=m==CEBORA

welding&cutting

EL

3301035/B

MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICE AD ARCO - Istruzione in lingua originale
Parti di ricambio e schemi elettrici / vedi Allegato

INSTRUCTION MANUAL FOR ARC WELDING MACHINE - Translation of the original instructions
Spare parts and wiring diagrams / see Annex

BEDIENUNGSANLEITUNG FUR LICHTBOGENSCHWEISSMASCHINEN - Ubersetzung der Originalbetriebsanleitung

Schaltpldne und Ersatzteilliste / Siehe Anlage

MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTES A SOUDER A L'ARC - Traduction de la notice originale
Schémas électriques et liste des piéces de rechange / Cf. Annexe

MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORAS DE ARCO - Traduccion de las instrucciones originales
Esquemas eléctricos & lista recambios / Ver Anexo

MANUAL DE INSTRUGOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A ARCO - Traducao das instrugdes originais
Pecas de reposicdo e diagramas elétricos / vide Anexo

KAYTTOOPAS KAARIHITSAUSLAITTEELLE - Alkuperaisten ohjeiden kddannos
Sahkokaaviot & varaosaluettelo / Ks.Liite

INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARATER TIL BUESVEJSNING
Oversattelse af den originale instruktionsmanual -El-diagrammer & liste over reservedele / Se Bilag

GEBRUIKSAANWIJZING VOOR BOOGLASMACHINE - Vertaling van de originele instructies
Onderdelen en elekirische schema’s/zie de Bijlage

INSTRUKTIONSMANUAL FOR BAGSVETS - Oversittning av bruksanvisning i original
Elscheman och reservdelslista / Se Bilaga

OAHI'OX XPHZEQX T'TA 2Y2KEYH 2YTKOAAHXZH> ME NHMA - Metd@paon Twv yvrioiwV 0dnyiwv
HAEKTPIKA AIATPAMMATA & KATAAOIOZ ANTAAAAKTIKQN /BAétre MAPAPTHMA

pag. 1

page 11

seite 18

page 26

pag. 34

page 42

pag. 50

side 58

pag. 66

pag. 74

oel. 81

POWER ROD 250T - Cell POWER ROD 380T - Cell

17/01/2023



IT - MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICI AD ARCO

INDICE
1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA ... oeeeiiiiiiiiesmecccceceecssssssssssssssssssssses s e s e s s s s snsnsmsmsmsmsssssssssssssssssssesseeesssssnnnsnnnnnnnnnn 3
1.1 TARGA DELLE AVVERTENZE .. eteeeeeeeeseseeeseeseeeeeeeeesassssssssssssssssnssssessesasasaseseeseeeessssssssssnssssssnsnnsnsnsssesseseseseseeseeeesesesessssnsnnnnnn 4
2 DESCRIZIONI GENERALLL......cooiiiiiiiiiiiiiisssssemsssnsssssssssssssssmssssssssssssessssssssssnsssmssss s sesessssssnnsmmssnsssessssssssssssnnnnmnnnnsnns 5
2 S 1 T =3 SRS 5
2.2  SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI RIPORTATI SULLA TARGA DI MACCHINA ...uuuuuueueuuaaeeeeeeasasaaeeeseeeeeeesesessssnsnsnsssnnnsaeeeseseseaseseeseeeeees 5
2.3 DESCRIZIONE DELLE PROTEZIONI t1tvtususuuuuuusssssseeeseseaeeseesseseeeesesssssssssssssssssssssssssesesesesesssssseessssssssssssnnnsnsnnnsnssessesessseesseseseene 5
P2 B I 0] (Y4 oY U= (=Y o o 0] (- USSR 5
3 INSTALLAZIONE ... ciiiiiiinemciiminirieessssssssssssmms s s s e e s s s s s s s smmmmmmsss s s e eeasasa s s s mmmRRRS SRS SRR sRasRsssssmmmmmmsnnssenssssssnsnnnnnnnnnnns 5
3.1 V=TSN TN )= 5
3.2 DESCRIZIONE DELLAPPARECCHIO . .ettttuuueseeetssuunsaesessssueeeeesssnneaeeeessssesessessssseseesssssnnseesenssnseeeesenssnnseeeeesnnnaneeeeessnnnaeeeeennns 6
3.3 SALDATURA DI ELETTRODI RIVESTIT] 4ututuuuuuuunseeeeeseseeeaseeeeeeeesesessssssssssssssssssssssseeesesesessssseseeessssssssssssnsssnsnnnsassssseseseesassseeeeene 8
B4 SALDATURA TIG c.ceiiiiiiiiiiiiee e e ettt e e e e e e e e e et e e e e e eeeaaeeeeeaasssaseeeeeeeaaaaeesaaaassssssseeseseaaaasesaaaassssssenneeaseaaseesanannnnnnns 8
T B o =T o =T V[T TN L= 1 =Y 1 Yo Lo SRR 8
4 Y 0T 0 10 ] = 8
5 MANUTENZIONE .......eeeeccrcssssssses e s s s s s s s s s smsmmmmmsmssssssssssssssssssseeeeee e e raeaememmmsRemSmSSSSSSSSSSSssssssEsEEEssssseseesesesesnnnnnnnn 9
51 MANUTENZIONE GENERATORE ...eeeeeteteeetessssssssssnnsssnsssssaseeseasasaaeesseseeseeenssssssssnsssssnsssnssssseseseeeeseeeeeeseeesesnessssnnssnsnsnnnnasesseeees 9
5.2 ACCORGIMENTI DA USARE DOPO UN INTERVENTO DI RIPARAZIONE. «..vvuruususususasnssaseeeseseseseeesseeeeesesmnssnsssnsnsnsnnnnnssessesesessaseseeeenne 9
6 DATI TECNICH ....coiiiiiiiiiiisssssessssssnsirssssssssssssssssss s sesssssssssssssssssssssssessssssssssssssssssssnnssnsssssssssnnnnnsssssensssssssssnnnnnnnnnsnsnsss 10

2 3301035/B



IMPORTANTE: PRIMA DELLA MESSA IN OPERA DEL PAPPARECCHIO LEGGERE IL CONTENUTO DI QUESTO MA-
NUALE E CONSERVARLO, PER TUTTA LA VITA OPERATIVA, IN UN LUOGO NOTO AGLI INTERESSATI.
QUESTO APPARECCHIO DEVE ESSERE UTILIZZATO ESCLUSIVAMENTE PER OPERAZIONI DI SALDATURA.

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

H!!_‘ LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO POSSONO ESSERE NOCIVI PER VOI E PER GLI ALTRI, pertanto
—— l'utilizzatore deve essere istruito contro i rischi, di seguito riassunti, derivanti dalle operazioni di saldatura.
Per informazioni piu dettagliate richiedere il manuale cod.3301151.

RUMORE.
Questo apparecchio non produce di per se rumori eccedenti gli 80dB. Il procedimento di taglio plasma/salda-
Atura puo produrre livelli di rumore superiori a tale limite; pertanto, gli utilizzatori dovranno mettere in atto le
precauzioni previste dalla legge.

CAMPI ELETTROMAGNETICI- Possono essere dannosi.

=Y ’ - La corrente elettrica che attraversa qualsiasi conduttore produce dei campi elettromagnetici (EMF). La

4 Q corrente di saldatura o di taglio genera campi elettromagnetici attorno ai cavi e ai generatori.

ﬁT SR - | campi magnetici derivanti da correnti elevate possono incidere sul funzionamento di pacemaker. | por-

iﬂ\\ tatori di apparecchiature elettroniche vitali (pacemaker) devono consultare il medico prima di avvicinarsi

alle operazioni di saldatura ad arco, di taglio, scriccatura o di saldatura a punti.

- L esposizione ai campi elettromagnetici della saldatura o del taglio potrebbe avere effetti sconosciuti sulla salute.

Ogni operatore, per ridurre i rischi derivanti dall’ esposizione ai campi elettromagnetici, deve attenersi alle seguenti

procedure:

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

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

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

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

-Non lavorare vicino al generatore.

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

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA

Questo apparecchio € costruito in conformita alle indicazioni contenute nella norma IEC 60974-10(Cl. A) e deve essere
usato solo a scopo professionale in un ambiente industriale. Vi possono essere, infatti, potenziali difficolta nell’as-
sicurare la compatibilita elettromagnetica in un ambiente diverso da quello industriale.

Non smaltire le apparecchiature elettriche assieme ai rifiuti normali!

In ottemperanza alla Direttiva Europea 2002/96/CE sui rifiuti da apparecchiature elettriche ed elettroniche
e relativa attuazione nell’ambito della legislazione nazionale, le apparecchiature elettriche giunte a fine vita
devono essere raccolte separatamente e conferite ad un impianto di riciclo ecocompatibile. In qualita di proprietario
delle apparecchiature dovra informarsi presso il nostro rappresentante in loco sui sistemi di raccolta approvati. Dando
applicazione a questa Direttiva Europea migliorera la situazione ambientale € la salute umanal

Ef SMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE.

IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE LASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.
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1.1 Targa delle avvertenze
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3.3 Non saldare mai contenitori chiusi.

Il testo numerato seguente corrisponde alle caselle nume-
rate della targa.

I rullini trainafilo possono ferire le mani.

Il filo di saldatura ed il gruppo trainafilo sono sotto ten-
sione durante la saldatura. Tenere mani e oggetti me-
tallici a distanza.

Le scosse elettriche provocate dall’elettrodo di sal-
datura o dal cavo possono essere letali. Proteggersi
adeguatamente dal pericolo di scosse elettriche.
Indossare guanti isolanti. Non toccare I’elettrodo a mani
nude. Non indossare guanti umidi o danneggiati.
Isolarsi dal pezzo da saldare e dal suolo.

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

Inalare le esalazioni prodotte dalla saldatura puo es-
sere nocivo alla salute.

Tenere la testa lontana dalle esalazioni.

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

Utilizzare una ventola di aspirazione per eliminare le
esalazioni.

Le scintille provocate dalla saldatura possono causare
esplosioni o incendi.

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

Le scintille provocate dalla saldatura possono causare
incendi. Tenere un estintore nelle immediate vicinanze
e far si che una persona resti pronta ad utilizzarlo.

4  |raggi dell’arco possono bruciare gli occhi e ustionare la pelle.
41 Indossare elmetto e occhiali di sicurezza. Utilizzare adeguate protezioni per le orecchie e camici con il colletto
abbottonato. Utilizzare maschere a casco con filtri della corretta gradazione. Indossare una protezione completa

per il corpo.

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

6. Non rimuovere né coprire le etichette di avvertenza

4 3301035/B



2 DESCRIZIONI GENERALI

2.1 Specifiche
Questa saldatrice € un generatore di corrente continua costante realizzato con tecnologia INVERTER, progettato per

saldare gli elettrodi rivestiti e con procedimento TIG con accensione a contatto.
NON DEVE ESSERE USATA PER SGELARE | TUBI, AVWWIARE MOTORI E CARICARE BATTERIE

2.2 Spiegazione dei dati tecnici riportati sulla targa di macchina

L’ apparecchio & costruito secondo le seguenti norme:

IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC 61000-3-12 / IEC 61000-3-11 (vedi nota 2).

N°. Numero di matricola da citare sempre per qualsiasi richiesta relativa alla saldatrice.
3-~-HKF=  Convertitore statico di frequenza trifase trasformatore-raddrizzatore.

D- Caratteristica discendente.

MMA Adatto per saldatura con elettrodi rivestiti.

TIG Adatto per saldatura TIG.

uo Tensione a vuoto secondaria

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

12 Corrente di saldatura

U2 Tensione secondaria con corrente 12

u1 Tensione nominale di alimentazione

3~50/60Hz Alimentazione monofase 50 oppure 60 Hz

11 max. E’ il massimo valore della corrente assorbita.

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

IP23S Grado di protezione della carcassa.

Grado 3 come seconda cifra significa che questo apparecchio pud essere immagazzinato, ma non im-
piegato all’esterno durante le precipitazioni, se non in condizione protetta.

Idoneita ad ambienti con rischio accresciuto.

NOTE:

1- L’apparecchio € inoltre stato progettato per lavorare in ambienti con grado di inquinamento 3. (Vedi IEC 60664).
2- Questa attrezzatura & conforme alla norma IEC 61000-3-12 a condizione che I'impedenza massima Zmax

ammessa dell'impianto sia inferiore o uguale a 0,137 (art.514) - 0,081 (art.519) al punto di interfaccia fra I'impianto
dell’'utilizzatore e quello pubblico. E’ responsabilita dell”installatore o dell’utilizzatore dell’attrezzatura garantire, con-
sultando eventualmente I’operatore della rete di distribuzione, che I'attrezzatura sia collegata a un’alimentazione con
impedenza massima di sistema ammessa Zmax inferiore o uguale a 0,137 (art.514) - 0,081 (art.519)

2.3 Descrizione delle protezioni

2.3.1 Protezione termica

Questo apparecchio € protetto da un termostato.

All'intervento del termostato la macchina smette di erogare corrente ma il ventilatore continua a funzionare. L’intervento
€ segnalato dall’accensione del led giallo (B).

Non spegnere la saldatrice finché il led non si € spento.

3 INSTALLAZIONE

Deve essere fatta da personale esperto. Tutti i collegamenti devono essere eseguiti in conformita alle vigenti norme
e nel pieno rispetto della legge antinfortunistica (hnorma CEl 26-36 - IEC/EN 60974-9).

3.1 Messa in opera

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

Collegare una spina di portata adeguata al cavo di alimentazione 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 11
assorbita dalla macchina.
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3.2 Descrizione dell’apparecchio

e emreas N &
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A Manopola di regolazione
In saldatura MMA regola il tempo, espresso in centesimi di secondo, della corrente di "hotstart"
In pratica regola una sovracorrente che ha la funzione di migliorare le accensioni. In saldatura
Tlg continuo non esegue nessuna regolazione.
In saldatura Tlg pulsato regola la frequenza di pulsazione in [l Hz.
Nei processi di saldatura in cui la manopola € attiva, il valore della sua regolazione viene
visualizzato dal display I. Dopo due secondi dall'ultima regolazione il display riprendera la
visualizzazione della grandezza precedentemente scelta con il selettore O.

B Led termostato
(vedi 2.3.1. protezione termica).

C In saldatura MMA regola la percentuale della corrente di "arc—force" ; In pratica regola una
corrente che determina il trasferimento dell'elettrodo.
In saldatura TIG continuo non opera nessuna regolazione.
In saldatura TIG pulsato regola la corrente di base in ampere G0 Nei processi di saldatura
in cui la manopola & attiva, il valore della sua regolazione viene visualizzato dal display I.Dopo
due secondi dall'ultima regolazione il display riprendera la visualizzazione della grandezza
precedentemente scelta con il selettore O.

D Manopola di regolazione della corrente di saldatura

Regola la corrente di saldatura sia in MMA che in TIG continuo.
In saldatura TIG pulsato regola la corrente di picco.

Selettore di procedimento
Premendo questo tasto € possibile scegliere il procedimento di saldatura (F, G o H).

Saldatura di elettrodi rivestiti.
e’ possibile anche fondere gli elettrodi cellulosici (a.W.s. 6010).

Saldatura Tlg in continuo
L'accensione dell'arco avviene per corto circuito tra I'elettrodo e il pezzo in lavorazione, la
corrente di saldatura € regolata dalla manopola D.

Saldatura TIG con pulsazione

L'accensione dell'arco avviene per corto circuito tra I'elettrodo e il pezzo in lavorazione, la
corrente di picco & regolata dalla manopola D, la corrente di base € regolata dalla manopola C,
La frequenza é regolata dalla manopola A .

I L1 21 21| | Display
oo Visualizza il valore degli ampere o dei volt in relazione alle scelte fatte con il pulsante O.
Inoltre visualizza le grandezze regolate con le manopole Ae C
L > Connettore

a cui si collegano i comandi a distanza

Led
La sua accensione indica che il display | visualizza la tensione di saldatura. Si attiva con il
selettore O.

Led
La sua accensione indica che il display | visualizza la corrente di saldatura. Si attiva con il
selettore O.

P
A B GO

Selettore
premendo questo tasto & possibile selezionare i led M e N.

Interruttore 0/1

Cavo di alimentazione

Morsetto di uscita (-)

®w 3O v O

Morsetto di uscita (+)
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3.3 Saldatura di elettrodi rivestiti

— Assicurarsi che l'interruttore (P) sia in posizione 0, quindi collegare i cavi di saldatura rispettando la polarita
richiesta dal costruttore di elettrodi che andrete ad utilizzare.
IMPORTANTISSIMO: Collegare il morsetto del cavo di massa al pezzo da saldare assicurandosi che faccia un buon
contatto per avere un corretto funzionamento dell’aparecchio e per evitare cadute di tensione con il pezzo da saldare.
— Non toccare contemporaneamente la torcia o la pinza porta elettrodo ed il morsetto di massa.
— Accendere la macchina mediante I'interruttore (P).
— Premere il selettore E fino alla accensione del led F.
— Regolare la corrente in base al diametro dell’elettrodo, alla posizione di saldatura e al tipo di giunto da eseguire.
— Regolare inoltre I'hot-start tramite la manopola A (consigliato 15) e I'arc-force con la manopola C (consigliato 30
per elettrodi basici).
Terminata la saldatura spegnere sempre I’apparecchio e togliere I’elettrodo dalla pinza porta elettrodo.

3.4 Saldatura TIG

Questa saldatrice € idonea per saldare con procedimento TIG: I'acciaio inossidabile, il ferro, il rame.
— Assicurarsi che linterruttore (P) sia su posizione 0.
— Collegare il connettore del cavo di massa al polo positivo (+) della saldatrice e il morsetto al pezzo nel punto
piu vicino possibile alla saldatura.
— Collegare il connettore di potenza della torcia TIG al polo negativo (-) della saldatrice.
— Collegare il tubo gas all’'uscita del riduttore di pressione collegato ad una bombola di ARGON.
— Utilizzare un elettrodo di tungsteno toriato 2% (banda rossa).
— Non toccare contemporaneamente elettrodo e morsetto di massa.
— Accendere la macchina mediante I'interruttore (P).
— Tramite il selettore E impostare il tipo di saldatura TIG continuo o pulsato .
- Innescare, per contatto, I’'arco con un movimento deciso e rapido.
— Terminata la saldatura ricordarsi di spegnere I'apparecchio e chiudere la valvola della bombola del gas.

3.4.1 Preparazione dell’elettrodo

Smerigliare la punta dell’elettrodo in modo che presenti una rigatura verticale come indicato in figura.
— Utilizzare una mola abrasiva dura a grana fine ed usarla unicamente per sagomare il tungsteno.
— Attenzione alle particelle metalliche.

4 ACCESSORI

Questa saldatrice & prevista per essere utilizzata con i seguenti accessori:
¢ Art 187+ prolunga art 1192 Per la regolazione della corrente in saldatura ad elettrodo.

¢ Art1284.05 Pinza + massa 35mm2 per saldatura ad elettrodo. (Art. 514).
¢ Art1286.05 Pinza + massa 50mm2 per saldatura ad elettrodo. (Art. 519).
¢ Art1653 Carrello di trasporto (Art. 514).
¢ Art 1656 Carrello di trasporto (Art. 519).
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5 MANUTENZIONE

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

5.1 Manutenzione generatore

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

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

5.2 Accorgimenti da usare dopo un intervento di riparazione.

Dopo aver eseguito una riparazione, fare attenzione a riordinare il cablaggio in modo che vi sia un sicuro isolamento
tra il lato primario ed il lato secondario della maccchina. Evitare che i fili possano andare a contatto con parti in
movimento o parti che si riscaldano durante il funzionamento. Rimontare tutte le fascette come sull’apparecchio
originale in modo da evitare che, se accidentalmente un conduttore si rompe o si scollega, possa avvenire un
collegamento tra il primario ed il secondario.

Rimontare inoltre le viti con le rondelle dentellate come sull’apparecchio originale.
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6 DATI TECNICI

POWER ROD 250 T Cell POWER ROD 380 T Cell
(Art.514) (Art.519)
MMA TIG MMA TIG
Tensione rete (U1) 3x400V 3x400V
Tolleranza tensione di rete (U1) +10% +10%
Frequenza di rete 50/60 Hz 50/60 Hz
Fusibile di rete (ad azione ritardata) 10A 16 A
9,2 kVA 30% | 6,4 kVA 40% 16,6 kVA 30% 11,7 kVA 40%
Potenza assorbita 7,.3kVA 60% | 4,7 kVA 60% 10 kVA 60% 7 kVA 60%
6.5 kVA 100% | 4 kVA 100% 8 kVA 100% 3,2 kVA 100%
Collegamento alla rete Zmax 0,137 Q 0,081 Q
Fattore di potenza (cosd) 0,99 0,99
Gamma corrente di saldatura 10+ 250 A 10 + 250 A 10+ 380 A 10+ 380 A
_ . . 250 A 30 % 250 A 30 % 380 A 30 % 380 A 30 %
ggggg;ﬂ)sa'dat”ra 10 min/40°C 210A60% | 210A60% 270 A 60% 270 A 60%
190 A 100% 190 A 100% 230 A 100% 230 A 100%
Tensione a vuoto (UQ) 83V 83V
Elettrodi utilizzabili 015-4mm 015+60
mm
Pressione max ingresso gas 6 Bar / 87 psi 6 Bar / 87 psi
Rendimento >85 % >85%
Consumo in stato inattivo <50 W <50W
Classe di compatibilita elettromagnetica A A
Classe di sovratensione 1 I
Grado di inquinamento (IEC 60664-1) 3 3
Grado di protezione IP23S IP23S
Tipo di raffreddamento AF AF
Temperatura di funzionamento -10°C = 40°C -10°C = 40°C
-25°C + 55°C -25°C + 55°C

Temperatura di trasporto e
immagazzinamento

Marchio e Cerificazioni

CE UKCA EAC S

CE UKCA EAC S

Dimensioni LxPxH

207 mm x 437 mm x 411 mm

297 mm x 463 mm x 588 mm

Peso netto

15,7 kg

26,3 kg
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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 WELDING OPERATIONS.

1 SAFETY PRECAUTIONS

H!._I WELDING AND ARC CUTTING CAN BE HARMFUL TO YOURSELF AND OTHERS. THE USER MUST
—— THEREFORE BE EDUCATED AGAINST THE HAZARDS, SUMMARIZED BELOW, DERIVING FROM WELD-
ING OPERATIONS. FOR MORE DETAILED INFORMATION, ORDER THE MANUAL CODE 3301151.

NOISE

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

Q. - Electric current following through any conductor causes localized Electric and Magnetic Fields (EMF).

Q Welding/cutting current creates EMF fields around cables and power sources.

T NS

q_.'ﬁ.\\ electronic equipment (pacemakers) shall consult their physician before beginning any arc welding, cut-
' ting, gouging or spot welding operations.

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

cutting circuit:

- Secure them with tape when possible.

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

right side, the work cable should also be on yourright side.

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

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS- May be dangerous.

*

: - The magnetic fields created by high currents may affect the operation of pacemakers. Wearers of vital
- Exposure to EMF fields in welding/cutting may have other health effects which are now not known.

- Route the electrode and work cables together
- Do not place your body between the electrode/torchlead and work cables. If the electrode/torch lead cable ison your
- Do not work next to welding/cutting power source.
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EXPLOSIONS
Do not weld in the vicinity of containers under pressure, or in the presence of explosive dust, gases or fumes.
' All cylinders and pressure regulators used in welding operations should be handled with care.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

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

DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC EQUIPMENT
Ef Do not dispose of electrical equipment together with normal wastelin observance of european directive 2002/96/
ec on Waste Electrical and Electronic equipment and its implementation in accordance with national law, electrical
equipment that has reached the end of its life must be collected separately and returned to an environmentally com-
patible recycling facility. As the owner of the equipment, you should get information on approved collection systems from our
local representative. By applying this european directive you will improve the environment and human health!

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE FROM QUALIFIED PERSONNEL.

1.1 Warning label

The following numbered text corresponds to the label

numbered boxes.

B. Drive rolls can injure fingers.

C. Welding wire and drive parts are at welding volt-
age during operation keep hands and metal objects
away.

1 Electric shock from welding electrode or wiring can
kill.

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

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

1.3 Disconnect input plug or power before working on
machine.

2 Breathing welding fumes can be hazardous to your
health.

2.1 Keep your head out of fumes.

2.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove
fumes.

2.3 Use ventilating fan to remove fumes.

3  Welding sparks can cause explosion or fire.

3.1 Keep flammable materials away from welding.

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

3.3 Do not weld on drums or any closed containers.

4 Arc rays can burn eyes and injure skin.

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

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

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

2 GENERAL DESCRIPTIONS

2.1 Specifications

This welding machine is a constant current generator built using INVERTER technology, designed to weld with covered
electrodes and for TIG procedures, with contact starting.
IT MUST NOT BE USED TO DEFROST PIPES, START ENGINES AND CHARGE BATTERIES.
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2.2 Explanation of the technical specifications listed on the machine plate

This machine is manufactured according to the following international standards: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC
60974.10 CL. A - IEC 61000-3-12 - IEC 61000-3-11 (see note 2).
N°. Serial number, which must be indicated on any type of request regarding the welding machine.
3--HF=  Single-phase static transformer-rectifierfrequency converter.
Drooping characteristic.
SMAW Suitable for welding with covered electrodes.

TIG Suitable for TIG welding.

uo. Secondary open-circuit voltage X.Duty cycle percentage. % of 10 minutes during which the welding ma-
chine may run at a certain current without overheating.

12 Welding current

u2. Secondary voltage with current 12

uUi. Rated supply voltage

3~ 50/60Hz 50- or 60-Hz three-phase power supply

1 max. This is the maximum value of the absorbed current.

11 eff. This is the maximum value of the actual current absorbed, considering the duty cycle.

IP23S Protection rating for the housing.
Grade 3 as the second digit means that this equipment may be stored, but it is not suitable for use outdoors
in the rain, unless it is protected.

Suitable for hazardous environments.

Note:

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

2- This equipment complies with IEC 61000-3-12 provided that the maximum permissible system impedance

Zmax is less than or equal to 0,137 (art.514) - 0,081 (art.519) at the interface point between the user's supply and the
public system. It is the responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, by consultation with the dis-
tribution network operator if necessary, that the equipment is connected only to a supply with maximum permissible
system impedance Zmax less than or equal to 0,137 (art.514) - 0,081 (art.519)

2.3 Description of protective devices

2.31 Thermal protection

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

3 INSTALLATION

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

3.1 Start-up

Make sure that the supply voltage matches the voltage indicated on the specifications plate of the welding machine.
When mounting a plug, make sure it has an adequate capacity, and that the yellow/green conductor of the power
supply cable is connected to the earth pin.

The capacity of the overload cutout switch or fuses installed in series with the power supply must be equivalent to the
absorbed current |11 of the machine.
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3.2 Description of the equipmet
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Setting Knob
During MMA welding it adjusts the “hot-start” &l current time , expressed in hundredths of a

second; essentially, it sets an overcurrent that serves to improve striking. It does not make any
adjustment during continuous TIG welding.
In pulsed TIG welding, it adjusts the pulse frequency in Hz [llli).

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

Thermostat LED
(see 2.3.1. Thermal protection).

Setting knob

During MMA welding, it adjusts the percentage of “arc-force” current; essentially it adjusts
a current that produces the electrode transfer.

It does not make any adjustment during continuous TIG welding.

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

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

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

Procedure selector switch.
Pressing this key allows you to choose the welding mode (F, G or H).

Coated MMA welding.
Also cellulosic electrodes can be melted (A.W.S. 6010).

Continuous TIG welding
The arc strikes by creating a short-circuit between the electrode and the workpiece; the welding
current is adjusted by means of the knob D.

Pulsed TIG welding

The arc strikes by creating a short-circuit between the electrode and the workpiece, the peak
current is adjusted by means of the knob D, the base current is adjusted by means of the knob
C, the frequency is adjusted by means of the knob A.

_
(.
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—
L
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Display
Displays the value of the Amperes or Volts based on the selections made using the button O. In
addition, it displays the values set using the knobs A and C.

Connector
To which the remote controls are connected

Led
When lit, it indicates that display | is showing the welding voltage. Activated by means of selector
switch O.

Led

LED

When lit, it indicates that display I is showing the welding current. Activated by means of selector
switch O.

Sector switch
Pressing this key selects the LEDs M and N.

On/Off switch

(<) Output terminal

o
P
Q | Power cord
R
S
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3.3 MMA welding

— Make sure that the switch (P) is in position 0, then connect the welding cables, matching the polarity required by
the manufacturer of the electrodes you will be using.
VERY IMPORTANT: Connect the terminal of the grounding cable to the workpiece, making sure that contact is good
to ensure smooth equipment operation and avoid voltage dips with the workpiece.
— Do NOT touch the torch or electrode clamp simultaneously with the mass terminal.
— Turn the machine on using the switch (P).
— Press the selector switch E until the LED F lights.
— Adjust the current based on the electrode diameter, welding position and type of joint to be made.
— Also adjust the hot-start using the knob A (recommended setting 15) and the arc-force using the knob C (recom-
mended setting 30 for basic electrodes).
Always remember to shut off the machine and remove the electrode from the clamp after welding.

3.4 TIG welding

— This welding machine is suitable for welding the following materials using the TIG procedure: stainless steel, iron,
copper.

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

— Connect the mass cable connector to the positive pole (+) of the welding machine, and the clamp to the workpiece
as close as possible to the welding point.

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

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

— Use a tungsten electrode with 2% thorium (red stripe).

— Do not touch the electrode and mass terminal simultaneously.

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

— Use the selector switch E to set the type of TIG welding, continuous or pulsed.

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

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

3.4.1 Preparing the electrode

Grind the electrode tip so that it has vertical grooves as shown in the figure.
— To profile the tungsten, use a hard, fine-grained abrasive grinding wheel used solely for this purpose.
— Be careful with metal particle.

4 ACCESSORIES

This welding machine is intended for use with the following accessories:
¢ Art 187+ extension art 1192. For current adjustment during MMA welding.

¢ Art1284.05 Clamp + earth 35mm2 for MMA welding. (Art. 514).
¢ Art1286.05 Clamp + earth 50mm2 for MMA welding. (Art. 519).
¢ Art1653 Trolley (Art. 514)
¢ Art 1656 Trolley (Art. 519)

5 MAINTENANCE
Any maintenance operation must be carried out by qualified personnel in compliance with standard CEI 26-29 (IEC
60974-4).
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5.1 Power source maintenance

In the case of maintenance inside the machine, make sure that the switch P is in position "O" and that the
power cord is disconnected from the mains.
Itis also necessary to periodically clean the interior of the machine from the accumulated metal dust, using compressed

air.

5.2 Precaution after repairs

After making repairs, take care to organize the wiring so that there is secure insulation between the primary and

secondary sides of the machine. Do not allow the wires to come into contact with moving parts or those that heat up

during operation. Reassemble all clamps as they were on the original machine, to prevent a connection from occurring

between the primary and secondary circuits should a wire accidentally break or be disconnected.
Also mount the screws with geared washers as on the original machine.

6 TECHNICAL SPECIFICATIONS

Power consumed

POWER ROD 250 T Cell POWER ROD 380 T Cell
(Art.514) (Art.519)
MMA | TG MMA | TIG
Mains voltage (U1) 3x400 V 3x400 V
Mains voltage tolerance (U1) +10% +10%
Mains frequency 50/60 Hz 50/60 Hz
Mains fuse (delayed action) 10A 16 A
9,2 kVA30% | 6,4 kVA 40% 16,6 kVA 30% 11,7 kVA 40%
7.3 kVAB0% | 4,7 kVA 60% 10 kVA 60% 7 kVA 60%

6.5 kVA 100%

4 kVA 100%

8 kVA 100%

3,2 kVA 100%

Transport and storage temperature

Mains connection Zmax 0,137 Q 0,081 ©
Power factor (cos¢) 0,99 0,99
Welding current range 10+ 250 A 10 -+ 250 A 10+ 380 A 10 -+ 380 A

. ' . 250 A 30 % 250 A 30 % 380 A30 % 380 A30 %
g‘gggﬁ'ﬂ%curm”t 10 min/40°C (IEC 210A60% | 210A60% 270 A 60% 270 A 60%

190 A 100% 190 A 100% 230 A 100% 230 A 100%
Open-circuit voltage (UO) 83V 83V
Usable electrodes 01,5-4mm 015-60
mm
Max. gas inlet pressure 6 Bar / 87 psi 6 Bar / 87 psi
Efficiency >85 % >85%
Consumption in idle state <50 W <50 W
Electromagnetic compatibility class ,L | A
Overvoltage class 1 1]
Degree of pollution (IEC 60664-1) 3 3
Degree of protection IP23S IP23S
Cooling type AF AF
| |
Working temperature -10°C + 40°C -10°C = 40°C
-25°C + 55°C -25°C + 55°C

Marking and Certifications

CE UKCA EAC S

CE UKCA EAC S

Dimensions (WxDxH)

207 mm x 437 mm x 411 mm

297 mm x 463 mm x 588 mm

Net weight

15,7 kg

26,3 kg
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WICHTIG: VOR DER INBETRIEBNAHME DES GERATS DEN INHALT DER VORLIEGENDEN BETRIEBSANLEI- TUNG
AUFMERKSAM DURCHLESEN; DIE BETRIEBS- ANLEITUNG MUSS FUR DIE GESAMTE LEBENSDAUER DES GE-
RATS AN EINEM ALLEN INTERESSIERTEN PERSONEN BEKANNTEN ORT AUFBEWAHRT WERDEN.

DIESES GERAT DARF AUSSCHLIESSLICH ZUR AUSFUHR- UNG VON SCHWEISSARBEITEN VERWENDET WERDEN.

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

A U!.J DAS LICHTBOGENSCHWEISSEN UND SCHNEIDEN KANN FUR SIE UND ANDERE GESUNDHEITS-
== SCHADLICH SEIN; daher muB3 der Benutzer Uber die nachstehend kurz dargelegten Gefahren beim
SchweiBen unterrichtet werden. Fur ausfihrlichere Informationen das Handbuch Nr. 3301151 anfordern.

LARM
Dieses Gerat erzeugt selbst keine Gerdusche, die 80 dB Uberschreiten. Beim Plasmaschneid- und Plasma-
schweiBprozeB kann es zu einer Gerauschentwicklung kommen, die diesen Wert Uberschreitet. Daher muis-
sen die Benutzer die gesetzlich vorgeschriebenen VorsichtsmaBnahmen treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER- Schadlich kénnen sein:

< ’ ¢ Der elektrische Strom, der durch einen beliebigen Leiter flieBt, erzeugt elektromagnetische Felder
-y Q (EMF). Der SchweiB- oder Schneidstrom erzeugt elektromagnetische Felder um die Kabel und die
S Stromquellen.

q—ﬁ\ ¢ Die durch groBe Stréme erzeugten magnetischen Felder kdnnen den Betrieb von Herzschrittmachern
- stdéren. Trager von lebenswichtigen elektronischen Geraten (Herzschrittmacher) missen daher ihren
Arzt befragen, bevor sie sich in die Nahe von LichtbogenschweiB-, Schneid-, Brennputz- oder Punktschwei3prozes-
sen begeben.

¢ Die Aussetzung an die beim SchweiBen oder Schneiden erzeugten elektromagnetischen Felder kann bislang unbe-
kannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.

Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagnetische Felder zu mindern, missen sich alle SchweiBerlnnen an
die folgenden Verfahrensweisen halten:

— Sicherstellen, dass das Massekabel und das Kabel der Elektrodenzange oder des Brenners nebeneinan der blei-
ben. Die Kabel nach Méglichkeit mit einem Klebeband aneinander befestigen.

— Das Massekabel und das Kabel der Elektrodenzange oder des Brenners nicht um den Kérper wickeln.

— Sich nicht zwischen das Massekabel und das Kabel der Elektrodenzange oder des Brenners stellen. Wenn sich
das Massekabel rechts vom SchweiBer bzw. der SchweiBerin befindet, muss sich auch das Kabel der Elektroden-
zange oder des Brenners auf dieser Seite befinden.
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— Das Massekabel so nahe wie mdglich an der Schwei3- oder Schneidstelle an das Werkstlck anschlieBen.
— Nicht in der N&he der Stromquelle arbeiten.

EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Ndhe von Druckbehéltern oder in Umgebungen ausfiihren, die explo-
siven Staub, Gas oder Dampfe enthalten. Die flr den SchweiB-/Schneiproze3 verwendeten Gasflaschen und
== Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Dieses Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den Angaben der harmonisierten Norm IEC 60974-10 (Cl. A) konstruiert und
darf ausschlieBlich zu gewerblichen Zwecken und nur in industriellen Arbeitsumgebungen verwendet werden. Es ist nam-
lich unter Umstanden mit Schwierigkeiten verbunden ist, die elektromagnetische Vertraglichkeit des Gerits in
anderen als industriellen Umgebungen zu gewéhrleisten.

Elektrogerate dirfen niemals gemeinsam mit gewdhnlichen Abféllen entsorgt werden! In Ubereinstimmung
mit der Europaischen Richtlinie 2002/96/EG Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und der jeweiligen Umset-
BN ) zung in nationales Recht sind nicht mehr verwendete Elektrogerate gesondert zu sammeln und einer Anlage
fur umweltgerechtes Recycling zuzufiihren. Als Eigentimer der Geréate muissen Sie sich bei unserem 6rtlichen Vertre-
ter Uber die zugelassenen Sammlungssysteme informieren. Die Umsetzung genannter Europdischer Richtlinie wird
Umwelt und menschlicher Gesundheit zugute kommen!
IM FALLE VON FEHLFUNKTIONEN MUSS MAN SICH AN EINEN FACHMANN WENDEN.

Ef ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND ELEKTRONIKGERATE

1.1 Warnhinweisschild

-

J

Die Nummerierung der Beschreibungen entspricht der

Nummerierung der Felder des Schilds.

B. Die Drahtférderrollen kénnen Verletzungen an den

Hénden verursachen.

C. Der SchweiBdraht und das Drahtvorschubgerat ste-

hen wahrend des Schweiens unter Spannung. Die Hande

und Metallgegenstande fern halten.

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

1.1 Isolierhandschuhe tragen. Die Elektrode niemals mit
bloBen Hénden berlhren. Keinesfalls feuchte oder
schadhafte Schutzhandschuhe verwenden.

1.2 Sicherstellen, dass eine angemessene Isolierung vom
Werkstlick und vom Boden gewahrleistet ist.

1.3 Vor Arbeiten an der Maschine den Stecker ihres Netz-
kabels abziehen.

2. Das Einatmen der beim Schweien entstehenden
Dampfe kann gesundheitsschéadlich sein.

2.1 Den Kopf von den Dampfen fern halten.

2.2 Zum Abfihren der Dampfe eine lokale Zwangslif-
tungs- oder Absauganlage verwenden.

2.3 Zum Beseitigen der Dampfe einen Sauglufter verwen-
den.

3. Die beim SchweiBen entstehenden Funken kénnen Ex-
plosionen oder Bréande ausldsen.

3.1 Keine entflammbaren Materialien im Schwei3bereich
aufbewahren.

3.2 Die beim SchweiBen entstehenden Funken kénnen Brande auslésen. Einen Feuerldscher in der unmittelbaren Néhe
bereit halten und sicherstellen, dass eine Person anwesend ist, die ihn notfalls sofort einsetzen kann.

3.3 Niemals SchweiBarbeiten an geschlossenen Behaltern ausflihren.

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

4.1 Schutzhelm und Schutzbrille tragen. Einen geeigneten Gehdérschutztragen und bei Hemden den Kragen zukndp-
fen. Einen SchweiBerschutzhelm mit einem Filter mit der geeigneten Ténung tragen. Einen kompletten Kdrper-
schutz tragen.

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

6. Die Warnhinweisschilder nicht abdecken oder entfernen.
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2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 Technische Angaben

Bei dieser SchweiBmaschine handelt es sich um eine Konstantstromquelle mit INVERTER-Technologie, die zum WIG-
SchweiBen mit umhlliten Elektroden und mit Berhrungsziindung entwickelt wurde.
NICHT ZUM AUFTAUEN VON ROHREN, STARTEN VON MOTOREN ODER LADEN VON BATTERIEN VERWENDEN.

2.2 Erlauterung der technischen Daten, die auf dem Leistungsschild der Maschine angegeben
sind.

Die Konstruktion des Gerats entspricht den folgenden Normen: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10 CI. A - IEC

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

Nr. Seriennummer; sie muB bei allen Anfragen zur SchweiBmaschine stets angegeben werden.
@& Statische Dreiphasen-Frequenzumrichter -Transformator-Gleichrichter.
D- Fallende Kennlinie.
SMAW. Geeignet zum SchweiBen mit umhillten Elektroden.
WIG Geeignet zum WIG-Schwei3en
uo. Leerlaufspannung Sekundérseite.
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 Gberhitzen.
12. SchweiBstrom.
u2. Sekundarspannung bei Schweil3strom 12.
u1. Bemessungsspeisespannung.
3~ 50/60Hz Dreiphasen-Stromversorgung 50 oder 60 Hz.
1 max. Dies ist der Hochstwert der Stromaufnahme.
11 eff. Dies ist der H6chstwert der effektiven Stromaufnahme bei Berlicksichtigung der relaven Einschaltdauer.
IP23S Schutzart des Gehauses.
Die zweite Ziffer 3 gibt an, dass dieses Gerat bei Niederschlagen zwar im Freien gelagert, jedoch nicht
ohne geeigneten Schutz betrieben werden darf.
Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit erhdhter Gefédhrdung.

ANMERKUNGEN:

1-Das Gerat ist auBerdem fir den Betrieb in Umgebungen mit Verunreinigungsgrad 3 konzipiert.(Siehe IEC 60664).
2-Dieses Gerat ist konform mit der Norm IEC 61000-3-11 unter der Voraussetzung, dass die maximal zuldssige Im-
pedanz ZMAX am VerknUpfungspunkt zwischen der Abnehmeranlage und dem &ffentlichen Versorgungsnetz kleiner
oder gleich 0,137 (art.514) - 0,081 (art.519) ist. Es liegt in der Verantwortung des Installateurs bzw. des Betreibers des
Gerats, erforderlichenfalls in Absprache mit dem &ffentlichen Energieversorgungsunternehmen sicherzustellen, dass
das Gerat ausschlieBlich an eine Anlage angeschlossen wird, deren maximal zuldssige Netzimpedanz ZMAX kleiner
oder gleich 0,137 (art.514) - 0,081 (art.519) ist.

2.3 Beschreibung der schutzeinrichtungen

2.31 Thermischer Schutz

Dieses Gerét ist durch einen Thermostaten geschiitzt. Bei Ansprechen des Thermostaten gibt die Maschine keinen
Strom mehr ab, doch der Ventilator 1&duft weiter. Das Ansprechen wird durch das Aufleuchten der gelben led (B)
signalisiert. Die SchweiBmaschine nicht ausschalten, bevor diese led nicht erloschen ist.

3 INSTALLATION
Die Installation der Maschine muss durch Fachpersonal erfolgen. Alle Anschlliisse missen nach den geltenden
Bestimmungen und unter strikter Beachtung der Unfallverhiitungsvorschriften ausgefiihrt werden (Norm CEl 26-23 /

IEC-TS 62081).

3.1 Inbetriebnahme

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

Das Netzkabel mit einem der Stromaufnahme entsprechenden Netzstecker ausriisten und sicherstellen, dass der gelb-
grine Schutzleiter an den Schutzkontakt angeschlossen ist.

Der Nennstrom des in Reihe mit der Netzstromversor- gung geschalteten Leistungsschutzschalters oder der
Schmelzsicherungen muss gleich dem von der Maschine aufgenommenen Strom |1 sein
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3.2 Beschreibung des Gerits
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A Regler
IBeim Elektrodenschweien (MMA) dient er zum Einstellen der Zeit in Hundertstelsekunden des
Anfangsstroms (“Hot Start”) . Er regelt praktisch einen Uberstrom, der das Zinden
optimiert. Beim WIG-KonstantstromschweiBen hat er keine Wirkung.
Beim WIG-ImpulsschweiBen dient er zum Einstellen der Impulsfrequenz in Hz e .
Bei den SchweiBverfahren, bei denen der Regler eine Funktion hat, wird der Einstellwert auf dem
Display | angezeigt. Zwei Sekunden nach der letzten Einstellung zeigt das Display wieder die
zuvor mit dem Wahlschalter O gewahlte GroBe an.

B LED Thermostat
(siehe 2.3.1. Thermischer Schutz).

C Regler
Beim Elektrodenschweifen (MMA) dient er zum Einstellen des Prozentsatzes des Stroms fur die
Stromnachregelung (“Arc Force”) . . Er regelt den Strom beim Hereindriicken der Elektrode
in das SchweiBbad.
Beim WIG-KonstantstromschweiBBen hat er keine Wirkung.
Beim WIG-ImpulsschweiBen dient er zum Einstellen des Grundstroms in Ampere -
Bei den SchweiBverfahren, bei denen der Regler eine Funktion hat, wird der Einstellwert auf dem
Display I angezeigt. Zwei Sekunden nach der letzten Einstellung zeigt das Display wieder die
zuvor mit dem Wahlschalter O gewéhlte GréBe an.

D Regler fiir die Einstellung des SchweiB3stroms
Er dient zum Einstellen des SchweiB3stroms sowohl fir das Elektrodenschwei3en als auch fur
das WIG-KonstantstromschweiBen.
Beim WIG-ImpulsschweiBen dient er zum Einstellen des Impulsstroms.

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

F m SchweiBen mit umhiillten Elektroden
Auch Zelluloseelektroden kdnnen geschmolzen werden (A. W. S. 6010).

¢ O WIG-Konstantstromschwei3en
Der Lichtbogen wird durch einen Kurzschluss zwischen der Elektrode und dem Werkstiick
gezindet. Der SchweiB3strom wird mit dem Regler D eingestellt.

H G WIG-ImpulsschweiBen.
Der Lichtbogen wird durch einen Kurzschluss zwischen Elektrode und Werkstick geziindet. Der
Impulsstrom wird mit dem Regler D, der Grundstrom mit dem Regler C und die Frequenz mit
dem Regler A eingestellt

| L1 21 21| | Display

oo Es zeigt je nach der mit der Taste O vorgenommenen Wabhl die Strom- und Spannungswerte an.

Darlber hinaus zeigt es die Werte der mit den Reglern A und C eingestellten GréBen an.

L VoY Steckverbinder

o Fir den Anschluss der Fernregler.

M Led
Sie leuchtet, wenn das Display | die SchweiBspannung anzeigt. Sie wird mit dem Wahlschalter
O aktiviert.

N Led
Sie leuchtet, wenn das Display | den Schwei3strom anzeigt. Sie wird mit dem Wahlschalter O
aktiviert.

(9] E Wahlschalter
Mit dieser Taste kann man die LEDs M und N wahlen.

P | Ein-Aus-Schalter (0/1)

Q | Netzkabel

R | Ausgangsklemme (-)

S | Ausgangsklemme (+)
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3.3 Schweissen mit umhiillten Elektroden

— Sicherstellen, dass sich Schalter (P) in Schaltstellung 0 befindet. Dann die SchweiBkabel unter Beachtung der vom
Elektrodenhersteller angegebenen Polung anschlieBen.
SEHR WICHTIG: Die Klemme des Massekabels an das Werkstlick anschlieBen und sicherstellen, dass ein guter Kon-
takt gegeben ist, damit die Maschine einwandfrei funktioniert und um Spannungsfélle zu verhindern.
— Niemals gleichzeitig den Brenner oder die Elektrodenspannzange und die Masseklemme berihren.
— Die Maschine mit dem Schalter (P) einschalten.
— Den Wahlschalter E drlicken, bis die LED F aufleuchtet.
— Den Strom in Abhangigkeit vom Elektrodendurchmesser, der SchweiBposition und der auszufihrenden Art von
SchweiBverbindung einstellen.
— Die Funktion Hot Start mit dem Regler A (empfohlene Einstellung: 15) und die Funktion Arc Force mit dem Regler
C (fur basische Elektroden empfohlene Einstellung: 30) einstellen.
Nach Abschluss des SchweiBBvorgangs stets das Gerat ausschalten und die Elektrode aus der Elektrodenspann-
zange nehmen.

3.4 WIG-SchweiBen

— Diese SchweiBmaschine ist zum WIG-SchweiBen folgender Werkstoffe geeignet: rostfreier Stahl, Eisen, Kupfer.

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

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

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

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

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

— Niemals gleichzeitig die Elektrode und die Masseklemme berUhren.

— Die Maschine mit dem Schalter (P) einschalten.

— Mit dem Wabhlschalter E eines der Verfahren WIG-KonstantstromschweiBen oder WIG-ImpulsschweiBen wahlen.

— Zum Zunden des Lichtbogens die Werkstlckoberflaiche mit einer entschiedenen und raschen Bewegung mit der
Elektrodenspitze berlihren (AnreiBen).

Nach Abschluss der SchweiBung das Gerat ausschalten und das Ventil der Gasflasche schlieBen.

3.41 Vorbereitung der Elektrode
— Die Elektrode leicht anschleifen, so dass sie vertikale Riefen aufweist (siehe die Abbildung).
— Einen harten Schleifkdrper mit feiner Kérnung verwenden, der ausschlieBlich zum Formen von Wolfram verwendet
werden darf.
— Vorsicht vor Metallpartikeln!

4 ZUBEHOR

Diese SchweiBmaschine kann mit dem folgenden Zubehor betrieben werden:

¢ Art. 187+ Verlangerung Art. 1192. Zum Einstellen des Schweistroms beim ElektrodenschweiBen.
Art. 1284.05 Elektrodenzange und Massenklemme 35 mm2 zum ElektrodenschweiBen. (Art. 514).
Art. 1286.05 Elektrodenzange und Massenklemme 50 mm2 zum ElektrodenschweiBen. (Art. 519).
Art. 1653 FahrwagenArt (Art. 514)
Art. 1656 FahrwagenArt. (Art. 519)

* & o o
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5 WARTUNG

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

5.1 Wartung der Stromquelle

Fur Wartungseingriff innerhalb des Gerats sicherstellen, dass sich der Schalter P in der Schaltstellung “O” befindet und
dass das Netzkabel vom Stromnetz getrennt ist.

Ferner muss man den Metallstaub, der sich im Gerat angesammelt hat, in regelm&Bigen Zeitabstdnden mit Druckluft
entfernen.

5.2 Sicherheitsvorkehrungen nach Einem Reparatureingriff

Nach Ausfuhrung einer Reparatur darauf achten, die Verdrahtung wieder so anzuordnen, dass eine sichere Isolierung
zwischen Primar- und Sekundéarseite des Gerats gewahrleistet ist. Sicherstellen, dass die Drahte nicht mit beweglichen
Teilen oder mit Teilen, die sich wahrend des Betriebs erwdrmen, in Berlhrung kommen kénnen. Alle Kabelbinder wieder
wie beim Originalgerat anbringen, damit es nicht zu einem Schluss zwischen Primér- und Sekundérkreis kommen kann,
wenn sich ein Leiter |18st oder bricht.

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

Transport- und Lagertemperatur

POWER ROD 250 T Cell POWER ROD 380 T Cell
(Art.514) (Art.519)
MMA | TG MMA | TIG
Netzspannung (U1) 3x400 V 3x400V
Toleranz Netzspannung (U1) +10% +10%
Netzfrequenz 50/60 Hz 50/60 Hz
Sicherung (trége) 10A 16 A
9,2 kVA 30% | 6,4 kVA 40% 16,6 kVA 30% 11,7 kVA 40%
Leistungsaufnahme 7,.3kVA 60% | 4,7 kVA 60% 10 kVA 60% 7 kVA 60%
6.5 kVA 100% | 4 kVA 100% 8 kVA 100% 3,2 kVA 100%
Zmax Netzanschluss 0,137 Q 0,081 Q
Leistungsfaktor (cosd) 0,99 0,99
SchweiB3strombereich 10 + 250 A 10 + 250 A 10 + 380 A 10 + 380 A
. . . 250 A30 % 250 A 30 % 380 A 30 % 380 A 30 %
1S)chwe|Bstrom 10 min/40°C (IEC60974- 210 A 60% 210 A 60% 270 A 60% 270 A 60%
190 A 100% 190 A 100% 230 A 100% 230 A 100%
Leerlaufspannung (UO) 83V 83V
VerschweiBbare Elektroden 015-4mm 0 1’;:)"; 6,0
Max. Eingangsdruck Gas 6 Bar / 87 psi 6 Bar / 87 psi
Wirkungsgrad >85 % >85%
Verbrauch im inaktiven Zustand <50 W <50W
EMV Klasse A A
Uberspannungskategorie Il I
Verschmutzungsgrad (IEC 60664-1) 3 3
Schutzart IP23S IP23S
Kihlung AF AF
Betriebstemperatur -10°C = 40°C -10°C = 40°C
-25°C + 55°C -25°C + 55°C

Kennzeichnung und Zertifizierungen

CE UKCA EAC S

CE UKCA EAC S

Abmessungen (BxLxH)

207 mm x 437 mm x 411 mm

297 mm x 463 mm x 588 mm

Nettogewicht

15,7 kg

26,3 kg
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FR - MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTE A SOUDER A L'ARC
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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 INTERESSEES.
CETTE MACHINE NE DOIT ETRE UTILISEE QUE POUR DES OPERATIONS DE SOUDURE.

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

N LA SOUDURE ET LE DECOUPAGE A LARC PEUVENT ETRE NUISIBLES A VOUS ET AUX AUTRES. Lutili-
—="sateur doit pourtant connaitre les risques, résumés ci-dessous, liés aux opérations de soudure. Pour des
informations plus détaillées, demander le manuel code.3301151.

BRUIT
Cette machine ne produit pas elle-méme des bruits supérieurs a 80 dB. Le procédé de découpage au plasma/
soudure peut produire des niveaux de bruit supérieurs a cette limite; les utilisateurs devront donc mette en oeuvre
les précautions prévues par la loi.

CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES- Peuvent étre dangereux.

< ’ - Le courant électrique traversant n’importe quel conducteur produit des champs électromagnétiques

ny Q (EMF). Le courant de soudure ou de découpe produisent des champs électromagnétiques autour des

§ SO cables ou des générateurs.

I{—m\ ¢ Les champs magnétiques provoqués par des courants élevés peuvent interférer avec le fonctionne-

— ment des stimulateurs cardiaques.

C’est pourquoi, avant de s’approcher des opérations de soudage a I'arc, découpe, décriquage ou soudage par points,

les porteurs d’appareils électroniques vitaux (stimulateurs cardiaques) doivent consulter leur médecin.

e |’ exposition aux champs électromagnétiques de soudure ou de découpe peut produire des effets inconnus sur la

santé.

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

procédures suivantes:

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

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

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

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

- Ne pas travailler prés du générateur.

26 3301035/B



EXPLOSIONS
- Ne pas souder a proximité de récipients sous pression ou en présence de poussiéres, gaz ou vapeurs ex-
L@ plosifs. Manier avec soin les bouteilles et les détendeurs de pression utilisés dans les opérations de soudure.

e\
——

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

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

Ne pas éliminer les déchets d’équipements électriques et électroniques avec les ordures ménageres!
Conformément a la Directive Européenne 2002/96/CE sur les déchets d’équipements électriques et
électroniques et a son introduction dans le cadre des |égislations nationales, une fois leur cycle de vie terminé,
les équipements électriques et électroniques doivent étre collectés séparément et conférés a une usine de recyclage.
Nous recommandons aux propriétaires des équipements de s’informer aupres de notre représentant local au sujet
des systemes de collecte agréés.En vous conformant a cette Directive Européenne, vous contribuez a la protection
de I'environnement et de la santé!

E ELIMINATION D’EQUIPEMENTS ELECTRIQUES ET ELECTRONIQUES

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

1.1 Plaquette des avertissements

Le texte numéroté suivant correspond aux cases numérotées de la plaquette.

/ B

\ B. Les galets entrainement fil peuvent blesser les mains.

C. Le fil de soudure et le groupe entrainement fil sont
sous tension pendant le soudage. Ne pas approcher
les mains ni des objets métalliques.

1. Les décharges électriques provoquées par I'électrode
le cable peuvent étre mortelles. Se protéger de ma-
niére adéquate contre les décharges électriques.

1.1 Porter des gants isolants. Ne pas toucher I'électrode
avec les mains nues. Ne jamais porter des gants hu-
mides ou endommagés.

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

1.3 Débrancher la fiche du cordon d’alimentation avant de
travailler sur la machine.

2. Linhalation des exhalations produites par la soudure
peut étre nuisible pour la santé.

2.1 Tenir la téte a I'’écart des exhalations.

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

2.3 Utiliser un ventilateur d’aspiration pour éliminer les ex-
halations.

3. Les étincelles provoquées par la soudure peuvent
causer des explosions ou des incendies.

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

3.2 Les étincelles provoquées par la soudure peuvent
causer des incendies. Maintenir un extincteur a proxi-
mité et faire en sorte qu’une personne soit toujours
préte a I'utiliser.

\ 3098559

3.3 Ne jamais souder des récipients fermés.

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

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

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

6. Ne pas enlever ni couvrir les étiquettes d’avertissement.
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2 DESCRIPTIONS GENERALES

2.1 Spécifications

Ce poste a souder est un générateur de courant continu

constant réalisé avec technologie a ONDULEUR, congu pour souder avec électrodes revétues et avec procédé TIG
avec allumage par contact.

IL NE DOIT PAS ETRE UTILISE POUR DECONGELER DES TUYAUX, DEMARRER DES MOTEURS ET RECHARGER
DES BATTERIES

2.2 Explication des données techniques sur la plague de la machine

Le poste a souder est construit selon ces normes:

IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC 61000-3-12 /

61000-3-11 (voir remarque 2).

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

+-®H= Convertisseur statique de fréquence triphasé transformateur - redresseur.
Caractéristique descendante.

SMAW. Indiqué pour la soudure avec électrodes revétues.

TIG Indiqué pour soudure TIG

Uo. T ension a vide secondaire

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 12

u1. Tension nominale d’alimentation.

3~5060Hz Alimentation triphasée 50 ou bien 60 Hz

1 max C'est la valeur maximale du courant absorbé.

11 eff. C'est la valeur maximale du courant effectif absorbé en considérant le facteur de marche.

IP23S Degré de protection estimée pour le logement.
Degré 3 en tant que deuxiéme chiffre signifie que cet appareil peut étre entreposé, mais il ne peut as étre
utilisé a I'extérieur en cas de précipitations a moins qu'il n'en soit protégé.

Indiqué pour opérer dans des milieux avec risque accru.

REMARQUES :

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

2- Cet équipement est conforme a la norme IEC 61000-3-11 a condition que I'impédance admissible maximum Zmax
de 'installation, mesurée dans le point de raccordement entre I’installation de I’utilisateur et le réseau de transport
électrique, soit inférieure ou égale a 0,137 (art.514) - 0,081 (art.519). C’est I'installateur ou I'utilisateur de I’équi-
pement qui a la responsabilité de garantir, en contactant éventuellement le gestionnaire du réseau de transport
électrique, que I’équipement est branché a une source d’alimentation dont I'impédance admissible maximum
Zmax est inférieure ou égale a 0,137 (art.514) - 0,081 (art.519)

2.3 Descriptions des protections

2.31 Protection thermique

Cette machine est protégée par un thermostat. Lorsque ce thermostat entre en service, la machine arréte de débiter
courant, mais le ventilateur continue a fonctionner. L'entrée en service du thermostat est signalée par I'allumage du
voyant jaune (B). Ne pas arréter le poste a souder avant que le voyant se soit éteint.

3 INSTALLATION

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

28 3301035/B



3.1 Mise en ceuvre

— Controler que la tension d’alimentation correspond a la tension indiquée sur la plaquette des données techni-
ques du poste a souder.

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

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

3.2 Description de la machine

BLHEG.FAB M N O D C
| LN

O

M

C

D

R

Q

3301035/B 29



Bouton de réglage

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

En soudure TIG pulsé, regle la fréquence de pulsation en Hz - .

Dans les procédés de soudure ou le bouton est actif, la valeur de son réglage est affichée
par le display I. Deux secondes apres le dernier réglage, le display reviendra a afficher la
grandeur choisie précédemment au moyen du sélecteur O.

B) Voyant thermostat
(voir 2.3.1. Protection thermique).

Bouton de réglage

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

En soudure TIG continu , n’effectue aucun réglage.

En soudure TIG pulsé, regle le courant de base en Amperes -

Dans les procédés de soudure ou le bouton est actif, la valeur de son réglage est affichée
par le display I. Deux secondes apres le dernier réglage, le display reviendra a afficher la
grandeur choisie précédemment au moyen du sélecteur O.

D) Bouton de réglage du courant de soudure
Regle le courant de soudure tant en MMA qu’en TIG continu.
En soudure TIG pulsé, regle le courant de pic.

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

Soudure avec électrodes enrobées
Des électrodes cellulosiques peuvent également étre fondues (A.W.S. 6010).

Soudure TIG en continu
Lallumage de I'arc se fait par court-circuit entre I’électrode et la piece a souder, le courant
de soudure étant réglé au moyen du bouton D.

i 18"

Soudure TIG avec pulsation

L’allumage de I'arc se fait par court-circuit entre I’électrode et la piéce a souder, le courant
de pic étant réglé au moyen du bouton D, le courant de base au moyen du bouton C, la
fréquence au moyen du bouton A.

Display
Affiche la valeur des Ampeéres ou des Volts selon les choix opérés au moyen du bouton O.
Il affiche également les grandeurs réglées au moyen des boutons A et C.

(.
U}

—
L
e
[Ny
.
U}

—
.-

> Connecteur
S Pour le branchement des commandes a distance.

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

Z

Voyant
Son allumage indique que le display | affiche le courant de soudure. Est activé au moyen
du sélecteur O.

Sélecteur
La pression de cette touche permet de sélectionner les voyants M et N.

A B GO

Interrupteur 0/1

Cordon d’alimentation.

Borne de sortie (-)

w 3O v O

Borne de sortie (+)
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3.3 Soudure d’électrodes revétues

— S’assurer que I'interrupteur (P) est en position 0 et ensuite relier les cables de soudure tout en respectant la pola-
rité demandée par le fabricant des électrodes employées.
TRES IMPORTANT: Raccorder la borne du cable de masse a la piece a souder en s’assurant qu’il y a un bon contact
afin d’obtenir un correct fonctionnement de la machine et d’éviter de chutes de tension avec la piéces a souder.
— Ne pas toucher la torche ou la pince porte-électrode et la borne de masse en méme temps.
— Mettre en marche la machine au moyen de I'interrupteur (P).
— Appuyer sur le sélecteur E jusqu’a I'allumage du voyant F.
— Régler le courant de base selon le diamétre de I’électrode, la position de soudure et le type de joint a exécuter.
— En outre, régler le hot-start au moyen du bouton A (conseillé 15) et I'arc-force au moyen du bouton C (conseillé 30
pour électrodes basiques).
Apreés la soudure, arréter toujours la machine et enlever I’électrode de la pince porte-électrode.

3.4 Soudure TIG

Ce poste a souder est indiqué pour souder avec procédé TIG : I'acier inoxydable, le fer et le cuivre.
— S’assurer que l'interrupteur (P) est en position 0.
— Brancher le connecteur du cable de masse sur le péle plus (+) du poste a souder et la borne sur la piéce aussi
proche que possible de la soudure.
— Brancher le connecteur de puissance de la torche TIG sur le pdle moins (-) du poste a souder.
— Raccorder le tuyau gaz a la sortie du détendeur de pression relié a un bouteille ’ARGON.
— Utiliser une électrode de tungstene thorié 2% (bout rouge).
— Ne pas toucher I'électrode et la borne de masse en méme temps.
— Mettre en marche la machine au moyen de I'interrupteur (P).
— Choisir le type de soudure TIG continu ou pulsé au moyen du sélecteur E.
— Amorcer l'arc par contact avec un mouvement net et rapide.
A la fin de la soudure, se rappeler toujours d’arréter la machine et de fermer la soupape de la bouteille du gaz.

3.4.1 Préparation de I’électrode
Meuler la pointe de I'électrode de fagon a ce qu’elle présente des rayures verticales, comme indiqué dans la figure.

— Employer une meule abrasive dure a grain fin et I'utiliser uniquement pour fagonner le tungsténe.
— Préter attention aux particules métalliques

4 ACCESSOIRES

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

¢ Art 187+ liaison de raccordement art 1192. Pour le réglage du courant en soudure a I’électrode.
¢ Art1284.05 Pince + masse 35 mm2 pour soudure a I’électrode. (Art. 514)

¢ Art1286.05 Pince + masse 50 mm2 pour soudure a I'électrode. (Art. 519)

¢ Art1653 Chariot de transport (Art. 514)

¢ Art 1656 Chariot de transport (Art. 519)
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5 MAINTENANCE

Chaque intervention de maintenance doit étre réalisée par du personnel qualifié conformément a la norme
IEC 60974-4.

5.1 Maintenance générateur

En cas de maintenance a l'intérieur de I'appareil, veiller a ce que linterrupteur P soit sur « O » et que le cable
d’alimentation ne soit pas branché sur le secteur.

De plus, il est nécessaire de nettoyer périodiquement I'intérieur de I'appareil a I'air comprimé pour retirer la poussiéere
métallique qui s’est accumulée.

5.2 Précautions a prendre apreés une intervention de réparation

Apres avoir effectué une réparation, il faut veiller a commander un nouveau cablage de maniéere a ce qu’il y aitune
parfaite isolation entre les c6tés primaire et secondaire de la machine.

Ne pas laisser les fils entrer en contact avec les piéces en mouvement ou avec celles qui chauffent pendant le
fonctionnement.

Remonter toutes les colliers comme sur I’équipement d’origine de sorte qu’aucune connexion ne puisse se faire entre
le conducteur primaire et le conducteur secondaire si un conducteur se casse ou se déconnecte.

Remonter également les vis et les rondelles dentelées comme sur I'appareil original.
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6 DONNEES TECHNIQUES

Puissance absorbée

POWER ROD 250 T Cell POWER ROD 380 T Cell
(Art.514) (Art.519)
MMA TIG MMA TIG
Tension de réseau (U1) 3x400V 3x400V
Tolérance tension de réseau (U1) +10% +10%
Fréquence de réseau 50/60 Hz 50/60 Hz
Fusible de secteur (temporisé) 10A 16 A
9,2 kVA 30% | 6,4 kVA 40% 16,6 kVA 30% 11,7 kVA 40%
7,.3kVA60% | 4,7 kVA 60% 10 kVA 60% 7 kVA 60%

6.5 kVA 100%

4 kVA 100%

8 kVA 100%

3,2 kVA 100%

Température de transport et de
stockage

Raccordement au réseau Zmax 0,137 Q 0,081 Q
Facteur de puissance (cosd) 0,99 0,99
Gamme du courant de soudage 10+ 250 A 10+ 250 A 10+ 380 A 10+ 380 A

_ . 250 A 30 % 250 A30 % 380 A 30 % 380 A 30 %
gggg%r;t?jifo“dage 10 min/40°C 210A60% | 210A60% 270 A 60% 270 A 60%

190 A 100% 190 A 100% 230 A 100% 230 A 100%
Tension a vide (U0) 83V 83V
Electrodes utilisables 015-4mm 015+60
mm
Pression maximale d’entrée de gaz 6 Bar / 87 psi 6 Bar / 87 psi
Rendement >85 % >85%
Consommation a I'état inactif <50 W <50 W
Classe de compatibilité A A
électromagnétique
Classe de surtension 1 1]
Degré de pollution (CEI 60664-1) 3 3
Degré de protection IP23S IP23S
Type de refroidissement AF AF
Température de fonctionnement -10°C = 40°C -10°C = 40°C
-25°C + 55°C -25°C + 55°C

Marquage et Certifications

CE UKCA EAC S

CE UKCA EAC S

Dimensions (LxPxH)

207 mm x 437 mm x 411 mm

297 mm x 463 mm x 588 mm

Poids net

15,7 kg

26,3 kg
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IMPORTANTE: ANTES DE LA PUESTA EN FUNCIONAMIENTO DEL APARATO, LEER EL CONTENIDO DE ESTE
MANUAL Y CONSERVARLO, DURANTE TODA LA VIDA OPERATIVA, EN UN SITIO CONOCIDO POR LOS INTERESA-
DOS. ESTE APARATO DEBERA SER UTILIZADO EXCLUSIVAMENTE PARA OPERACIONES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

A U!.J 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, resumidos a continuacion, que derivan de las
operaciones de soldadura. Para informaciones mas detalladas, pedir el manual cod.3301151.

RUIDO
Este aparato de por si no produce ruidos superiores a los 80dB. El procedimiento de corte plasma/soldadura
podria producir niveles de ruido superiores a tal limite; por consiguiente, los utilizadores deberan poner en prac-
tica las precauciones previstas por la ley.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS- Pueden ser dafiosos.
< 1 e | a corriente eléctrica que atraviesa cualquier conductor produce campos electromagnéticos (EMF). La corrien-
ny Q te de soldadura o de corte genera campos electromagnéticos alrededor de los cables y generadores.

{ SN e L os campos magnéticos derivados de corrientes elevadas pueden incidir en el funcionamiento del

;ﬁ\\ pacemaker. Los portadores de aparatos electronicos vitales (pacemakers) debn consultar al médico

- antes de aproximarse a la zona de operaciones de soldadura al arco, de corte, desbaste o soldadura

por puntos.

e La exposicion a los campos electromagnéticos de la soldadura o del corte podrian tener efectos desconocidos

sobre la salud.

Cada operador, para reducir los riesgos derivados de la exposicidon a los campos electromagnéticos, tiene que ate-

nerse a los siguientes procedimientos:

- Colocar el cable de masay de la pinza portaelectrodo o de la antorcha de manera que permanezcan flan-queados.
Si posible, fijarlos junto con cinta adhesiva.

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

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

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

- No trabajar cerca del generador.
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EXPLOSIONES
¢ No soldar en proximidad de recipientes a presion o en presencia de polvo, gas o vapores explosivos. Manejar con cuida-
do las bombonas y los reguladores de presion utilizados en las operaciones de soldadura.
== COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA
Este aparato se ha construido de conformidad a las indicaciones contenidas en la norma armonizada IEC 60974-10
(Cl. A) y se debera usar solo de forma profesional en un ambiente industrial. En efecto, podrian presentarse potencia-
les dificultades en el asegurar la compatibilidad electromagnética en un ambiente diferente del industrial.

iNo esté permitido eliminar los aparatos eléctricos junto con los residuos solidos urbanos! Segun lo establecido
por la Directiva Europea 2002/96/CE sobre residuos de aparatos eléctricos y electrénicos y su aplicacion en el
ambito de la legislacién nacional, los aparatos eléctricos que han concluido su vida util deben ser recogidos por
separado y entregados a una instalacién de reciclado ecocompatible. En calidad de propietario de los aparatos, usted
debera solicitar a nuestro representante local las informaciones sobre los sistemas aprobados de recogida de estos
residuos. jAplicando lo establecido por esta Directiva Europea se contribuye a mejorar la situacién ambiental y salva-
guardar la salud humana!

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

E RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS

1.1 Placa de las advertencias

El texto numerado que sigue corresponde a los apartados numerados de la placa.

B. Los rodillos arrastrahilo pueden herir las manos.

C. El hilo de soldadura y la unidad arrastrahilo estan bajo tensién durante la soldadura. Mantener lejos las manos y
objetos metalicos.

/ B

Las sacudidas eléctricas provocadas por el electrodo de
soldadura o el cable pueden ser letales. Protegerse ade-
cuadamente contra el riesgo de sacudidas eléctricas.
Llevar guantes aislantes. No tocar el electrodo con las
manos desnudas. No llevar guantes mojados o dafa-
dos.

Asegurarse de estar aislados de la pieza a soldar y del
suelo

Desconectar el enchufe del cable de alimentacion an-
tes de trabajar en la maquina.

Inhalar las exhalaciones producidas por la soldadura
puede ser nocivo a la salud.

Mantener la cabeza lejos de las exhalaciones.

Usar un sistema de ventilacion forzada o de descarga
local para eliminar las exhalaciones.

Usar un ventilador de aspiracién para eliminar las ex-
halaciones.

Las chispas provocadas por la soldadura pueden cau-
sar explosiones o incendios.

Mantener los materiales inflamables lejos del area de
soldadura.

Las chispas provocadas por la soldadura pueden cau-
sar incendios. Tener un extintor ala mano de manera
que una persona esté lista para usarlo.

Nunca soldar contenedores cerrados.

Los rayos del arco pueden herir los ojos y quemar la piel.
Llevar casco y gafas de seguridad. Usar protecciones
adecuadas para orejas y batas con el cuello abotona-
do. Usar mascaras con casco con filtros de gradacién
correcta. Llevar una proteccion completa para el cuer-
po.

5. Leer las instrucciones antes de usar la maquina o de ejecutar cualquiera operacion con la misma.

6. No quitar ni cubrir las etiquetas de advertencia

§
NVLJ

Y

~

" [
E

< 3&@5
| R

3301035/B 35



2 DESCRIPCIONES GENERALES

2.1 Especificaciones

Esta soldadora es un generador de corriente continua constante realizado con tecnologia INVERTER, proyectado para
soldar con electrodos revestidos y con procedimiento TIG con encendido por contacto.
NO DEBE SER UTILIZADO PARA DESHELAR TUBOS, ARRANCAR MOTORES Y CARGAR BATERIAS

2.2 Explicacion de los datos técnicos citados en la placa de la maquina.

Este aparato ha sido fabricado en conformidad con las siguientes normas: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10
Cl. A - IEC 61000-3-12 - IEC 61000-3-11 (ver Nota 2)

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

Convertidor estatico de frecuencia trifasica transformador - rectificador

D- Caracteristica descendiente.

SMAW. Adapto para soldadura con electrodos revestidos.

TIG Adapto para soldadura TIG.

uo. Tensién en vacio secundaria

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

12. Corriente de soldadura

u2. Tensién secundaria con corriente 12

u1. Tensién nominal de alimentacion.

3~ 50/60Hz Alimentacion trifasica 50 o 60 Hz

11 max. Es el maximo valor de la corriente absorbida.

11 efec. Es el maximo valor de la corriente efectiva absorbida considerando el factor de servicio.

IP23S Grado de proteccion de la carcasa.

Grado 3 como segunda cifra significa que este aparato puede ser almacenado, pero no es previsto para
trabajar en el exterior bajo precipitaciones, si no esta protegido.
Idoneidad a ambientes con riesgo aumentado.

NOTAS:

1- El aparato ademas se ha proyectado para trabajar en

ambientes con grado de contaminacién 3. (Ver IEC 60664).

2- Este equipo cumple con lo establecido por la IEC 61000-3-11, siempre que la impedancia maxima Zmax admitida
por el sistema sea inferior o igual a 0,137 (art.514) - 0,081 (art.519). en el punto de interfaz entre sistema del usuario y
sistema publico. Es responsabilidad del instalador del usuario garantizar, consultando eventualmente al operador de la
red de distribucion, que el equipo sea conectado a una alimentacion maxMAX inferior o igual a 0,137 (art.514) - 0,081
(art.519).

2.3 Descripcion de los dispositivos de proteccion

2.3.1 Proteccion térmica

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

3 INSTALACION

La instalacion de la maquina debera ser efectuada por personal experto. Todas las conexiones deberan ser conformes
con las normas vigentes y en el pleno respeto de la ley de prevencion de accidentes (CElI 26-23 / IEC-TS 62081).

3.1 Instalacién

Controlar que la tensién de alimentacion corresponda a la tensién indicada en la placa de las caracteristicas técnicas
de la soldadora.

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

El calibre del interruptor magnetotérmico o de los fusibles, en serie con la alimentacion, debera ser igual a la corriente
I1 absorbida por la maquina.
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3.2 Descripcion del aparato
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A Empunadura de regulacion
En soldadura MMA regula el tiempo, expresado en centésimos de segundo, de la corriente
de “hot-start” [[&=; en practica regula una sobrecorriente que tiene la funcién de mejorar
los encendidos. En soldadura TIG continuo no ejecuta ninguna regulacion.
En soldadura TIG pulsado regula la frecuencia de pulsacion en Hz [(ilill} .
En los procesos de soldadura en los que la empufadura es activa, el valor de su regulacién
viene visualizado por el display I. Pasados dos segundos desde la ultima regulacion el
display recuperara la visualizacion de la dimension precedentemente elegida con el selector
0.
B Led termostato
(ver 2.3.1. Proteccion térmica).
C Empunadura de regulaciéon
En soldadura MMA regula el porcentaje de la corriente de “arc—force” ; en practica
regula una corriente que determina la transferencia del electrodo.
En soldadura TIG continuo no ejecuta ninguna regulacion.
En soldadura TIG pulsado regula la corriente de base en Amperios 'R .
En los procesos de soldadura en los que la empufadura es activa, el valor de su regulacién
viene visualizado por el display I. Pasados dos segundos desde la ultima regulacion el
display recuperara la visualizacion de la dimension precedentemente elegida con el selector
o.
D Empunadura de regulacion de la corriente de soldadura
Regula la corriente de soldadura tanto en MMA como en TIG continuo.
En soldadura TIG pulsado regula la corriente de pico.
E B Selector de procedimiento
Pulsando esta tecla se puede elegir el procedimiento de soldadura (F, G o H).
F W Soldadura de electrodos revestidos
También se pueden fundir electrodos celulésicos (A.W.S. 6010).
¢ OIS Soldadura TIG en continuo
El encendido del arco tiene lugar por corto circuito entre el electrodo y la pieza en
tratamiento, la corriente de soldadura esta regulada por la empufiadura D.
H Ol Soldadura TIG con pulsacién
El encendido del arco tiene lugar por corto circuito entre el electrodo y la pieza en
tratamiento, la corriente de pico esta regulada por la empufiadura D, la corriente de base
esta regulada por la empunadura C, la frecuencia esta regulada por la empunadura A.
[ L1 21 2| |Display
ooy Visualiza el valor de los Amperios o de los Voltios en relacion con lo elegido con el pulsador
0. Ademas visualiza las dimensiones reguladas con las empufiaduras Ay C.
L VoW Conector
5O Al que se conectan los mandos a distancia.
M Led
Su encendido indica que el display I visualiza la tensién de soldadura. Se activa con el
selector O.
N [ Led
- Su encendido indica que el display | visualiza la corriente de soldadura. Se activa con el
selector O.
(0] E Selector
Pulsando esta tecla se pueden seleccionar los led My N.
P | Interruptor 0/1.
Q | Cable de alimentacién
R | Borne de salida (-)
S | Borne de salida (+)
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3.3 Sodadura de electrodos revestidos

— Asegurarse de que el interruptor (P) esté en la posicion 0, a continuacion conectar los cables de soldadura respe-
tando la polaridad requerida por el constructor de los electrodos que se utilizaran.
IMPORTANTISIMO: Conectar el borne del cable de masa a la pieza por soldar asegurandose de que haga un buen
contacto para obtener un correcto funcionamiento del aparato y para evitar caidas de tensioén con la pieza por soldar.
— No tocar contemporaneamente la antorcha o la pinza porta electrodo y el borne de masa.
— Encender la maquina mediante el interruptor (P).
— Pulsar el selector E hasta el encendido del led F.
— Regular la corriente en base al diametro del electrodo, a la posicién de soldaduray al tipo de junta por realizar.
— Regular ademas I'hot-start con la empufadura A (aconsejado 15) y el arc-force con la empufiadura C (aconsejado
30 para electrodos basicos).
Terminada la soldadura apagar siempre el aparato y quitar el electrodo de la pinza porta electrodo.

3.4 Soldadura TIG

— Esta soldadora es idénea para soldar con procedimiento TIG: el acero inoxidable, el hierro, el cobre.
— Asegurarse de que el interruptor (P) esté en posicion 0.
— Conectar el conector del cable de masa al polo positivo (+) de la soldadora y el borne a la pieza en el punto
mas cercano posible a la soldadura.
— Conectar el conector de potencia de la antorcha TIG al polo negativo (-) de la soldadora.
— Conectar el tubo gas a la salida del reductor de presion y conectado a una bombona de ARGON.
— Utilizar un electrodo de tungsteno toriado 2% (banda roja).
— No tocar contemporaneamente electrodo y borne de masa.
— Encender la maquina mediante el interruptor (P).
— Con el selector E programar el tipo de soldadura TIG continuo o pulsado .
— Cebar, por contacto, el arco con un movimiento decidido y rapido.
Terminada la soldadura hay que acordarse de apagar el aparato y cerrar la valvula de la bombona del gas.

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

\

— Utilizar una muela abrasiva dura de grano fino y usarla Unicamente para perfilar el tungsteno.
— Atencién a las particulas metalicas.

4 ACCESORIOS

Esta soldadora se ha previsto para ser utilizada con los siguientes accesorios:
¢ Art 187+ cable de prolongacioén art 1192. Para la regulacién de la corriente en soldadura por electrodo.

¢ Art1284.05. Pinza + masa 35mma2 para soldadura por electrodo. (Art. 514).
¢ Art1286.05. Pinza + masa 50mm2 para soldadura por electrodo. (Art. 519).
¢ Art1653 Carro de transporte (Art. 514).
¢ Art 1656 Carro de transporte (Art. 519).
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5 MANTENIMIENTO

Cada intervencién de mantenimiento debe ser efectuada por personal cualificado segun la norma CEI 26-29 (IEC
60974-4).

5.1 Mantenimiento generador

En caso de mantenimiento en el interior del aparato, asegurarse de que el interruptor P esté en posicién "O" y que el
cable de alimentacién no esté conectado a la red.

Periddicamente, ademas, es necesario limpiar el interior del aparato para eliminar el polvo metélico que se haya acu-
mulado, usando aire comprimido.

5.2 Medidas a tomar después de una intervencién de reparacion.

Después de haber realizado una reparacién, hay que tener cuidado de reordenar el cablaje de forma que exista un
aislamiento seguro entre el lado primario y el lado secundario de la maquina. Evitar que los hilos puedan entrar en
contacto con partes en movimiento o con partes que se recalientan durante el funcionamiento. Volver a montar todas
las abrazaderas como estaban en el aparato original para evitar que, si accidentalmente un conductor se rompe o se
desconecta, se produzca una conexién entre el primario y el secundario.

Volver ademas a montar los tornillos con las arandelas dentelladas como en el aparato original.
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6 DATOS TECNICOS

Temperatura de transporte y
almacenamiento

POWER ROD 250 T Cell POWER ROD 380 T Cell
(Art.514) (Art.519)
MMA | TG MMA | TIG
Tension de red (U1) 3x400 V 3x400V
Tolerancia tension de red (U1) +10% +10%
Frecuencia de red 50/60 Hz 50/60 Hz
Fusible de red (accién retardada) 10A 16 A
9,2 kVA30% | 6,4 kVA 40% 16,6 kVA 30% 11,7 kVA 40%
Potencia absorbida 7,3 kVA60% | 4,7 kVA 60% 10 kVA 60% 7 kVA 60%
6.5 kVA 100% | 4 kVA 100% 8 kVA 100% 3,2 kVA 100%
Conexion a la red Zmax 0,137 Q 0,081 Q
Factor de potencia (cos¢) 0,99 0,99
Gama corriente de soldadura 10 + 250 A 10 + 250 A 10 + 380 A 10 + 380 A
_ _ . 250 A 30 % 250 A 30 % 380 A30 % 380 A 30 %
gg&%’gﬁfﬁ soldadura 10 min/40 °C 210A60% | 210A60% 270 A 60% 270 A 60%
190 A 100% 190 A 100% 230 A 100% 230 A 100%
Tension en vacio (U0) 83V 83V
Electrodos compatibles 015-4mm 0 1;:)"; 6,0
Presion max. de entrada gas 6 Bar / 87 psi 6 Bar / 87 psi
Rendimiento >85 % >85%
Consumo en estado inactivo <50 W <50W
Clase de compatibilidad A A
electromagnética
Clase de sobretensién 11 1]
Grado de contaminacion (IEC 60664-1) 3 3
Grado de proteccioén IP23S IP23S
Tipo de refrigeracién AF AF
Temperatura de funcionamiento -10°C + 40°C -10°C + 40°C
-25°C =+ 55°C -25°C + 55°C

Marcas y Homologaciones

CE UKCA EAC S

CE UKCA EAC S

Dimensiones (A x P x H)

207 mm x 437 mm x 411 mm

297 mm x 463 mm x 588 mm

Peso neto

15,7 kg

26,3 kg
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PT - MANUAL DE INSTRUCOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A ARCO

INDICE
1 PRECAUGOES DE SEGURANGA........cccocicitetsmsssasassesesessssssssssssssssssssssssssasssssssnsssssssssssssssssnsssssssssssssssssnssssanns 42
1.1 (CHAPA DAS ADVERTENGCIAS 111tutuuuuuussesaeeeeseasasaaeseseeeeeeesssssssssssssssssssssssseeesesesesseeseseessessssssssnsssssnnnsnsnssseseesesaseeseeeeeeesmmnnsnnns 43
2 DESCRICOES GERAIS .....ccucccerererersrassssssesesesssssssassssssesenssssssssassssssesssssssssassssssssssessssssasassssssensssssasasassssssenssns 44
2.1 TS T[T =5 44
2.2  ESPECIFICACAO DOS DADOS TECNICOS INDICADOS NA PLACA DA MAQUINA. «..ceevuuueneeeeerrussaeseessssssseseeeessssnsesesesssnaeseeessssnneeeeeens 44
2.3 DESCRIGAO DAS PROTECGOES ..ueeerrruuneeeeerssssnaseesssssssesesesssssssessessssseeseessssssssessesssssaeseessssassaeseesssssnsseeesssssaesseessssanessesees 44
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3 INSTALAGAO ....ucueereerersrsrarsssssesessssssasassssssssesessssssasassssesessssssssasassssesesessnssssasasassesensnssssasasassssesenenssssasasassssensnnns 44
3.1 PREPARAGCAO PARA O FUNCIONAMENTO ... evtuuseersneesssnesssneessseesssnsessnnseessnsesssnssessnnsesssnseessnsssssnsessnnsesssnsersnseessnssesnnnsersnn 45
3.2 DESCRIGAO DO APARELHO ..utevtuueessueeessnsesssseeessneeesssssesssnsesssseesssssesssnsesssnseesssssesssnsesssnseessnsssssnesessnnseessnsesssnesessnneesnnnsens 45
3.3  SOLDAGEM DE ELECTRODOS REVESTIDOS .uuuuuuuuuusseeeeeeseseeeeeseeeeeeeeeessssssssssnsssssssssssseeeesesesesseessesseeeeesssssssssnssnnssnnsaseseseeseeeeses 47
S To Tl oYY o TU] = V-N I [ TR PPPRRPRRRRRIN 47
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4 ACESSORIOS .....ccureureesrssessesessssessessssessssessssessssesssssssssssssssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssasssessssssnssssnssssnssssnssssnssssnsasanes 47
5 MANUTENGAO ......ccueururararareseseseseesesesessssssassssssssssssssssssessssasassssssssssssssssssssssessssasasassssnssassssssessssssasasassssssssnsnes 48
5.1 MANUTENGAO DO GERADOR. ..uueetresuuneeeeressssnsaessssssssesesesssssnseeesesssssesesssssssnsessesssnsnasessssssnseeeeessssnnnseesssssnnaeseeessssneeseeees 48
5.2  CUIDADOS APOS UM TRABALHO DE REPARAGAD ...ieieeieieeeeeeieeeeeesessssssssssssssssnsssaeseseseasasesesseeeeeessssssssssssssssnsnnssasssseseseeeesens 48
6 DADOS TECNICOS .....ceureuresessesessssessesessesssssssssessssessssessssssssssssssasssssssssasssssssssssss ssssssssssssassssassssassssassssassssassssans 49

IMPORTANTE: ANTES DE UTILIZAR O APARELHO LER O CONTEUDO DO PRESENTE MANUAL E CONSERVAR O
MESMO DURANTE TODA A VIDA OPERATIVA DO PRODUTO, EM LOCAL DE FACIL ACESSO.
ESTE APARELHO DEVE SER UTILIZADO EXCLUSIVAMENTE PARA OPERAGOES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCOES DE SEGURANCA

‘ IL.I_I 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 operacdes de soldadura. Caso forem
necessarias outras informagdes mais pormenorizadas, consultar o manual cod. 3301151.

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

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser nocivos.

S ’ - A corrente eléctrica que atravessa qualquer condutor produz campos electromagnéticos (EMF). A

4 Q corrente de soldadura, ou de corte, gera campos electromagnéticos em redor dos cabos e dos geradores.

37 SQN Os campos magnéticos derivados de correntes elevadas podem influenciar o funcionamento de

= ﬁ‘\\ pacemakers. Os portadores de aparelhos electronicos vitais (pacemakers) devem consultar o médico

antes de se aproximarem de operagdes de soldadura por arco, de corte, desbaste ou de soldadura por

pontos.

A exposicao aos campos electromagnéticos da soldadura, ou do corte, podera ter efeitos desconhecidos para a saude.

Cada operador, para reduzir os riscos derivados da exposi¢cdo aos campos electromagnéticos, deve respeitar os

seguintes procedimentos:

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

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

- Nunca permanecer entre o cabo de massa e o da pinga de suporte do eléctrodo, ou do macarico. Se o cabo de
massa se encontrar do lado direito do operador, também o da pinca de suporte do eléctrodo, oudo  macarico,
devera estar desse mesmo lado.
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- Ligar o cabo de massa a peca a trabalhar mais préxima possivel da zona de soldadura, ou de corte.
- N&o trabalhar junto ao gerador.

EXPLOSOES
- Nao soldar nas proximidades de recipientes a pressdo ou na presencga de pds, gases ou vapores explosivos. Manejar
com cuidado as bombas e os reguladores de presséo utilizados nas operacdes de soldadura.
&f\&;;:_ COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA
Este aparelho foi construido conforme as indicagdes contidas na norma IEC 60974-10 (Cl. A) e deve ser usado
somente para fins profissionais em ambiente industrial. De facto, podem verificar-se algumas dificuldades de
compatibilidade electromagnética num ambiente diferente daquele industrial.

Nao eliminar as aparelhagens eléctricas juntamente ao lixo normal!De acordo com a Directiva Europeia 2002/96/
CE sobre os lixos de aparelhagens eléctricas e electrénicas e respectiva execucao no ambito da legislagcéo na-
cional, as aparelhagens eléctricas que tenham terminado a sua vida Util devem ser separadas e entregues a um
empresa de reciclagem eco-compativel. Na qualidade de proprietario das aparelhagens, devera informar-se junto do
nosso representante no local sobre os sistemas de recolha diferenciada aprovados. Dando aplicacdo desta Directiva
Europeia, melhorara a situagéo ambiental e a salude humanal

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

Ef ELIMINAGAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS

1.1 Chapa das adverténcias

O texto numerado abaixo corresponde as casas numeradas da chapa.

/ B

"\ B. Osrolos de traccéo do fio podem ferir as maos.

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

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

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

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

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

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

2.1 Mantenha a cabeca afastada das exalagoes.

2.2 Utilize um equipamento de ventilagdo forgcada ou de
exaustao local para eliminar as exalacdes.

2.3 Utilize uma ventoinha de aspiracédo para eliminar as
exalagoes.

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

3.1 Mantenha os materiais inflamaveis afastados da area
de soldadura.

3.2 As faiscas provocadas pela soldadura podem provo-
car incéndios. Mantenha um extintor nas proximida-
des e faca com que esteja uma pessoa pronta para o
utilizar.

3.3 Nunca solde recipientes fechados.

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

4.1 Use capacete e 6culos de segurancga. Utilize protecgdes adequadas das orelhas e camisas com o colarinho abo-
toado. Utilize mascaras com capacete, com filtros de graduacédo correcta. Use uma protecgdo completa para o
corpo.

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

6. Nao retire nem cubra as etiquetas de adverténcia
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2 DESCRICOES GERAIS

2.1 Especificacoes

Esta maquina de soldar é um gerador de corrente continua constante realizado com tecnologia INVERTER, projectado
para soldar com eléctrodos revestidos e com procedimento TIG com ignigédo por contacto.
NAO DEVE SER UTILIZADO PARA DESCONGELAR TUBOS, ACIONAR MOTORES OU PARA CARREGAR BATERIAS.

2.2 Especificacao dos dados técnicos indicados na placa da maquina.

O aparelho é construido de acordo com as seguintes normas: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10 Cl. A - IEC
61000-3-12 - EC 61000-3-11 (ver a nota 2)

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

s = Conversor estatico de frequéncia trifasico transformador-rectificador.

D. Caracteristica descendente.

SMAW. Adequado para soldadura com eléctrodos revestidos.

TIG Apropriado para soldagem TIG.

uo. Tens&o a vacuo secundaria

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

12. Corrente de soldadura

u2. Tens&o secundaria com corrente 12
A maquina selecciona automaticamente a tensédo de alimentacéo.

uUi. Tensdo nominal de alimentacéao

3~ 50/60Hz Alimentacao trifasica 50 ou entdo 60 Hz

I1 max. E o valor maximo da corrente absorvida.

11 ef. E o valor maximo da corrente efectiva absorvida considerando factor de servico.

IP23S Grau de proteccéo da carcaca.

Grau 3 como segundo algarismo significa que esteaparelho pode ser armazenado, mas ndo deve ser utilizado
no exterior quando esta a chover, a ndo ser se estiver devidamente protegida.

Idoneidade em ambientes com risco acrescentado.

NOTAS:

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

2- Este equipamento estd em conforme com a norma IEC 61000-3-11 na condicdo que a impedancia maxima

Zmax admitida da instalacao eléctrica seja inferior ou igual a 0,137 (art.514) - 0,081 (art.519) no ponto de interligacao
entre a instalacdo eléctrica do utilizador e a publica. E da responsabilidade do instalador, ou do utilizador do equi-
pamento, garantir, eventualmente consultando o operador da rede de distribuicdo, que o equipamento seja ligado a
uma alimentacdo com uma impedancia maxima de sistema admitida Zmax inferior ou igual a 0,137 (art.514) - 0,081
(art.519).

2.3 Descricao das proteccoes

2.31 Proteccao térmica

Este aparelho esta protegido por um termostato. No momento de intervencao do termostato, a maquina para de distri-
buir corrente mas o ventilador continua a funcionar. O indicador luminoso amarelo (B) acende-se quando o termostato
entra em fungdo. Nao apagar a maquina de soldar até que o indicador luminoso nao esteja apagado.

3 INSTALACAO

A instalacao da maquina deve ser efectuada por pessoal especializado. Todas as ligac6es devem ser executa-
das em conformidade com as normas em vigor e respeitando a lei no que respeita a prevencao de acidentes
(CEIl 26-23 / IEC-TS 62081)
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3.1 Preparacao para o funcionamento

Verificar se a tenséo de alimentacéo corresponde a indicada na chapa dos dados técnicos da maquina de soldar.
Ligar uma ficha de capacidade adequada ao cabo de alimentagdo certificando-se que o condutor amarelo/verde
esteja ligado ao borne de ligagédo a terra.

A capacidade do interruptor magnetotérmico ou dos fusiveis, em série com a alimentacao, deve ser igual a corrente
11 consumida pela maquina. ATENCAOQ!: As extensdes de até 30m devem ter pelo menos 2,5 mm2" de secgéo.

3.2 Descricao do aparelho

L HE GF A B

VLN

M N O D C

o o L O Z
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Manipulo de regulacao

Em soldadura MMA regula o tempo, indicado em centésimos de segundo, da corrente de “hot-
start” ; na pratica regula uma sobrecarga de corrente que tem a funcdo de melhorar o
acendimento. Em soldadura TIG continuo ndo executa nenhuma regulacéo.

Em soldadura TIG pulsante regula a frequéncia de pulsacdo em Hz

Nos trabalhos de soldadura em que o manipulo esta activo, o valor da sua regulacdo € visualizada
pelo visor I. Apds dois segundos desde a ultima regulacao, o visor retomara a visualizacdo da
grandeza escolhida anteriormente com o selector O.

Led do termdstato
(consultar 2.3.1. Proteccao térmica).

Manipulo de regulacao

Em soldadura MMA regula a percentagem da corrente de “arc-force” ; na pratica regula
uma corrente que determina a transferéncia do eléctrodo.
Em soldadura TIG continuo nao efectua nenhuma regulagao.

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

Nos trabalhos de soldadura em que o manipulo esta activo, o valor da sua regulagéo € visualizada
pelo visor I. Apés dois segundos desde a ultima regulacéo, o visor retomara a visualizagdo da
grandeza escolhida anteriormente com o selector O.

Manipulo de regulacao da corrente de soldadura.
Regula a corrente de soldadura quer em MMA quer em TIG continuo.
Em soldadura TIG pulsante regula a corrente de pico.

Selector de procedimento.
Carregando neste botao é possivel escolher o procedimento de soldadura (F, G ou H).

Soldadura de eléctrodos revestidos.
Também os eléctrodos celulésicos podem ser fundidos (A.W.S. 6010).

O acendimento do arco da-se por curto-circuito entre o eléctrodo e a peca a trabalhar, a corrente
de soldadura é regulada pelo manipulo D.

_ Soldadura TIG em continuo.
CEIR

Soldadura TIG com pulsacao.

O acendimento do arco da-se por curto-circuito entre o eléctrodo e a pega em elaboracgao, a
corrente de pico é regulada pelo manipulo D, a corrente de base é regulada pelo manipulo C, a
frequéncia é regulada pelo manipulo A.

Visor.
Visualiza o valor dos Amperes ou dos Volts em relagdo a escolhas efectuadas com o botéo O.
Também visualiza as grandezas reguladas com os manipulos A e C.

(.
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—
L
"
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=
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Y Conector
Ao qual se ligam os comandos a distancia

Led
O seu acendimento indica que o visor | mostra a tensdo de soldadura. Activa-se com o selector
O.

2

Led
O seu acendimento indica que o visor | mostra a corrente de soldadura. Activa-se com o selector
0.

Selector.
Carregando neste botao € possivel seleccionar os leds M e N.

Al B GO

Interruptor 0/1.

Cabo de alimentacao.

Borne de saida (-).

®w 3O v O

Borne de saida (+).
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3.3 Soldagem de eléctrodos revestidos

— Certificar-se que o interruptor (P) esteja na posicao 0, depois ligar os cabos de soldadura respeitando a polaridade
indicada pelo fabricante dos eléctrodos que ira utilizar.

— IMPORTANTISSIMO: Ligar o borne do cabo de massa & peca a soldar certificando-se que faga um bom contacto
para se obter o correcto funcionamento do aparelho e para evitar quedas de tensdo com a pec¢a a soldar.

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

— Acender a maquina no interruptor (P).

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

— Regular a corrente em fungéo do didmetro do eléctrodo, da posicdo de soldadura e do tipo de junta a executar.

— Regular também o hot-start no manipulo A (aconselhado 15) e o arc-force com o manipulo C (aconselhado 30 para

eléctrodos alcalinos).

Terminada a soldadura desligar sempre o aparelho e retirar o eléctrodo da respectiva pinca.

3.4 Soldadura TIG

— Esta maquina de soldar é adequada para soldar com o procedimento TIG: ago inoxidavel, ferro e cobre.
— Certificar-se que o interruptor (P) esteja na posigéo 0.
— Ligar o conector do cabo de massa ao pdlo positivo (+) da maquina de soldar e o borne a pega no ponto o mais

proximo possivel da soldadura.

— Ligar o conector de poténcia da tocha TIG ao pdlo negativo (-) da maquina de soldar.
— Ligar o tubo do gas a saida do redutor de presséo ligado a uma botija de ARGON.
— Utilizar um eléctrodo de tungsténio toriado a 2% (faixa vermelha).
— Nao tocar ao mesmo tempo no eléctrodo e no borne de massa.
— Acender a maquina no interruptor (P).
— No selector E programar o tipo de soldadura TIG continuo ou pulsante.
— Acender, por contacto, o arco com um movimento decidido e rapido.
Terminada a soldadura recordar-se de apagar o aparelho e fechar a valvula da botija do gas.

3.4.1 Preparacao do eléctrodo

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

\

i5-2d

s

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

— Atencao as particulas metadlicas.

4  ACESSORIOS

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

Art 1284.05
Art 1286.05
Art 1653
Art 1656

* & & o o
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Art. 187+ extensao art.° 1192. Para a regulacdo da corrente em soldadura com eléctrodo.

Pinca + massa 35 mm2 para soldadura com eléctrodo. (Art. 514).
Pinca + massa 50mm2 para soldadura com eléctrodo. (Art. 519).
Carro de transporte (Art. 514)
Carro de transporte (Art. 519)



5 MANUTENCAO

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

5.1 Manutencao do gerador

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

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

5.2 Cuidados apés um trabalho de reparacao

Depois de ter executado uma reparacédo, prestar atencao em reordenar a cablagem de modo que haja um isolamento
seguro entre o lado primario e o lado secundario da maquina. Evite que os fios possam entrar em contacto com
partes em movimento ou partes que aquecam durante o funcionamento. Montar novamente todas as bragadeiras
como no aparelho original, de modo a evitar que, se um condutor se parte ou desliga acidentalmente, possa haver
uma ligacao entre o primario e o secundario.

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

48 3301035/B



6 DADOS TECNICOS

POWER ROD 250 T Cell POWER ROD 380 T Cell
(Art.514) (Art.519)
MMA | TG MMA | TIG
Tensao de rede (U1) 3x400 V 3x400V
Tolerancia de tenséo de rede (U1) +10% +10%
Frequéncia de rede 50/60 Hz 50/60 Hz

Fusivel de rede (de acdo atrasada) 10A 16 A

9,2 kVA 30% | 6,4 kVA 40% 16,6 kVA 30% 11,7 kVA 40%
Poténcia consumida 7,.3kVA 60% | 4,7 kVA 60% 10 kVA 60% 7 kVA 60%
6.5 kVA 100% | 4 kVA 100% 8 kVA 100% 3,2 kVA 100%
Ligagdo na rede Zmax 0,137 Q 0,081 ©
Fator de poténcia (cosd) 0,99 0,99
Gama corrente de soldagem 10+ 250 A 10+ 250 A 10 +380 A 10+ 380 A
_ . 250 A 30 % 250 A 30 % 380 A30 % 380 A 30 %
ggggg;ﬁ‘j)so'dagem 10 min/40°C 210A60% | 210A60% 270 A 60% 270 A 60%
190 A 100% 190 A 100% 230 A 100% 230 A 100%
Tenséao de vacuo (UQ) 83V 83V
Elétrodos utilizaveis 01,5-4mm 015-60
mm
Pressao max. de entrada de gas 6 Bar / 87 psi 6 Bar / 87 psi
Rendimento >85 % >85%
Consumo em estado inativo <50 W <50 W
Classe de compatibilidade A A
eletromagnética
Classe de sobretensao Il Il
Nivel de poluicdo (IEC 60664-1) 3 3
Grau de protecao IP23S IP23S
Tipo de arrefecimento AF AF
Temperatura de funcionamento -10°C + 40°C -10°C + 40°C
-25°C + 55°C -25°C + 55°C

Temperatura de transporte e
armazenamento

Marcacéo e Certificagcbes CE UKCA EAC S CE UKCA EAC S

Dimensdes (CxPxH) 207 mm x 437 mm x 411 mm 297 mm x 463 mm x 588 mm

Peso liquido 15,7 kg 26,3 kg
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TARKEAA: LUE TASSA KAYTTOOPPAASSA ANNETUT OHJEET HUOLELLISESTI ENNEN KAARIHITSAUSLAITTEEN
KAYTTOONOTTOA. SAILYTA KAYTTOOPAS KAIKKIEN LAITTEEN KAYTTAJIEN TUNTEMASSA PAIKASSA LAITTEEN
KOKO KAYTTOIAN AJAN. TATA LAITETTA SAA KAYTTAA AINOASTAAN HITSAUSTOIMENPITEISIIN.

1 TURVAOHJEET

U!!J KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT AIHEUTTAA VAARATILANTEITA LAITTEEN KAYTTAJALLE TAI
== SEN YMPARILLA TYOSKENTELEVILLE HENKILOILLE. Tutustu tdmé&n vuoksi seuraavassa esittelemiimme
hitsaukseen liittyviin vaaratilanteisiin. Mikali kaipaat lisétietoja, kysy kayttdopasta koodi. 3301151.

MELU
Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja.

APIasmaIeikkuu— tai hitsaustoimenpiteiden yhteydesséd voi kuitenkin syntyd tatékin korkeampia meluarvoja.
Laitteen kayttdjan on suojauduttava melua vastaan lain maarittamia turvavarusteita kayttamalla.

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla vaarallisia.
=Y - Aina kun sahkd kulkee johtimen 18pi muodostuu johtimen ympaérille paikallinen sdhko- ja
4 Q magneettikenttd EMF. Hitsaus-/ leikkausvirta synnyttdd EMF -kentan kaapelien ja virtaldhteen ympaérille.
ﬁT SN - Korkean virran aiheuttamat magneettikentat saattavat aiheuttaa hairi6itd syddmentahdistimen toimin-
iﬂ\\ taan. Elintoimintoja yllapitavien laitteiden (sydamentahdistin) kayttdjien tulee ottaa yhteytta |adkériin en-
nen hitsauskoneen kayttda (kaarihitsaus, leikkaus, kaiverrus tai pistehitsaus).

- Kaari-hitsauksessa/- leikkauksessa syntyvat EMF-kentat voivat myds aiheuttaa muitakin vield tuntemattomia terve-
yshaittoja.

Kaikkien em. laitteiden kayttdjien tulee noudattaa seuraavia ohjeita minimoidakseen hitsauksessa / leikkauksessa
syntyvien EMF-kenttien aiheuttamat terveysriskit:

— Suuntaa elektrodin / hitsauspoltinkaapeli ja maakaapeli niin, etté ne kulkevat rinnakkain ja varmista jos mahdollista
kiinnittdamalla ne toisiinsa teipilla.

- Al koskaan kierra elektrodi- / hitsauskaapeleita kehosi ympérille.

- Ala koskaan asetu niin, ettd kehosi on elektrodi / hitsa uskaapelin ja maakaapelin vilissa. Jos elektrodi- / hit-
sauskaapeli sijaitsee kehosi oikealla puolella on mydés maajohto sijoitettava niin, ettd se sijaitsee kehosi oikealla
puolella.

— Liita aina maajohto niin lahelle hitsaus / leikkaus kohtaa kuin mahdollista.

— Ala tyéskentele hitsaus / leikkaus -virtaldhteen vélittéméssa laheisyydessa.
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RAJAHD\"(KSET
Al& hitsaa paineistettujen séilididen tai rajahdysalttiiden jauheiden, kaasujen tai hdyryjen ldheisyydessa.
&ifé‘_ Kasittele hitsaustoimenpiteiden aikana kéytettyja kaasupulloja sek& paineen saatimia varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS

Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssa normissa IEC 60974-10 (Cl. A) annettujen maaraysten mukaisesti ja sita
saa kayttaa ainoastaan ammattikayttoon teollisissa tiloissa. Laitteen sahkémagneettista yhteensopivuutta
ei voida taata, mikali sita kaytetaan teollisista tiloista poikkeavissa ymparistoissa.

Al3 laita kdytosta poistettuja elektroniikkalaitteita normaalin jatteen sekaan
EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait huomioiden, on sahko- ja elektroniikkalaitteet seka
) niihin liittyvat valineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin hyvaksyttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun
vastaanottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi tiedustella [Ahimman kierratyskeskuksen vastaanottopisteen
sijaintia. Noudattamalla EU direktiivida parannat ympariston tilaa ja edistat ihmisten terveytta.
PYYDA AMMATTIHENKILOIDEN APUA, MIKALI LAITTEEN TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

Ef ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA ROMU

1.1 Varoituskilpi

Seuraavat numeroidut tekstit vastaavat kilvessa olevia numeroituja kuvia.

\ B. Langansyéttorullat saattavat vahingoittaa kasia.
C. Hitsauslanka ja langansyottdyksikkd ovat jannitteisia
hitsauksen aikana. Pida kddet ja metalliesineet etaalla

niista.
1. Hitsauspuikon tai kaapelin aiheuttamat sahkoiskut
ovat hengenvaarallisia. Suojaudu asianmukaisesti
%@ séhkdiskuvaaralta.

b\ 1.1 K&yt eristavid kasineitd. Ala koske hitsauspuikkoa
”N paljain kasin. Al4 kayta kosteita tai vaurioituneita kasi-
22 neita.

1.2 Eristéa itsesi asianmukaisesti hitsattavasta kappaleesta
ja maasta.

1.3 Irrota pistotulppa ennen kuin suoritat toimenpiteitd
laitteeseen.

2. Hitsaussavujen sisddnhengitys saattaa olla terveydelle
haitallista.

2.1 Pida paasi etaalld hitsaussavuista.

2.2 Poista savut koneellisen ilmanvaihto- tai poistojarjes-
telman avulla.

2.3 Poista hitsaussavut imutuulettimen avulla.

3. Hitsauksessa syntyvat kipindt saattavat aiheuttaa ra-
jahdyksen tai tulipalon.

3.1 Pida syttyvat materiaalit etdalla hitsausalueelta.

3.2 Hitsauksessa syntyvat kipinat saattavat aiheuttaa tuli-
palon. Pidéa palonsammutinta laitteen valittémassé |a-
heisyydessa ja varmista, ettd paikalla on aina henkild,
joka on valmis kayttdmaan sita.

3.3 Ala koskaan hitsaa suljettuja astioita.

\ 9%/ 4. Valokaaren sateet saattavat aiheuttaa palovammoja

silmiin ja ihoon.

41 Kaytd kypérdd ja suojalaseja. Kéytd asianmukaisia
kuulosuojaimia ja ylds asti napitettua tyopaitaa. Kayta
kokonaamaria ja suodatinta, jonka asteluku on asian-
mukainen. Kayta koko kehon suojausta.

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

6. Ala poista tai peita varoituskilpi.
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2 YLEISKUVAUS

2.1 Maaritelma

Hitsauslaite on tasavirtageneraattori, joka on valmistettu INVERTTERI-teknologian avulla. Se on suunniteltu hitsau-
spuikoilla suoritettavaan seka TIG menetelmalla tapahtuvaan hitsaukseen. Siind on kosketuskaynnistys.

SITA EI SAA KAYTTAA PUTKIEN SULATUKSEEN, MOOTTORIN KAYNNISTYKSEEN TAI AKKUJEN LATAUKSEEN

2.2 Laitteen arvokyltissa olevien teknisten tietojen selitykset

Laite on valmistettu seuraavien standardien mukaan: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 - IEC 60974.10 CI. A - IEC 61000-3-12
- IEC 61000-3-11 (kts. huomautus 2)
N°. Sarjanumero, joka on ilmoitettava aina hitsauslait-teeseen liittyvien kyselyjen yhteydessa.

3~ 3 - vaihe staattinen muuntaja- tasasuuntaaja— taajuusmuuttaja
D, Alaspain laskeutuva ominaisto.

SMAW. Soveltuu hitsauspuikoilla tapahtuvaan hitsauk seen.

TIG Sopii TIG-hitsaukseen.

uo. Toisiojannite tyhjillaan

X. Toimintateho prosentteina. Se % - arvo 10 minuu-tin aikana, jolloin hitsauslaite voi toimia tietylla sahkovir-
ralla aiheuttamatta ylikuumenemista.

12. Hitsausvirta

u2. Toisiojannite virran ollessa 12

U1. Nimellinen syoéttdjannite. Laitteessa on automaattinen kayttdjannitteen valitsin.

3~ 50/60Hz Kolmivaiheinen virtalahde 50 tai 60 Hz

1 max. Suurin sallittu liitantavirta

1 eff Kayttésuhteen mukainen suurin ottoteho

IP23S Koteloinnin suojausluokka

3-luokka toinen numero, tarkoittaa, ettd tdma laite voidaan varastoida, mutta sité ei voida kayttda ulkona
sateessa jos sita ei ole suojattu sateelta.
Soveltuu kaytettavaksi tiloissa, jossa riskialttius on suuri.

HUOMAUTUKSIA:

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

2-Tamé laite on IEC 61000-3-11-standardin mukainen ehdolla, etté kayttajan laitteiston ja julkisen verkon lityntapisteen
sallittu maksimi-impedanssi Zmax on pienempi tai yhta suuri kuin 0,137 (art.514) - 0,081 (art.519). Laitteen asentajan/
kayttajan vastuulla on varmistaa tarvittaessa sahkolaitokselta kysymall, etta laite on liitetty sdhkdverkkoon, jonka
sallittu maksimi-impedanssi Zmax on pienempi tai yhta suuri kuin 0,249 0,137 (art.514) - 0,081 (art.519).

2.3 Suojien kuvaus

2.3.1 Lampdsuoja

Laite on suojattu termostaatilla. Termostaatin lauetessa laitteen sdhkdntuotanto lakkaa, mutta tuuletin jatkaa kuitenkin
toimintaansa. Termostaatin laukeamisesta ilmoittaa keltainen merkkivalo (B). Sammuta hitsauslaite vasta sen jélkeen,
kun merkkivalo on sammunut.

3 ASENNUS

Ammattitaitoisen henkild tulee suorittaa koneen kayttdkuntoon asentaminen ja kaikessa tulee noudattaa voimassa
olevia turvallisuusmaarayksia ja —lakeja.(katso CEIl 26 — 23/ IEC-TS 62081.)

3.1 Kayttéonotto

Varmista, ettd verkkojannite on konekilven mukainen.

LiitAnnassa kaytettavan pistotulpan tulee olla suojamaadoitettu ja kapasiteetiltaan riittdvan suuri koneen ottotehoon
I1 ndhden. Keltavihred suojamaadoitusjohto on kytkettava pistotulpan suojamaadoitusnapaan. Sulakkeiden tulee olla
koneen ottotehon I1 mukaisesti mitoitettuja.
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3.2 Koneen yleiskuvaus
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Saatonuppi
Puikkohitsauksessa s&adetaan talla nupilla aloitusvirran ” Hot start” aikaa sadas-osa

sekunneissa; jona aikana kone antaa aloituksessa Yylivirtaa jolla helpotetaan valokaaren
syttymista. Talla sdadolla ei ole vaikutusta jatkuvassa TIG-hitsaustoiminnossa.
Pulssi TIG-hitsauksessa saadetaan talla nupilla pulssin taajuutta Hz: na (.

Silloin kun hitsaustoiminnoksi on valittu hitsaustapa jossa tama saaténuppi on aktiivinen, nakyy
sdadetyt arvot naytdlla 1. Kahden sekunnin kuluttua sdaddésté tulee nadyttédén arvo joka on
aikaisemmin sadadetty nupilla O.

Lamposuojan merkkivalo.
(kts. 2.3.1 Lampdsuoja)

Saatonuppi

Puikkohitsauksessa saadetdan talla nupilla valokaaren karheuttta ” arc.force” ; saato
vaikuttaa lisdaineen siirtymiseen.

Talla sdadolld ei ole vaikutusta jatkuvassa TIG-hitsaustoiminnossa.

Pulssi TIG-hitsauksessa talla nupilla saadetaan taukovirtaa (Il . Kun sa4ténuppi on aktiivisena
nakyy naytdssa | sdédetyt arvot hitsauksen aikana. Kahden sekunnin kuluttua saadoéstéa tultt
nayttdéon arvo joka on aikaisemmin s&adetty nupilla O.

Hitsausvirran saaténuppi
Talla nupilla sdadetdén hitsausvirtaa puikko- ja jatkuvassa TIG-hitsauksessa.
Pulssi TIG-hitsauksessa talla nupilla sé&detdan huippuvirtaa.

Hitsaustavan valinta.
Nappain ( F, G tai H).

Puikkohitsaus.
Selluloosiset elektrodit voidaan myds sulattaa (A.W.S. 6010).

Jatkuva TIG-hitsaus.
Valokaari sytytetdén raapaisemalla tig-elektrodilla hitsattavaa tyokappaletta; hitsausvirta
sdédetdan nupilla D.

Pulssi TIG-hitsaus.
Valokaari sytytetddn raapaisemalla tig-elektrodilla hitsattavaa tydkappaletta; huippuvirta
sdadetdan nupilla D ja taukovirta nupilla C sek& hitsausvirran taajuus nupilla A.

N
)
-
-
—
-'

\—
.~
=
U
=
L

Naytto

Nayttaa hitsausvirtaa ampeereina tai kaarijannitettd sen mukaan miké nayttétila on valittu nupilla
O.

Liséksi nayttaa arvoja jotka sdadetdan nupilla A ja C.

L yoVy Liitin
D) Liitdnt& johon liitetddn kaukosaatimen ohjausvirtaliitin.
M Merkkivalo
Kun merkkivalo palaa nayttaa naytto I kaarijannitetta. Aktivoidaan valintanappaimella O.
N Merkkivalo
Kun merkkivalo palaa ndyttda nayttd | hitsausvirtaa. Aktivoidaan valintanappaimelld O.
(9] E Valintanappain
Painamalla tata ndppainta syttyy joko merkkivalo M tai N.
P | Virta paalle/pois kytkin
Q | Liitanta kaapeli
R | (-) Negatiivinen hitsausvirtaliitin
S | (+) Positiivinen hitsausvirtaliitin
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3.3 PUIKKO -hitsaus

Varmista etté koneen virtakytkin on 0 -asennossa, liitd sen jalkeen hitsauskaapelit koneen liittimiin niin, ettd napaisuus
on puikonvalmistajan ohjeen mukainen.

TARKEAA: Liita maadoituspuristin hyvin kiinni hitsattavaan tydkappaleeseen ja varmista, etté silla mahdollisimman
hyvéa sahkdinen kontakti, puhdista tarvittaessa kiinnityskohta sopivalla hiomaty&kalulla.

Al pitele yhta aikaa puikonpidints ja maadoituspuristinta tai koneen virtaliittimia.

K&aanna koneeseen virta paélle kytkimella ( P)

Paina valintanappainta E kunnes merkkivalo F palaa.

Saada hitsausvirta hitsauspuikon halkaisija, hitsausasennon ja liitdntatavan perusteella sopivaksi.

Saada myos aloitusvirta ( hot-start) nupilla A ( suositus arvo15) ja karheussaato nupilla C (emaksisille suositus 30)
Muista aina katkaista koneesta virta ja poistaa puikonpitimesta hitsauspuikko kun lopetat hitsaamisen.

3.4 TIG -hitsaus

Tama hitsauskone soveltuu terdksen, ruostumattoman teraksen ja kuparin TIG-hitsaukseen.
Varmista, ettéd kytkin (P) on 0-asennossa. Liitd maadoituskaapelin liitin koneen positiiviseen (+) liittimeen ja kiinnita
maadoituspuristin hitsattavaan tydkappaleeseen, mahdollisimman Idhelle hitsattava kohtaa.

Liita TIG-polttimen kaapeliliitin koneen negatiiviseen (-) liittimeen.

Liitd kaasuletku ARGON kaasupullon paineensaatimessa olevaan letkuliitantaan.

Kayta punaista TIG-elektrodia jossa on 2% thoriumia.

Al pitele yhta aikaa elektrodia ja maadoituspuristinta tai koneen virtaliittimia.

K&aanna koneeseen virta paélle kytkimella (P)

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

Sytyté valokaari koskettamalla TIG-elektrodilla hitsattava tyokappaletta.

Muista aina katkaista koneesta virta ja sulkea kaasupullon venttiili kun lopetat hitsaamisen.

3.4.1 TIG-elektrodin valmistelu

Hio elektrodin kérki terdvaksi kuvan osoittamalla tavalla. K&ytd teroitukseen hienojakoista hiomalaikka joka on
tarkoitettu vain tdhan kayttdéon. Varo kuumia metalli hiukkasia.

4 VARUSTEET

Taman hitsauskoneen kanssa voidaan kayttaa seuraavia varusteita.

¢ Art. 187 + valikaapeli 1192 virransdatamisté varten puikkohitsauksessa.
¢ Art. 1284.05 Maadoituspuristin + maakaapeli 35mm2 puikkohitsaukseen ( art. 514)
¢ Art. 1286.05 Maadoituspuristin + maakaapeli 50mm2 puikkohitsaukseen ( art. 519)
¢ Art. 1653 Kuljetuskérry ( art. 514)
¢ Art. 1656 Kuljetuskarry (art. 519)

5 HUOLTO

Ainoastaan ammattitaitoiset henkilét saavat huoltaa laitetta standardin CEI 26-29 (IEC 60974-4) mukaan.

5.1 Virtaldhteen huolto

Jos laitteen sisdpuoli tarvitsee huoltoa, varmista ettd kytkin P on O-asennossa ja etta virtakaapeli on irrotettu verkosta.
Poista lisaksi saanndllisesti laitteen sisalle kerdantynyt metallipdly paineilmalla.
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5.2 Korjauksen jidlkeen

Jarjestd kaapelit korjauksen jalkeen tarkasti uudelleen, niin etta laitteen ensi6- ja toisiopuoli on eristetty varmasti
toisistaan. Ald anna kaapeleiden koskettaa liikkuvia tai toiminnan aikana kuumenevia osia. Asenna kaikki nippusiteet
takaisin alkuperéisille paikoilleen, ettei johtimen tahaton rikkoutuminen aiheuta liitdntaa ensio- ja toisiopuolen valilla.
Asenna lisaksi ruuvit ja hammasaluslaatat takaisin alkuperaisille paikoilleen.
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6 TEKNISET TIEDOT

POWER ROD 250 T Cell POWER ROD 380 T Cell
(Art.514) (Art.519)
MMA TIG MMA | TIG

Verkkojannite (U1) 3x400 V 3x400V
Verkkojannitteen toleranssi (U1) +10% +10%
Verkkotaajuus 50/60 Hz 50/60 Hz
Verkkosulake (viivastetty laukeaminen) 10A 16 A

9,2 kVA30% | 6,4 kVA 40% 16,6 kVA 30% 11,7 kVA 40%
Kulutettu teho 7,.3kVA 60% | 4,7 kVA 60% 10 kVA 60% 7 kVA 60%

6.5 kVA 100% | 4 kVA 100% 8 kVA 100% 3,2 kVA 100%
Kytkeminen verkkoon Zmax 0,137 Q 0,081 ©
Tehokerroin (cos¢) 0,99 0,99
Hitsausvirran alue 10 + 250 A 10 + 250 A 10 + 380 A 10 + 380 A

250 A30 % 250 A 30 % 380 A 30 % 380 A 30 %
Hitsausvirta 10 min / 40 °C (IEC60974-1) | 210 A 60% 210 A 60% 270 A 60% 270 A60%
190 A 100% 190 A 100% 230 A 100% 230 A 100%
Tyhjakayntijannite (U0) 83V 83V
Kayttokelpoiset elektrodit @1,5-4mm 2 1’;:)"; 6.0
Kaasun maks.sy6ttdpaine 6 Bar / 87 psi 6 Bar / 87 psi
Hydtykerroin >85 % >85%
Kulutus taukotilassa <50 W <50 W
Sahkémagneettinen A A
yhteensopivuusluokka
Ylijanniteluokka 1 1]
Saastutusluokka (IEC 60664-1) 3 3
Suojausluokitus IP23S IP23S
Jaahdytystyyppi AF AF
Kayttélampdtila -10°C = 40°C -10°C = 40°C
-25°C + 55°C -25°C + 55°C

Kuljetus- ja varastointilampétila

Merkki ja sertifioinnit

CE UKCA EAC S

CE UKCA EAC S

Mitat PxSxK

207 mm x 437 mm x 411 mm

297 mm x 463 mm x 588 mm

Nettopaino

15,7 kg

26,3 kg
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DA-INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL BUESVEJSNING
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3 INSTALLATION ....ciiiiiciiiiiissceemmmsnssrreessssssssssmmssss s s s s sesssssssssmssmmnsssssessesssssssssnsmmmnsnsssessssssssssssnnnnnnsnsssnsssssssssnnnnnnnnnsnns 60
3.1 YT T3 60
3.2 BESKRIVELSE AF APPARAT ..tuuuueteettssuuseseestssuesesenssanseaesesassanaeesessnnseeeesssssnsseessssnnseeeessssnnnseeeesssnnsseeesnssnnnseeeeennnnaneeerenes 61
3.3  SVEJSNING MED BEKL/ADTE ELEKTRODER ..uuuuueeeeeseesaseeeeeseeeeseeesnsssssssssssssnssssssseeeeesesesesesseeeesessssssssnsnsnsnsnsnnssssesesessaseessseeens 63
B4 TIG SVEISNING...uuuuuureeieeieeeeeeeaeaaisasseseeeeaaaaeesaaaanasssaeeeeeaaaaasesaaasssssssseeeeaeaaasaasasnsssssneeeesaaaaessaaaasnssssneeeesaaasssesnnnnsnnnnnns 63
3.4.1 FOrberedelse af EIEKIIOE ... ittt et e ettt e e e e e e e et e e e e e aneeeee e e s nneeeeeeeannbeeeeeeeasnneeeeeaannnaneaeaanan 63
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5 VEDLIGEHOLDELSE .......cececesssss s s s s s s s s e se s s s s s s s s s msmnmmmmmsmssssssssssssssssssseseeeneerennnnennmnmmmmmmmssssssssssssssssssseneenes 64
51 VEDLIGEHOLDELSE AF GENERATOREN ....uuuuuuusseeeeseseaaeeeeeeeeseeeeesnsssssnsssssssnsssssssseeeeseseseseseseeesensssssssnsnsnsnnnsnnnssssseseesaaeesesennes 64
5.2  RAD DER SKAL TAGES | BRUG VED ET REPARATIONSINDGREB ....ceeerrsssssssususunnnssssseeeeeseseseseeeeeeeeemsssssssnsnsnsnnnsnsnassssesesesssasseenees 64
6 TEKNISKE DATA....cuceeiettiiiimmissssssssssssssssssnsmsssssssssssnsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssassssssssssssssssssssssssssnnnnnnssnssesssssssssnns 65

VIGTIGT: LAS 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
——PERSONER. 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.3301151.

STAJ
Apparatets stgjniveau overstiger ikke 80 dB. Plasmasvejsningen/den almindelige svejsning kan dog skabe
Astojniveauer, der overstiger ovennaevnte niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyttelsesudstyret, der fore-
skrives i den gaeldende lovgivning.

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan veere skadelige .

Y ’ e Strom, der lgber igennem en leder, skaber elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og skaerestrom

4 Q skaber elektromagnetiske felter omkring kabler og strgmkilder.

§T SN e Elektromagnetiske felter, der stammer fra hgj strem, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroniske

:{—ﬁ‘\\ livsnedvendige apparater (pacemaker) skal kontakte lzegen, inden de selv udferer eller naermer sig ste-

- der, hvor buesvejsning, skaeresvejsning, flammehgvling eller punktsvejsning udferes.

e Eksponering af elektromagnetiske felter fra svejsning eller skaering kan have ukendte virkninger pa helbredet.

Alle operatorer skal gore falgende for at mindske risici, der stammer fra eksponering af elektromagnetiske felter:

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

- Sno ikke jordkablerne og elektrodeholder- eller svejsekablet rundt om kroppen.

- Ophold dig aldrig mellem jordkablet og elektrodeholdereller svejsekablet. Hvis jordkablet befinder sig til hgjre for
operataren, skal ogséa elektrodeholdereller svejsekablet vaere pa hgjre side.

- Slut jordkablet til arbejdsemnet sa taet som muligt pa svejseeller skeereomradet.

- Arbejd ikke ved siden af stramkilden.
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EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i neerheden af beholdere, som er under tryk, eller i naerheden af eksplosivt stov, gas eller dampe.
Vaer forsigtig i forbindelse med handtering af gasflaskerne og trykregulatorerne, som anvendes i forbindelse
= med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med angivelserne i den harmoniserede norm IEC 60974-10.(CI. A)
Apparatet ma kun anvendes til professionel brug i industriel sammenhang. Der kan veere vanskeligheder
forbundet med fastsasttelse af den elektromagnetiske kompatibilitet, sdfremt apparatet ikke anvendes i in-
dustriel sammenhang.

Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen med det normale affald!
Ved skrotning skal de elektriske apparater indsamles seerskilt og indleveres til en genbrugsanstalt jf. EU-di-
B/ rektivet 2002/96/EF om affald af elektrisk og elektronisk udstyr (WEEE), som er inkorporeret i den nationale
lovgivning. Apparaternes ejer skal indhente oplysninger vedregrende de tilladte indsamlingsmetoder hos vores lokale
repraesentant. Overholdelse af kravene i dette direktiv forbedrer miljget og eger sundheden.
TILFAELDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL DER RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PERSONALE.

Ef BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEKTRONISK UDSTYR

11 Advarselsskilt

Den folgende nummererede tekst svarer til skiltets nummererede bokse.

/ B

\B. Tradfremforingens sma ruller kan sére heenderne.

Svejseledningen og tradfremferingsgruppen er under

spaending i lobet af svejsningen. Hold haender og me-

talting pa afstand.

Elektriske stoad der fremprovokeres fra svejsningens

elektrode eller fra kablet kan veere dodelige. Man skal

beskytte sig pa en passende made mod faren for elek-

triske sted.

Veer ifort isolerende handsker. Ror ikke ved elektroden

med bare haender. Veer ikke ifort fugtige eller beskadi-

gede handsker.

Veer sikker pd at veere isolerede fra stykket der skal

svejses og fra grunden

Frakobl forsyningskablets stik inden man skal arbejde

pa maskinen.

Indanding af uddunstning kan veere sundhedsfarligt.

Hold hovedet fjernt fra uddunstningen.

Anvend et anlaeg med forceret ventilation eller med lo-

kalt aftreek for at fjerne uddunstningen.

Brug en sugepumpe for at fijerne uddunstningen.

Gnisterne der fremprovokeres ved svejsningen kan for-

arsage eksplosioner eller brande.

3.1 Hold anteendelige materialer fiernt fra svejseomradet.

3.2 Gnisterne der fremprovokeres ved svejsningen kan for-
arsage brande. Hav en brandslukker lige i nzerheden og
lad en person veere Klar til at bruge den.

3.3 Svejs aldrig lukkede beholdere.

4. Lysbuens straler kan breende gjnene og give forbraen-
dinger pa huden.

3098559

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

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

6. Fjern ikke eller tildaek ikke advarselsskiltene
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2 GENERELLE BESKRIVELSER

2.1 Specifikationer

Dette svejseapparat er en jeevnstremsgenerator. Svejseapparatet er konstrueret i overensstemmelse med INVER-
TER-teknologi og er projekteret til svejsning med beklaedte elektroder. Apparatet anvendes til TIG-svejsning og er
forsynet med kontakttaending.

MA IKKE ANVENDES TIL OPT@NING AF VANDRQGR, START AF MOTORER OG OPLADNING AF BATTERIER

2.2 Forklaring til tekniske data pa svej seapparatets typeskilt

Apparatet er bygget efter falgende normer : IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10 Cl. A - IEC 61000-3-12 - og
IEC 61000-3-11 (se "Bemeerk 2”)

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

—-aFR= Trefaset statisk frekvensomformer til transfor-mator-ensretter.

D, Nedadgaende kurve

SMAW. Egnet til svejsning med beklaedte elektroder.

TIG Egnet til TIG-svejsning

uo. Sekundaer tomgangsspaending.

X. Procentsats for drift: % af 10 minutter. | dette tidsrum kan svejseapparatet anvendes ved en bestemt
strom, uden at der er risiko for overop-hedninger.

12. Svejsestrom.

u2. Sekundaerspaending ved strom 12.

U1. Nominel forsyningsspaending. Maskinen er udstyret med automatisk valg af forsyningsspaending.

3~ 50/60Hz Trefaset forsyning: 50 eller 60 Hz.

1 max. Den maksimale optagne stremveerdi.

11 aktiv Den maksimale optagne aktive stremveerdi, nr man tager hgjde for procentsatsen for driften.

IP23 S Beskyttelsesgrad for kapsling.

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

Apparatet er egnet til brug i omgivelser med gget risiko.

BEMARK:

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

2- Dette udstyr opfylder kravene i standard IEC 61000-3-11, forudsat at systemets maks. tilladte impedans

Zmaxer lavere end eller lig med 0,249 0,137 (art.514) - 0,081 (art.519) i greensefladepunktet mellem brugerens
system og det offentlige system. Det pahviler udstyrets installater eller bruger at garantere, at udstyret er tilsluttet en
forsyningskilde med maks. impedans 0,137 (art.514) - 0,081 (art.519). Dette sker eventuelt ved at indhente oplysninger
hos forsyningsselskabet.

2.3 Beskrivelse af beskyttelser

2.341 Termisk beskyttelse

Dette apparat beskyttes ved hjeelp af en termostat. Nar termostaten udlgses, udsender apparatet ikke laengere strom,
men ventilatoren er fortsat aktiveret. Den gule kontrollampe (B) viser, at termostaten er udlgst.

Sluk ikke svejseapparatet, for kontrollampen er slukket.

3 INSTALLATION

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

3.1 Klarggring

Kontrollér, at forsyningsspaendingen svarer til maerkespaendingen i svejseapparatets tekniske data.

Slut et stik med passende kapacitet til forsyningskablet og kontrollér, at den gule/grenne leder er sluttet til jordstikket.
Kapaciteten i den termomagnetiske afbryder eller sikringerne (tilsluttet i serie til forsyningen) skal svare til apparatets
stremforbrug I1.
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3.2 Beskrivelse af apparat
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A Handtag til indstilling
Ved MMA svejsning benyttes handtaget til indstilling af tidsrummet (udtrykt i 1/100 sekund) for
strommen til Hot-Start . Handtaget benyttes i princippet til indstilling af en overstrem, der
har til formal at forbedre teendingerne. Handtaget udferer ingen indstilling i forbindelse med
konstant TIG svejsning.
Ved pulserende TIG svejsning benyttes handtaget til indstilling af pulseringsfrekvensen (i Hz)
| svejseprocesser hvor handtaget er aktiveret, vises den indstillede veerdi pa displayet I. 2
sekunder efter den seneste indstilling genoptager displayet fremvisningen af veerdien, som
forudgé&ende er blevet valgt ved hjeelp af knappen O.
B I Lysdiode for termostat
- (se 2.3.1 Termisk beskyttelse).
C Handtag til indstilling
Ved MMA svejsning benyttes handtaget til indstilling af det procentvise niveau for Arc-Force
. Handtaget benyttes i princippet til indstilling af en strem, der fastleegger overferslen til
elektroden.
Handtaget udferer ingen indstilling i forbindelse med konstant TIG svejsning.
Ved pulserende TIG svejsning indstiller hAndtaget standardstremmen i Ampere
| svejseprocesser hvor handtaget er aktiveret, vises den indstillede veerdi pa displayet I. 2
sekunder efter den seneste indstilling genoptager displayet fremvisningen af veerdien, som
forudgéende er blevet valgt ved hjeelp af knappen O.
D Handtag til indstilling af svejsestrom
Handtaget indstiller svejsestrammen ved MMA og konstant TIG svejsning. Ved pulserende TIG
svejsning indstiller handtaget spidsstremmen.
E B Knap for proces
Det er muligt at veelge svejseprocessen (F, G eller H) ved at trykke pa denne knap.
F W Svejsning med beklaedte elektroder
Ogsa celluloseelektroder kan smeltes (A.W.S. 6010).
G - Konstant TIG svejsning
Lysbuen taendes ved kortslutning mellem elektroden og arbejdsemnet. Svejsestrommen
indstilles ved hjeelp af handtaget D.
H - Pulserende TIG svejsning
Lysbuen taendes ved kortslutning mellem elektroden og arbejdsemnet. Spidsstremmen indstilles
ved hjeelp af handtaget D, standardstrammen indstilles ved hjaelp af hdndtaget C og frekvensen
indstilles ved hjeelp af handtaget A.
[ i1 ) (1] |Display
ooy Viser veerdien i Ampere eller Volt pa& baggrund af de valg, som er blevet foretaget med knappen
0. Endvidere viser displayet veerdierne, som er blevet indstillet ved hjeelp af handtagene A og C.
L V¥ Konnektor
D) Til tilslutning af fijernstyringsudstyr.
M Lysdiode
Nar lysdioden teendes, betyder dette, at displayet | viser svejsespaendingen. Lysdioden aktiveres
ved hjeelp af knappen O.
N iy Lysdiode
- Nar lysdioden taendes, betyder dette, at displayet | viser svejsestremmen. Lysdioden aktiveres
ved hjeelp af knappen O.
(9] [zl Knap
Det er muligt at veelge lysdioderne M og N ved at trykke pa denne knap.
P | ON/OFF afbryde
Q | Forsyningskabel
R | Udgangsklemme (-)
S | Udgangsklemme (-)
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3.3 Svejsning med beklaedte elektroder

— Kontrollér, at afbryderen P er indstillet i position 0. Tilslut herefter svejsekablerne med overholdelse af polariteten,
som er fastsat af elektrodeproducenten. MEGET VIGTIGT: Slut jordkablets klemme til arbejdsemnet og kontrollér,
at der er god elektrisk kontakt for at sikre korrekt funktion i apparatet og undga speendingsfald med arbejdsemnet.

— Bergr ikke svejsebraenderen eller elektrodeholderen samtidig med jordklemmen.

— Teend apparatet ved hjeelp af afbryderen P.

- Tryk pa knappen E, indtil lysdioden F teendes.

— Indstil strammen pé& baggrund af elektrodediameteren, svejsepositionen og semmen, som skal udferes.

- Indstil endvidere Hot-Start ved hjeelp af handtaget A (anbefalet veerdi: 15) og Arc-Force ved hjeelp af handtaget C
(anbefalet veerdi: 30 for basiske elektroder). Sluk altid apparatet efter svejsningen og fjern elektroden fra elektro-
deholderen.

3.4 TIG svejshing

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

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

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

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

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

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

— Ror ikke elektroden og jordklemmen samtidigt.

— Teend apparatet ved hjeelp af afbryderen P.

— Indstil konstant eller pulserende TIG svejsning ved hjeelp af knappen E.

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

Husk at slukke apparatet og lukke ventilen pa gasflasken efter afslutning af svejsningen.

3.4.1 Forberedelse af elektrode

Slib elektrodens spids séledes, at der skabes en lodret rille som vist i figuren.
— Benyt en finkornet slibesten og benyt den kun til slibning af tungsten.
— Veer opmaerksom pé eventuelle metalpartikler.

1542 d

4 UDSTYR

Dette svejseapparat kan benyttes sammen med folgende udstyr:
¢ Art. nr. 187 + forlaenger art. nr. 1192, Til indstilling af strom i forbindelse med svejsning med elektrode.
Art. nr. 1284.05 Holder + jordkabel (35 mm?) til svejsning med elektrode (art. nr. 514).
Art. nr. 1286.05 Holder + jordkabel (50 mm3) til svejsning med elektrode (art. nr. 519).
Art. nr. 1653 Transportvogn (art. nr. 514)
Art. nr. 1656 Transportvogn (art. nr. 519)

* & & o
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5 VEDLIGEHOLDELSE

Hvert vedligeholdelsesindgreb skal foretages af et kvalificeret personale i overensstemmelse med normen IEC 26-29
(IEC 60974-4).

5.1 Vedligeholdelse af generatoren

| tilfeelde af vedligeholdelse indeni apparatet, skal man sikre sig at afbryderen P befinder sig i position "O" og at
forsyningskablet er frakoblet nettet.
Derudover er det periodisk ngdvendigt at rengere apparatets indre for aflejret metalstov, ved at bruge trykluft.

5.2 RAad der skal tages i brug ved et reparationsindgreb

Efter at have foretaget en reparation, skal man serge for at genordne ledningsfaringen séledes at der findes en sikker
isolering mellem maskinens primeere side og sekundaere side. Undgé at ledningerne kommer i kontakt med dele i
beveegelse eller dele der hedes op under funktion. Montér igen samtlige band som pa det originale apparat séledes
at undgd at der, hvis en ledetrdd uheldigvis skulle gdeleegges eller frakobles, kan forekomme en forbindelse mellem
den primaere og den sekundeere.

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

64 3301035/B



6 TEKNISKE DATA

POWER ROD 250 T Cell POWER ROD 380 T Cell
(Art.514) (Art.519)
MMA TIG MMA TIG
Netspaending (U1) 3x400 V 3x400V
Netspaendingstolerance (U1) +10% +10%
Netfrekvens 50/60 Hz 50/60 Hz
Netsikring (med forsinket virkning) 10A 16 A

9,2 kVA 30%

6,4 KVA 40%

16,6 kVA 30%

11,7 KVA 40%

7,3 KVA 60%

4,7 kVA 60%

10 kVA 60%

7 kVA 60%

Transport- og lagringstemperatur

Effektforbrug
6.5 kVA 100% | 4 kVA 100% 8 kVA 100% 3,2 kVA 100%

Tilslutning til nettet Zmax 0,137 Q 0,081 Q
Effektfaktor (cosd) 0,99 0,99
Svejsestrominterval 10 + 250 A 10 + 250 A 10 + 380 A 10 + 380 A

250 A 30 % 250 A 30 % 380 A 30 % 380 A30 %
Svejsestrem 10 min/40°C (IEC60974-1) 210 A 60% 210 A 60% 270 A 60% 270 A 60%

190 A 100% 190 A 100% 230 A 100% 230 A 100%
Tomgangsspaending (UO) 83V 83V
Anvendelige elektroder 015-4mm 01560

mm
Maks. gasindstromningstryk 6 Bar / 87 psi 6 Bar / 87 psi
Ydeevne >85 % >85%
Forbrug i inaktiv tilstand <50 W <50 W
. . A A
Elektromagnetisk kompatibilitetsklasse
Overspandingsklasse 0 1]
Forureningsgrad (IEC 60664-1) 3 3
Beskyttelsesgrad IP23S IP23S
Afkalingstype AF AF
Driftstemperatur -10°C + 40°C -10°C + 40°C
-25°C + 55°C -25°C + 55°C

Varemeerke og certificeringer

CE UKCA EAC S

CE UKCA EAC S

Mal LxBxH

207 mm x 437 mm x 411 mm

297 mm x 463 mm x 588 mm

Nettoveegt

15,7 kg

26,3 kg
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BELANGRIJK: LEES VOORDAT U MET DEZE MACHINE BEGINT TE WERKEN DE GEBRUIKSAANWIJZING AAN-
DACHTIG DOOR EN BEWAAR ZE GEDURENDE DE VOLLEDIGE LEVENSDUUR VAN DE MACHINE OP EEN PLAATS
DIE DOOR ALLE GEBRUIKERS IS GEKEND. DEZE UITRUSTING MAG UITSLUITEND WORDEN GEBRUIKT VOOR
LASWERKZAAMHEDEN.

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

LASSEN EN VLAMBOOGSNIJDEN KAN SCHADELIJK ZIUN VOOR UZELF EN VOOR ANDEREN. Daarom
——moet de gebruiker worden gewezen op de gevaren, hierna opgesomd, die met laswerkzaamheden gepaard
gaan. Voor meer gedetailleerde informatie, bestel het handboek met code 3301151.

GELUID
Deze machine produceert geen rechtstreeks geluid van meer dan 80 dB. Het plasmasnij/lasprocédé kan
Aevenwel geluidsniveaus veroorzaken die deze limiet overschrijden; daarom dienen gebruikers alle wettelijk
verplichte voorzorgsmaatregelen te treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN-Kunnen schadelijk zijn.
< ’ ¢ De elektrische stroom die door een willekeurige conductor stroomt produceert elektromagnetische
" Q velden (EMF). De lasof snijstroom produceert elektromagnetische velden rondom de kabels en de

AN generatoren.

;ﬂ\\ ¢ De magnetische velden veroorzaakt door een hoge stroom kunnen een nadelige uitwerking hebben

o op pacemakers. Personen die elektronische apparatuur (pacemakers) dragen moeten informatie bij een

arts inwinnen voor ze afvlam-, booglas-, puntlas- en snijwerkzaamheden benaderen.

De blootstelling aan elektromagnetische velden, geproduceerd tijdens het lassen of snijden, kunnen de gezondheid

op onbekende manier beinvloeden.

Elke operator moet zich aan de volgende procedure houden om de gevaren geproduceerd door elektromagnetische

velden te beperken:

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

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

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

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

- Voorkom dat u in de nabijheid van de generator werkzaamheden verricht.
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ONTPLOFFINGEN
- Las niet in de nabijheid van houders onder druk of in de aanwezigheid van explosief stof, gassen of dampen.
- Alle cilinders en drukregelaars die bij laswerkzaamheden worden gebruik dienen met zorg te worden
behandeld.
ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT
DDeze machine is vervaardigd in overeenstemming met de voorschriften zoals bepaald in de geharmoniseerde norm
IEC 60974-10 (Cl. A) en mag uitsluitend worden gebruikt voor professionele doeleinden in een industriéle
omgeving. Het garanderen van elektromagnetische compatibiliteit kan problematisch zijn in niet-industriéle
omgevingen.

Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon afval!

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

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

Ef VERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE UITRUSTING

1.1 Plaatje met waarschuwingen

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

B. De draad sleeprollen kunnen de handen verwonden.

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

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

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

1.2 Controleer of u van het te lassen stuk en de vioer geisoleerd bent.

1.3 Haal de stekker van de voedingskabel uit het stopcontact alvorens u werkzaamheden aan de machine verricht.

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

2.1 Houd uw hoofd buiten het bereik van de dampen.

2.2 Maak gebruik van een geforceerd ventilatieof
afzuigsysteem om de dampen te verwijderen.

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

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

3.1  Houd brandbare materialen buiten het bereik van de
laszone.

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

3.3 Voer nooit lassen uit op gesloten houders.

4. De stralen van de boog kunnen uw ogen en huid
verbranden.

41 Draag een veiligheidshelmenbril. Draag een
passende gehoorbescherming en overalls met gesloten
kraag. Draag helmmaskers met filters met de juiste
filtergraad. Draag altijd een complete bescherming voor
uw lichaam.

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

6. Verwijder de waarschuwingsetiketten nooit en dek ze
nooit af.
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2 ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1 Technische specificaties

Deze lasmachine is een generator met constante stroom, gebouwd met de INVERTER-technologie en bedoeld
om te lassen met beklede elektroden en voor TIG-lasprocédés, met contactstart. NIET GEBRUIKEN VOOR HET
ONTDOOIEN VAN LEIDINGEN, STARTEN VAN MOTOREN OF OPLADEN VAN ACCU’S.

2.2 \Verklaring van de op de kenplaat vermelde technische specificaties

Het apparaat is gebouwd in overeenstemming met de volgende normen: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10 ClI.
A - |EC 61000-3-12 - IEC 61000-3-11 (zie opmerking 2)

N°. Serienummer, dat moet worden vermeld bij elk verzoek betreffende de lasmachine.

= Statische dreifasen frequentieconverter transfor-mator-gelijkrichter.

D_ Neerwaarts.

SMAW Geschikt voor lassen met beklede elektroden.

TIG Geschikt voor TIG-lassen.

uo. Secundaire nullastspanning

X. Werkcycluspercentage. % van 10 minuten gedu-rende dewelke de lasmachine kan werken met een be-
paalde stroom zonder te oververhitten.

12. Lasstroom

u2. Secundaire spanning met stroom 12

uUi. Nominale toevoerspanning. De machine heeft een automatische spanningsregelaar.

3~ 50/60Hz 50- of 60-Hz driefasen voeding

11 max. Dit is de maximumwaarde van de opgenomen stroom.

11 eff. Dit is de maximumwaarde van de werkelijk opgenomen stroom, afhankelijk van de inschakelduur.

IP23S Beschermingsgraad van de kast.

De Graad 3 als tweede cijfer geeft aan dat het apparaat opgeslagen kan worden, maar dat het bij neer-
slag niet buiten gebruikt kan worden, tenzij in een beschermde omgeving.
Geschikt voor gevaarlijke omgevingen.

OPMERKINGEN:

1-Het apparaat is ontworpen om te functioneren in een omgeving met een vervuilingsgraad 3 (Zie IEC 60664).

2-Deze apparatuur voldoet aan de norm IEC 61000-3-11, mits de maximum toelaatbare impedantie Zmax van de in-
stallatie lager of gelijk is aan 0,137 (art.514) - 0,081 (art.519) op het interfacepunt tussen de installatie van de gebruiker
en het lichtnet. De installateur of de gebruiker van de apparatuur zijn verantwoordelijk voor en moeten waarborgen dat
de apparatuur aangesloten is op een stroomvoorziening met een maximum toelaatbare impedantie Zmax lager of gelijk
aan 0,137 (art.514) - 0,081 (art.519). Raadpleeg eventueel het elektriciteitsbedrijf.

2.3 Beschrijving van de veiligheidsvoor zieningen

2.31 Thermische beveiliging

Deze uitrusting is beveiligd door een thermostaat. Wanneer de thermostaat in werking treedt, levert de machine geen
stroom meer, maar blijft de ventilator wer- ken. Het gele led-lampje (B) licht op om aan te geven dat de thermostaat is
geactiveerd. Schakel de lasmachine niet uit voordat het led-lampje is gedoofd.

3 INSTALLATIE
De machine moet door vakkundig personeel worden geinstalleerd. Alle aansluitingen moeten geschieden conform de
geldende normen en met volledige inachtneming van de wet op de ongevallenpreventie (CEI 26-23 / IEC-TS 62081).

3.1 Inwerkingstelling

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

Sluit een stekker van geschikt vermogen op de voedingskabel aan en zorg dat de geelgroene geleider wordt verbonden
met de aardpen.

Het vermogen van de thermomagnetische schakelaar of de zekeringen, die in serie met de voeding zijn geschakeld,
moet gelijk zijn aan de stroom |1 die door de machine wordt opgenomen.
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3.2 Beschrijving van de machine
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A Regelknop
Bij MMA-lassen regelt deze knop de tijd, uitgedrukt in honderdsten van seconden, van de “hot-
start”-tijd ; in feite regelt die een overstroom die als doel heeft de ontstekingen te verbeteren.
Bij continu TIG-lassen voert de knop geen enkele regeling uit.
Bij pulserend TIG-lassen regelt die de pulsfrequentie in Hz -. Bij lasprocessen waarbij de
knop actief is, wordt de waarde van de instelling op het display L getoond. Twee seconden na
de laatste instelling, zal het display weer overgaan naar de weergave van de eerder met de knop
O gekozen waarde.

B I Led thermostaat

. (zie 2.3.1. Thermische beveiliging).

C Regelknop
Bij MMA-lassen regelt deze knop het percentage van de “arc-force” -stroom; in feite
regelt die een stroom die de overdracht van de elektrode bepaalt.
Bij continu TIG-lassen voert de knop geen enkele regeling uit.
Bij pulserend TIG-lassen regelt die de basisstroom in ampere
Bij lasprocessen waarbij de knop actief is, wordt de waarde van de instelling op het display L
getoond. Twee seconden na de laatste instelling, zal het display weer overgaan naar de weergave
van de eerder met de knop O gekozen waarde.

D Lasstroomregelknop.
Deze knop regelt de lasstroom voor zowel MMA-lassen als continu TIG-lassen.
Bij pulserend TIG-lassen regelt die de piekstroom.

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

F w Lassen met beklede elektroden.
Ook kunnen celluloseachtige elektroden worden gesmolten (A.W.S. 6010).

G O Continu TIG-lassen.
De boogontsteking vindt plaats door kortsluiting tussen de elektrode en het werkstuk. De
lasstroom wordt geregeld met de knop D.

H - Pulserend TIG-lassen.
De boogontsteking vindt plaats door kortsluiting tussen de elektrode en het werkstuk, de
piekstroom wordt geregeld met de knop D, de basisstroom wordt geregeld met de knop C en
de frequentie wordt geregeld met de knop A.

| L1 21 2] |Display.

ooog Toont de waarde in ampére of volt met betrekking tot de keuzen die gemaakt zijn met de knop

0. Bovendien toont het de waarden die zijn ingesteld met de knoppen A en C.

L WV o¥% Connector.

o 5 Voor aansluiting van de afstandbedieningen.

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

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

(o) E Keuzeknop.
Door deze knop in te drukken kunnen de ledden M en N worden geselecteerd.

P | Schakelaar 0/1.

Q | Voedingskabel

R | Uitgangsklem (-)

S | Uitgangsklem (+)
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3.3 Lassen met beklede elektroden

— Zorg dat de schakelaar P in de stand O staat en sluit de laskabels aan volgens de door de fabrikant van de gebru-
ikte elektroden voorgeschreven polariteit. ZEER BELANGRIJK: Sluit de klem van de werkstukkabel zo aan dat een
goed contact ontstaat voor een correcte werking van de machine en om een spanningsval bij het te lassen stuk
te voorkomen.

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

— Schakel de machine in met de schakelaar P.

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

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

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

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

3.4 TIG-lassen

— Deze lasmachine is geschikt voor TIG-lassen: roestvrij staal, ijzer en koper.
— Zorg dat de schakelaar P in de stand O staat.
— Sluit de connector van de massakabel op de positieve (+) pool van de lasmachine aan en sluit de klem van de
werkstukkabel zo dicht mogelijk bij de las aan.
— Sluit de vermogensconnector van de TIG-lastoorts aan op de negatieve (-) pool van de lasmachine.
— Sluit de gasleiding aan op de uitgang van het reduceerventiel van de argonfles.
— Gebruik een 2 % gethoreerde wolfraamelektrode (rode band).
— Raak niet gelijktijdig de elektrode en de massaklem aan.
— Schakel de machine in met de schakelaar P.
— Stel met de knop E continu of pulserend TIG-lassen in.
— Ontsteek door contact de boog, met een vastberaden en snelle beweging.
Na beéindiging van het lassen, moet de machine worden uitgeschakeld en de gasflesklep worden gesloten.

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

— Gebruik een harde, fijnkorrelige slijpschijf die uitsluitend voor het slijpen van de elektrode wordt gebruikt.
— Pas op voor metalen deeltjes.

4 ACCESSOIRES

Deze lasmachine kan worden gebruikt met de volgende accessoires:

¢ Art. 187 + verlenging art. 1192. Voor de lasstroomregeling bij elektrodelassen.
¢ Art. 1284.05 Houder + massa 35 mm2 voor elektrodelassen (art. 514).

¢ Art. 1286.05 Houder + massa 50 mm2 voor elektrodelassen (art. 519).

¢ Art. 1653 Transportwagen (art. 514).

¢ Art. 1656 Transportwagen (art. 519).

5 ONDERHOUD

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

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

Reinig tevens regelmatig de binnenkant van het apparaat en verwijder de opgehoopte metaalstof met behulp van per-
slucht.

5.2 Handelingen die u na een reparatie moet verrichten

Controleer na een reparatie of de bekabeling correct aangebracht is en of er sprake is van voldoende isolatie tussen de
primaire en secundaire zijde van de machine. Zorg ervoor dat de draden niet in aanraking kunnen komen met de on-
derdelen in beweging of de onderdelen die tijdens de functionering verhit raken. Hermonteer alle klemringen op de oor-
spronkelijke wijze om een verbinding tussen de primaire en secundaire te voorkomen als een draad breekt of losschiet.
Hermonteer tevens de schroeven met de tandringen op de oorspronkelijke wijze
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6 TECHNISCHE GEGEVENS

Transport- en opslagtemperatuur

POWER ROD 250 T Cell POWER ROD 380 T Cell
(Art.514) (Art.519)
MMA | TG MMA | TIG
Netspanning (U1) 3x400 V 3x400V
Tolerantie netspanning (U1) +10% +10%
Netfrequentie 50/60 Hz 50/60 Hz
Netzekering (vertraagd) 10A 16 A
9,2 kVA 30% | 6,4 kVA 40% 16,6 kVA 30% 11,7 kVA 40%
Stroomverbruik 7.3 kVA 60% | 4,7 kVA 60% 10 kVA 60% 7 kVA 60%
6.5 kVA 100% | 4 kVA 100% 8 kVA 100% 3,2 kVA 100%
Aansluiting op netwerk Zmax 0,137 Q 0,081 Q
Vermogensfactor (cosd) 0,99 0,99
Gamma lasstroom 10 + 250 A 10 + 250 A 10 - 380 A 10+ 380 A
250 A 30 % 250 A 30 % 380 A 30 % 380 A 30 %
Lasstroom 10 min/40°C (IEC60974-1) 210 A 60% 210 A 60% 270 A 60% 270 A 60%
190 A 100% 190 A 100% 230 A 100% 230 A 100%
Nullastspanning (U0O) 83V 83V
Bruikbare elektroden 01,5-4mm ©1,5+60
mm
Max. gastoevoerdruk 6 Bar / 87 psi 6 Bar / 87 psi
Rendement >85 % >85%
Verbruik in inactieve staat <50 W <50 W
Elektromagnetische A A
compatibiliteitsklasse
Overspanningsklasse 0 1]
Verontreinigingsklasse (IEC 60664-1) 3 3
Beschermingsgraad IP23S IP23S
Type koeling AF AF
Werkingstemperatuur -10°C + 40°C -10°C + 40°C
-25°C + 55°C -25°C + 55°C

Merk en certificaties

CE UKCAEAC S

CE UKCA EAC S

Afmetingen LxBxH

207 mm x 437 mm x 411 mm

297 mm x 463 mm x 588 mm

Nettogewicht

15,7 kg

26,3 kg
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VIKTIGT: LAS MANUALEN INNAN UTRUSTNINGEN ANVANDS. FORVARA MANUALEN LATTILLGANGLIGT FOR
PERSONALEN UNDER UTRUSTNINGENS HELA LIVSLANGD.DENNA UTRUSTNING SKA ENDAST ANVANDAS FOR
SVETSARBETEN.

1 FORSIKTIGHETSATGARDER

BAGSVETSNINGEN OCH -SKARNINGEN KAN UTGORA EN FARA FOR DIG OCH ANDRA PERSONER.
Anvandaren maste darfoér informeras om de risker som uppstar pa grund av svetsarbetena. Se samman-
fattningen nedan. Fér mer detaljerad information, bestéall manual kod. 3301151.

BULLER
Denna utrustning alstrar inte buller som &verskrider 80 dB. Plasmaskarningen/svetsningen kan alstra
A bullernivder over denna grans. Anvandarna ska darfér vidta de forsiktighetsatgarder som foreskrivs av
gallande lagstiftning.

ELEKTROMAGNETISKA FALT - Kan vara skadliga.
=Y ’ e Nar elektrisk strdm passerar genom en ledare alstras elektromagnetiska falt (EMF). Svets- eller
% skarstrommen alstrar elektromagnetiska félt runt kablar och generatorer.
e De magnetfélt som uppstar p& grund av starkstrdm kan paverka pacemakerfunktionen. Barare av
‘\\ livsuppehéllande apparater (pacemaker) ska konsultera lakaren innan de pdabdrjar bagsvetsning,
bagskarning, gashyvling eller punktsvetsning eller gar in i lokaler dar sddant arbete utfors.
» Exponering for elektromagnetiska félt i samband med svetsning eller skarning kan ha okanda effekter pa hélsan.
For att minska risken for exponering for elektromagnetiska falt maste alla operatorer iaktta foljande regler:
- Se till att jordkabeln samt elektrodklammans eller slangpaketets kabel hela tiden ar placerade intill varandra. Tejpa
gérna samman dem om mdjligt.
- Linda inte jordkabeln eller elektrodklammans respektive slangpaketets kabel runt kroppen.
- Sta aldrig mellan jordkabeln eller elektrodklammans respektive slangpaketets kabel. Om jordkabeln finns pa ope-
ratérens hogra sida ska dven elektrodklammans respektive slangpaketets kabel befinna sig pa denna sida.
- Anslut jordkabeln till arbetsstycket sa néra svetseller skdrzonen som majligt.
- Arbeta inte nara generatorn.

_1_;

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

Denna utrustning &r konstruerad i 6verensstdmmelse med foreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-10 (Cl.
A) och far endast anvdndas for professionellt bruk i en industrimiljo. Det kan i sjilva verket vara svart att ga-
rantera den elektromagnetiska kompatibiliteten i en annan miljé an en industrimiljo.

Kassera inte elektriska produkter tillsammans med normalt hushallsavfall!

| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som utgdrs av elektriska och elektroniska produkter och dess
) tillampning i Gverensstdammelse med landets gallande lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv

samlas in separat och lamnas till en atervinningscentral. Du ska i egenskap av agare till produkterna informera dig om

godkanda atervinningssystem via ndrmaste aterférsaljare. Hjalp till att varna om miljén och ménniskors hélsa genom

att tillAmpa detta EU-direktiv!

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVENTUELL DRIFTSTORNING.

Ef KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA PRODUKTER

1.1 Varningsskylt

Foljande numrerade textrader motsvaras av numrerade rutor pa skylten.

/ B

"\ B. Tradmatarrullarna kan skada handerna.

Svetstraden och trddmataren ar spanningssatta un-
der svetsningen. Hall hander och metallféremal pa
behorigt avstand.

Elstétar som orsakas av svetselektroden eller kabeln
kan vara dédliga. Skydda dig mot faran for elstétar.
Anvand isolerande handskar. Rér inte vid elektroden
med bara hander. Anvand inte fuktiga eller skadade
handskar.

Sakerstall att du &r isolerad fran arbetsstycket som
ska svetsas och marken.

Dra ut natkabelns stickkontakt fore arbeten pa apparaten.
Det kan vara halsovadligt att inandas utslappen som
alstras vid svetsningen.

Hall huvudet pa behorigt avstand fran utslappen.
Anvand ett system med forcerad ventilation eller
punktutsug for att avlagsna utslappen.

Anvand en sugflakt for att avlidgsna utslappen.
Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka explosion
eller brand.

Foérvara brandfarligt material pd behorigt avstand
fran svetsomradet.

Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka brand. Se

till att det finns en brandsléckare i narheten och en

person som &r beredd att anvdnda den.

Svetsa aldrig i slutna behallare.

. Bagens stralning kan skada 6gonen och branna huden.

\ %/ 41 Anvand skyddshjalm och skyddsglaségon. Anvand
lampliga hérselskydd och skyddsplagg med kn&ppta
knappar anda upp i halsen. Anvand hjalmvisir som
har filter med korrekt skyddsklass. Anvand komplett
skyddsutrustning fér kroppen.

5. Las bruksanvisningen fére anvandning av eller arbeten pa apparaten.

6.  Avladgsna inte eller dolj varningsetiketterna.
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2 ALLMAN BESKRIVNING

2.1 Specifikationer

Denna svets &r en likstromskalla som &r konstruerad med INVERTER-teknik. Den ar tillverkad fér svetsning med belag-
da elektroder och TIG-svetsning med kontakttdndning.
FAR INTE ANVANDAS FOR ATT TINA ROR, STARTA MOTORER ELLER LADDA BATTERIER

2.2 Forklaring av de tekniska data som anges pd maskinens markplat

Apparaten ar konstruerad i 6verensstdmmelse med dessa internationella standarder: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 - IEC
60974.10 Cl. A - IEC 61000-3-12 - IEC 61000-3-11 (anm. 2).

Nr. Serienummer som alltid ska anges vid férfrdgningar angaende svetsen.

= Statisk trefas frekvensomvandlare - transformator - likriktare

D. Fallande kurva.

SMAW. Lampad for svetsning med belagda elektroder.

TIG Lamplig fér svetsning.

uo. Sekundar tomgéngsspanning.

X. Intermittensfaktor. % per 10 minuter som svetsen kan arbeta med en bestdmd strém utan att orsa-ka
Overhettningar.

12. Svetsstrom.

u2. Sekundérspanning med strom 12.

U1. Nominell spanningstillférsel.

Maskinen &r utrustad med automatiskt val av
spanningstillférsel.
3~ 50/60Hz Trefasmatning 50 eller 60 Hz

1 max Max. strémférbrukning.
11 eff. Max. effektiv stromférbrukning med hansyn till intermittensfaktor.
IP23S Hoéljets kapslingsklass.

Klass 3 som andra siffra innebar att denna appa-rat kan férvaras utomhus, men att den inte ar avsedd
att anvandas utomhus vid nederbérd savida den inte star under tak.
Lamplighet fér miljéer med 6kad risk.

OBS!

1-Apparaten ar tillverkad for arbete i omgivningar med féroreningsklass 3 (se IEC 60664).

2-Apparaten ar i 6verensstdmmelse med standard SS-EN 61000-3-11 under forutsattning att max. systemimpedans
Zmax ar lagre an eller lika med 0,137 (art.514) - 0,081 (art.519) i anslutningspunkten mellan anvandarens och elbolagets
elnat. Det aligger installatren/anvéndaren att vid behov radfraga elbolaget och sékerstélla att apparaten ar ansluten till
ett elnat med max. systemimpedans Zmax som ar lagre an eller lika med 0,137 (art.514) - 0,081 (art.519).

2.3 Beskrivning av skydd

2.31  Overhettningsskydd

Denna utrustning &r utrustad med en termostat. Nar termostaten ingriper slutar utrustningen att tillféra strém men flak-
ten fortsatter att ga. Ingreppet signaleras av att den gula lysdioden (B) tands.

Sténg inte av svetsen forran lysdioden har slocknat.

3 INSTALLATION
Installationen av apparaten far endast utféras av kvalificerad personal. Alla anslutningar maste utféras i enlighet med
gallande standarder och med full respekt fér olycksférebyggande lagar (CEI 26-23 / IEC-TS 62081).

3.1 Driftforberedelser

Kontrollera att matningsspanningen 6verensstammer med spanningen som anges pa svetsens markplat.

Anslut en kontakt av Iamplig dimension till natkabeln. Kontrollera att den gulgréna ledaren ar ansluten till jordstiftet.
Dimensionen p& den termomagnetiska brytaren och sékringarna som &r placerade i serie med elmatningen maste
vara lika med strémmen |1 som férbrukas av apparaten.
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3.2 Beskrivning av apparat
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Regleringsvred

Vredet reglerar tiden (uttryckt i hundradels sekunder) fér strommen fér Hot-Start vid MMA-
svetsning. Det reglerar i praktiken en éverstrém som har till uppgift att férbattra tdndningarna.
Det utfér ingen reglering vid konstant TIG-svetsning.

Det reglerar pulsfrekvensen i Hz -vid pulserande TIG-svetsning .

Vid de svetsprocesser dar vredet ar aktiverat, visas det varde som har reglerats med vredet pa
displayen I. Tva sekunder efter den senaste regleringen &tergar displayen till visningen av vardet
som tidigare har valts med knappen O.

Lysdiod for termostat
(se 2.3.1 Overhettningsskydd).

Regleringsvred

Vredet reglerar procentsatsen av strdommen fér Arc-Force vid MMA-svetsning. Det
reglerar i praktiken en stréom som bestdmmer férflyttningen av elektroden.

Det utfér ingen reglering vid konstant TIG-svetsning.

Det reglerar basstrémmen i Ampere S vid pulserande TIG-svetsning. Vid de svetsprocesser
dar vredet ar aktiverat, visas det varde som har reglerats med vredet p& displayen I. Tva sekunder
efter den senaste regleringen atergar displayen till visningen av vardet som tidigare har valts
med knappen O.

D Regleringsvred fér svetsstrom
Vredet reglerar svetsstrommen bade vid MMA-svetsning och konstant TIG-svetsning. Det
reglerar toppstrémmen vid pulserande TIG-svetsning.

E E Knapp for svetssiatt
Tryck pa denna knapp for att valja svetssétt (F, G eller H).

F m Svetsning med belagda elektroder.
Aven cellulosaelektroder kan smaltas (A.W.S. 6010).

G - Konstant TIG-svetsning
Bagen tédnds genom kortslutning mellan elektroden och arbetsstycket. Svetsstrommen regleras
med vredet D.

H (m 716 i) Pulserande TIG-svetsning
Bagen tands genom kortslutning mellan elektroden och arbetsstycket. Toppstrdmmen regleras
med vredet D. Basstrdmmen regleras med vredet C. Frekvensen regleras med vredet A.

| 0 oo Display

ooog Displayen visar vardet uttryckt i Ampere eller Volt i férhallande till de val som har utforts med

knappen O. Den visar dessutom véardena som regleras med vreden A och C.

L V¥ Kontaktdon

o0 Till detta kontaktdon ansluts fjarrkontrollerna.

M Lysdiod
Lysdioden tédnds for att indikera att displayen | visar svetsspé@nningen. Den aktiveras med
knappen O.

N Lysdiod
Lysdioden tands for att indikera att displayen I visar svetsstrommen. Den aktiveras med knappen
o.

(0] EI Knapp
Tryck pa denna knapp for att valja lysdioderna M och N.

P | Strombrytare 0/I.

Q | Natkabel

R | Utgangskldamma (-).

S | Utgadngsklamma (+).
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3.3 Svetsning med belagda elektroder

— Kontrollera att brytaren P &r i lage 0. Anslut sedan svetskablarna. Ta hansyn till tillverkarens hanvisningar angéen-
de elektrodernas polaritet. VIKTIGT! Anslut jordkabelns klamma till arbetsstycket och kontrollera att den har bra
kontakt. Det gor att apparaten fungerar korrekt och férhindrar spanningsfall mot arbetsstycket.

— Ror inte vid slangpaketet eller elektrodkldmman och jordklamman samtidigt.

— Starta apparaten med brytaren P.

— Tryck pé knappen E tills lysdioden F tands.

— Reglera strommen i férhallande till elektroddiametern, svetspositionen och den typ av svetsfog som ska utféras.

— Reglera dessutom Hot-Start med vredet A (15 rekommenderas) och Arc-Force med vredet C (30 rekommende-
ras for basiska elektroder). Sténg alltid av apparaten och ta bort elektroden fran elektrodklamman efter avslutad
svetsning.

3.4 TIG-svetsning

— Denna svets ar avsedd for TIG-svetsning av rostfritt stél, jarn och koppar.
— Kontrollera att brytaren P &r i Iage 0.
- Anslut jordkabelns kontaktdon till svetsens positiva pol (+) och klamman till arbetsstycket s& néra svetspunkten
som mdjligt.
— Anslut TIG-slangpaketets effektkontaktdon till svetsens negativa pol (-).
- Anslut gasslangen till utloppet pa tryckreduceringsventilen som ar ansluten till en flaska med ARGON.
— Anvand en réd 2 % Torium-legerad volframelektrod.
— Ror inte vid elektroden och jordkldmman samtidigt.
— Starta apparaten med brytaren P.
— Stall in konstant eller pulserande TIG-svetsning med knappen E.
— Tand béagen (via kontakttdndning) med en bestdmd och snabb rorelse.
Kom ihag att stanga av apparaten och stanga gasflaskans ventil efter avslutad svetsning.

3.41 Forberedelse av elektrod

Slipa elektrodspetsen sa att den har en vertikal r&ffling som i figuren.
— Anvand en hard slipskiva med fin kornstorlek och anvand den endast for att slipa volfram.
— Se upp fér metallspan.

i5-+2d

4  TILLBEHOR

Denna svets ar avsedd att anvandas med féljande tillboehor:

Art. 187 + férlangningskabel art. 1192 Anvands for reglering av strommen vid svetsning med elektrod.
Art. 1284.05 Elektrodklamma + jordklamma 35 mm? for svetsning med elektrod (art. 514).

Art. 1286.05 Elektrodklamma + jordklamma 50 mm? for svetsning med elektrod (art. 519).

Art. 1653 Transportvagn (art. 514).

Art. 1656 Transportvagn (art. 519)

5  UNDERHALL
Samtliga underhallsmoment ska utforas av kvalificerad personal i enlighet med standard CEl 26-29 (IEC 60974-4).

51 Underhéll av generator

Sakerstall att strombrytaren P &r i 1age "O" och dra ut n&tkabeln fére underhallsarbeten inuti apparaten.
Anvand tryckluft for att regelbundet avldgsna metalldamm som kan ha samlats inuti apparaten.
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5.2 Anvisningar efter utford reparation

Efter en reparation ska du vara noga med att ldgga alla kablar pa plats s& att isoleringen garanteras mellan apparatens
priméra och sekundéra sida. Undvik att tradarna kommer i kontakt med delar i rérelse eller med delar som blir varma
under driften. Atermontera samtliga kabelklammor som pa originalapparaten for att undvika att apparatens primara
och sekundéra sida kan sammankopplas om en ledare gar av eller lossnar.

Atermontera skruvarna med de tandade brickorna som pa originalapparaten.

6 TEKNISKA UPPGIFTER

POWER ROD 250 T Cell POWER ROD 380 T Cell
(Art.514) (Art.519)
MMA | TG MMA | TIG
Natspanning (U1) 3x400V 3x400 V
Natspanningstolerans (U1) +10% +10%
Natfrekvens 50/60 Hz 50/60 Hz
Huvudsakring (trog) 10A 16 A

Effektférbrukning

9,2 kVA 30%

6,4 kKVA 40%

16,6 kVA 30%

11,7 kVA 40%

7,3 KVA 60%

4,7 kVA 60%

10 kVA 60%

7 kVA 60%

6.5 kVA 100%

4 kVA 100%

8 kVA 100%

3,2 kVA 100%

Transport- och férvaringstemperatur

Anslutning till ndtet Zmax 0,137 Q 0,081 ©
Effektfaktor (cosd) 0,99 0,99
Svetsstromsintervall 10 + 250 A 10 + 250 A 10 + 380 A 10 + 380 A
250 A 30 % 250 A 30 % 380 A30 % 380 A30 %
Svetsstrém 10 min/40 °C (IEC 60974-1) 210 A 60% 210 A 60% 270 A 60% 270 A 60%
190 A 100% 190 A 100% 230 A 100% 230 A 100%
Tomgéangsspénning (U0) 83V 83V
Elektroder som kan anvandas 015-4mm 0 1;:)"; 6.0
Max. ingangstryck fér gas 6 Bar / 87 psi 6 Bar / 87 psi
Verkningsgrad >85 % >85%
Foérbrukning i standby <50 W <50 W
: L A A
Elektromagnetisk kompatibilitetsklass
Overspéanningsklass 1] Il
Foéroreningsklass (IEC 60664-1) 3 3
Kapslingsklass IP23S IP23S
Typ av kylning AF AF
Driftstemperatur -10°C + 40°C -10°C + 40°C
-25°C + 55°C -25°C + 55°C

Markning och certifieringar

CE UKCA EAC S

CE UKCA EAC S

Matt (oredd x djup x hojd)

207 mm x 437 mm x 411 mm

297 mm x 463 mm x 588 mm

Nettovikt

15,7 kg

26,3 kg
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22HMANTIKO: TIPIN OEZETE 2E AEITOYPITA THN 2YXKEYH AIABAXTE TO ITAPON EI'XEIPTAIO KAI AIATH-
PEIXTE TO I'lA OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs THs 2Y2KEYHs 2E XQPO TIOY NA EINAI I'NQXTO 2TOYs
ENAIAPEPOMENOYs. AYTH H 2Y2KEYH TIPETIEI NA XPHXZIMOIIOIETTAI ATIOKAEIZTIKA T'TA ENEPIEIEs
2YTKOAAHZHs.

1 IHPODPYAAEEIYX AXDAAEIA

[B!_I H SYTKOAAHSH KAl TO KOWIMO ME TOZO MIIOPOTN NA ATIOTEAEXOYN AITIES KINAYNOY T'IA ¥AS KAl T'lA TPITOYS, I'l AYTO
~— 0 XPHYTHS TIPETIEI NA EINAI EKITAIAEYMENOS QSTIPOS TOYS KINAYNOYS TIOY TIPOEPXONTAI ATIO TIS ENEPIEIES YTKOAAHZHS
KAl TIOY ANAGEPONTAI XYNONTIKA TAPAKATQ. ['TA MO AKPIBEIS TIAHPO®OPTES ZHTEISTE TO EIXEIPIAIO ME KQaIKA 3301151.
©0PYBOs

AvTr] kabeavtn m ovokeun dev mapdyel BopuBouvs mou va vmepBalvovr Ta 80 8B. H Siadikacla kofsipaTos
ﬂkdauaTog‘/GvyKo’)\)\nang pmopel va mapdyel opws BopuBous mEpav avtou Tou oplov. It avtd oL xprioTes
mpemeL va AapBdvovr Ta mpoBiemdueva amd To NOpo WeTpd.

HAEKTPOMAI'NHTIKA TIEAIA-Mmopouv va elvar BhaBepd.

S e To nhekTplkd pevpa mov Stamepvd omoLovdrmoTe aywyd mapdyel nekTpopayvnTikd medla (EM®).
4 To pevpa ouykoAAnoms 11 Komns TPOKAAel MAEKTpoPayvNnTikd Tedla yUpw amd Tad KAAWGSLA KAl TLS

Q

3. YEVVT| TPLES.

I{_N\\ e Ta payvntikd media mov mPogpXovTal amd VYNAL pedHATA UTOPEL Vo €XOVV AVTIKTUTIO 6TV AelTovpyia TOV

- Pnpatodotn. Ot gopeig TETOLOL €id0VE {WTIKWV NAEKTPOVIKWOY CLOKEVWY, TIPETIEL VA GUUPOVAEVTOVV YIATPO 1) TOV

{510 TOV KATAOKEVAOTT) TIPLV ATd TNV TPocéyylon oTig Stadikaoieg ovykOAANong To€ov, KOTNG 1] CLYKOAANONG akidag oToT.

e H ckbeon ota niexkTpopayvnTikd Tedlad TNS CUYKOAANONS T KOTTS WTOPOUV va €xouv dyvwoTeS emopdoeLs

otV vyela.

KdBe xelptons, yla va peLoel Tovs KLwOUVoUs Tou TpoepxovTal amé Tnr €kbeon oTa miekTpopayvnTikd medla,

TpemeL va Tnpel TLS akoAovbes Stadikaoles:

- Na ¢povtilel WoTe kalwdlo oupaTos kat AaBldass nAekTpodlov 1 ToOUT(Sas va pevovy evwpeva. Av elvat
duvaTdy, oTepewoTe Ta pall pe Tawld.

- Mnu TulyeTe TOTE Tad KANWSLA OWpaATOS KAl AaB(das mAekTpodlov 11 Tolpm(das yUpw amé To owpd. Mnv
LEVETE TOTE AVAPETA OTO KANGOLO OWHATOS Kal kalhwdlo NaBidas mAekTpodlov 1 ToUmidas. AV TO KAAWOLO
owpaTos BplokeTal Sefid amd To xelpltoTr, To kaAwWdlto ™S AaBi8as miekTpodlov 1 TowumiSas TpEMTEL va
pelver otnr (Sla mAevpd.

- 2UVd€0TE TO KANWOLO CWHATOS OTO WETANAO UTO KaATepyaola OGO To SuvaTov mLo kKovTd OTny TepPLOXT
OUYKOANNONS T KOTTS.

- Mnv epydleoTe kovTd OTN yevvnTpla.

EKPHEEIs
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® Mnv ekTele(Te ouYKONATOELS kovTd O€ Soxela vmd Tleom 1] 0€ Tapovold €KPNKTLKWY OKovWy, aeplov 1
&‘g—é/— atpwv. XewplleoTe pe mpoooxn TIS dLdles kat Tous puBpLoTES TlEOMS TOU XPTNOLLOTOLOUVTAL KATd TLS
== )¢pyeles TUYKIANNONS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH XYMBATOTHTA

AuTT] M ovokeur elvdl KATAOKEVAOPE YT OUPbwvad pe TS €vdelEels TOU TEPLEXOVTAL OTOV €EVAPHROVIOPE VO KAVOVL-
opo 1EX 60974-10 (XA. A) kat TpemeL va XPNOLLOTOLE(TAL HOVO YLA €TAYYEALATIKOUS OKOTOUS KAl € BLOUNYAVLKD
mepLtBdAov. Oa pmopovoav, mpdypatt, va vmdpxour Suokoles otny €faoddNon TNS MAEKTPOUAYVNTLKTS CupBa-
TOTNTAS O€ TeEPLBAAOV BLadopeTlko am ekelvo Tns PBlopnxavias.

Mnyv metdre TIG NAeKTPLKEG oLOKEVEG Hall pe ta kavovikd andPAntall Zouewva pe tnv Evpwmnaikry Odnyia 2002/96/
CE mdvw ota amoPAnTa Twv NAEKTPIKOV Kol NAEKTPOVIKWVY GLOKEVWV KAl TNV OXETIKT EQAPHOYT TNG H€oa 0Ta TAaioLa
B 1ng woxvovoag eBvikng vopoBeoiag, ot mpog METAyHa NAEKTPIKEG GLOKEVEG TipETtel va oVAAEyovTaL EexwploTd Kat va
peta@Epovtal oe pia povada avakvkAwaong amoPAn Ty otkoloytkd anoteeopatikn. O (GLOKTHTNG TNG NAEKTPIKNG CVOKEVNG TIPETIEL
va eviuepwdei Tavw ota eykekpiuéva ovothuata enefepyaciag amoPAnTwv and tov TomKd avTimpdownod pag. Egapuolovrag
avtn} Tnv Evpwnaikr Odnyia Oa kaAvtepedoet to mepifdidov kat nj avBpwmivn vyeia!
2E TIEPTIITOXH KAKH: AEITOYPITA: ZHTEIZTE TH 2YMIAPAZTAZH EIAIKEYMENOY TTPOZQITIKOY.

Ef ATAAYZH HAEKTPIKON KAI HAEKTPONIKON ZY2ZKEYQON

1.1 IHIINAKIAA ITPOEIAOIIOIHYXEQN
To apiOunuévo keipevo avtioTolxel pe Ta aplOunuéva TeTpaywvakia Tng mvakidag.

B. To pold e@eAKLOHOD VIHLATOG HITOPOVY VO TTAIYWOOLY Ta XEpLa.

C. To vijpa GLYKOAANONG KAl TO YKPOUT EQEAKVOUOD VIHATOG PpiokovTal VIO TAoT Katd TNy ovykoAAnomn. Kpatfote ta xépla
Kat Ta HETOAAIKA avTIKeiueVa 08 andoTao.

1. OunhektpomAngio and To NAekTpodio cLYKOAANONG 1} To Kadwdio pmopei va eivat Bavatneopec. [Tpootatevdeite kataAAnAa
v mepiodo nAektpomAniiag.

1.1 Dopéote avOekTIKA LoV TIKA YavTia. My ayyilete To nAekTpddio pe ta xépia akdAvnta. Mnv @opdte vypd 1 kateoTpappuéva
yavTia.

1.2 BePawbeite 0Tl eloTe pOVWUEVOL OO TO TEUAXLO TTPOG GVYKOAAN O™ 1) TO £8QOG.

1.3 Amoovvdéote To QIG TOL Kalwdiov TpoPodoaiag TpLv amd TNV Aettovpyia TNG HNYAVS.

2. Hewonvor| Twv avabupidoewv and tnv ovykoAAnon punopei va eivat PAaPepd yia tnv vyeia.

2.1 Kpatnote 10 kKeQAt pakpld ano Tig avadupaoels.

/ B

XpnoomnonoTe éva CLOTNUA AVAYKAOTIKOD AEPLOUOV 1)
TOTUKIG EKKEVWOT|G YL TNV KATAPYNOT TwV avaBupdcewy.
XpnOLOTOOTE [Ia AVEHIOTAPA AVAPPOPNONG ylo TNV
KATApynon twv avabupacewy.

Ot omiBeg ov mpokaobvtal amd TNV cVYKOAANon pnopei
Va TIPOKAAETOVY EKPNEELG 1} TTUPKAYLEG.

Kpatiote ta ev@lexta LAKA pakpld amd Tnv meploxn
OVYKOAANONG.

Ot omvOrpeg mov mpokalovvTal and TNV cLVYKOAAnon
umopel  va  mpokaléoovv mupkayd. Kpatiote éva
mupooPecTtipa pe TPOMO WOoTe £va ATOHO va eival oe
ETOLHOTNTA VAL TO X PT|OLHOTIOLOEL.

Mnyv ovykoAldte oté kAeloTd Soxeia.

Ot aktiveg Tov TOEOV UITOPOVY VA KAYOLV TA HATLA KAt Va
TPOKAAEGOVV eyKAVUATA OTO S€ppa.

Dopéote kpatog yvald ac@aleiag.  Xpnolpomotote
KATAAANAQ TTPOCTATEVTIKA Yl TA AUTIA KAl POUTEG (e
KAeloTO 1O emlaipo. XpnoHOTOW|OTE [AOKEG KPAvN
pe @iktpa owotod peyéBovg. Dopéote Eva TANpEC
TPOOTATEVTIKO Yo TO CWUL.

AoPaote TG 081yleg TPV XPNOWOTOMOETE TNV UNXavh 1
akolovOnote omotadrmote Stadikaoia e av .

Mnv agatpeite Kal v KAAOTTETE  TIG  ETIKETEG
npoeldomnoinong
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2 I'ENIKH ITEPITPA®H

2.1 JAIAITEPA KAPAKTHPI XTIKA

AUTT 1 OUYKONNTLKT] OUOKeLT €lval pid YeEvwTTpld OuveXOpevou oTabepol pevpaTos Tou TpaypaTomolnfnke
pe Texvohoyla INEPTEP, oxedidoTnke yia va ouykolel e emevdedupeva nAekTpodia kat Stadikacla TII pe
avdpreEn Sla emagrs.

AEN ITPEITEI NA XPHXIMOIIOIEITAI I'TA THN AITOYYEH TON XQAHNQN, TH ©EXH KINHTHPQON XE AEITOYPI'TA
KAI THN EITANA®OPTIZH MITATAPIQN.

2.2 ENEEHIH>2H TON TEXNIKON >XTOIXEION TTOY ANASEPONTAI >THN ITINAKIAA THs MHXANH<

H ovokevr eival kataokevaopévn katd Toug akodovdoug kavoves : IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10 CI. A - IEC 61000-3-
12 - IEC 61000-3-11 (Seite onueiwon 2).

N. AplBpds pnTpwov Tou TPETEL va avddeEpPeETAL TAVTA yLd omoLadrimoTe {1TNoT OXETLKY] We TN OUOKeLT

= 2TaTIKOG TPLGACLKOS LOVOPATLKHG GVUXVOTNTAG HETACKNHATIOTNG-avopOwThg.

D, KaBodikr| didtnTa.

SMAW. KatdAAnAo yta ovykGANNOT [eE €TEVOESUIE VA TAEKTPOBLA.

TIG KatdA\nho yia ovykdAnon TIT'

Uo0. AevTepevovoa TAOM €V KeVW

X. ExatooTtialos (7) mapdyovtas vmmpeolas 10 AemTév mov 1 ocuokeur] pmopel VA NELTOUPYNOEL L€
OUYKEKPLLEVO pelpa Xwpls va mapdyel vmepfeppdvoels.

12. Pevpa ouykdAAnons.

U2. AevTepevovoa Tdomn pe pevpa 12.

Ul. OvopaoTikr] Tdon TpododdTnons.

H pnxavy SiabeTel ovotnua avtopatns emioyns Tns Tdons Tpododoolas.
3~ /60Hz Tpipaoikry Tpododdtnon 50 1 60 HL

I1 max. Elvat n avdtatn Twun Tou amoppodnuevov pevpaTos.

11 eff. Elvat n avdTatn Tipw Tov pevpartos mou mpaypaTtikd amoppoddTal OewpwvTas TNV amédo0mn KUKAOU
vnpeolas.

1P23S Babuos mpooTaclas mepLBALaTOS.

Babpds 3 ws deuTepo Ymdelo delyvel 0TL auTy m ovokeur] pmopel va amobnkeUeTal alkd oxL va
xpnotpomole(Tal o€ eEnTeplkd xupo katd TN Sidpketa Bpoxrs, Tapd povo av mPoPAEmETAL TPoaTAC(d.
KataM\n\d™ta ws mpos meptBd\ovta pe avénuevo klvduvo.

HMEIQXH:

1-H ovokevr) €xet emiong oxedtaotel yo Ty enegepyacia oe mepiPdAlov pe fabuod porvvong 3. (Aeite IEC 60664).

2-Avtn n ovokevn eivou ovpPatr pe v Statagn IEC 61000-3-11  pe Tov 6po OTL 1) péylotn emTpendpevn eumédnon Zmax Tov
OLOTHHATOG elvat pkpoTepn 1) lon pe 0,137 (&p6. 514) - 0,081 (4pB. 519) 610 oNueio SlATEPNG AVAUETA OTO GVOTNUA TOV XELPLOTH
Kat ekeivo Tov kotvo. Eival evfhvn tov texvikov eykataotaong i Tov Xprotn tov e§omAiopol va eyyvndei, cupfovievduevog
evieXopuévwg TOV XeLPLOTH TOL SIKTVOL Slavopng, OTL i cvokevn elval cvvdedeuévn pe Tpo@odoaio HEYLOTNG EMITPEMOUEVNG
eUMESNOTG TOL CLOTHUATOG Zmax UkpOTeEPNG 1) tong pe 0,137 (&p0. 514) - 0,081 (&pb. 519).

23 IIEPII'PA®Hc TQN ITPOXTAZIQN

231 OepUIKN® TPOCTUCLD O

AvTd To pnxdvnpa mpooTaTeVeTal amd €va BeppootdTn. Katd Ty map€pBacn Tou OeppooTdTn To pnxdvnpa
TAUEL va TApEXEL pevpa aAAd o aveploTnpas ovvex(lelt va Aettovpyel. H map€pBaon emonupalvetar amé To
dvappa s k(tpuwns Avxvias (B). Mnv ofrjvete To cuykoA\nTr{ mpwTou ofroel n Avyvla.

3 ETKATAXTA>H

H eykaTtdoTaon Tns pnxavns mPeTEL pa €KTENE(TAL ATO TETELPANLEVO TPoowTLke. ONE oL SLacuvdeoel Tpe el
va eKTENOUVTAL OUpdwra pe ToU LoxUorTe kavovlopou kat Tnpwvtd TApe TN vopobeala mpooTacld amo aTv-
xnpata (CEI 26-23 / TEC-TS 62081).

3.1 ©EXH >E AEITOYPITA

EX€yETe dTL M Tdon Tpododoolar avTioTolxel oTn TAdoM Tou avaypddeTal oTNY TYAK(SA TEXVIKWGY OTOLXE(WY TOU
UNXAVTLATOS. ZUVOETTE €VAV PEVRATONNTITY KATAANANS aT0800NS TPOS TO KAAWdLO Tpododoolds, e€N€yxovTds
dTL 0 K(TPWOS TPdOLVoS aAywyos €lval ouvdedeevos pe To Buopa yelwomns.

H amddoon Tou payvnTobeppikoy SLakomTn 1 Tov aodalelwy, oe cgelpd oTny Tpododoala, TpemeL va elvatr (om
e To pevpa Il mov amoppoddTal amo TN UnXAVT.
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32 IIEPITPA®H TOY MHXANHMATOX¢
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AaBr pubBpions

2e ovykdAnon MMA pvbBuiler 1o xpovo, ekdppaldpevo o€ €kaTooTd BEUTEPONETTOV, TOU
pevpator “hot-start” [E. OvoiaoTikd puvBpilel €va vmepevpa mou €xeL TO OKOTG va PBen
TLWVEL  TAd  EQUTU™ pevpata. e ovykoAnon TII cvvexr 8ev ekTehel kapla pubuion.
2e ovykoAnon TIIN maApwén pvOuiler ™ cuxvoTnTa maApwdovs oe HE .

27l 8tadikacle ouykdAAnot dmouv n AaPr elvair evepyr, n T T pubuior T epdavileTal
ot 00dvn L. MeTd Svo SeuTepdhemTa amd Tnv TehevTala pubuion n oBdvn Ba Eavaepda-
vioeL To PEYEDT TOU ETAEXTNKE TPONYOUREVW e Tov emhoyea O.

Auvxvia BeppooTdTn
(BAeme 2.3.1. Oeppikr mpooTacla).

AaBr pubBpions

2e€ ouykoAnon MMA puvBullet To M0000TG €Tl TOLS €KATO TOU PEURATOS “arc—force".
OvoiaoTikd puBpilel €va pevpa mov kabopllel T peTadopd Tou MAEKTpodlov.

e ovykoANnon TIG ocvvexr 6ev ekTelel kapla puduiom.

Ye ovykdAnon TIG TaAuedn pubpilel To Baoikd pevpa oe Apmepe BHED.

27N Stadikacles ouykGANnons dmouv 1 AaPr elvat evepyr, n Twun TN pubplon: s epdar
vifeTar omnr 08ovn L. MeTd Svo SevTepdhemta amd Tnr TekevTala pubuion 1 o8dvn 6a Ea-
vaeppavioel To pEYeDOS TOU €MNEXTNKE TPONYOUHEVWS He Tov emAoyea O.

AaBr pubupions Tov pevpaTor CUYKOGAANONMS.
PuBpiler To pevpa ovykdA\nons Toco ce MMA cdoo ce TIG ocvvexn.
2e ovyko non TIIN ma\padn pubullelr To pevpa kopudns.

Emloyeas Siadikaolias.
e dovtas avtd To mA{kTpo pmopelTe va emieEete T Stadikacla cvykdAnons (F, G 1 H).

2UYKOAANOT €TEVSESUPE VLY NAEKTPOSIWV.
Eniong kuttapvikd nAektpddia pmopodv va Aetwbovv (A.-W.S. 6010).

2vykd\\non TIIN ge ovvexn.
To epmipevpa Tov TAEou TMpaypaTomoLle(TAL Sld BPAXUKUKAWILATOS AVAPETd OTO NAEKTPOSLO
KAl TO RETANNO ToU KaTepydleTal, To pevpa ovykdAAnons puvbulletar amd Tn Aapfn D.

i 18"

2vykoAnon TIIN pe mdApwon.

To epmipevpa Tou TOEou mpaypaTomolel(Tal Sia BPAXUKUKAGHATOS avdiesd 0TO MAEKTPESLO
Kal To RETAAO Tovu kaTepydleTal, To pevpa kopudpns pubulletar amd Tn Aapr D, To Baoikd
pevpa pvBuiletar amo T AaBr C, n ovxvotnTa pubulleTar amd TN Aafn A.

| ’_-' '_-' l_-l 06dvn
ooog Epdavier ™y Tipr Tov ARTEpPE 1| TWV OAT G€ OXEOT HE TLS EMLNOYES TOU €KTEAECTNKAV €
70 mANkTpo O. Emlons epdaviler ta peyebn mov pvbplotnkav pe Tis AaPBes A kat C.
L WV o¥% 2UVv8eapos
o Omov ouvdeovTal oL xelptopol €€ ATooTACEWS.
M Auvxvia
To dvappd Tns delxvel o1t 1 obovn 1 epdpaviler ™v Tdon cuykoAnons. Evepyomotel(tat pe
Tov emioyea O.
N Avxvla
- To dvappd Tns delxvel o1t 1 ofovn 1 epdavidel To pevpa ouvykolnons. Evepyomotel(Tat pe
Tov emioyea O.
(0] E Em\oyeas
e dovtas avtd To mAkTpo pmopelTe va emAeEeTe Tis Avxries M kat N.
P | Awakdmmns 0//1.
Q | Kah@dio tpododooias.
R | Akpodektns €Ed8ov ().
S | Akpod€kTns €Eddou (+).
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33 Zuyko®AANOT ENEVIEFVUEVAOV NAEKTPOSU®V

e BeBaiwbelTe 0Tt 0 Stakdmns (P) elvar oge 6€on 0, cLVYdBETTE TA KANWOLA CUYKGAANONE TNPWYTAS TNV TONKOTNTA
Tou (MTelTAL ATC TOV KATACKEVAOTT TwV MAEKTPodlwY mou Ha XpNOLUOTOLTCETE.

ITAPA TIOAY 2ZHMANTIKO® 2wvd€oTe Tov akpode€kTn Tou KAAwd(OU CWHATOS OTO HETANNO TPOS OUYKGANNOT
eN€yxovTas OTL ylveTal KA\ emadr «oTe va emTuyxdveTar mn Ka\j AetTovpyld TOU PNXAVTILATO: KAl Vd A0~
beUyorTal TTWOELS TAONS HE TO HETANNO TPO* GUYKOANNOT).

o Mnv ayyillete ovyxpdvws Tnv Towpm(da 1 TN AaB(Sa MAekTpodlov KAl TOV AKPOSEKTN OWHATOS: Avdi{Te TO
punxdvnua pe€ocw Tov Stakdmtn (P).

o Ili€oTe TOV emhoyea E pexpt va avdder n Avxvia F

o PubuloTe To pevpa Bdoer ™S Stap€Tpou MAekTpodlov, TNs O€onNs OUYKOAANONS KAl TOU TUTOU OUVOECNS TOU
fa exTeNETETE.

o PubuloTe, emlons, To not-oTapt pe TN AaPri A (ovpBouvkevetal 15) kat To apx-popxe pe ™ Aap C (ovpBou-
\evetar 30 yia Baoikd mAekTpddLa).

OTav TeNELWVETE TN OUYKOANANOT, OPTMveTe mdvTad TO pnxdvnua kat adalpelTe To MAEKTpOdLO amd TN AaB(da
NAEKTPOBLOV.

34 ZvykomAinon TIG

e AUTOS 0 OUYKONNNTNS €elval kaTtdAAnlos yia va ouykoAkel pe Siadikacla TIG- Tov avofe(dwTto xdAuBa, To
o(dnpo, To XANKO.

o BeBaitwbelte o1t 0 Stakdmtns (P) elvar cge 6eon 0.

o 2UVOECTTE TO OUVSECHO TOU KAAWO(OU OWHATOS 0TO BeTLkd TONO (+) TOU GUYKOANNTY Kdl TOV aKPOOEKTT OTO
HLETANO 0€ onpelo 600 TO duraToV Lo KOVTd OTT GUYKOAANOT).

o 2VV8E€0TE TO OUVSETHO LoxUos Tns Towpmidas TIG oTov apvnTikd mOAO () TOU OTUYKOAANTT.

o 2UV8€aTe TO owArjra aeplov atny €E080 Tou pelwTrpa mleons, ourdedepevov ge pia dpradin ARGON.

o XpnotpomolnoTe €va MAekTpddlo amd Boldpdpto Boplov 2° (kdkkwn Awplda).

o Mnv ayylleTe auyxpovms MAEKTPOSLO ORMVETE KAl AKPOBEKTT CWHATOS.

o AvdiTe TO pnxdvnpa pecw Tou dStakdmTrn (P).

e Méow Tou emloyea E mpoodioploTe To €(dos ouykdA\nons TIG cuvexr 1 maiuweon.

o Tlpokal€oTe, Sla emadns, To epmipevpa Tov TEEou pe oTabepr] kat ypriyopn kivmon.

o OTav TeAeELWVeTE TN OUYKGANANOT, va BupdoacTe mdvTa va ofrjveTe To pnxdvnpa kat va khe(veTe Tn BaiB(da
™ms éLdAns aeplov.

341 IIpoetolacimo ToL NAEKTPOID OV
A€eLdveTe e ouuplda TNV alxpr Tou MAEKTPodIoU woTe va Tmapouvoldlel pia KA BeTn ypdpphworn Omws delxvel M
eLkova.

~

152 d

o Xpnotgomolrjote ok\npd SLaBpwTikd NO0 NeTTWV KOKKOV TOU Bd XPNOLULOTOLE(TE ATOKNELOTLKA YyLa TNV emeep-
vaola Tou Boldppapiou.
o Ilpocoxn oTa peTalAkd cwpatidia.

4 EXARTHMATA

AUTOS 0 GUYKONINTNS TPOBAETETAL yla xprion pe Ta akshovba eEaptripatar

¢ ApT 187 + mpoekTaon apt 1192. T'la TN pubULOT TOU PEURATOS G€ GUYKOCANNOY HE MEKTPASLO.
¢ ApT 1284.05 AaB(8a + odpa  35pp2 yia ouykdAAnom pe nhekTpodio. (ApT. 514).

¢ ApT 1286.05 AaBi8a + odpa  S0pp2 yia ouykdAANom pe mAekTpdSio. (ApT. 519).

¢ Apt 1653 KapdTol petadopas (Apt. 514)

¢ ApT 1656 KapdTtol petadopas (Apt. 519)
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5 LYNTHPHYH

Kd0e dadikaoia ovvtripnong Ba mpémetl va mpaypatonoLeital and TposovToLXO TPOCWTIKO KAl € CUUPWVIA [Le TOVG KAVOVIGHOVG
CEI 26-29 (IEC 60974-4).

51 XYNTHPHXH I'ENNHTPIAYX

Yg TEPIMTWOT GUVTHPNONG OTO ECWTEPLKO TNG CLOKELTG, Pefatwbeite Tt 0 Staxomtng P eivar oty Béon "O" kat 0Tt To KaAwdo
Tpo@odociag £xel amroovvdedei anod To diktvo.

ITeplodikd, emmAéov eivat avaykaio vo kabapiletal T0 €0wTEPKO TNG GVOKELNG ATO TNV HETAANIKT] OKOVI IOV CLOGWPEDETAL
XPTOLUOTIOLWVTAG TIETILECUEVO AEPQL.

5.2 TEXNIKEY ITPOX XPHY>H META MIA ITAPEMBAYH EIIAIOPOQYHY.

Metd and tnv mpaypatonoinon pag emdopbwong, Swote mpoooxr 0TV enavatakTonoinon tng kaAwdiwong e TpOmo woTe va
veioTatal pa oiyovpn HOVOOT aAvAUEsa 0TV TPWTAPXIKY TAEVPA Kal THv SevTepevovoa TAeVPAE TNG UNXAViG. ATOQVYETE va
¢pBovv oe emagr] Ta kakwdia pe Ta egaptipata oe kiviion 1 pe e§aptipata mov Bepuaivovrat katd TNV Stdpkela TG AetTovpyiag.
Enavacvvaploloynote ta SeTikd OTwG 0TNV YVIOLA GUOKELT e TPOTIO WOTE VA ATOQVYETE TNV GVVEEOT AVANETA GE TTPWTEVOV
Kat SEVTEPEVOVTA AYWYO AV CLKPEL TO YEYOVOG TG ATLXOVG PrENG 1 amoaVVOETT|G EVOG aywYoV.

Enavacvvappoloynote eniong tig Bideg pe Tig 000vTwTéG podéleg OTIWG GTNV YVI|OLA CLOKELT.
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6 TEXNIKA AEAOMENA

POWER ROD 250 T Cell POWER ROD 380 T Cell
(Art.514) (Art.519)
MMA | TG MMA | TIG
Taon ductvov (Ul) 3x400 V 3x400 V
Avoyn taong dwktvov (U1) +10% +10%
Zoyvotnta SIKTLOL 50/60 Hz 50/60 Hz
10A 16 A

HAextpikn ac@areia SiktHov
(kaBvoTtepnuévng dpaong)

®eprokpacio LETAPOPAS Kot AmobnKeLoNg

9,2 kVA30% | 6,4 kVA 40% 16,6 kVA 30% 11,7 kVA 40%
, , 7.3 kVA60% | 4,7 kVA 60% 10 kVA 60% 7 kVA 60%
AToppo@oduevn 16%0G
6.5 kVA 100% | 4 kVA 100% 8 kVA 100% 3,2 kVA 100%
2Hvdeon oo dikTvo Zmax 0,137 Q 0,081 Q
YuvTeAea TN 16006 (cosd) 0,99 0,99
Ebvpoc pedpatog cuykdAineng 10+ 250 A 10 + 250 A 10 - 380 A 10 -+ 380 A
) ) ) 250 A30 % 250 A 30 % 380 A 30 % 380 A 30 %
(g mene 10 e 0re 210A60% | 210A60% 270 A 60% 270 A 60%
190 A 100% 190 A 100% 230 A 100% 230 A 100%
Tdom ev kevo (UO) 83V 83V
Xpnowomomaotpa nAektpddia ©1,5-4mm @ Lrin_w 6,0
Méyiot mieon €16600v aepiov 6 Bar / 87 psi 6 Bar / 87 psi
Amddoon >85 % >85%
Katavédioon og avevepyn katdotoomn <50 W <50 W
Katnyopia nAektpopoyvntiknig A A
ovpporotnrog
Koatnyopia vrépraong 1] Il
Babpog ponaveng (IEC 60664-1) 3 3
Babuodc npootaciog IP23S IP23S
Tomog yOENg AF AF
Ogpuokpacio Aertovpyiog -10°C = 40°C -10°C = 40°C
-25°C + 55°C -25°C + 55°C

Enovopio kot ITictomomoetg

CE UKCAEAC S

CE UKCA EAC S

Awotdoels (M-I1-Y)

207 mm x 437 mm x 411 mm

297 mm x 463 mm x 588 mm

KaBapo Bapog

15,7 kg

26,3 kg

www.cebora.it - e-mail: cebora@cebora.it

====CEBORA

welding&cutting

CEBORA S.p.A - Via Andrea Costa, 24 - 40057 Cadriano di Granarolo - BOLOGNA - ltaly
Tel. +39.051.765.000 - Fax. +39.051.765.222
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