmhj ocuxvéTnTa.

[la va avddete TO TOEO MéleTE TO SLaKOTTN TOLLTL-
das. Mud omiba ekkivnons wvdminis Tdons/cuxroétnTas Ba
avdidser To T6EO.

G - LED ZvykéMnon TIGouvexbpevos Tpbd
mos2 xpbvwv (xerpokivnTos).

ITiélovtas To SLakdTTN TN TOLUTOAS TO pelua apxi-
fev va avEdveTar kar xpetdleTar éva xpoviké SldoTnpa
mov avTioTolxel oTo "slope up", Mon pubulopévo amod
Ty, yla va ¢Tdoel oTNnY TLUN TOU PUBULOTNKE e TO
kovumt AA. OTav adfreTe TO SLakoOTTN TO pelpa apxl

{ev va ehaTTveTal kal xpetdleTar éva xpdvikd dLdoTn”
pa mov avTtioTolxel oTto “"slope down", Mon pubuiopévo
amd TpLY, yld va yuploeL TAN OTO HNOEV.

2’ auvty TN 0éom pmopel va ouvdebel To eEdpTnua xeL
ptopot pe mevtdh MONT. 193.

— B i\ LED Zvyké\wmon TIGouvexdpevos4
xpévov (avtépaTos).

Avtd TO Tpdypappa Sadépel  ambd  TO  TPONYOUREVO
emeld kal n avddheén kal To offoldo xelpilovTar mié-
lovTas M adnrortas TO BSLAKOTTN TNS TOLUTLSAS.

I - LED 2vuyk6Mnon TIGouvexduevos e
A\ emimedo pelpaTos4 xpévwy (auTédpaTos).

Tlpw avdfsete To TOHEO pubBuioTe Ta Slo emimeda pedua
TOS*

ITpdhTo emimedo méoTe To TANKkTpo P péxpt va avddet
n évdelEn T kar pvbpioTe To KUpLO pelUA HE TO KOUW™
a

AelTepo emimedo® méaTe To TANKTpo P péxpl va avddet
n évdelEn V kar pubuiote To peldpa pe To kouvpm AA.
Metd v avddleEn Tou TOEOL TO pelpa apxiler va
av€dveTat kat xpeldletar éva  xpovikd StdoTnua  TOu
avTioTolxel oTo "slope up" (évdelén S8 avappévn), MoN
puipLopévo amd mpLy, yla va GTdoeL oTnY TLUY TOU pud-
plotnke pe To kovpmt AA. H évdetén T avdBer kat 7
ofovm Z v emonuatvet.

Av kaTd TNy ouykOANOTM €ilval amapaiTTo va €NATTW
oeTe TO pevpa xopls va ofnoete To TOEO (YLa Tapd-
Setypa yia va aldéete To VAkd eloaywyns, Ty 6éom
epyactas, va mepdoeTe ambd opllbvTia o€ kdfeTn Oéom
KAT.) méleTe wkar adfiveTe apécws TO SLAkOTTN TNS
TOWT(OAS, TO pelpa PETAPEPETAL OTNY OEVUTEPT ETLAEY"
pévn T, o U avdBer evey aprver to T.

['la va yvpioeTe oTO TponyolUevo KUpLO pelpa  emava-
NapBdvete v evépyera miélovTas KAl adrrovTas AN
To StakoémTn Towpumidas, To T avdfer evw ofrver To U.
€ omoLadNmoTE OTLYUn BeMjoeTe va SiakddeTe TNy
OUYKONANOT, TUELETE TO BLAKOTTN TOUTSAS YLa €éva
xpovik6 Stdotnua avatepo Tou 0,7 SeuTepodémTou Kal
LETA TO adnreTe, TO pelpa apxllel va kateBaivelr pé
XpL To pndér oTo xpovikd didotTnpa Tou “"slope down",
non puvbpiopévo amd mpww, (Evdetén W avappévn). Katd
v ¢don "slope down", av méleTe kair adveTe apé-
OWS TO BLAKOTTN TNS TOLUTLOAS €TMoTpéPeTe oTO "Slope
up" av autd pubuloTnke ce TN VWNAOTEPN aTO  TO
UNOéV, N OTNY KATOTEPT ATO TLS PUOULOUEVES TLUES pPelr
HLATOS.

Tlpoooxn - sTIEZETE KAl APHNETE AMEXQXs avade-
"peTaL ge xpovikd StdoTnua To TOND 0,5 SeuTePONTTOU.

M - LED XvykéAnon TIG-ma\duevos Tpbd
mos2 xpbvwv (xerpokivnTos).

ITiélovTtas To SLakdTTN TN TOLUTOAS TO pevpa apxi-
ev va avEdveTar kar xpeldleTar éva xpovikd SldoTnpa
mov avTioTolxel oTo "slope up", Mon pubuiopévo amod
Ty, ylad va ¢TdoeL oTNnY TLUN TOU PUBULOTNKE e TO
kovumt AA. OTav adfreTe TO SLakoOTTN TO pelpa apxl-
{eL va e aTTWVETAL Kat XpeltdleTar éva xpovikd dLdoTn”
pa mouv avtioTolxel oTo "slope down", Mdn pubplopévo
amod TpLY, yia va yuploel TAN 0TO Undév.

% avt TN 0éon pmopel va owdebel To eEdpTnua XeL
ptopol pe mevtdAh MONT. 193.

N - LED 2vykdnon TIGmaMbpevos4
xpévav (autdpaTos).

Avtd  TO Tpdypappa Stadépel  ambd  TO  TPONYOUREVO
emeld kal n avddheén kal To offoldo xelpilovTar mié-
lovTas M adnrortas TO BSLAKOTTN TNS TOLUTLOAS.
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W 116 DC
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O - LED ZvuykéMnon TIGmaN\duevos pe
dum\d emimedo pevpaTos 4 xpdvwv (avtdpaTos).

H exkTéheon Touv TpoéTOU OuykOMINONs elval  (Ba  pe
exelvn mov meprypddeTar oty évdetén L. Adod pubuioe-
TE TO AVOTATO KAl TO PBaolkd pelpa Tou TPWOTOU ETL
médou, 1 oxéon avdpeoa ota dvo Ba datnenfel kat oTo
SelTepo emimedo.

C@J - LED - 6EPMIKH ITPOZTAZIA

AvdBel 6Tav o xelptomhs vmepPaivel Tov Tapdyov-
Ta €pyacias 1 TO OLAKOTTOUEVO TOCOOTO TOU ETLTPETE"
TaL amé TNV UNXAvn Kat OSLakOTTEL TaAvTOHXpOVA TNV

TAPOX) PEVUATOS.
TIpocoxr) - 2’ auTés TLs OUVBTKES O AVEULOTTPAS OUVE~
xllev va Pixer ™y yevviTpla.

Y - Evdewtuc) Auyvia
AuT) 1 €eVvdelkTIKn) Avxvla TpémeL va elvar mdvTa

Eavappe’m. Eyyvdtar Tis owbrkes aoddielas katd
ouykoanon AC.

wmm AA KOYMIII PYOMIZHX

O Puopidel To pebua ovykéAnons amd 10-140A
i oc MMA kav am6 5160A oe TIG.
Al e ouvduaopd pe To mMANKTPo P elval dvwat
emlons:




-1 plbulon Tou Seutépou emmédov pevpatos U

- 1 ptbuion Touv "slope up" S

- n ptbuon Touv "slope down" W

-1 plbulon s ouxvotnTas mapay U

- 1 peTaéplos pvbuion (post gas) X

- puBploTe TN OUXVOTNTA TOU PEVRATOS OTN CUYKONNNOTM
AC Q

- pvhploTe ™V eElooppdmnon Tou KURATOS OTN GUYKON
Anon AC R.

-rugmivste to avhamma se scevsh me th diavmetro tou
hlektrodivou pou crhsimopoieivtai se TIG AC.

Z - OB0ONH
BBB Emionuaiver 1o pebpa ouykOANOMS KAl TS €L
NOYéS TOU TPOCOLOPLOTNKAY HE TO HE TO TANK
Tpo P katr mouv pubulotnkar pe To koupmt AA.

IIiélovTas auvtd To TANKTPO avdBour oTn Oelpd

E P - TTAHKTPO ETIIAOTHX
Ta led-

Q - EvBelktcr) Avyvia
u ZuxvdémTa Tou peltpatos atn ouykodMnorn AC (50-
100 Hz).

R - Evdewctikn Auxvla
loollryton klpatos oe ouykddMnon AC
LI (BAL = to0lUyton 0 - kaBapiopds =amd C1 ws C8
- Sietoduon = a6 P1 ws P8).

Avdpeoa otis Ayvies R kat 8 n 00ovn Z epdavider
BLapeTpo Tou cupBouieudperou nAekTpodiov. H emhoyr ™s
BLAPETPOU MAeKTpodlou peTaBdMeTaL amd dldpetpo 0,5mm
péxpt 4mm. [a va petaBMnfel n SldpeTpos, XpnoLLo™
mooTe ™ AaB AA. Auth) 1 AeLToupyla elvar evepyn povo
yia ™ Sadikacta Tig AC.

S - Led

Slope up. Eivar o xpbévos oTov omoto To
pelpa, EexwwvTas ambd To €NdxLoTo, TA-
veL Ty TomobeTnuévn Ty pedpatos (0-

10 sec.

)

T - Led
Kopto  petpa  ouykdMnons (10-140A o€
MMA «at am6 5-160A ce TIG)

V - Led

AelTepo emimedo peVPATOS CUYKOANONS N
Baolkd. AuTé To pelpa elvar mdvTa éva
TOOOOTO TOU KUPLOU PEURATOS.

U - Led

YuxvdémmTa mauev (0,1-250 Hz)

O xpoévoL avdTatTs Kal Baotkns Tiuns €l
var (ool

W - Led

Slope down. Eivat o xpdros oTov omolo
TO pevpa ¢pTdveL oTNY €AdXLOTN TLUY Kal
oTo offowpo Tou TOHEOL (0-10 sec.)

X
-
o
o

Post gas. Pubuiler Tov xpévo €€bdBou Tou aepiov
oto TéNos Tns ouykéAnons (0-30 sec.)
TIpoooxn ©a avdBow pévo Ta led mov avadépovtar oTov
emMAeYPEVO TpOTO ouykOANNnons. Tlapdderypa, e ouykdN
Mon TIG katd owexopevo Tpoémo Sev Ba avdBel m év-
Setén U mov exdpdler v ouxpdTNTA TV TANLOV.
Kdbe ¢évdelén Seixver v mapdpetpo mou pubuileTal

péow Tou koupmiov AA kaTd TO Xpoviké SLAoTNHA TTOU
To (B0 €elvatr avappévo. MeTd amd 5 OeuTEPOAETTA ATTO
™V TelevTata peTaTtpomd avtd ofnrel kar epdavileTal
To KkUplo pelpa oUyKOMNONS €evw avdBel 1 avTioTolxm
évdelbn T.

AE - 2YNAEZH 10 TIOAQN

2wvdéovtat ' avmiy ot akdlovBol  XeLpLopol
€€ amooTdoews:

a) TeEVTAA

B) Towpumida pe SakdmTn ekkivmons

v) Towmida pe pvbuLlom) toxlos (TovTeaLoper-

TPo
8) Towmida pe up/down Kk\.

AD - XYNAEXH 1/4" AEPIOY
2uvdéeTal L autiy o cwh\vas aeptov NS
Towmidas ouykoMnons TIG.

AB - \aBida apvnTikis €E68ov (=)

AF - 8uakémms
AvdfeL kalr offreL Ty unxavn




AG - olvdeon eLob6Bov aepiov

AH - TIp{{a
[la ™ olvdeon s povddas Pvéns Apt 1341.

Al - Z{wdeapos
20V8e00s  TPLWY TOAWY OTOU  OLWOEETAL TO
KAADSLO TOU TLECOOTATN TN Hovddas YPiEns.

3.3. TENIKA

Tlpwy amd ™ xphon avtis Tns cuokew)s StaBdoTe mpo-
oekTikd Tous kavoves CEI26-23 /1EC-TS 62081. EXéyETe
emlons OTL M povwon Twr Ko wdlwy elvat avémadn,
eNYETE TIs Mévaes MAekTpodiwy, Tis TOUTISES KAl Tous
PEVLATON|TITES Kal PBeBatwbeitTe OTL 1 SLAPETPOS KAl TO
UNKOS TV KAAwdlwY oUykOMNoNs €lvat oupPatd pe To
peVpLA OV XPNOLLOTIOLELTE .

3.4. 2YTKOAAHZH ETIENAEAYMENON HAEKTPOAIOQN
(MMA)

- BeBatwbelte 6T o Sakomtns AF BplokeTar otny Béom
0, owdéoTe Ta KaAWOLA OULYKONNONS  TNPOVTAS TNV
TOMKOTNTA Tou (NTELTAL ATO TOV KATAOKEVAOT TOV
NAeKTPOSLWY Tou B xpNoLLoTOLNoETE Kat TN Aaflda Tou
KaAwdlov yelwons e onueto 600 ylveTar Mo KovTa GTNY
OUYKONNNOT), €NEYXOVTAS Va  UTAPXEL KAN] TAEKTPLKY)
eTadn.

- My ayyllete ovyxpdvws Trny Towumida TIG B v
TOLUTIOA MAekTpodlov kat Tnv AaBida yelwons.

- Avddete TNV pnxavn pécw Tov dStakomtn AF.
Em\éETe, mélovtas To mNkTpo A, Tnv Sladikactla
MMA, ofua B avappévo.

- Pubuloete TO pelpa avdhoya e TNy OSLARETPO TOU
n\ekTpodlov, ™ Béom ouykOANNOMS Kal Tov TUTMO vy
ONS TOU TPETEL VA EKTENECETE.

OTav TeleLveTe TNV OuykONINON, ORveTe TdvTAd TNV
OUOKeUN Kal adalpelTe To MAEKTPOSLO ammh TNV TOLPTidA.

3.5. 2YTKOAAHZH TIG

Em\éyovtas ™ Swadikacia TIG AC I JopeiTe va
OUYKONNACETE TO aNOUUiVLO, Tad KPAPATA GAOULVIOU, ToV
opelYalko KAl To payviolo evwy emiéyovtas TIG DC
EEX) mopeite va ouykoAoeTe Tov avofeldwTo xd-

AuBa, To oldnpo KdlL TO XAAKO.

2U0vd€0TE TOV TAXVOUVOETIO TOU KaAwdlov yelwons oTov
OeTikd mONO (#) ™S cuoKeVAs cuykdNNoNS Kkal TN Aafi-
8a o€ onueto 6060 TO duraTOV MO KOVTA OTNY CUYKON
AnNom eAéyxovTds Vd UTAPpXEL KAN] MAEKTPLKY eTmadn.
2uvdéaTe Tov Taxvolwdeopo Tns Towmidas TIG oTov
apynTké TOXO (=) TNS OUOKEUNS OUYKOMNNONS.

2woéaTe To dls Tns TOowumidas oTtnv olvdeon AE Tns
OUOKEVS OUYKOANNONS.

2WOECTE TO paKOp TOU CWAVA aeplov TNs TOLUTidas
oty olvdeon AD Tns unxavns kat Tov cwANiva aeptov
TOU TPOEPXETAL amd TOV HELWwTHpd Tileons Tns ¢LdAns
otnv olvdeon aeplov AG.

Evdexépeves mpoekTdoels Tou kahwdlov Tpémel va elvat
KATAMNNANS TOUNS ws Tpos To amoppodolpevo petpa .
AvdTe Ty unxavn.

Mnv ayyilete TpuaTta vmd Tdom kai Tis AaBides €6
dov 6Tav m ouokeun TpododoTelTal.

"Otav avdBeTte yia mpdhTn dopd T pnxavy, €mMETE TN
Sladlkaota kat Tov TpoéTO  péow Twy TANKTpWY A kat
E kal Tis mapapéTpouvs OUYKOANNONS HECW TOU TTANKTPOU
P kat Touv kouvpmol AA, 6Tws avadépeTtal oty mapd-
ypado 3.2.

O tuvpo" kai h diavmetro" tou hlektrodivou pou prevpei na
crhsimopoihvsete prevpei na epilecteiv akolougwvnta" ton
pivhaka A:

H ponl Tov adpavols aeplov mpémel va puvbuileTar oe
T (NTtpa / AemTd) 6 Popés mepimov TV SLdpeTpo Tou
niekTpodlov. Eav ypnotpomolotvTar afecovdp TOTOU yao-
Nevo m Tapoxn aeptov pmopel va elaTTwlel péxpt 3
Popés TNV BLAPETPO TOU MAEKTPOSLOU.

H SidpeTpos Tou kepaplkol Wmek TpETeL va e€lval amod
4 éws 6 dopés TNV SLAPETPO TOU MAEKTPOSLOL.
Xpnotpototeite yvahd mpootactas D.LN. 10 péxpt 75A
kat  D.LN. 11 amd 75A xar mavw.

3.5.1 Movd8a YiEns
Av xpnoipomoleiTe pia Tolpmida pe PvEn vepol, xpnot-
potmotioTe TN povdda (Art. 1341).

3.5.1.1 TIEPITPA®H TON TMPOZTAZION

- llpooTacta mieons PukTikol vypol

AuTy) M TpooTaCld TPAYULATOTOLELTAL PECW €VOS TLETO™
OTATN, TOMOPETNUEVOU OTO KUKAWWUA TAPOXNS TOU UypoU,
mouv mpooTdlel évav pikpoemeEepyaotn. H avemapkns mie-
on emonuaivetar, pe To onua H20 mouv avaBooPBrvet,
amd v obovn Z.

3.5.1.2 6EXH 2E AEITOYPI'TA

ZeBdnoTe To mOpa katr yeploTe T SeEapevn ( ouokeuvn
mpopndeteTal pe éva NTpo vypol mepimou).

Elvar onuavtikd va eNéyxeTe meplodikd, Péow TNS OXL-
ouns, OTL To vypd dlatnpelTat otn oTdbun "max".
XpnotpomoteiTe vepd ws PukTikd vypd (KaTd mpoTiENoM

D.C A.C. (cuxré™Ta 50 Hz)
= ©éon Méylotn sAleloduons | ©éon looppommuévov Mndevds ©éon MéyLoTou Kaeaptcpo{)
Haekrroaio » | BohdpdjLLo Bo\dpdjiio Bo\dpdpito BoAdpdjiio Bo\dpdpito BoAdpdjiio Bo\dpdjiio
Trmo ©bpLo 2% Kabapd Zr 0,8% Kabapd Zr 0,8% Kabapd Zr 0,8%
ov Kékkivo ITpdowo A€evko ITpdowo A€evko TTpdowo A€evko
1,6 70A = 150A | 50A = 100A | 70A + 150A | 30A + 60A 50A + 80A 20A + 40A 30A + 60A
2,4 150A + 250A| 100A + 160A | 140A + 235A| 60A + 120A | 80A + 140A | 40A = 100A | 60A + 120A
3,2 200A + 350A| 150A + 210A | 225A + 325A| 80A + 160A | 100A + 180A| 60A + 140A | 80A + 160A
4 300A + 400A | 200A = 275A | 300A + 400A| 100A + 240A| 150A + 280A| 80A + 200A | 150A + 250A
mivaka A




ATELOVLOWEVOY  TUTOU)  AVAPELYHEVO |E  OLVOTIVEUHA  O€
moo00TO KabopLopéro olpduva e Tov akdlovbo mivaka:

feppokpacia VEPOOLVOTTVEUPLA
0°C péxpt -5°C 4L/1L
-5°C péxpt -10°C 3,8L/1,2L

Ilpoooxn~ Av m avtha TmeploTpédeTar xwpls BUKTLKO
vypd elvar amapal™To va adaipéceTe TOV aépa aAmod
TOUS OWNAVES. TNy mep{mTwon auty offoTe Tn yewwnq
TplLd, ATOCUVOECTE TOUS OCWANVES VepoU Tns Tolumidas,
yeplote TN OSefapevry, owdéoTe évav cwNva oTn olv-
Seon (&) kal elodyeTe Tv AN dkpn Tou CoNjvad oTN
Seapern.

EitodyeTe 1O 0lvdeopo Tou €NeyKTH) TlEONS KAl TO KAAW"
dto Siktbov oTis mpiles Al kar AH.

ITpw avddete TN yevwTpla, avddte Tn povdda YPiéns.
Av 1 povdda iEns, ampoBremTa, Sev éxel avddel, oTnv
ofdvn s yerwTplas avaBooBivel To unrupa H20 kau
N yevvATpla Sev  Aettoupyel. [ta Ty amokaTtdoTaon,
apkel va oPNoETE TN YEVWNTPLA, vd dVdfeTe TN Hovdda
Kat va avddeTe Eavd Tn yewnTpld.

H povdda Yiéns elval evepyh poévo pe Tis Stadikaocies
TIG.

MeTd TO TpdTO dvappa, av Sev méleTal TO TANKTPO
Towmidas n povdda Pvéns ofrfvel petd 30 SeuTepOheT-
Td.

Adol ekTeNéOTATE TN TUYKONNOM, 1 povdda pével avajp-
pévn yia 3 NemTd Tpw ofnoel. ['a va Ty evepyo
TOLNOETE apKeL VA TECETE TO TAKTPO TOLUTdAS 1) va
apxiloeTe Eavd Tn ovykdAnom.

4 XEIPIZMOI EE= AIIOZTAZEQZ KAI EEAPTHMATA

Mo ™ pvBuion Tov pelpaTos ouykOMNomMs, O€ auT) T
OUYKOMNTLKT, pnxavn pmopoly va ouvdefolv oL akdAou-
BoL xelplopol €€ amooTdoews”

Art. 193 Xelplopds e mevTdh (xpnotpomotelTal
ot ovykdéAnon TIG)

Art. 1260 Towpmida BINZEL “ABITIG 200” (200A -
35%) - m4

Art. 1262 Towmida BINZEL “ABITIG 200” Up/Down
(200A - 35%) - m4

Art. 1256 Towmida Pvéns vepod BINZEL “ABITIG
450 W” (450A) - m4

Art. 1258 Towmida dvéns vepov BINZEL “ABITIG
450 W Up/Down” (450A) — m4

Art. 1655 KapdTol yia petadopd yevwntplas

Art. 1281.03 EEdpmnpa yla ouykOANnom pe mAekTpddSio
Art. 1341 Movdda {svéns

Art 1192+Art 187 (o€ ouykdAnon MMA)

MONT. 1180 Zuvvappoyn yla Ty mTpoowplvny oOvdeon NS
TOWUTIOAS KAl TOU XELpLOPoU e TevTdN. M~ autd To
eEdpmnua To MONT. 193 pmopel va xpnoipomonfel e
omotovdnmoTe TpdTO cuykéMnons TIG.

Ouv xelpiopol mou mephapBdvow évav puBuloT) Loxlos
pubuiloww To pelpa ocuykOAnoms amd To eldyioTo pé-
XpL To avdTepo pelpa mov TOTOBETHBNKE LLE TO KOUWLTL
AA

O .X€LpL0'|J.Of. pe Aoywkp UP/DOWN pubpifovw amd To
€NAXLOTO PéXPL TO avwTepo TO pela OUYKONNOTS.



QUESTA PARTE E DESTINATA ESCLUSIVAMENTE AL PERSONALE QUALIFICATO.
THIS PART IS INTENDED SOLELY FOR QUALIFIED PERSONNEL.
DIESER TEIL IST AUSSCHLIEBLICH FUR DAS FACHPERSONAL BESTIMMT.
CETTE PARTIE EST DESTINEE EXCLUSIVEMENT AU PERSONNEL QUALIFIE.
ESTA PARTE ESTA DESTINADA EXCLUSIVAMENTE AL PERSONAL CUALIFICADO.
ESTA PARTE E DEDICADA EXCLUSIVAMENTE AO PESSOAL QUALIFICADO.
TAMA OSA ON TARKOITETTU AINOASTAAN AMMATTITAITOISELLE HENKILOKUNNALLE.
DETTE AFSNIT HENVENDER SIG UDELUKKENDE TIL KVALIFICERET PERSONALE.
DIT DEEL IS UITSLUITEND BESTEMD VOOR BEVOEGD PERSONEEL.
DENNA DEL AR ENDAST AVSEDD FOR KVALIFICERAD PERSONAL.
AYTO TO TMHMA TIPOOPIZETAI ATIOKAEIZTIKA T'TA TO EIAIKEYMENO TTPOZQITIKO.

CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM
CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE
A |NERO BLACK L | ROSA-NERO PINK-BLACK
B |ROSSO RED M | GRIGIO-VIOLA GREY-PURPLE
C |GRIGIO GREY N | BIANCO-VIOLA WHITE-PURPLE
D |BIANCO WHITE O | BIANCO-NERO WHITE-BLACK
E |VERDE GREEN P | GRIGIO-BLU GREY-BLUE
F [VIOLA PURPLE Q | BIANCO-ROSSO WHITE-RED
G |GIALLO YELLOW R | GRIGIO-ROSSO GREY-RED
H |BLU BLUE S | BIANCO-BLU WHITE-BLUE
K | MARRONE BROWN T |NERO-BLU BLACK-BLUE
J |ARANCIO ORANGE U | GIALLO-VERDE YELLOW-GREEN
I |ROSA PINK V | AZZURRO BLUE
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pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION
01| SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT 30 | SUPPORTO SUPPORT
02 | MANICO HANDLE 31| IGBT IGBT
03 | COPERCHIO COVER 32 | CIRCUITO TERMOSTATO THERMOSTAT CIRCUIT
04 | PANNELLO ALETTATO FINNED PANEL 33 | CAVALLOTTO JUMPER
05 | CORNICE FRAME 34 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL
06 | PRESA SOCKET 35 | MANOPOLA KNOB
07 | CAVO RETE POWER CORD 36 | RACCORDO FITTING
08 | PASSACAVO CABLE QUTLET 37 | RACCORDO FITTING
09 | RACCORDO FITTING 38 | PRESA GIFAS GIFAS SOCKET
10 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL 39 | CIRCUITO DI COMANDO CIRCUIT BOARD
11| ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 40 | CIRCUITO DRIVER DRIVER CIRCUIT
12 | RACCORDO FITTING 41 | CIRCUITO DI ALIMENTAZIONE | SUPPLY CIRCUIT
13 | CIRCUITO DI POTENZA POWER CIRCUIT 42 | CIRCUITO ALTA FREQUENZA | HIGH-FREQ. CIRCUIT
14 | CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT 43 | CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT
15| FASCIONE HOUSING 44 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE
16 | SUPPORTO CENTRALE CENTRAL SUPPORT 45 | FONDO BOTTOM
17 | MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN 46 | TRASFORMATORE H.F. H.F. TRANSFORMER
18 | ISOLAMENTO INSULATION 47 | PIEDE IN GOMMA RUBBER FOOT
19 | TRASFORMATORE TRANSFORMER 48 | ISOLAMENTO INSULATION
20 | IMPEDENZA CHOKE 49 | DIODO DIODE
21 | SUPPORTO CENTRALE CENTRAL SUPPORT 50 | KIT DIODI CON ISOLAMENTO | DIODES WITH INSULATION KIT
22 | CIRCUITO PANNELLO PANEL CIRCUIT 51 | GRUPPO DIOD! DIODES UNIT
23 | CIRCUITO CONNETTORE CONNECTOR CIRCUIT 52 | SUPPORTO SUPPORT
24 | TAPPO CAP 53 | CIRCUITO INTERFACCIA INTERFACE CIRCUIT
25| CONNESSIONE LEM LEM CONNECTION 54 | ISOLAMENTO INSULATION
26 | GRUPPO RESISTENZA RESISTANCE UNIT 55 | INTERRUTTORE SWITCH
27 | DISSIPATORE RADIATOR 56 | CONNETTORE CONTACTOR
29 | GRUPPO RESISTENZA RESISTANCE UNIT

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: numero di
articolo, matricola e data di acquisto della macchina, posizione e
quantita del ricambio.

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







