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MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICI AD ARCO

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

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

|L..J LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO POS-

——SONO ESSERE NOCIVI PER VOI E PER GLI
ALTRI, pertanto I'utilizzatore deve essere istruito contro i
rischi, di seguito riassunti, derivanti dalle operazioni di
saldatura. Per informazioni piu dettagliate richiedere il
manuale cod.3.300758

RUMORE.
Questo apparecchio non produce di per se rumo-
ri eccedenti gli 80dB. Il procedimento di taglio
plasma/saldatura pud 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.
< ’ - La corrente elettrica che attraversa qual-
4 Q siasi conduttore produce dei campi elettro-

3?\. magnetici (EMF). La corrente di saldatura o
;m di tagll_o genera campi elefttromagnetlm at-
- torno ai cavi e ai generatori.

- | campi magnetici derivanti da correnti elevate possono

incidere sul funzionamento di pacemaker. | portatori di

apparecchiature elettroniche vitali (pacemaker) devono

consultare il medico prima di avvicinarsi alle operazioni

di saldatura ad arco, di taglio, scriccatura o di saldatura

a punti.

- L’ esposizione ai campi elettromagnetici della saldatura

o del taglio potrebbe avere effetti sconosciuti sulla salute.

Ogni operatore, per ridurre i rischi derivanti dall’ esposi-

zione ai campi elettromagnetici, deve attenersi alle se-

guenti procedure:

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

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

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

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

- Non lavorare vicino al generatore.

ESPLOSIONI.

- Non saldare in prossimita di recipienti a pressio-
ne o in presenza di polveri, gas o vapori esplosivi.
== . Maneggiare con cura le bombole ed i regolatori

di pressione utilizzati nelle operazioni di saldatura.

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA
Questo apparecchio € costruito in conformita alle in-

dicazioni 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’assicurare la compatibilita
elettromagnetica in un ambiente diverso da quello
industriale.

CHE ED ELETTRONICHE.

Non smaltire le apparecchiature elettriche assie-
B )me ai rifiuti normali!
In ottemperanza alla Direttiva Europea 2002/96/CE sui
rifiuti da apparecchiature elettriche ed elettroniche e re-
lativa attuazione nel’ambito della legislazione nazionale,
le apparecchiature elettriche giunte a fine vita devono
essere raccolte separatamente e conferite ad un impian-
to diriciclo ecocompatibile. In qualita di proprietario delle
apparecchiature dovra informarsi presso il nostro rappre-
sentante in loco sui sistemi di raccolta approvati. Dando
applicazione a questa Direttiva Europea migliorera la si-
tuazione ambientale e la salute umana!

ESMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-

IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE
LASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

1.1 TARGA DELLE AVVERTENZE

Il testo numerato seguente corrisponde alle caselle nu-
merate della targa.

\

J

B. I rullini trainafilo possono ferire le mani.

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




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

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

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

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

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

2.1 Tenere la testa lontana dalle esalazioni.

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

2.3 Utilizzare una ventola di aspirazione per eliminare le
esalazioni.

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

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

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

3.3 Non saldare mai contenitori chiusi.

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

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

2 DESCRIZIONI GENERALI
2.1 SPECIFICHE

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

Non deve essere usata per sgelare i tubi.

2.2 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI RIPORTATI
SULLA TARGA DI MACCHINA.

L’ apparecchio & costruito secondo le seguenti norme:

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

61000-3-11 (vedi nota 2).

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

Convertitore statico di frequenza monofase
trasformatore-raddrizzatore.

™> Caratteristica discendente.

SMAW. Adatto per saldatura con elettrodi rivestiti.

TIG.  Adatto per saldatura TIG.
uUo. Tensione a vuoto secondaria
X. Fattore di servizio percentuale. % di 10 minuti in

Culi la saldatrice pud lavorare ad una determinata
cor- rente senza causare surriscaldamenti.

2. Corrente di saldatura

u2. Tensione secondaria con corrente 12

u1. Tensione nominale di alimentazione

La macchina € provvista di selezione automatica
della tensione di alimentazione.
1~ 50/60Hz Alimentazione monofase 50 oppure 60 Hz
1 max. E’ il massimo valore della corrente assorbita.
1 eff. E il massimo valore della corrente effettiva
assorbita considerando il fattore di servizio.
Grado di protezione della carcassa.
Grado 3 come seconda cifra significa che
questo apparecchio puo essere immagazzinato,
ma non impiegato all’esterno durante le precipi-
tazioni, se non in condizione protetta.
Idoneita ad ambienti con rischio accresciuto.

IP23 S
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NOTE:

1- Lapparecchio & inoltre stato progettato per lavorare
in ambienti con grado di inquinamento 3. (Vedi IEC
60664).

2- Questa attrezzatura € conforme alla norma IEC 61000-
3-11 a condizione che I'impedenza massima Zmax
ammessa dell’impianto sia inferiore o uguale a 0,294
al punto di interfaccia fra I'impianto dell’utilizzatore e
quello pubblico. E’ responsabilita dell”’installatore o
dell’utilizzatore dell’attrezzatura garantire, consultan-
do eventualmente I'operatore della rete di distribuzio-
ne, che I'attrezzatura sia collegata a un’alimentazione
con impedenza massima di sistema ammessa Zmax
inferiore o uguale a 0,294.

2.3 DESCRIZIONE DELLE PROTEZIONI

2.3.1 Protezione termica

Questo apparecchio & protetto da una sonda di tempe-
ratura la quale, se si superano le temperature ammesse,
impedisce il funzionamento della macchina. Lintervento
del termostato & segnalato dall’accensione della sigla
“OPn” sul display U posto sul pannello di controllo.

2.3.2 - Protezione di blocco.

Questa saldatrice & provvista di diverse protezioni che
fermano la macchina prima che subisca danni. Linter-
vento di ogni protezione € segnalato dalla accensione
della sigla “Err” sul display U e da un numero che com-
pare sul display O.

Se viene rilevato un basso livello di acqua per il grup-
po di raffreddamento comparira la sigla H20 lam-
peggiante sul display U.

3 INSTALLAZIONE

Controllare che la tensione di alimentazione corrispon-
da alla tensione indicata sulla targa dei dati tecnici della
saldatrice.

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

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



3.1. MESSA IN OPERA

Linstallazione della macchina deve essere fatta da per-
sonale esperto. Tutti i collegamenti debbono essere ese-
guiti in conformita alle norme vigenti e nel pieno rispetto
della legge antinfortunistica (CEI 26-23 / CElI CLC 62081)

3.2 DESCRIZIONE DELLAPPARECCHIO (FIG.1).

Tasto di processo AT.

A

-La selezione & evidenziata dalla accensione di
uno del led AX, AV, oppure AW.

(oo | o
Led AX Led AV Led AW

BA)
BB)
BC)
BD)
BE)
BG)
BH)
BO)

BQ)
BR)

Morsetto di uscita negativo (-).

Morsetto di uscita positivo (+).

Connettore per il pulsante della torcia TIG.
Collegare i fili del pulsante torcia ai pin 1 e 9.
Raccordo (1/4 gas).

Vi si connette il tubo gas della torcia di saldatura TIG.
Interruttore generale.

Cavo di alimentazione.

Raccordo alimentazione gas.

Connettore tipo DB9 (RS 232).

Da utilizzare per aggiornare i programmi dei
microprocessori.

Presa cavo rete.

Presa pressostato.

3.3 DESCRIZIONE DEI PANNELLO (Fig.1).

Tasto di modo E.
La selezione € evidenziata dalla accensione di uno
WV ldeiledF, G, H, I, L, M, N, oppure PP.
In TIG i led accesi saranno sempre due, uno indica
il modo di accensione con HF o a contatto e I'altro indica
il modo continuo o pulsato con comando 2 o 4 tempi. A
ogni pressione di questo pulsante si ottiene una nuova

selezione. ’accensione dei led in corrispondenza ai sim-
boli visualizzano la Vostra scelta:

F - LED. Saldatura TIG con accensione
dell’arco senza alta frequenza.
Per accendere I'arco premere il pulsante torcia e toccare
con l’elettrodo di tungsteno il pezzo da saldare e rialzarlo.
[ movimento deve essere deciso e rapido (0,3 sec).
LS, _ 1eD. s i

- . Saldatura TIG con accensione

dell’arco con alta frequenza.
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Per accendere 'arco premere il pulsante torcia, una scin-
tilla pilota di alta tensione/frequenza accendera I'arco.

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

Premendo il pulsante della torcia la corrente inizia ad au-
mentare ed impiega un tempo corrispondente allo “slope
up”, preventivamente regolato, per raggiungere il valore
regolato con manopola AA. Quando si lascia il pulsante
la corrente inizia a diminuire ed impiega un tempo corri-
spondente allo “slope down”, preventivamente regolato,
per ritornare a zero.

In questa posizione si pud collegare 'accessorio coman-
do a pedale ART. 193.

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

Questo programma differisce dal precedente perché sia
’accensione che lo spegnimento vengono comandati
premendo e rilasciando il pulsante della torcia.

4 Tempi speciale ( Automatico ).
Questa funzione pud essere usata con:

e VAL -doppio livello di corrente 4 tempi

VaViaLIN -pulsato 4 tempi

VAU il -pulsato doppio livello di corrente 4 tempi

Permette di mantenere la corrente di cratere (CrC) al ter-
mine della saldatura finche il pulsante torcia rimane pre-
muto.

La condizione necessaria per realizzare questo 4 tempi
e che la funzione riempimento del cratere finale (CrA) sia
ON e che il tempo della corrente di cratere (tCr) sia 0,0.
La saldatura inizia premendo e rilasciando immediata-
mente il pulsante torcia.

La corrente di partenza € quella regolata dal parametro
SC, segue larampa di salita e il raggiungimento della cor-
rente di saldatura.

Per terminare la saldatura I'operatore preme il pulsante
torcia e lo mantiene premuto,

la macchina esegue la rampa di discesa (slope down) per
arrivare alla corrente di cratere (CrC), questa rimarra at-
tiva fino a che il pulsante torcia non viene rilasciato vedi

fig. (2).

vt {

4T "speciale”

Fig. 2

— N i/t I - LED. Saldatura TIG-continuo con dop-
pio livello di corrente-4 tempi (automatico).

Prima di accendere I'arco impostare i due livelli di cor-
rente:

Primo livello: premere il tasto P fino ad accendere il led
T e regolare la corrente principale con la manopola AA.
Secondo livello: premere il tasto P fino ad accendere il
led V e regolare la corrente con la manopola AA.

Dopo l'accensione dell’arco la corrente inizia ad aumen-
tare ed impiega un tempo corrispondente allo “slope up”
(led S acceso), preventivamente regolato, per raggiunge-
re il valore regolato con manopola AA. Il led T si accende
e il display O la visualizza.

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

Per tornare alla precedente corrente principale ripetere
’azione di pressione e di rilascio del pulsante torcia, il
led T si accende mentre il led V si spegne. In qualsiasi
momento si voglia interrompere la saldatura premere il
pulsante torcia per un tempo maggiore di 0,7 secondi
poi rilasciarlo, la corrente comincia a scendere fino al va-
lore di zero nel tempo di “slope down”, preventivamente
stabilito (led W acceso).

Durante la fase di “slope down”, se si preme e si rilascia
immediatamente il pulsante della torcia, si ritorna alla
corrente minore tra i valori regolati.

N.B. il termine “PREMERE E RILASCIARE IMMEDIATA-
MENTE” fa riferimento ad un tempo massimo di 0,5 sec.

UL M - LED. Saldatura TIG-pulsato-2 tempi
(manuale).
Premendo il pulsante della torcia la corrente inizia ad au-
mentare ed impiega un tempo corrispondente allo “slope
up”, preventivamente regolato, per raggiungere il valore
regolato con manopola AA. Quando si lascia il pulsante
la corrente inizia a diminuire ed impiega un tempo corri-
spondente allo “slope down”, preventivamente regolato,
per ritornare a zero.
In questa posizione si pud collegare I'accessorio coman-
do a pedale ART. 193.

A Bnn N -

(automatico).

Questo programma differisce dal precedente perché sia
’accensione che lo spegnimento vengono comandati
premendo e rilasciando il pulsante della torcia

LED. Saldatura TIG-pulsato-4 tempi

PP - LED. Saldatura TIG-pulsato con dop-
pio livello di corrente-4 tempi (automatico).

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

S AA - MANOPOLA

A Regola la corrente d saldatura da 10-180A in
&l MMA e da 5-220A in TIG.

Inoltre in abbinamento del pulsante P & pos-

sibile:

-regolare il secondo livello di corrente V

-regolare lo “slope up” S

-regolare lo “slope down” W

-regolare la frequenza di pulsazione AE

-regolare il post gas X

-regolare la frequenza della corrente in saldatura AC Q
-regolare il bilanciamento dell’'onda in saldatura AC R



U - Display

Visualizza:

1. In MMA la tensione a vuoto e in

saldatura la tensione a carico.

2. In TIG continuo, senza spingere il pulsante torcia, la
sigla PL (programma libero) .
In TIG continuo, premendo il pulsante torcia, ma
senza saldare, la tensione a vuoto.
In TIG continuo, premendo il pulsante torcia, ma in
saldatura, la tensione a carico.

3. Visualizza numericamente tutte le grandezze, ad
esclusione delle correnti, selezionate con il pulsante
P.

4. Visualizza tutte le sigle del menu funzioni di servizio.

5. La sigla “OPn“ lampeggiante all’ apertura del termo-
stato.

6. Durante la selezione dei programmi liberi 0 memoriz-
zati le sigle PL...P01...P09.

= O - Display
' ’ ’ ’ ’ ’ Visualizza:
f 00 00 |1 Incondizionidivuoto la corrente
¢ 2 ¢ 2 ¢ 2 .
reimpostata.
2. In condizioni di carico la corrente di saldatura ed
i suoi livelli.
3. InTIG pulsato, a carico, I'alternanza delle correnti nei
relativi livelli.
4. Visualizza tutte le grandezze e valori del menu delle
seconde funzioni.

AQ - SELETTORE
—:’> Seleziona e memorizza i programmi.

La saldatrice ha la possibilita di memorizzare nove
programmi di saldatura P0O1.....P09 e di poterli richiama-
re tramite questo pulsante. Inoltre &€ disponibile un pro-
gramma lavoro PL .

Selezione

Premendo brevemente questo pulsante viene visualizza-
to sul display U il numero del programma successivo a
quello in cui si sta lavorando. Se questo non & stato me-
morizzato la scritta sara lampeggiante, contrariamente
sara fissa.

Memorizzazione (vedi par.3.6)

Una volta selezionato il programma, premendo per un
tempo maggiore di 3 secondi, si memorizzano i dati.
A conferma di questo, il numero del programma, visualiz-
zato sul display U, terminera di lampeggiare.

P - SELETTORE
} Premendo questo pulsante si illuminano in suc-

cessione i led:

Attenzione! si illumineranno solo i led che si riferiscono
al modo di saldatura scelto; es. in saldatura TIG continuo
non si illuminera il led Q che rappresenta la frequenza di
pulsazione.

Ogni led indica il parametro che puo essere regolato tra-
mite la manopola AA durante il tempo di accensione del
led stesso. Dopo 5 secondi dall’ultima variazione il led
interessato si spegne e viene indicata la corrente di sal-
datura principale e si accende il corrispondente led T.

LED SELEZIONABILI IN SALDATURA TIG DC (COR-
RENTE CONTINUA) E IN SALDATURA TIG AC (COR-
RENTE ALTERNATA):

AL - Led Pre-gas
Regolazione 0,05-2,5 secondi. Tempo
di uscita del gas prima dell’inizio della

S - Led Slope up.

E’ il tempo in cui la corrente raggiun-
ge, partendo dal minimo, raggiunge il
valore di corrente impostato. (0-10 sec.)

"
o
Q
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T - Led Corrente di saldatura-prin-
cipale.

V - Led secondo livello di corrente
di saldatura o di base.

Questa corrente € sempre una per-
centuale della corrente principale.

AE - Led Frequenza di pulsazione
(0,16-500 Hz).

W - Led Slope down.
E’ il tempo in cui la corrente raggiunge
il minimo e lo spegnimento dell’arco.

(

0-10 sec.)

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

LED SELEZIONABILI SOLO IN SALDATURA TIG AC
(CORRENTE ALTERNATA):

Led AO Start

Regola il livello di “hot-start” per ottimizzare
le accensioni in TIG AC per ciascun diame-
tro di elettrodo. Alla accensione di questo led il display O
visualizzera un valore numerico che fa riferimento ai dia-
metri di elettrodo, I'operatore tramite la manopola AA puo
impostare il diametro da lui utilizzato ed ottenere imme-
diatamente una buona partenza. Regolazione da 0,5 a 4,0.

Led Q Hz
Regola la frequenza della corrente alterna-
ta. Regolazione 50 + 150 Hz.

Led R Regolazione del bilanciamento
=451 dell’'onda.

Regola la percentuale della semionda ne-
gativa PEn (penetrazione) tramite la manopola AA, il va-
lore pu0 variare da 1 a 10.

Regola la percentuale della semionda positiva CLn (puli-
zia) tramite la manopola AA, il valore pu0 variare da 1 a 10.
Il valore impostato e consigliato € 0.




T Led Y.
Led indicazione del corretto funzionamen-

to del dispositivo che riduce il rischio di scosse elettriche.

e BC - Connettore 10 poli

A questo connettore vanno collegati i co-
mandi remoti descritti nel paragrafo 5.
E’ disponibile tra i pin 3 e 6 un contatto pu-
lito che segnala la accensione dell’arco (Max 0,5 A - 125
VAC /0,3 A-110VDC /1A - 30 VDC).

3.3. NOTE GENERALI

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

3.4. SALDATURA DI ELETTRODI RIVESTITI (MMA)

- Questa saldatrice & idonea alla saldatura di tutti i tipi di
elettrodi ad eccezione del tipo cellulosico (AWS 6010).

- Assicurarsi che I'interruttore BE sia in posizione 0, quin-
di collegare i cavi di saldatura rispettando la polarita ri-
chiesta dal costruttore di elettrodi che andrete ad utiliz-
zare e il morsetto del cavo di massa al pezzo nel punto
piu vicino possibile alla saldatura assicurandosi che vi sia
un buon contatto elettrico.

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

- Accendere la macchina mediante I'interruttore BE.

- Selezionare, premendo il pulsante AT, il procedimento
MMA, led AW acceso.

- Regolare la corrente in base al diametro dell’elettrodo,
alla posizione di saldatura e al tipo di giunto da eseguire.
- Terminata la saldatura spegnere sempre I'apparecchio
e togliere I'elettrodo dalla pinza porta elettrodo.

3.5. SALDATURA TIG

Selezionando il procedimento TIG AC CEIXTH i puo sal-
dare I'Alluminio, le leghe di alluminio, I'ottone ed il ma-
gnesio mentre selezionando TIG DC tm si puo sal-
dare I'acciaio inossidabile, il ferro ed il rame.

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

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

Collegare il connettore di comando della torcia al connet-
tore BC della saldatrice.

Collegare il raccordo del tubo gas della torcia al raccordo
BD della macchina ed il tubo gas proveniente dal ridutto-
re di pressione della bombola al raccordo gas BH.

3.5.1 Gruppo di raffreddamento (optional per Art. 1341).
Se si utilizza una torcia raffreddata ad acqua utilizzare |l
gruppo di raffreddamento.

Inserire i tubi di raffreddamento della torcia nei raccordi
del gruppo refrigerante facendo attenzione a rispettare la
mandata e il ritorno.

3.5.1.1 Descrizione delle protezioni.

- Protezione pressione liquido refrigerante.

Questa protezione € realizzata mediante un pressostato,
inserito nel circuito di mandata del liquido, che comanda
un microinterruttore. Lapressione insufficente € segnala-
ta dalla sigla H20 lampeggiante sul display U.

3.5.1.2 Messa in opera.

Svitare il tappo e riempire il serbatoio (I'apparecchio &
fornito con circa un litro di liquido).

E’ importante controllare periodicamente, attraverso
I'asola, che il liquido sia mantenuto al livello “max”.
Utilizzare, come liquido refrigerante acqua (preferibil-
mente del tipo deionizzato) miscelata con alcool in per-
centuale definita secondo la tabella seguente:

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

NB Se la pompa ruota in assenza del liquido refrigerante
€ necessario togliere 'aria dai tubi.

In questo caso spegnere il generatore, riempire il serba-
toio, collegare un tubo al raccordo (£,) e inserire I'altra
estremita del tubo nel serbatoio.

Inserire il connettore del pressostato e il cavo rete nelle
prese BR e BQ.

Accendere il generatore per circa 10/15 secondi quindi
ricollegare i tubi.

Accendere la macchina.

Per selezionare il modo di funzionamento del gruppo di
raffreddamento vedere il capitolo “ MENU FUNZIONI DI
SERVIZIO”.

3.5.2 Messa in opera.

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

Alla prima accensione della macchina selezionare il modo
mediante il pulsante E e i parametri di saldatura mediante
il tasto P e la manopola AA.

Attenzione! Le regolazioni per i led AO = start, Q = Hz,
R = bilanciamento dell’onda si possono selezionare solo
in TIG AC.

Il flusso di gas inerte deve essere regolato ad un valore
(in litri al minuto) di circa 6 volte il diametro dell’elettrodo.
Se si usano accessori tipo il gas-lens la portata di gas
puo essere ridotta a circa 3 volte il diametro dell’elettro-
do. Il diametro dell’'ugello ceramico deve avere un diame-
tro da 4 a 6 volte il diametro dell’elettrodo.

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

3.5.3 Preparazione dell’elettrodo.

E’ necessaria una particolare attenzione nella prepara-
zione della punta dell’elettrodo. Smerigliarla in modo che
presenti una rigatura verticale come indicato in fig.3.



15+2 d

Fig. 3

ATTENZIONE: PARTI METALLICHE VOLATILIINCAN-
DESCENTI possono ferire il personale, originare incen-
di e danneggiare le attrezzature; LA CONTAMINAZIONE
DA TUNGSTENO pud diminuire la qualita della saldatura.
e Sagomare l'elettrodo di tungsteno unicamente con una
smerigliatrice provvista di adeguati carter di pro-
tezione

indossando protezioni per il viso, le mani ed il corpo.

e Sagomare gli elettrodi di tungsteno con una mola
abrasiva dura a grana fine, utilizzata unicamente per sa-
gomare il tungsteno.

e Smerigliare I'estremita dell’elettrodo di tungsteno in for-
ma conica per unalunghezza di 1,5 -2 volte il diametro
dell’elettrodo.(fig. 3)

3.6. MEMORIZZAZIONE

| programmi da memorizzare, il loro richiamo e la
loro memorizzazione avvengono tramite la pressione
lunga o corta del pulsante AQ.

Pressione corta uguale selezione, pressione lunga
uguale memorizzazione.

| programmi da memorizzare (memorie) se vengono
visualizzati dal display U in modo lampeggiante sono
liberi, se in modo non lampeggiante contengono gia
dei dati in memoria.

3.6.1. Memorizzare i dati del programma PL
Utilizzando la macchina per la prima volta

| programmi di lavoro e le memorie (P0O1... ecc.) sono
sempre visualizzati dal display U, la loro selezione avvie-
ne tramite la pressione breve del pulsante AQ.

Una volta individuato I'insieme dei parametri da memo-
rizzare premere brevemente il pulsante AQ, sul display
U comparira la sigla PO1 lampeggiante e sul display O
compaiono tre linee (---); premere il pulsante AQ per un
tempo maggiore di 3 secondi, la sigla P01 finira di lam-
peggiare e un segnale acustico vi avvisera dell’avvenuta
memorizzazione.

Se si vuole scegliere un diverso programma premere il
pulsante AQ finche sul display U compaia il numero del
programma desiderato.

3.6.2. Memorizzare da un programma libero
Loperatore puod modificare e memorizzare un program-
ma

scelto procedendo nel seguente modo:

Premere il pulsante AQ in modo breve e scegliere il
numero di programma desiderato.

| programmi liberi hanno la sigla lampeggiante.

Premere il pulsante AT e scegliere il procedimento di sal-
datura e con il pulsante E scegliere il modo.

Girare la manopola AA ed impostare la corrente di sal-
datura.

Se e stato scelto il procedimento TIG, attivare il led X
(post gas) tramite il pulsante P e regolare tramite la
manopola AA il valore desiderato.

Se dopo queste regolazioni, necessarie per memoriz-
zare, si vogliono regolare i tempi di “slope” o altro agire
come descritto al paragrafo corrispondente.

Per memorizzare nel programma scelto precedentemen-
te, premere il pulsante AQ per piu di 3 secondi fino a che
il numero del programma smette di lampeggiare.

3.6.3 Memorizzare da un programma memorizzato.
Partendo da un programma gia memorizzato I'ope-
ratore pud modificare i dati in memoria per aggiornare il
programma stesso o per trovare nuovi parametri da me-
morizzare in un altro programma.

3.6.3.1 Aggiornare

Dopo avere acceso la macchina selezionare i parametri
da modificare e modificarli, durante la modifica la sigla
del programma scelto passa da fissa a lampeggiante.
Premere per un tempo maggiore di 3 secondi il tasto AQ,
sul display O compare la sigla Sto.

Premere per un tempo maggiore di 3 secondi il tasto AQ,
la sigla del programma smettera di lampeggiare e un se-
gnale acustico vi avvertira dell’avvenuta memorizzazione.

3.6.3.2 Memorizzare in un nuovo programma.

Dopo avere acceso la macchina selezionare i parametri
da modificare e modificarli.

Premere brevemente il tasto AQ fino alla visualizzazione
del programma da voi desiderato.

Premere per un tempo maggiore di 3 secondi il tasto AQ
fino alla conferma della memorizzazione (sigla del pro-
gramma da lampeggiante a continua).

3.6.4 Cancellazione di un programma memorizzato.
Selezionare il programma (memoria) da cancellare, pre-
mere per un tempo maggiore di 3 secondi il tasto AQ e
sul display O comparira la sigla Sto, ruotare la manopola
AA fino alla comparsa della sigla dEL, premere il tasto
AQ per un tempo maggiore di 3 secondi la sigla del pro-
gramma comincera a lampeggiare.

4 MENU FUNZIONI DI SERVIZIO

Per entrare in questo sottomenu premere il pulsante P e,
mantenendolo premuto, premere brevemente

il pulsante AQ.

Per uscire ripetere la stessa azione sopra descritta.

La scelta delle funzioni di servizio viene realizzata pre-
mendo brevemente il pulsante AQ.

La modifica delle funzioni scelte con il pulsante AQ avvie-
ne tramite la manopola AA.

Funzioni visibili solo utilizzando il processo TIG.
4.1 GESTIONE GRUPPO DI RAFFREDDAMENTO.

Il display U visualizza la sigla H20 ¢ il display O visualizza
la sigla OFF (default).



Ruotare la manopola AA per selezionare il tipo di funzio-
namento:

- OFF = spento.

- On C = sempre acceso

- On A = accensione automatica.

In funzionamento automatico all’accensione della mac-
china il gruppo di raffreddamento.

Si accende per 30 sec. e successivamente si spegne.
Alla pressione del pulsante torcia il raffreddamento inizia
a funzionare e si spegne dopo 3 minuti dal rilascio del
pulsante stesso. Se la pressione del liquido refrigerante
e insufficiente il generatore non eroga corrente e sul di-
splay U comparira la scritta H20 lampeggiante.

4.2 SP PUNTATURA E INTERMITTENZA.

Si attiva in saldatura due tempi (led G) o quattro tempi
(led H) quando viene selezionata I'accensione con alta
frequenza (led L).

Selezionare la sigla SP (spot) sul display U tramite il pul-
sante AQ, il display O visualizza la sigla OFF tramite la
manopola AA impostare ON per attivare la funzione.
Premendo brevemente il pulsante AQ selezionare la sigla
tSP.

4.21 tSP (tempo di puntatura Spot time)

Sul display U, il display O visualizza il

tempo di 1secondo con la manopola AA impostare il
tempo desiderato, regolazione da 0,1 a 25secondi.

Se si vuole impostare l'intermittenza (saldatura con
tempo di pausa automatico) premere brevemente il pul-
sante AQ e selezionare la sigla tin.

4.2.2 tin (tempo di intermittenza)

il display O visualizzera la sigla OFF.

Ruotare la manopola AA per regolare il tempo di intermit-
tenza (regolazione da 0,1 a 25 sec.).

4.3 PDU-DUTY CYCLE PULSATO (attivo solo in pulsato).

Questo ¢ il tempo di durata della corrente piu alta selezio-
nata in pulsazione.

Viene espresso in percentuale rispetto al periodo deter-
minato dalla frequenza (default 50%)

Regolazione minimo 10% massimo 90%.

4.4 SC (CORRENTE DI START).

Sempre attiva in tutti i processi TIG.

Livello di corrente di partenza da cui inizia il processo di
saldatura.

Particolarmente usata per partenze in AC con elettrodi
grossi e con rampa di salita (slope up).

Regola il livello minimo del pedale art. 193.

Default 25%.

Regolazioni:

minimo 1%

massimo 100%

4.5 CRA (RIEMPIMENTO DEL CRATERE FINALE).

Selezionare la sigla CrA sul display U tramite il pulsante
AQ, il display O visualizza la sigla OFF tramite la mano-

pola AA impostare ON per attivare la funzione.
Premendo brevemente il pulsante AQ selezionare la sigla
CrC.

4.5.1 CrC (corrente di cratere)

Questa corrente € una percentuale della corrente di sal-
datura ed & la corrente finale del processo.

Default 50%

Regolazioni:

minimo 10%

massimo 100%

4.5.2 tCr (tempo della corrente di cratere)
Tempo di permanenza della corrente di cratere.
Default 0,5 sec.

Regolazioni:

minimo 0,0 sec.

massimo 30 sec.

Funzioni visibili solo utilizzando il processo MMA.

4.6 HS (PERCENTUALE DELLA CORRENTE DI HOT-
START)

E una sovracorrente che serve per migliorare le partenze.
Default 50%

Regolazioni:

minimo 0%

massimo 100%

4.7 THS (DURATA DELLA CORRENTE DI HOT-START)

Default 0,15 sec.
Regolazioni:
minimo 0 sec.
massimo 0,5 sec.

4.8 AF (PERCENTUALE DELLA CORRENTE DI
ARC-FORCE)

E una corrente che determina il trasferimento dell’elet-
trodo.

Default 30%

Regolazioni:

minimo 0%

massimo 100%

5 COMANDI A DISTANZA E ACCESSORI
Per la regolazione della corrente di saldatura a questa

saldatrice possono essere connessi i seguenti comandi
a distanza:

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

Art. 1260  Torcia BINZEL “ABITIG 200” (200A-35%) m.4

Art. 1262  Torcia BINZEL “ABITIG 200” Up/Down
(200A - 35%) -m. 4

Art. 1256  Torcia raffreddata ad acqua BINZEL “ABITIG
450 W” (450A) - m. 4

Art. 1258  Torcia raffreddata ad acqua BINZEL “ABITIG
450 W Up/Down” (450A) - m. 4

Art. 1656  Carrello per trasporto generatore

Art. 1281.03 Accessorio per saldatura ad elettrodo
Art. 1341 Gruppo di raffreddamento



Art 1192  Art 187 (usato in saldatura MMA)
Art. 1180  Connessione per collegare contemporanea-
mente la torcia e il comando a pedale.
Con questo accessorio I’Art. 193 puo essere
utilizzato in qualsiasi modo di saldatura TIG.
I comandi che includono un potenziometro regolano
la corrente di saldatura dal minimo fino alla massima
corrente impostata con la manopola AA.
I comandi con logica UP/DOWN regolano dal minimo
al massimo la corrente di saldatura.

6 MANUTENZIONE

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

5.1 MANUTENZIONE GENERATORE

In caso di manutenzione all’interno dell’apparecchio, as-
sicurarsi che I'interruttore BE sia in posizione “O” e che il
cavo di alimentazione sia scollegato dalla rete.
Periodicamente, inoltre, € necessario pulire l'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 iso-
lamento 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 siriscaldano durante il
funzionamento. Rimontare tutte le fascette come sull’ap-
parecchio originale in modo da evitare che, se acciden-
talmente 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.



INSTRUCTION MANUAL FOR ARC WELDING MACHINE

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

1 SAFETY PRECAUTIONS

WELDING AND ARC CUTTING CAN BE

——HARMFUL TO YOURSELF AND OTHERS. The
user must therefore be educated against the hazards,
summarized below, deriving from welding operations.
For more detailed information, order the manual code
3.300.758

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

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS - May be dangerous.
- Electric current following through any con-
Q ductor causes localized Electric and Ma-
\.w gnetic Fields (EMF). Welding/cutting current
ﬁ\\ creates EMF fields around cables and po-
wer sources.
- The magnetic fields created by high currents may affect
the operation of pacemakers. Wearers of vital electronic
equipment (pacemakers) shall consult their physician be-
fore beginning any arc welding, cutting, gouging or spot
welding operations.
- Exposure to EMF fields in welding/cutting may have
other health effects which are now not known.
- All operators should use the followingprocedures in or-
der to minimize exposure to EMF fields from the welding/
cutting circuit:
- Route the electrode and work cables together
- Secure them with tape when possible.
- Never coil the electrode/torch lead around your body.
- Do not place your body between the electrode/torch
lead and work cables. If the electrode/torch lead
cable is on your right side, the work cable should also
be on your right side.
- Connect the work cable to the workpiece as close as
possible to the area being welded/cut.
- Do not work next to welding/cutting power source.

2
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EXPLOSIONS
- Do not weld in the vicinity of containers under
pressure, or in the presence of explosive dust,
= qases or fumes. - All cylinders and pressure regu-

lators used in welding operations should be handled with
care.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY.

This machine is manufactured in compliance with the in-
structions 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 diffi-

culties in ensuring electromagnetic compatibility in non-
industrial environments.

EQUIPMENT.

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

E DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

1.1 WARNING LABEL

The following numbered text corresponds to the label
numbered boxes.

J

B. Drive rolls can injure fingers.

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

1 Electric shock from welding electrode or wiring can
kill.

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




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

1.3 Disconnect input plug or power before working on
machine.

2 Breathing welding fumes can be hazardous to your
health.

2.1 Keep your head out of fumes.

2.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove fu-
mes.

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 extingui-
sher 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.

41 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 DC power source built using
INVERTER technology, engineered to weld with all types
of coated electrodes (cellulosic type not included) and
with TIG welding process with scratch starting and high
frequency.

Must not be used to defrost pipes.

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

This machine is manufactured according to the following
international standards: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -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.
Single-phase static transformer-rectifier
frequency converter.

D Drooping characteristic.

SMAW. Suitable for welding with covered electrodes.
TIG Suitable for TIG welding.

uUo. Secondary open-circuit voltage

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

12. Welding current

u2. Secondary voltage with current 12

u1. Rated supply voltage
The machine has an automatic supply voltage
selector.

1~ 50/60Hz 50- or 60-Hz single-phase power supply

1 max. This is the maximum value of the absorbed cur-
rent.

1 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.
IE' Suitable for hazardous environments.
Note:
1- The machine has also been designed for use in envi-
ronments with a pollution rating of 1. (See IEC 60664).
2- This equipment complies with IEC 61000-3-11 provi-
ded that the maximum permissible system impedan-
ce Zmax is less than or equal to 0,294 at the inter-
face point between the user’s supply and the public
system. It is the responsibility of the installer or user
of the equipment to ensure, by consultation with the
distribution network operator if necessary, that the
equipment is connected only to a supply with maxi-
mum permissible system impedance Zmax less than
or equal to 0,294.

2.3 DESCRIPTION OF PROTECTIVE DEVICES

2.3.1 Thermal protection.

This machine is protected by a temperature probe, which
prevents the machine from operating if the allowable
temperatures are exceeded. The thermostat tripping is
signalled by the glowing abbreviation “OPn” on display
U located on the control panel.

2.3.2 Block protection.

This welding machine is equipped with various protecti-
ve devices that stop the machine to avoid machine dama-
ges. The tripping of each protection device is signalled by
the glowing abbreviation “Err” on display U and by a digit
shown on display O.

If a water low level for the cooling unit is detected
the flashing abbreviation H20 will glow on display U.

3 INSTALLATION

Make sure that the supply voltage matches the voltage
indicated on the specifications plate of the welding ma-
chine.

When mounting a plug, make sure it has an adequate ca-
pacity, 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 in-
stalled in series with the power supply must be equivalent
to the absorbed current 11 of the machine.

3.1. ASSEMBLY

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

3.2 DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT (FIG.1).
BA)

BB)
BC)

Output terminal, negative (-).

Output terminal, positive (+).

Connector for TIG welding torch trigger .
Connect torch trigger cables to pins 1 and 9.
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BD) Fitting (1/4 gas) ges control. Every time this push-button is pressed a new

Used to connect TIG welding torch gas hose .
Main switch.

Power cable

Gas supply fitting .

Connector Type DB9 (RS 232). To be used for
updating the microprocessor programs.

Power supply socket.

Pressure switch socket.

BE)
BG)
BH)
BO)

BQ)
BR)

3.3 PANEL DESCRIPTION (fig. 1).
AT process key.

-Selection is shown by one of the glowing LEDs
WV | Ax, AV, or AW.

o oo
Led AX Led AV Led AW

Mode button E.
F Selection is shown by one of the glowing LEDs F,

G,H,I,L, M, N, or PP.

The TIG LEDs lighted will be two at any time, one
showing the HF or contact start-up mode and the other
showing the continuous or pulsed mode with 2 or 4 sta-

selection is obtained. The LEDs glowing against the con-
cerned symbols show your selection.

F - LED. TIG welding with arc start-up wi-
thout high frequency.

To light the arc press the welding torch button and with
the tungsten electrode touch the workpiece and then
take it up. The stroke must be firm and rapid (0.3 sec).

L - LED. TIG welding with arc start-up with
high frequency.

Press the torch trigger and a high voltage/frequency pilot
spark will light the arc.

G - LED. TIG 2 stages continuous welding
(manual).

When the torch trigger is pressed, the current begins to
increase over the previously set “slope up” time, until it
reaches the value set by means of the knob AA. When
the trigger is released the current starts to decrease over
the previously set “slope down” time and returns to zero.
In this position the pedal control accessory ART. 193 can
be connected.

mLE/aN) H - LED. TIG 4 stages continuous welding
(automatic).



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

Special 4 Stages ( Automatic ).
This function can be used with:

L VAUV - 4 stages double level current

VaViLIN - pulsed 4 stages

VAW il - 4 stages double level pulsed current

It allows the crater current to be maintained (CrC) when
the welding process is over until the welding torch trigger
is pressed. In order to obtain this 4 stages the final crater
filler function (CrA) must be ON and the crater current
(tCr) must be 0.0.

Welding starts when the welding torch trigger is pressed
and immediately released. Starting current is the current
controlled by parameter SC, the up slope follows and the
welding current is reached.

To stop welding the operator presses the welding torch
trigger and keeps it held down, the machine then follows
the slope down and reaches the crater current (CrC), this
value remains active until the welding torch trigger is re-
leased Fig. (2).
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Fig. 2

—m it/ | - LED. 4 stages double level pulsed cur-
rent (automatic).

Before lighting the arc set the two current levels:

First level: Press button P until led T glows and then use
knob AA to set the main power

Second level: press button P until led V glows and use
knob AA to set the main power.

After the arc is lighted, the current begins to increase
over the previously set “slope up” time (led S on), until it
reaches the value set by means of knob AA. The LED T
lights and the display O shows it.

Should it be necessary to reduce the current during
welding, without shutting off the arc (for instance when
changing the welding material or working position, mo-
ving from horizontal to upright, etc.), press and imme-
diately release the torch trigger, the current reaches the
second set value, the led V lights and the led T shuts off.
In order to go back to the previous main current, repeat
the same torch trigger pressing and releasing action, the
led T lights while led V shuts off. To stop welding at any
time, simply hold down the torch trigger for more than
0.7 seconds, then release it; the current starts to decre-
ase down to zero in the “slope down” time previously set
(led W on).

During “slope down” phase, if you press and immedia-
tely release the torch trigger, the current goes back to the
previously set lower level.

IMPORTANT: “PRESS AND IMMEDIATELY RELEASE”
refers to a maximum 0.5 sec. time.

M - LED. TIG 2 stages pulsed welding (ma-
nual).

When the torch trigger is pressed, the current begins to
increase over the previously set “slope up” time, until it
reaches the value set by means of the knob AA. When
the trigger is released the current starts to decrease over
the previously set “slope down” time and returns to zero.
In this position the pedal control accessory ART. 193 can
be connected.

N - LED. TIG-pulsed 4 stages welding (au-
tomatic).

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

PP - LED. TIG- pulsed 4 stages double le-
vel welding (automatic).

The welding process mode is the same as the one de-
scribed for led I. Once the first level peak currents are
set, the ratio between them will be kept in the second
level as well.

S AA - KNOB

“‘ [\ Set the welding current at 10-180A in MMA
‘aal and 5-220A in TIG.

Together with button P it is possible:
-to set the current second level V

-to set the “slope up” S

-to set the “slope down” W

-to set the pulse frequency AE

-to set post gas X

-to set AC welding current frequency Q

-to set wave balance in AC welding R

U - Display

Shows:

1. In MMA the open-circuit voltage

and during welding the load voltage.

2. In TIG continuous, without pressing the torch trigger,
the abbreviation PL (free program).
In TIG continuous, when pressing the welding torch
trigger, but without welding, the open-circuit voltage.
In TIG continuous when pressing the torch trigger,
but while welding, the load voltage.

3. Displays by the number all sizes, except current
ones, selected by means of button P.

4. Displays all the abbreviations of the service fun-
ctions menu.

5. Abbreviation “OPn* flashing when the thermostat is on.

6. During the selection of free or saved programs abbre-

viations PL...P01...P09.

O - Display

Shows:

1 in open-circuit mode the reset

current

2. Inload conditions, the welding current and its levels.

3. In TIG-pulsed, load mode, the currents changing
from one level to the other.




4. Shows all sizes and the value of the second fun-
ctions menu.

AQ - SELECTOR SWITCH

Selects and saves programs.

The welding machine can save nine welding pro-
grams P01.....P09, and call them up using this button.
The work program PL is also available.

Selection

If this button is briefly pressed the display U shows the
number of the program following the one being used. If it
has not been saved the message will flash, otherwise it
will remain steady.

Saving (see par.3.6)

Once the program has been selected, if the button is
pressed for more than 3 seconds, data are saved.

As confirmation, the program number on the display U
will stop flashing.
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P - SELECTOR SWITCH

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

Important! only those LEDs that refer to the chosen wel-
ding mode will light; i.e. in TIG-continuous led Q that re-
presents the pulse frequency will not glow.

Each led shows the parameter that can be set by means
of knob AA during the time when the led is glowing. 5
seconds after the last change the concerned led shuts
off and the main welding current is shown and the corre-
sponding led T glows.

Iv]

LEDS THAT MAY BE SELECTED ONLY IN TIG DC (DI-
RECT CURRENT OR TIG AC WELDING (ALTERNA-
TING CURRECT)) :

AL- Pre-gas Led
Setting 0.05 to 2.5 seconds. Gas deli-
very time before welding starts.

S - Led Slope up.

This is the time in which the current,
beginning from the minimum, reaches
the set current value. (0-10 sec.).

T - Main welding current Led.

V - Basic or second level welding
current Led.
This current is always a percentage of

the main current.

AE - Pulsed frequency led (0.16-500
Hz).

W - Slope down Led.

This is the time in which the current
reaches the minimum value and the
arc shuts down (0-10 sec.).

X - Post-gas Led.
Sets gas output time when welding is
over. (0-30 sec.).

LEDS THAT MAY BE SELECTED ONLY IN TIG AC (AL-
TERNATING CURRENT) WELDING MODE:

AO Start led
SIART Sets the “hot start” level to maximize TIC
LMW \C ignitions for each electrode diameter
When this led lights the display O will display a digital va-
lue referred to the electrode diameters and the operator
may use the knob AA to set the diameter being used and
obtain a good start immediately. Range from 0.5 to 4.0.

Hz Q led
Sets the frequency of the alternating cur-
rent Range from 50 to 150 Hz.

Led R - Wave balance setting

4% Sets the percentage of the negative semi-
= \vave PEn (penetration ) by means of knob

AA; the value may change from 1 to 10.

Sets the percentage of the positive semi-wave CLn (clea-
ning ) by means of knob AA; the value may change from
1 to 10. The recommended setting value is 0.

U B Y Led.
Led that shows the correct operation of
the device which reduces risks of electric shock.

BC - 10-pin connector

Remote controls described in paragraph 5
must be connected to this connector.
Between pin 3 and 6 a clean contact is
available that signals the arc ignition (Max 0.5 A - 125
VAC /0.3 A-110VDC /1A - 30 VDC).

3.3. GENERAL NOTES

Before using this welding machine read carefully CEl
26-23 / IEC-TS 62081 standards and check integrity of
cable isolation, electrode clamp, sockets and plugs and
that the section and length of welding cables conform to
the used power.

3.4. MMA WELDING WITH COVERED ELECTRODES

- This welding machine is suitable for welding all types of
electrodes, with the exception of cellulosic (AWS 6010).

- Check that switch BE is in O position, then connect the
welding cables in compliance with the polarity requested
by the manufacturer of the electrodes you are going to
use; connect the earth cable terminal to the workpiece as
close as possible to the welding point and make sure that
there is a good electric contact.

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

- Turn the machine on using the switch BE.

- Select MMA process, by pressing button AT, led AW
is on.

- Adjust the current according to the electrode diameter,




welding position and type of joint to be made.
- Always remember to shut off the machine and remove
the electrode from the clamp after welding.

3.5. TIG WELDING

If the TIG AC IERIEXM is selected you can weld aluminium,

aluminium alloys, brass and magnesium; if the TIG DC
mode is selected you can weld stainless steel,

iron and copper.

Connect the mass cable connector to the positive pole

(+) of the welding machine, and the terminal to the work-

piece as close as possible to the welding point, making

sure there is good electrical contact.

Connect the power connector of the TIG torch to the neg-

ative pole (-) of the welding machine.

Connect the torch connector to connector BC of the

welding machine.

Connect the fitting of the torch gas hose to the BD ma-

chine connector and the gas hose coming from the cyl-

inder pressure regulator to the gas fitting BH.

3.5.1 Cooling unit(optional for Art. 1341).

If you use a water cooled welding torch, use the cooling unit.
Insert the torch cooling hoses into the fittings of the cooling
unit, being careful to correctly place the delivery and return.

3.5.1.1 Description of protections.

- Coolant pressure protective device.

This protection is achieved by means of a pressure
switch, inserted in the fluid delivery circuit, which con-
trols a micro switch. Low pressure is indicated by the
flashing message H20 on the display U.

3.5.1.2 Instructions

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

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

As a coolant, use water (preferably deionised) mixed with
alcohol in percentages defined according to the following
table:
temperature
-0°C up to -5°C 4L/1L

-5°C up to -10°C 3.8L/1.2L

If the pump turns with no coolant present, you must re-
move all air from the tubes.

In this case shut off the power source, fill the tank, con-
nect one hose to fitting (£2,) and insert the hose end into
the tank.

Insert the pressure switch connector and the power cord
into the sockets BR and BQ.

- Turn the power source on for approximately 10 to 15
seconds and the N connect the hoses again.

Turn on the machine.

See chapter “ SERVICE FUNCTIONS MENU ” to select
the cooling unit operation mode.

Water/alcohol

3.5.2 Start-up
Do not touch live electrical parts and output terminals
when the machine is powered.

At first start-up, select the operation mode by means of
button E and the welding parameters by means of P but-
ton and knob AA.

Warning! Settings for LEDs AO = start, Q = Hz, R =
wave balance can be selected in TIG AC mode only.
The inert gas flow must be set at a value (liters per minute)
approximately 6 times the electrode diameter.

If gas-lens type accessories are used, the gas delivery
must be reduced by approximately 3 times the electrode
diameter. The ceramic nozzle diameter must be between
4 and 6 times the electrode diameter.

e When you have finished welding, do not forget to
shut off the machine and close the gas cylinder valve

3.5.3 Preparing the electrode.
Be especially careful when preparing the electrode tip.

WARNING: LOOSE HOT METAIL PARTS may cause per-
sonal injuries, fires and damage the equipment; TUNG-
STEN CONTAMINATION may lower the quality of the
weld.

Use only a grinder equipped with adequate safety guards
to shape the tungsten electrode and wear protections
for face, hands and body.

To shape the tungsten electrodes, use a hard, fine-
grained abrasive grinding wheel used solely for this pur-
pose.

Grind the tungsten electrode tip in a conical form and a
length 1.5 to 2 times the electrode diameter (fig. 3).
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Fig. 3

3.6. SAVING

A long or short pressure of button AQ is used for
programs to be saved, their restoring and saving.
Short pressure to select, long pressure to save.
Programs to be saved (memories) are displayed by
display U: flashing are free, non flashing contain al-
ready stored data.

3.6.1. Saving data from the PL program

When using the machine the first time

Work programs and memories (PO1... etc.) are always
displayed by display U, their selection is obtained by a
short pressure of button AQ.

Once all the parameters to be saved are decided, press
shortly button AQ, the display U will show the flashing
abbreviation P01 and display O will show three lines (---
); hold down the button AQ for more than 3 seconds, until



the symbol P01 stops flashing and a sound will signal
that data have been stored.

If a different program must be selected, hold down but-
ton AQ until the number of the selected program is dis-
played on display U.

3.6.2. Saving from a free program

The operator can change and save the selected program
using the following procedure:

Hold down button AQ shortly and select

the number of the selected program.

Do not touch live parts and output terminals while
the machine is powered.

Hold down button AT and select the welding process and
by means of the button E select the mode.

Turn knob AA and set the welding current.

If TIG process is selected, activate led X

(post gas) by means of button P and set by means of
knob AA the selected value.

After these settings that are required for saving, if you
wish to set the “slope” times or other times, follow the
procedure given in the corresponding paragraph.

To save the previously selected program hold down but-
ton AQ for more than 3 seconds, until the program num-
ber stops flashing.

3.6.3 Saving from a saved program.

Beginning with a previously saved program, the op-
erator may modify the data in memory to update the
program itself, or to find new parameters to be saved in
another program.

3.6.3.1 Up-dating

Once the machine is started, select the parameters

to be modified and modify them: the abbreviation of the
selected program will then change from steady to flash-
ing.

Hold down for more than 3 seconds button AQ, display O
will show abbreviation Sto.

Hold down button AQ for more than 3 seconds, until the
program abbreviation P01 stops flashing and a sound
signals that data have been stored.

3.6.3.2 Saving from a new program.

Once the machine is started, select the parameters

to be modified and modify them.

Press shortly button AQ until the selected program is dis-
played.

Hold down button AQ for more than 3 seconds until the
saving is confirmed (program abbreviation changes from
flashing to steady).

3.6.4 Deleting a saved program

Select the program (memory) to be deleted, hold down
for more than 3 seconds button AQ and display O will
show abbreviation Sto, turn knob AA until abbreviation
dEL is displayed, hold down button AQ for more than 3
seconds and the program abbreviation will start flashing

4 SERVICE FUNCTIONS MENU

To enter this submenu press the button and, while hold-
ing it down, press shortly button AQ

To exit repeat the procedure described above.

The service functions selection is obtained by holding
down shortly button AQ.

Changing the functions selected with button AQ is ob-
tained by means of knob AA.

Functions visible in TIG Process only.
4.1.COOLING UNIT MANAGEMENT

Display U shows abbreviation H20 and display O shows
abbreviation OFF (default).

Turn knob AA to select the type of operation:

- OFF = off.

- ON = always on

- On A = automatic start-up .

In automatic operation, at the machine start-up the cool-
ing unit goes on for 30 seconds and then shuts off.
When the torch trigger is pressed the cooling unit starts
operating and shuts off 3 minutes after the torch trigger
is released. If the coolant pressure is too low, the power
source delivers no current and display U will flash the
message H20.

4.2 SP SPOT- AND STITCH WELDING

Is activated in two stages welding (led G)or 4 stages (led
H.) when the high frequency start-up is selected(led L).
Select abbreviation SP (spot) on display U by means of
button AQ, display O shows abbreviation OFF, by means
of knob AA set ON to activate the function.

Press shortly button AQ to select abbreviation tSP.

4.2.1 tSP ( Spot time)

Display U shows the abbreviation SP, display O shows

1 sec. time, by means of knob AA set the desired time
, range from 0.1 to 25 seconds.

If you want to set jog (welding with automatic interval)
press shortly button AQ and select abbreviation tin.

4.2.2 tin (interval time)

Display O will show abbreviation OFF.

Turn knob AA to select the interval time (range from 0,1
to 25 sec.).

4.3 PDU-(DUTY CYCLE PULSED active in pulsed mode
only).

This is the duration of the highest selected current in
pulsed mode.

It is expressed as a percentage of the time against the
Fdp frequency (default 50%)

Range: minimum 10% maximum 90%.



4.4 SC (START-UP CURRENT).

Always active in all TIG processes.

Start current level where the welding process begins.
Especially used for AC starts-up with big electrodes and
slope up.

Sets the pedal minimum level - Art. 193

Default 25%.

Range: minimum 1% - maximum 100%

4.5- CRA (FINAL CRATER FILLER).

Select abbreviation CrA on display U by means of button
AQ, display O shows abbreviation OFF by means of knob
AA set ON to activate the function.

Press shortly button AQ to select abbreviation CrC.

4.5.1 CrC (Carter current)

This current is a percentage of the welding current and
the process final current.

Default 50%

Range:

minimum 10%

maximum 100%

4.5.2 tCr (Carter current time)
Crater current time duration.
Default 0.5 sec.

Range:

minimum 0.0 sec.

maximum 30 sec.

Functions visible in MMA process only.
4.6 HS (PERCENTAGE OF HOT-START CURRENT)

It is an overvoltage used to improve start-up.
Default 50%

Range:

minimum 0%

maximum 100%

4.7T HS (DURATION OF HOT-START CURRENT)

Default 0.15 sec.
Range:

minimum O sec.
maximum 0.5 sec.

4.8 AF (PERCENTAGE OF ARC-FORCE CURRENT)

It is a current that allows the electrode transfer.
Default 30%

Range:

minimum 0%

maximum 100%

5 REMOTE CONTROLS AND ACCESSORIES

The following remote controls may be connected to ad-
just the welding current for this welding machine:

Art. 193 Pedal control (used in TIG welding)

Art. 1260  BINZEL “ABITIG 200” Torch (200A-35%) m.4

Art. 1262  BINZEL “ABITIG 200" Torch Up/Down (200A
-35%)-m. 4

Art. 1256 Water cooled torch BINZEL “ABITIG 450

w” (450A)-m. 4

Art. 1258  Water cooled BINZEL torch “ABITIG 450 W
Up/Down” (450A) - m. 4

Art. 1656  Power source carriage

Art. 1281.03 Accessory for electrode welding

Art. 1341 Cooling unit
Art. 1192 Art 187 (used in MMA welding)
Art. 1180 Connector to connect torch and pedal

control at the same time.
Art 193 may be used in any TIG welding
mode with this accessory.
Controls that include a potentiometer adjust the
welding current from the minimum to the maximum
current setting by means of knob AA.
Controls with UP/DOWN logic control welding cur-
rent from the minimum to the maximum value.

6 MAINTENANCE

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

6.1 GENERATOR MAINTENANCE

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

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

6.2 PRECAUTIONS 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.



BEDIENUNGSANLEITUNG FUR LICHTBOGENSCHWEISSMASCHINEN

WICHTIG: VOR DER INBETRIEBNAHME DES GERATS
DEN INHALT DER VORLIEGENDEN BETRIEBSANLEI-
TUNG AUFMERKSAM DURCHLESEN; DIE BETRIEBS-
ANLEITUNG MUSS FUR DIE GESAMTE LEBENSDAUER
DES GERATS AN EINEM ALLEN INTERESSIERTEN PER-
SONEN BEKANNTEN ORT AUFBEWAHRT WERDEN.
DIESES GERAT DARF AUSSCHLIESSLICH ZUR AUS-
FUHR- UNG VON SCHWEISSARBEITEN VERWENDET
WERDEN.

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

DAS  LICHTBOGENSCHWEISSEN  UND
"!’.‘J SCHNEIDEN KANN FUR SIE UND ANDERE
GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN; daher muB der Be-
nutzer Uber die nachstehend kurz dargelegten Gefahren

beim SchweiBen unterrichtet werden. FUr ausflhrlichere
Informationen das Handbuch Nr. 3.300758 anfordern.

LARM
Dieses Gerat erzeugt selbst keine Gerdusche, die
80 dB Uberschreiten. Beim Plasmaschneid- und
PlasmaschweiBprozeB kann es zu einer Gerdu-
schentwicklung kommen, die diesen Wert Uberschreitet.

Daher missen die Benutzer die gesetzlich vorgeschrie-
benen VorsichtsmaBnahmen treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schadlich kdénnen

sein:

< - Der elektrische Strom, der durch einen be-

ny 9 liebigen Leiter flieBt, erzeugt elektromagne-

{X., tische Felder (EMF). Der SchweiB- oder

;m Schneidstrom erzeugt elektromagnetische

- Felder um die Kabel und die Stromquellen.

¢ Die durch groBe Stréme erzeugten magnetischen Felder

kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Tra-
ger von lebenswichtigen elektronischen Gerdten (Herz-
schrittmacher) missen daher ihren Arzt befragen, bevor
sie sich in die Nahe von LichtbogenschweiB-, Schneid-,

Brennputz- oder PunktschweiBprozessen begeben.

¢ Die Aussetzung an die beim SchweiBen oder Schnei-

den erzeugten elektromagnetischen Felder kann bislang

unbekannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.

Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagne-

tische Felder zu mindern, missen sich alle SchweiBerln-

nen an die folgenden Verfahrensweisen halten:

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

- Das Massekabel und das Kabel der
Elektrodenzange oder des Brenners nicht um den
Koérper 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 Elektrodenzange oder des Brenners auf
dieser Seite befinden.

- Das Massekabel so nahe wie mdglich an der
Schweif3- oder Schneidstelle an das Werkstlck
anschlieBen.

- Nicht in der Nahe der Stromquelle arbeiten.

EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Nahe
von Druckbehéltern oder in Umgebungen aus-
—=f(jhren, die explosiven Staub, Gas oder Dampfe
enthalten. Die fir den SchweiB-/Schneiproze3 verwen-
deten Gasflaschen und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Dieses Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den Anga-
ben der harmonisierten Norm IEC 60974-10 (CI. A) kons-
truiert und darf ausschlieBlich zu gewerblichen Zwecken
und nur in industriellen Arbeitsumgebungen verwendet
werden. Es ist ndmlich unter Umstédnden mit Schwierig-
keiten verbunden ist, die elektromagnetische Vertréglich-
keit des Geréts in anderen als industriellen Umgebungen
zu gewabhrleisten.

NIKGERATE
Elektrogerate dirfen niemals gemeinsam mit ge-
dhnlichen Abféllen entsorgt werden! In Uberein-
stimmung mit der Européischen Richtlinie 2002/96/EG
Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und der jeweili-
gen Umsetzung in nationales Recht sind nicht mehr ver-
wendete Elektrogerate gesondert zu sammeln und einer
Anlage flr umweltgerechtes Recycling zuzuflhren. Als
Eigentimer der Gerate missen Sie sich bei unserem 6rt-
lichen Vertreter Gber die zugelassenen Sammlungssyste-
me informieren. Die Umsetzung genannter Europdaischer
Richtlinie wird Umwelt und menschlicher Gesundheit zu-
gute kommen!

E{ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND ELEKTRO-

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

1.1 WARNHINWEISSCHILD

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

B. Die Drahtférderrollen kénnen Verletzungen an den
Hénden verursachen.

C. Der Schweidraht und das Drahtvorschubgeréat ste-
hen wahrend des Schweiens unter Spannung. Die
Hénde und Metallgegensténde fern halten.

1. Von der SchweiBelektrode oder vom Kabel verur-
sachte Stromschlége kénnen tédlich sein. Fiir einen
angemessenen Schutz gegen Stromschlage Sorge
tragen.

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

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

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

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

2.1 Den Kopf von den Dampfen fern halten.

2.2 Zum Abfuhren der Dampfe eine lokale Zwangsluf-
tungs- oder Absauganlage verwenden.

2.3 Zum Beseitigen der Dampfe einen Sauglifter ver-
wenden.
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Die beim SchweiBen entstehenden Funken kénnen
Explosionen oder Brande ausldsen.

3.1 Keine entflammbaren Materialien im Schweilbe-
reich aufbewahren.

3.2 Die beim SchweiBen entstehenden Funken kdnnen
Bréande auslésen. Einen Feuerléscher in der unmit-
telbaren Nahe bereit halten und sicherstellen, dass
eine Person anwesend ist, die ihn notfalls sofort ein-
setzen kann.

3.3 Niemals SchweiBarbeiten an geschlossenen Behél-
tern ausfuhren.

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

41 Schutzhelm und Schutzbrille tragen. Einen geeigne-
ten Gehorschutztragen und bei Hemden den Kragen
zuknoépfen. Einen SchweiBerschutzhelm mit einem
Filter mit der geeigneten Ténung tragen. Einen kom-
pletten Kérperschutz tragen.

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

6. Die Warnhinweisschilder nicht abdecken oder ent-
fernen.

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
2.1 TECHNISCHE ANGABEN

Bei dieser SchweiBmaschine handelt es sich um eine
Konstant-Gleichstromquelle mit INVERTER-Technologie,
die zum Schweien mit umhillten Elektroden (Zellulo-
seumhullungen ausgenommen) und zum WIG-Schwei-
Ben mit Berlhrungs- und Hochfrequenzziindung ent-
wickelt wurde. Sie darf nicht zum Auftauen von Rohren
verwendet werden.

2.2 ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN,
DIE AUF DEM LEISTUNGSSCHILD DER MASCHI-
NE ANGEGEBEN SIND.

Die Konstruktion des Geréts entspricht den folgenden

Normen: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10 CI. A -

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

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

Transformator-Gleichrichter.

™

Fallende Kennlinie.

SMAW. Geeignet zum Schweien mit umhillten Elek-
troden.

WIG Geeignet zum WIG-Schwei3en

uo. Leerlaufspannung Sekundarseite.

X. Einschaltdauer. Die Einschaltdauer ist der auf
eine Spieldauer von 10 Minuten bezogene
Prozentsatz der Zeit, die das Gerat bei einer be-
stimmten Stromstéarke arbeiten kann, ohne sich
zu Uberhitzen. 12. SchweiBstrom.

u2. Sekundarspannung bei Schweil3strom 12.

U1. Bemessungsspeisespannung.

Die Maschine verfligt Uber eine Funktion fur die
automatische Wahl der Speisespannung.

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

I1 max. Dies ist der Hochstwert der Stromaufnahme.

11 eff. Dies ist der Hochstwert der effektiven
Stromaufnahme bei Berlicksichtigung der rela-
tiven Einschaltdauer.

IP23S  Schutzart des Gehauses.

Die zweite Ziffer 3 gibt an, dass dieses Geréat
bei Niederschlagen zwar im Freien gelagert, je-
doch nicht ohne geeigneten Schutz betrieben
werden darf.

IE' Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit er-

héhter Gefédhrdung.

ANMERKUNGEN:

1- Das Gerat ist auBerdem flir den Betrieb in Umgebun-
gen mit Verunreinigungsgrad 3 konzipiert. (Siehe IEC
60664).

2- Dieses Gerét ist konform mit der Norm IEC 61000-3-
11 unter der Voraussetzung, dass die maximal zulassi-
ge Impedanz ZMAX am Verknipfungspunkt zwischen
der Abnehmeranlage und dem o&ffentlichen Versor-
gungsnetz kleiner oder gleich 0,294 ist. Es liegt in der
Verantwortung des Installateurs bzw. des Betreibers
des Gerats, erforderlichenfalls in Absprache mit dem
offentlichen Energieversorgungsunternehmen sicher-
zustellen, dass das Gerat ausschlieBlich an eine An-
lage angeschlossen wird, deren maximal zuléssige
Netzimpedanz ZMAX kleiner oder gleich 0,294 ist.

2.3 BESCHREIBUNG DER SCHUTZEINRICHTUNGEN

2.3.1 Thermischer Schutz

Dieses Gerdt wird durch einen Temperaturfihler ge-
schiitzt, der bei Uberschreitung der zuldssigen Tempera-
tur den Betrieb der Maschine sperrt. Die Auslésung des
Thermostaten wird mit dem Kurzel ,,OPn“ auf dem Dis-
play U der Steuertafel gemeldet.



2.3.2 - Sicherheitsverriegelung

Diese SchweiBmaschine verfliigt Uber verschiedene
Schutzeinrichtungen, die die Maschine ausschalten, be-
vor sie Schaden nehmen kann. Die Ausldsung der ein-
zelnen Schutzeinrichtungen wird mit dem Kiirzel ,Err®
auf dem Display U und mit einer Zahl auf dem Display O
gemeldet.

Wenn der Wasserstand im Kiuhlaggregat zu niedrig
ist, erscheint auf dem Display U das blinkende Kiirzel
H20.

3 INSTALLATION

Sicherstellen, dass die Netzspannung der auf dem Lei-
stungsschild der SchweiBmaschine angegebenen Nenn-
spannung entspricht.

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

Der Nennstrom des in Reihe mit der Netzstromversor-
gung geschalteten LS-Schalters oder der Schmelzsiche-
rungen muss gleich dem von der Maschine aufgenom-
menen Strom I1 sein.

3.1. INBETRIEBNAHME

Die Maschine muss vom Fachmann installiert werden.
Alle Anschliisse missen nach den geltenden Bestim-
mungen und unter strikter Beachtung der Unfallverhi-
tungsvorschriften ausgefiihrt werden (Norm CEl 26-23 /
CEI CLC 62081).

3.2 BESCHREIBUNG DES GERATS (ABB. 1).
BA)

BB)
BC)

Negative Anschlussklemme (-).

Positive Anschlussklemme (+).

Steckverbinder fiir den Taster des WIG-Bren-

ners.

Die Dréahte des Brennertasters an die Kontaktstifte

1 und 9 anschlieBen.

BD) Anschluss (1/4 Gas).
Zum AnschlieBen des Gasschlauchs des WIG-
SchweiBbrenners.

BE) Hauptschalter.

BG) Netzkabel.

BH) Gasanschluss.

BO) DB9-Steckverbinder (RS232).
Zum Aktualisieren der Programme des Mikropro-
ZEessors.

BQ) Steckdose fiir Netzkabel.

Steckdose fiir Druckschalter.

AW AV AX G F
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3.3 BESCHREIBUNG DER STEUERTAFEL (Abb. 1).

Verfahrenstaster AT.

v - Die Wahl wird durch das Aufleuchten von einer
der LEDs AX, AV oder AW angezeigt.

o o
LED AX LED AV LED AW

Betriebsartentaster E.

Die Wahl wird durch das Aufleuchten von einer der
F LESF, G, H, I, L, M, N oder PP angezeigt.

Beim WIG-SchweiBen leuchten stets zwei LEDs:
Die eine zeigt die Art der Zindung (HF- oder Berih-
rungszindung) an und die andere die Betriebsart (Kon-
stantstrom- oder Impulsschweien im 2- oder 4-Takt-Be-
trieb). Jede Betédtigung dieses Drucktasters bewirkt eine
neue Einstellung. Die getroffene Wahl wird durch das
Aufleuchten der LEDs neben den jeweiligen Symbolen
angezeigt:

F - LED. WIG-SchweiBen mit Ziindung des
— Lichtbogens ohne HF.

Zum Zinden des Lichtbogens den Brennertaster drik-

ken, mit der Wolfram-Elektrode das Werkstiick berlhren

und dann die Elektrode wieder anheben. Diese Bewe-

gung muss entschieden und rasch ausgefihrt werden

(0,3 s).

L - LED. WIG-SchweiBen mit Hochfre-
== quenz-Ziindung des Lichtbogens.

Zum Zinden des Lichtbogens den Brennertaster drik-

ken: Ein Zindfunke hoher Spannung/Frequenz ziindet

den Lichtbogen.

- LED. WIG-KonstantstromschweiB3en,
2 -Takt (Handbetrieb).
Bei Betédtigung des Brennertasters steigt der Strom in-
nerhalb des zuvor eingestellten Zeitintervalls ,Slope up®
auf den Wert an, der mit dem Regler AA eingestellt wur-
de. Loést man den Brennertaster, sinkt der Strom inner-
halb des zuvor eingestellten Zeitintervalls ,,Slope down*
wieder auf den Wert 0.
Bei dieser Schaltstellung kann man den zusétzlichen
FuBregler Art. 193 anschlieBen.

_'l

- LED. WIG-KonstantstromschweiBen,
4 -Takt (Automatikbetrieb).

Diese Funktion unterscheidet sich von der vorherigen

Funktion darin, dass sowohl die Zindung als auch das

Léschen durch kurzes Driicken des Brennertasters ge-

steuert werden.

4-Takt-Spezial (Automatikbetrieb).
Diese Funktion kann in Verbindung mit Folgendem ver-
wendet werden:

e IVAIY - Zweiwertschaltung, 4-Takt

VSV - Impuls, 4-Takt

XD - Impuls, Zweiwertschaltung, 4-Takt

Zum Aufrechterhalten des Kraterflllstroms (CrC) am
Ende des SchweiBvorgangs, so lange der Brennertaster
gedrickt wird.

Fir diesen 4-Takt-Betrieb muss die Kraterflllfunktion
(CrA) eingeschaltet sein und die Kraterfullzeit (tCr) muss
auf 0,0 eingestellt sein.

Zum Beginnen des Schweilvorgangs muss man den
Brennertaster kurz driicken.

Der Anfangsstrom ist der beim Parameter SC eingestell-
te Strom; dann steigt der Strom bis zum Erreichen des
SchweiBstroms an.

Zum Beenden des Schweivorgangs muss man den
Brennertaster driicken und gedrickt halten.

Der Strom sinkt (Slope down) bis zum Kraterfillstrom
(CrC) (2) und wird auf diesem Wert gehalten, bis der
Brennertaster losgelassen wird (siehe Abb. 2).

vt }

4T "speciale”

Abb. 2

- LED. WIG-KonstantstromschweiBBen
m|t Zweiwertschaltung - 4-Takt (Automa-
tikbetrieb).

Vor dem Zinden des Lichtbogens mussen die zwei ver-
schiedenen SchweiBstrome eingestellt werden:

Erste Stufe: Die Taste P driicken, bis die LED T aufleuch-
tet, und dann den Hauptstrom mit dem Regler AA ein-
stellen.

Zweite Stufe: Die Taste P driicken, bis die LED V auf-
leuchtet, und dann den Strom mit dem Regler AA ein-
stellen.

Nach dem Zinden des Lichtbogens steigt der Strom in
der zuvor eingestellten Zeit "Slope up” an (LED S leuch-
tet), bis der mit dem Regler AA eingestellt Wert erreicht
wird. Die LED T leuchtet auf und das Display O zeigt den
Strom an.

Wenn wéhrend des SchweiBens das Erfordernis besteht,
den Strom zu senken, ohne den Lichtbogen zu |6schen
(z.B. zum Wechseln des SchweiBzusatzes, zum Wech-
seln der Arbeitsstellung, fiir den Ubergang von einer ho-
rizontalen Lage in eine vertikale Lage usw.), muss man
den Brennertaster kurz dricken: Der Strom sinkt dann
auf den zweiten gewahlten Wert, die LED V leuchtet auf
und die LED T erlischt.

Um zum vorherigen Hauptstrom zurtickzukehren, muss
man den Brennertaster erneut kurz driicken: Die LED T
leuchtet dann auf und die LED V erlischt. Zum Unterbre-
chen des Schweivorgangs muss man den Brennertaster
langer als 0,7 Sekunden gedrickt halten: Der Strom
sinkt dann innerhalb des zuvor festgelegten Zeitintervalls
”Slope down” bis auf den Wert 0 (LED W leuchtet).
Wenn man wahrend des "Slope down” den Brennerta-
ster kurz driickt, kehrt man wieder zum niedrigeren der
beiden eingestellten Stromwerte zuriick.



HINWEIS: Mit dem Ausdruck ,KURZ DRUCKEN* ist eine
Betatigungsdauer von maximal 0,5 s gemeint.

M - LED. WIG-ImpulsschweiBBen - 2-Takt
(Handbetrieb).

Bei Betdtigung des Brennertasters steigt der Strom in-
nerhalb des zuvor eingestellten Zeitintervalls ,,Slope up*®
auf den Wert an, der mit dem Regler AA eingestellt wur-
de. Loést man den Brennertaster, sinkt der Strom inner-
halb des zuvor eingestellten Zeitintervalls ,,Slope down*
wieder auf den Wert .

Bei dieser Schaltstellung kann man den zusétzlichen
FuBregler Art. 193 anschlieBen.

/7 mmn

N - LED. WIG-ImpulsschweiBBen - 4-Takt
A B (Automatikbetrieb).

Diese Funktion unterscheidet sich von der vorherigen Funk-
tion darin, dass sowohl das Ziinden als auch das L&schen
durch kurzes Druicken des Brennertasters gesteuert werden.

It/1\ t W PP - LED. WIG-ImpulsschweiBen mit Zwei-
wertschaltung - 4-Takt (Automatikbe-

trieb).

Die Funktionsweise dieser Betriebsart entspricht der
in Bezug auf die LED | beschriebenen Funktionsweise.
Nach Einstellung des Impuls- und Grundstroms der er-
sten Stufe wird das Verhéltnis zwischen diesen beiden
Werten auch fir die zweite Stufe beibehalten.

S AA - REGLER

A Zum Einstellen des SchweiBstroms innerhalb
@l cines Bereichs von 10 - 180 A bei MMA und
von 5 - 220 A bei WIG.

AuBerdem bestehen in Verbindung mit Drucktaster P fol-
gende Moglichkeiten:

- Einstellen der zweiten Stromstufe V

- Einstellen des “Slope up” S

- Einstellen des “Slope down” W

- Einstellen der Impulsfrequenz AE

- Einstellen des Gasnachlaufs X

- Einstellen der Stromfrequenz beim Wechselstrom-
schweien Q

- Balanceregelung beim WechselstromschweiBen R

U - Display
Es zeigt Folgendes an:

1. Bei Wahl der Funktion MMA die Leerlaufspannung
und bei SchweiBen die Lastspannung an.

2. Beim WIG-KonstantstromschweiBBen, wenn der
Brennertaster nicht gedruckt ist, das Kirzel PL (freies
Programm).

Beim WIG-KonstantstromschweiBen, wenn der
Brennertaster gedriickt ist, aber nicht geschweif3t
wird, die Leerlaufspannung.

Beim WIG-KonstantstromschweiBen, wenn der
Brennertaster gedriickt ist, aber geschwei3t wird, die
Lastspannung.

3. Die numerischen Werte aller GréBen (mit Ausnahme
der Stréme), die mit dem Taster P gewahlt werden .

Alle Kirzel des Menis Dienstfunktionen.

Das blinkende Kirzel “OPn*“ bei Auslésung des Ther
mostaten.

6. Wahrend der Wahl der freien oder gespeicherten Pro
gramme die Kurzel PL...P01...P09.

o ks

O - Display

Es zeigt Folgendes an:

1. Im unbelasteten Zustand den
voreingestellten Strom.

2. Im belasteten Zustand den Schweifstrom und seine
Stufen.

3. Beim WIG-ImpulsschweiBen im belasteten Zustand
abwechselnd die Strome der verschiedenen Stu-

fen.
4. Alle GroBen und Werte des MenUs der Nebenfunktionen.

AQ - WAHLTASTER
_i’> Zum Auswéhlen und Speichern der Programme.

Die SchweiBmaschine kann neun Programme
(PO1 bis P09) abspeichern, die mit diesem Taster abgeru-
fen werden kdnnen. AuBerdem ist ein Arbeitsprogramm
PL verfugbar.

Wahl

Betétigt man diesen Taster kurz, zeigt das Display U die
Nummer des Programms an, das auf das Programm folgt,
mit dem gerade gearbeitet wird. Wenn dieses Programm
nicht gespeichert wurde, blinkt die Anzeige; andernfalls
ist die Anzeige permanent.

Speicherung (siehe Abs. 3.6)

Druckt man nach Wahl des Programms den Drucktaster
langer als 3 Sekunden, werden die Daten gespeichert.
Zur Bestéatigung hért die Anzeige der Programmnummer
auf dem Display U auf zu blinken.

P - WAHLTASTER
} Drickt man diesen Taster, leuchten nacheinander

die folgenden LEDs auf:

Achtung! Es leuchten nur die dem gewé&hlten SchweiB3-
verfahren entsprechenden LEDs auf. Beispielsweise
leuchtet beim WIG-Konstantstromschweifen nicht die
LED Q fur die Impulsfrequenz.

Die einzelnen LEDs zeigen den Parameter an, der mit
dem Regler AA innerhalb des Zeitraums, in dem die LED
leuchtet, eingestellt werden kann. 5 Sekunden nach der
letzten Anderung erlischt die betreffende LED. Es wird
der HauptschweiBstrom angezeigt und die zugehorige
LED T leuchtet auf.

WAHLBARE LEDS BEI DEN SCHWEISSVERFAHREN
WIG DC (GLEICHSTROM) UND WIG AC (WECHSEL-
STROM):

AL - LED Gasvorlauf
- Einstellbereich: 0,05 - 2,5 Sekunden.
Dauer des Gasaustritts vor Beginn der

SchweiBung.

S - LED Slope up.
Dies ist das Zeitintervall, innerhalb

dessen der Strom vom Mindestwert




auf den eingestellten SchweiBstromwert ansteigt. (0 - 10's)

T - LED HauptschweiBstrom.

V - LED Zweite SchweiBstromstufe
oder Grundstrom.
Dieser Strom ist stets ein Prozentsatz

des Hauptstroms.

AE - LED Impulsfrequenz (0,16-500
Hz).

W - LED Slope down.

Dies ist das Zeitintervall, innerhalb
dessen der Strom den Mindestwert
erreicht und der Lichtbogen geléscht wird (0 - 10 s).

X - LED Gasnachlauf.

Zum Einstellen der Dauer des Gasaus-
tritts nach Abschluss des SchweiBvor-
gangs. (0 - 30 s)

NUR BEI WAHL DES VERFAHRENS WIG AC (WECH-
SELSTROM) WAHLBARE LEDS:

LED AO Start
s‘:’" - Zum Einstellen des Levels flr den ,Hot-
Start” zum Optimieren der Zindung mit den
verschiedenen Elektrodendurchmessern beim WIG-Wech-
selstromschweiBen. Wenn diese LED aufleuchtet, zeigt das
Display O einen Zahlenwert an, der sich auf die Elektroden-
durchmesser bezieht. Der Benutzer kann mit dem Regler
AA den von ihm verwendeten Durchmesser einstellen, um
den Start zu optimieren. Einstellbereich: 0,5 bis 4,0.

LED Q Hz
Zum Einstellen der Frequenz des Wechsel-
stroms. Einstellbereich: 50 bis 150 Hz.

LED R Balanceregelung.

24 Zum Einstellen des Prozentsatzes der ne-

gativen Halbwelle PEn (Einbrandtiefe) mit

dem Regler AA; Einstellbereich 1 bis 10.
Zum Einstellen des Prozentsatzes der positiven Halbwel-
le CLn (Reinigungseffekt) mit dem Regler AA; Einstellbe-
reich 1 bis 10.
Empfohlene Einstellung: 0.

[ ]

[ ]
|
o]

LEDY.
LED fir die Anzeige des einwandfreien Be-
triebs der Vorrichtung zum Schutz gegen Stromschlag.

<48V m AC

= BC - 10-polige Steckvorrichtung

An diese Steckvorrichtung werden die in
Abschnitt 5 beschriebenen Fernregler an-
geschlossen. Zwischen den Stiften 3 und 6 befindet sich
ein potentialfreier Kontakt fir die Meldung der Ziindung
des Lichtbogens (max. 0,5A - 125 VAC /0,3 A- 110 VDC
/1A - 30 VDC).

o —no

3.3. ALLGEMEINE HINWEISE

Vor Gebrauch dieser SchweiBmaschine die Normen CEI
26-23 / IEC-TS 62081 aufmerksam lesen. AuBerdem si-
cherstellen, dass die Isolierung der Leitungen, der Elek-
trodenspannzange, der Steckdosen und der Stecker
intakt ist und dass Querschnitt und Lange der Schwei3-
leitungen mit dem verwendeten Strom vertréglich sind.

3.4. SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN
(MMA)

- Diese SchweiBmaschine ist zum Schweifen mit allen
Typen von umhdullten Elektroden mit Ausnahme von Elek-
troden mit Zelluloseumhullungen (AWS 6010) geeignet.

- Sicherstellen, dass sich der Schalter BE in Schaltstel-
lung 0 befindet. Dann die Kabel unter Beachtung der vom
Elektrodenhersteller angegebenen Polung anschlieBen.
AuBerdem die Klemme des Massekabels an das Werk-
stlick so nahe wie méglich an der SchweiBstelle anschlie-
Ben und sicherstellen, dass ein guter elektrischer Kontakt
gegeben ist.

- Niemals gleichzeitig den Brenner oder die Elektroden-
spannzange und die Masseklemme berlhren.

- Die Maschine mit dem Schalter BE einschalten.

- Mit dem Taster AT das SchweiBverfanren MMA wéahlen;
die LED AW leuchtet dann.

- Den Strom in Abh&ngigkeit vom Elektrodendurchmes-
ser, der SchweiBposition und der auszufiihrenden Art von
SchweiBverbindung einstellen.

- Nach Abschluss des SchweiBvorgangs stets das Geréat
ausschalten und die Elektrode aus der Elektrodenspann-
zange nehmen.

3.5. WIG-SCHWEISSEN.

Mit dem Verfahren WIG AC IEREZZH kann man Aluminium,
Alulegierungen, Messing und Magnesium schweif3en; mit
dem Verfahren WIG DC [EEIXIMkann man hingegen rost-
freien Stahl, Eisen und Kupfer schweiBen.

Den Steckverbinder des Massekabels an den Pluspol
(+) der SchweiBmaschine und die Klemme an das Werk-
stlick méglichst nahe bei der SchweiBstelle anschlieen;
sicherstellen, dass ein guter elektrischer Kontakt gege-
ben ist.

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

Den Steckverbinder der Steuerleitung des Schlauchpa-
kets an die Steckvorrichtung BC der Schweimaschine
anschlieBen.

Den Anschluss des Gasschlauchs des Schlauchpakets
an den Anschluss BD der Maschine und den vom Druck-
minderer der Gasflasche kommenden Gasschlauch an
den Gasanschluss BH anschlieBen.

3.5.1 Kiihlaggregat (optional bei Art. 1341).

Bei Gebrauch eines wassergekihlten Brenners das Kuihl-
aggregat verwenden.

Die Kihlschlauche des Schlauchpakets an die Anschlis-
se des Kihlaggregats anschlieBen. Hierbei darauf ach-
ten, Druck- und Ruckleitung nicht zu verwechseln.




3.5.1.1 Beschreibung der Schutzeinrichtungen.

- Schutzeinrichtung fiir die Uberwachung des Kiihl-
mitteldrucks.

Diese Schutzfunktion wird von einem Druckschalter
realisiert, der sich auf der Kihimitteldruckleitung befin-
det und einen Mikroschalter steuert. Ein ungeniigender
Druck wird durch das blinkende Kirzel H20 auf dem Dis-
play U signalisiert.

3.5.1.2 Inbetriebnahme.

Den Verschluss aufschrauben und den Behélter fiillen
(das Gerat enthalt bei Lieferung rund einen Liter Flissig-
keit).

Es ist wichtig, regelmaBig durch das Langloch zu kon-
trollieren, dass der Flussigkeitspegel an der MAX-Mar-
kierung ist.

Als Kuhlflussigkeit (vorzugsweise deionisiertes) Wasser
mit Alkohol verwenden. Der Alkoholanteil ist in der nach-
stehenden Tabelle angegeben:

Temperatur Wasser/Alkohol
- 0°C bis -5°C 4111
- 5°C bis -10°C 3,81/1,2

HINWEIS: Wenn die Pumpe trocken lduft, muss man die
Leitungen entliften.

In diesem Fall die Stromquelle ausschalten, den Behalter
fullen, einen Schlauch an den Anschluss (@-») anschlie-
Ben und das andere Ende des Schlauchs in den
Behalter eintauchen.

Den Steckverbinder des Druckschalters und das Netzka-
bel an die Steckdosen BR und BQ anschlieBen.

Die Stromquelle rund 10/15 Sekunden einschalten und
dann die Schlauche wieder anschlieBen.

Die Maschine einschalten.

Fur die Wahl der Betriebsart des Kihlaggregats siehe
das Kapitel ,MENU DIENSTFUNKTIONEN*.

3.5.2 Inbetriebnahme

Keinesfalls spannungfiihrende Teile und die Ausgangs-
klemmen beriihren, wenn das Gerét gespeist ist.

Beim ersten Einschalten der Maschine mit dem Taster E
das Verfahren wahlen und mit der Taste P und dem Reg-
ler AA die SchweiBBparameter einstellen.

Achtung! Die Einstellungen fir die LEDs AO = Start, Q =
Hz und R = Balanceregelung kédnnen nur beim Verfahren
TIG AC vorgenommen werden.

Der Schutzgasfluss muss auf einen Wert (Liter/Minute)
eingestellt werden, der ungefédhr dem Sechsfachen des
Elektrodendurchmessers entspricht.

Bei Verwendung von Zubehor wie Gaslinsen kann der
Gasvolumenstrom auf ungefahr das Dreifache des Elek-
trodendurchmessers gesenkt werden. Der Durchmesser
der Keramikdlise muss dem Vier- bis Sechsfachen des
Elektrodendurchmessers entsprechen.

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

3.5.3 Vorbereitung der Elektrode.

Die Vorbereitung der Elektrodenspitze erfordert besonde-
re Aufmerksamkeit. Die Elektrode leicht anschleifen, so
dass sie vertikale Riefen aufweist (siehe Abb. 3).

ACHTUNG: UMHERFLIEGENDE GLUHENDE METALL-
PARTIKEL kénnen zu Verletzungen fihren, Brande ver-
ursachen und Ausristungen beschadigen. Eine VER-
UNREINIGUNG DES WOLFRAMS kann die Gite der
Schweifung mindern.

¢ Die Wolframelektrode ausschlieBlich mit einer Schleif-
maschine mit geeigneter Schutzhaube formen.

Hierbei Schutzausristung fiir das Gesicht, die Hande
und den Korper tragen.

¢ Die Wolframelektroden mit einem harten Schleifkérper
mit feiner Kérnung anschleifen, der nur zum Formen von
Wolfram verwendet wird.

¢ Die Wolframelektrodenspitze auf einer Lange, die dem
1,5- bis 2fachen des Elektrodendurchmessers entspricht,
konisch anschleifen (Abb. 3).
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3.6. SPEICHERN

Die Programme werden durch kurzes bzw. langes
Driicken des Tasters AQ aufgerufen und gespeichert:
Kurzes Driicken zum Aufrufen und langes Driicken
zum Speichern.

Programme (Speicher), die auf dem Display U blin-
kend angezeigt werden, sind frei; wenn die Anzeige
nicht blinkt, enthalten die Programme schon Daten.

3.6.1. Speichern der Daten von Programm PL

Bei erstmaliger Verwendung der Maschine

Die Arbeitsprogramme und Speicher (P01... usw.) wer-
den stets auf dem Display U angezeigt und durch kurzes
Driicken des Tasters AQ gewahlt.

Nach Festlegung des zu speichernden Parametersat-
zes kurz den Taster AQ dricken. Auf dem Display U
erscheint dann das blinkende Kirzel PO1 und auf dem
Display O erscheinen drei Bindestriche (---). Den Taster
AQ langer als 3 Sekunden driicken. Das Kiirzel P01 hort
dann auf zu blinken und ein akustisches Signal bestétigt
den Speichervorgang.

Zum Wahlen eines anderen Programms den Taster AQ
driicken, bis auf dem Display U die Nummer des ge-
winschten Programms erscheint.

3.6.2. Speichern in einem freien Programm

Zum Andern und Speichern eines gewahlten Programms
verfahrt man wie folgt:

Den Taster AQ kurz dricken und die gewtlnschte Pro-
grammnummer wahlen.

Die freien Programme erkennt man daran, dass ihr
Kiirzel blinkt.



Mit dem Taster AT das SchweiBverfahren und mit dem
Taster E die Betriebsart wahlen.

Mit dem Regler AA den SchweiB3strom einstellen.

Wenn das WIG-Verfahren gewéhlt wurde, die LED X
(Gasnachlauf) mit Taster P einschalten und mit dem Reg-
ler AA den gewiinschten Wert einstellen.

Wenn nach diesen zum Speichern erforderlichen Ein-
stellungen die Slope-Zeiten oder anderes eingestellt
werden sollen, wie im entsprechenden Abschnitt be-
schrieben verfahren.

Zum Speichern in dem zuvor gewahlten Programm den
Taster AQ langer als 3 Sekunden gedrickt halten, bis die
Nummer des Programms zu blinken aufhdért.

3.6.3 Speichern ausgehend von einem schon gespei-
cherten Programm.

Ausgehend von einem schon gespeicherten Pro-
gramm kann der Benutzer die Daten im Speicher
andern, um das Programm zu aktualisieren oder um
neue Parameterwerte festzulegen, die in einem an-
deren Programm gespeichert werden sollen.

3.6.3.1 Aktualisieren

Nach Einschaltung der Maschine die zu &ndernden Para-
meter wéhlen und modifizieren.

Wahrend dem Andern beginnt das Kiirzel des gewéhi-
ten Programms zu blinken. Den Taster AQ langer als 3
Sekunden driicken. Auf dem Display O erscheint dann
das Kirzel Sto. Den Taster AQ léanger als 3 Sekunden
dricken. Das Kiirzel des Programms hort dann auf zu
blinken und ein akustisches Signal bestatigt den Spei-
chervorgang.

3.6.3.2 Speichern in einem neuen Programm.

Nach Einschaltung der Maschine die zu &ndernden Para-
meter wéhlen und modifizieren.

Den Taster AQ kurz driicken, bis das gewlinschte Pro-
gramm angezeigt wird.

Den Taster AQ lénger als 3 Sekunden gedrickt halten,
bis die Ausfliihrung des Speichervorgangs bestétigt wird
(das Kirzel des Programms blinkt nicht mehr, sondern
wird standig angezeigt).

3.6.4 Léschen eines gespeicherten Programmes.

Das zu I6schende Programm (Speicher) wéhlen. Den Ta-
ster AQ langer als 3 Sekunden drticken; auf dem Display
O erscheint dann das Kuirzel Sto. Den Regler AA drehen,
bis das Kurzel dEL erscheint. Den Taster AQ langer als 3
Sekunden driicken; das Kirzel beginnt dann zu blinken.

4 MENU DER DIENSTFUNKTIONEN

Zum Aufrufen dieses Unterments den Taster P gedriickt
halten und kurz den Taster AQ driicken.

Zum Verlassen des Menis den oben beschriebenen Vor-
gang wiederholen.

Die verschiedenen Dienstfunktionen wahlt man durch
kurzes Driicken des Tasters AQ.

Die mit dem Taster AQ gewahlten Funktionen kann man
mit dem Regler AA adndern.

Nur bei Verwendung des Verfahrens WIG sichtbare
Funktionen.

4.1. STEUERUNG DES KUHLAGGREGATS

Das Display U zeigt das Kirzel H20 an und das Display O
das Kiirzel OFF (Fabrikeinstellung).

Mit dem Regler AA die Funktionsweise wéahlen:

- OFF = ausgeschaltet.

- ON C = immer eingeschaltet.

- ON A = automatische Einschaltung.

Beim automatischen Betrieb wird das Kihlaggregat beim
Einschalten der Maschine fir 30 Sekunden eingeschaltet
und dann wieder ausgeschaltet.

Die Kihlung wird bei Betétigung des Brennertasters ein-
geschaltet und 3 Minuten nach L&sen des Brennertasters
wieder ausgeschaltet. Wenn der Kihlmitteldruck unge-
nidgend ist, gibt die Stromquelle keinen Strom ab und auf
dem Display U erscheint die blinkende Anzeige H20.

4.2 SP PUNKTSCHWEISSEN UND INTERVALL
SCHWEISSEN.

Diese Funktion wird beim SchweiBen im 2-Takt-Betrieb
(LED G) oder im 4-Takt-Betrieb (LED H) aktiviert, wenn
die Hochfrequenz-Ziindung (LED L) gewahlt wird.

Mit dem Taster AQ das Kirzel SP (spot) auf dem Display
U wahlen. Auf dem Display O erscheint das Kurzel OFF.
Mit dem Regler AA auf ON einstellen, um die Funktion
zu aktivieren. Den Taster AQ kurz driicken, um das Kiirzel
tSP zu wéhlen.

4.2.1 tSP (PunktschweiBzeit)

Auf dem Display U erscheint das Kirzel tSP; das Display
O zeigt eine Zeit von 1 Sekunde an. Mit dem Regler AA
kann man die gewilnschte Zeit im Bereich von 0,1 bis 25
Sekunden einstellen.

Zum Einstellen des Intervall-Betriebs (Schweien mit
automatischer Pausenzeit) den Taster AQ kurz driicken
und das Kurzel ,tin“ wéahlen.

4.2.2 tin (Pausenzeit)

Das Display O zeigt das Kirzel OFF an.

Mit dem Regler AA die Pausenzeit einstellen (Einstellbe-
reich: 0,1 bis 25 s).

4.3 PDU - EINSCHALTDAUER IMPULSBETRIEB (nur
beim ImpulsschweiBen aktiviert).

Dies ist die Dauer des gewéhlten héchsten Stroms beim
ImpulsschweiBen.

Sie wird als Prozentwert der von der Frequenz vorgege-
benen Periode angegeben (Fabrikeinstellung 50%).
Einstellbereich: 10% bis 90%.

4.4 SC (ANFANGSSTROM).

Bei allen WIG-Verfahren immer aktiviert.

Hoéhe des Anfangsstrom, mit dem der SchweiBprozess
beginnt.

Diese Funktion findet besonders Anwendung beim
Wechselstromschweien mit dicken Elektroden und An-
stiegsrampe (Slope up).

Sie regelt den Mindestpegel des FuBreglers Art. 193.
Fabrikeinstellung: 25%.



Einstellbereich:
Minimum 1%
Maximum 100%

4.5 CRA (ABSCHLIESSENDES KRATERFULLEN).

Mit dem Taster AQ das Kirzel CrA auf dem Display U
wahlen. Auf dem Display O erscheint das Kiirzel OFF. Mit
dem Regler AA auf ON einstellen, um die Funktion zu
aktivieren.

Den Taster AQ kurz driicken, um das Kurzel CrC zu wéh-
len.

4.5.1 CrC (Kraterfillstrom)

Dieser Strom ist ein Prozentanteil des Schwei3stroms
und der Endstrom des SchweiBprozesses.
Fabrikeinstellung: 50%

Einstellbereich:

Minimum 10%

Maximum 100%

4.5.2 tCr (Kraterfillzeit)

Dauer der Aufrechterhaltung des Kraterfillstroms.
Fabrikeinstellung: 0,5 s.

Einstellbereich:

Minimum 0,0 s

Maximum 30 s

Nur bei Verwendung des Verfahrens MMA sichtbare
Funktionen.

4.6 HS (PROZENTSATZ DES HOT-START-STROMS)

Dies ist ein Uberstrom, der den SchweiBstart optimiert.
Fabrikeinstellung: 50%

Einstellbereich:

Minimum 0%

Maximum 100%

4.7 THS (DAUER DES HOT-START-STROMS)

Fabrikeinstellung: 0,15 s.
Einstellbereich:
Minimum O s

Maximum 0,5 s

4.8 AF (PROZENTSATZ DES ARC-FORCE-STROMS)

Dieser Strom regelt den Werkstofflibergang.
Fabrikeinstellung: 30%

Einstellbereich:

Minimum 0%

Maximum 100%

5 FERNREGLER UND ZUBEHOR

Zum Regeln des SchweiBstroms kdnnen an diese
SchweiBmaschine folgende Fernregler angeschlossen
werden:
Art. 193
Art. 1260

FuBregler (fir das WIG-SchweiBen)
Brenner BINZEL “ABITIG 200” (200A-35%) m 4

Art. 1262  Brenner BINZEL “ABITIG 200” Up/Down
(200A - 35%) -m 4

Art. 1256  Wassergekuhlter Brenner BINZEL “ABITIG
450 W” (450A) - m 4

Art. 1258  Wassergekuhlter Brenner BINZEL “ABITIG
450 W Up/Down” (450A) - m 4

Art. 1656  Transportwagen flr Stromquelle.

Art. 1281.03 Zubehor fir das ElektrodenschweiBen

Art. 1341  Kihlaggregat
Art. 1192 Art. 187 (fir das MMA-Schwei3en)
Art. 1180  Steckdose flir den gleichzeitigen Anschluss

des Brenners und des FuBreglers.

Mit diesem Zubehor kann Art. 193 bei allen
WIG-SchweiBverfahren verwendet werden.
Die Stellteile, die ein Potentiometer einschlieBen, re-
geln den SchweiBstrom vom Minimum bis zum maxi-
malen, mit Regler AA eingestellten Strom.
Die Stellteile mit UP/DOWN-Steuerung regeln den
SchweiBstrom vom Minimum bis zum Maximum.

6 WARTUNG

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

6.1 WARTUNG DER STROMQUELLE

Fur Wartungseingriff innerhalb des Geréts sicherstellen,
dass sich der Schalter BE in der Schaltstellung “O” befin-
det und dass das Netzkabel vom Stromnetz getrennt ist.
Ferner muss man den Metallstaub, der sich im Gerét
angesammelt hat, in regelmaBigen Zeitabstdnden mit
Druckluft entfernen.

6.2 SICHERHEITSVORKEHRUNGEN NACH EINEM
REPARATUREINGRIFF

Nach Ausfuhrung einer Reparatur darauf achten, die Ver-
drahtung wieder so anzuordnen, dass eine sichere Iso-
lierung zwischen Priméar- und Sekundéarseite des Gerats
gewdhrleistet ist. Sicherstellen, dass die Drahte nicht mit
beweglichen Teilen oder mit Teilen, die sich wahrend des
Betriebs erwarmen, in Berlhrung kommen kénnen. Alle
Kabelbinder wieder wie beim Originalgerédt anbringen,
damit es nicht zu einem Schluss zwischen Priméar- und
Sekundérkreis kommen kann, wenn sich ein Leiter 16st
oder bricht.

AuBerdem die Schrauben mit den gezahnten Unterleg-
scheiben wieder wie beim Originalgerat anbringen.



MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTES A SOUDER A L'ARC

IMPORTANT: AVANT LA MISE EN MARCHE DE LA
MACHINE, LIRE CE MANUEL ET LE GARDER, PEN-
DANT TOUTE LA VIE OPERATIONNELLE, DANS UN EN-
DROIT CONNU PAR LES DIFFERENTES PERSONNES
INTERESSEES. CETTE MACHINE NE DOIT ETRE UTILI-
SEE QUE POUR DES OPERATIONS DE SOUDURE.

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

[J-A SOUDURE ET LE DECOUPAGE A LARC
—=IPEUVENT ETRE NUISIBLES A VOUS ET AUX
AUTRES. Lutilisateur doit pourtant connaitre les risques,
résumés ci-dessous, liés aux opérations de soudure.
Pour des informations plus détaillées, demander le
manuel code.3.300758

BRUIT
Cette machine ne produit pas elle-méme des
A bruits supérieurs a 80 dB. Le procédé de décou-
page 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 dan-

gereux.
Y - Le courant électrique traversant n'importe
ny Q quel conducteur produit des champs

S électromagnétiques (EMF). Le courant de

If_ﬁ\\ soudure ou de découpe produisent des

— champs électromagnétiques autour des

cables ou des générateurs.

¢ | es champs magnétiques provoqués par des courants

élevés peuvent interférer avec le fonctionnement des

stimulateurs cardiaques.

C’est pourquoi, avant de s’approcher des opérations de

soudage a l'arc, découpe, décriquage ou soudage par

points, les porteurs d’appareils électroniques vitaux (sti-
mulateurs cardiaques) doivent consulter leur médecin.

¢ |’ exposition aux champs électromagnétiques de sou-

dure ou de découpe peut produire des effets inconnus

sur la santé.

Pour reduire les risques provoqués par I'exposition aux

champs électromagnétiques chaque opérateur doit

suivre les procédures suivantes:

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

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

- Ne jamais rester entre le céble de masse et le cable
de la pince porte-électrode ou de la torche. Sile
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 piéce a usiner
aussi proche que possible de la zone de soudure
ou de découpe.

- Ne pas travailler prés du générateur.

EXPLOSIONS
- Ne pas souder a proximité de récipients sous
Apression ou en présence de poussieres, gaz ou
== apeurs explosifs. Manier avec soin les bou-
teilles et les détendeurs de pression utilisés dans les
opérations de soudure.

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

Cette machine est construite en conformité aux indi-
cations 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.

ET ELECTRONIQUES

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

E ELIMINATION D’EQUIPEMENTS ELECTRIQUES

EN CAS DE MAUVAIS FONCTIONNEMENT, DEMANDER
LASSISTANCE DE PERSONNEL QUALIFIE.

1.1 PLAQUETTE DES AVERTISSEMENTS

Le texte numéroté suivant correspond aux cases numé-

rotées de la plaquette.

B. Les galets entrainement fil peuvent blesser les
mains.

C. Lefil 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'élec-
trode le cable peuvent étre mortelles. Se protéger de
maniére 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
humides 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
déchargement des locaux pour éliminer toute exha-
laison.

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

3. Les étincelles provoquées par la soudure peuvent
causer des explosions ou des incendies.
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3.1 Tenir les matiéres 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
proximité et faire en sorte qu’une personne soit tou-
jours préte a l'utiliser.

3.3 Ne jamais souder des récipients fermés.

4. Lesrayons de I'arc peuvent irriter les yeux et brller
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 protec-
tion 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’avertisse-
ment

2 DESCRIPTIONS GENERALES
2.1 SPECIFICATIONS

Ce poste a souder est un générateur en courant continu
constant obtenu par technologie INVERTER congu pour
souder les électrodes enrobées (exception faite pour le
type cellulosique) et avec procédé TIG avec allumage a
contact et haute fréquence.

Ne pas l'utiliser pour dégeler des tuyaux.

2.2 EXPLICATION DES DONNEES TECHNIQUES
INSCRITES SUR LA PLAQUETTE 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).

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

Convertisseur statique de fréquence monopha-
sé transformateur - redresseur.

D Caractéristique descendante.

SMAW. Indiqué pour la soudure avec électrodes revé-
tues.

TIG Indiqué pour soudure TIG

Uo. Tension a vide secondaire

X. Facteur de marche en pour cent. % de 10 mi-
nutes 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.

La machine est pourvue de sélection automa-
tique de la tension d’alimentation.
1~ 50/60Hz Alimentation monophasée 50 ou bien 60 Hz

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

1 eff. C’est la valeur maximale du courant effectif ab-
sorbé en considérant le facteur de marche.

IP23S  Degré de protection estimée pour le logement.

Degré 3 en tant que deuxieme chiffre signifie
que cet appareil peut étre entreposé, mais |l
ne peut pas étre utilisé a I'extérieur en cas de
précipitations a moins qu’il n’en soit protégé.

IE' 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 l'impédance admissible maxi-
mum Zmax de linstallation, mesurée dans le point
de raccordement entre l'installation de l'utilisateur et
le réseau de transport électrique, soit inférieure ou
égale a 0,294. C’est l'installateur ou I'utilisateur de
I’équipement 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 'impédance admis-
sible maximum Zmax est inférieure ou égale a 0,294.

2.3 DESCRIPTION DES PROTECTIONS

2.3.1 Protection thermique

Cette machine est protégée par une sonde de tempé-
rature empéchant le fonctionnement de la machine au
dépassement des températures admises. Lintervention
du thermostat est signalée par 'allumage du sigle «OPn»
sur I'afficheur « U » placé sur le tableau de contréle.



2.3.2 - Protection de blocage

Ce poste a souder est équipé de plusieurs protections
qui bloquent la machine pour éviter tout risque de dom-
mages. Lintervention de chaque protection est signalée
par I'allumage du sigle «Err» sur I'afficheur U et par un
numeéro visualisé sur I'afficheur O.

Si un niveau bas d’eau est signalé pour le groupe de
refroidissement, le sigle H20 clignotant sera visua-
lisé sur Pafficheur U.

3 MISE EN SERVICE

Assurez-vous que I'alimentation du voltage corresponde
bien a la valeur indiquée sur la plaquette des données
techniques 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 l'interrupteur magnétothermique ou des
fusibles, en série a I'alimentation, doit étre égale au cou-
rant [1 absorbé par la machine.

3.1. MISE EN CEUVRE
Linstallation de cette machine doit étre faite par du per-

sonnel expert. Tous les raccordements doivent étre exé-
cutés conformément aux normes en vigueur et dans le

plein respect de la loi sur la prévention des accidents
(CEI 26-23 / IEC-TS 62081)

3.2 DESCRIPTION DE LA MACHINE (FIG. 1)
BA)

BB)
BC)

Borne de sortie négative (-).

Borne de sortie positive (+).

Connecteur pour le bouton de la torche TIG.
Brancher les fils du bouton de la torche sur les
broches 1 et 9.

Raccord (1/4 gaz).

Pour connecter le tuyau gaz de la torche TIG.
Interrupteur général.

Cordon d’alimentation.

Raccord alimentation gaz.

Connecteur type DB9 (RS 232).

A utiliser pour mettre au jour les programmes des
microprocesseurs.

BQ) Prise cable de secteur.

BR) Prise pressostat.

BD)

BE)
BG)
BH)
BO)

3.3 DESCRIPTION DU PANNEAU (Fig.1).

Touche de procédé AT.

v La sélection est signalée par l'allumage de I'un
des voyants AX, AV ou bien AW.

AW AV AX G F
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Voyant AX Voyant AV Voyant AW

Touche de mode E.

La sélection est signalée par I'allumage d’un des
F voyants F, G, H, I, L, M, N, ou bien PP.

En mode TIG, les voyants allumés seront toujours
deux, un indiquant le mode d’allumage HF ou a contact
et 'autre indiquant le mode continu ou pulsé avec com-
mande 2 ou 4 temps. A chaque pression de cette touche,
le voyant de la sélection correspondante s’allume. Lallu-
mage des voyants correspondant aux symboles visua-
lisent votre choix :

F - VOYANT. Soudure TIG avec allumage
= de I’'arc sans haute fréquence.

Pour amorcer I'arc, appuyer sur le bouton de la torche, tou-

cher avec I'électrode de tungstene la piece a souder et la

soulever. Le mouvement doit étre ferme et rapide (0,3 sec.).

L - VOYANT. Soudure TIG avec allumage
= de I’arc haute fréquence.

Pour amorcer l'arc, appuyer sur le bouton de la torche,

une étincelle pilote haute tension/fréquence amorcera

I’arc.

G - VOYANT. Soudure TIG-continue-2
temps (manuelle).
Le bouton étant appuyé, le courant commence a aug-
menter pendant un temps correspondant au «slope up»,
réglé au préalable, jusqu’a revenir a atteindre la valeur
enregistrée avec le bouton AA. Au relachement du bou-
ton, le courant commence a diminuer pendant un temps
correspondant au «slope down», réglé au préalable,
jusqu’a revenir a zéro.
Dans cette position, il est possible de relier 'accessoire
commande a pédale ART. 193.

mrgryen H - VOYANT. Soudure TIG-continue-4
temps (automatique).

Ce programme différe du précédent car tant I'allumage

que l'arrét sont commandés en appuyant et relachant le

bouton de la torche.

4 Temps spécial (Automatique).
Cette fonction peut étre utilisée avec :

e I'744V"l - double niveau de courant 4 temps
(YNl Il - pulsé 4 temps
IYANNTY Tili| - pulsé double niveau de courant 4 temps

Il permet de conserver le courant de cratere (CrC) a la
fin de la soudure jusqu’a quand le bouton torche reste
appuyé.

Pour réaliser ce 4 temps il faut que la fonction remplis-
sage du cratére final (CrA) soit ON et que le temps du
courant de cratére (tCr) soit 0,0.

La soudure commence en appuyant et relachant immé-
diatement le bouton torche.

Le courant de démarrage est le courant réglé par le para-
metre SC, la rampe de montée suit, et on obtient le cou-
rant de soudure.

Pour terminer la soudure, 'opérateur appuie et maintient
appuyé le bouton torche,

la machine effectue la rampe de descente (slope down)
pour atteindre le courant de cratére (CrC), qui restera
actif jusqu’au relachement du bouton de la torche, voir

fig. (2).

vt }
4T "speciale” g =

Y i ! L]

Fig. 2

EEITYANTN I-VOYANT. Soudure TIG-continue avec
double niveau de courant- 4 temps (auto-
matique).
Avant d’amorcer I'arc, enregistrer les deux niveaux de
courant :
Premier niveau : appuyer sur la touche P jusqu’a faire
allumer le voyant T et régler ensuite la valeur du courant
principal a I'aide du bouton AA.
Deuxieme niveau : appuyer sur la touche P jusqu’a faire
allumer le voyant V et régler ensuite la valeur du courant
a l'aide du bouton AA.
Aprés I'allumage de l'arc, le courant commence a aug-
menter pendant un temps correspondant au «slope up»,
(voyant Sallumé), réglé au préalable, jusqu’a atteindre la
valeur enregistrée avec le bouton AA. Le voyant T s’al-
lume et I'afficheur O le visualise.
Si pendant la soudure il faut réduire le courant sans arré-
ter I'arc (par exemple pour changer de métal d’apport, de
position de travail, pour passer d’une position horizontale
a une verticale, etc...), appuyer sur le bouton de la torche
et le relacher immédiatement ; le courant se porte a la
deuxieme valeur sélectionnée, le voyant V s’allume et le
voyant T s’éteint.
Pour revenir au courant principal précédent, répéter
I’action de pression et de relachement du bouton de la
torche ; le voyant T s’allume alors que le voyant V s’éteint.
Pour arréter la soudure dans un moment quelconque,
appuyer sur le bouton de la torche pendant un temps
supérieur a 0,7 secondes et le relacher ; le courant
commence a descendre jusqu’a la valeur zéro pendant
le temps de «slope down» réglé au préalable (voyant W
allumé).
En appuyant sur le bouton de la torche et en le relachant
immédiatement pendant la phase de «slope down» on
revient au courant le plus bas parmi les valeurs enregis-
trées.
N.B. Lexpression «<APPUYER ET RELACHER IMMEDIA-
TEMENT> se réfere a un temps maximum de 0,5 sec.

M - VOYANT. Soudure TIG-pulsée-2 temps
(manuelle).

Le bouton étant appuyé, le courant commence a aug-

menter pendant un temps correspondant au «slope up»,



réglé au préalable, jusqu’a revenir a atteindre la valeur
enregistrée avec le bouton AA. Au relachement du bou-
ton, le courant commence a diminuer pendant un temps
correspondant au «slope down», réglé au préalable,
jusqu’a revenir a zéro.

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

N - VOYANT. Soudure TIG-pulsée-4 temps
(automatique).

Ce programme différe du précédent car tant I'allumage

que I'arrét sont commandés en appuyant et relachant le

bouton de la torche

YAV PP - VOYANT. Soudure TIG-pulsée avec
double niveau de courant- 4 temps (auto-

matique).

Le systeme du mode de soudure est le méme que celui
décrit pour le voyant I. Aprés avoir réglé les courants de
créte a la base du premier niveau, le rapport entre les
deux sera maintenu également dans le deuxiéme niveau.

AA - BOUTON

Reégle le courant de soudure de 10-180A en
MMA et de 5-220A en TIG.

En outre, avec la touche P il est possible de :
- régler le deuxiéme niveau de courant V

- régler le «slope up» S

- régler le «slope down» W

- régler la fréquence de pulsation AE

- régler le post-gaz X

- régler la fréquence du courant alternatif en soudure AC Q
- régler I’équilibre de I'onde en soudure ACR

U - Afficheur

Visualise :

1. En MMA, la tension a vide ; pen-

dant la soudure, la tension en charge.

2. En TIG continu, sans appuyer sur le bouton torche,
le sigle PL (programme libre) .

En TIG continu, en appuyant sur le bouton torche,
mais sans souder, la tension a vide.

En TIG continu, en appuyant sur le bouton torche,
mais pendant le soudage, la tension en charge.

3. Affichage des valeurs numériques de toutes les
grandeurs, exception faite pour les courants, sélec-
tionnées a I'aide du bouton P .

4. Affichage de tous les sigles du menu fonctions de
service.

5. Le sigle «OPn clignotant lors de 'intervention du
thermostat.

6. Pendant la sélection des programmes libres ou
mémorisés, les sigles PL ...P01...P09.

O - Afficheur

Visualise :

1. Dans des conditions de vide, le

courant préétabli.

2. Dans de conditions de charge, le courant de soudure
et ses niveaux.

3. En TIG pulsé, en charge, I'alternance des courants

dans les relatifs niveaux.
4. Affichage de toutes les grandeurs et les valeurs du
menu des deuxiemes fonctions.

Sélectionne et mémorise les programmes.

Le poste a souder a la possibilité de mémoriser
neuf programmes de soudure PO1.....P09 et de les rap-
peler au moyen de ce bouton. Un programme de travalil
PL est également disponible.

Sélection

En appuyant brievement sur ce bouton, I'afficheur U
visualise le numéro du programme successif a celui en
cours d’exécution. Si aucun programme n’a été mémo-
risé, Iinscription sera clignotante, autrement sera fixe.
Mémorisation (voir par.3.6)

Aprés avoir sélectionné le programme, en appuyant sur
le bouton pendant un temps supérieur a 3 secondes, les
données sont mémorisées.

Pour confirmer cette mémorisation, le numéro du pro-
gramme visualisé sur I'afficheur U cessera de clignoter.

AQ - SELECTEUR

P - SELECTEUR

En appuyant sur ce bouton, les voyants suivants
s’allument en succession :

Attention : seulement les voyants se référant au mode de
soudure choisi s’allumeront ; par exemple, en soudure
TIG continu, le voyant Q ne s’allumera pas car il repré-
sente la fréquence de pulsation.

Chaque voyant indique le paramétre pouvant étre réglé
au moyen du bouton AA pendant le temps d’allumage
du méme voyant. 5 secondes apres la derniere variation,
le voyant concerné s’éteint ; le courant de soudure prin-
cipal est indiqué et le correspondant voyant T s’allume.

v

VOYANTS SELECTIONNABLES EN SOUDURE TIG
DC (COURANT CONTINU) ET EN SOUDURE TIG AC
(COURANT ALTERNATIF) :

AL - Voyant Pré-gaz.
Plage de réglage 0,05-2,5 secondes.
Temps de sortie du gaz avant le début

de la soudure.

S - Voyant Slope up.

C’est le temps pendant lequel le cou-
rant atteint, en partant de la valeur
minimale, la valeur de courant programmeée. (0-10 sec.)

T - Voyant courant de soudure
principal.

V - Voyant deuxiéme niveau de
courant de soudure ou de base.

Ce courant est toujours un pourcen-
tage du courant principal.

AE - Voyant fréquence de pulsation
(0,16-500 Hz).




W - Voyant Slope down.

C’est le temps pendant lequel le cou-
rant atteint la valeur minimale et I'arc
s’arréte. (0-10 sec.)

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

VOYANTS SELECTIONNABLES UNIQUEMENT EN
SOUDURE TIG AC (COURANT ALTERNATIF) :

Voyant AO Start

Regle le niveau de «hot-start» afin d’optimi-
ser les allumages en TIG AC pour chaque
diameétre d’électrode. Lors de I'allumage de ce voyant,
afficheur O affichera une valeur numérique se référant
aux diametres d’électrode ; I'opérateur peut, au moyen
du bouton AA, indiquer le diamétre employé et obtenir
immédiatement un bon démarrage. Plage de réglage de

START
L [ ]

o
(6)]
ma
IN
o

Voyant Q Hz
Regle la fréquence du courant alternatif.
Plage de réglage 50 + 150 Hz.

Voyant R Réglage de P’équilibre de
=24 ’'onde.

Reégle le pourcentage de la demi-onde né-
gative Pen (pénétration) a I'aide du bouton AA, la valeur
pouvant varier de 1 a 10.

Reégle le pourcentage de la demi-onde positive CLn (net-
toyage) a I'aide du bouton AA, la valeur pouvant varier de
1a10.

La valeur enregistrée et conseillée est 0.

YT VoyantY .
Voyant indiquant le correct fonctionne-

ment du dispositif qui réduit le risque de décharges élec-
triques.

: |i|‘|“‘\
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BC - Connecteur 10 poles

Pour le branchement des commandes a
distance décrites au paragraphe 5.

Entre les broches 3 et 6 il y a un contact propre qui si-
gnale I'allumage de I'arc (Maxi 0,5 A - 125 VAC / 0,3 A -
110 VDC / 1A - 30 VDCQ).

3.3. NOTES GENERALES

Avant d’utiliser ce poste a souder, lire attentivement les
normes CEl 26-23 / IEC-TS 62081 et vérifier également
intégrité de lisolation des cébles, des pinces porte-
électrodes, des prises et des fiches et que la section et la
longueur des cébles de soudure sont compatibles avec
le courant utilisé.

3.4. SOUDURE AVEC ELECTRODES ENROBEES (MMA)

- Ce poste a souder est indiqué pour la soudure de tout
type d’électrode enrobée, exception faite pour le type

cellulosique (AWS 6010).

- S’assurer que I'interrupteur BE est en position 0 et en-
suite relier les cables de soudure tout en respectant la
polarité demandée par le fabricant des électrodes em-
ployées et brancher la borne du cable de masse sur la
piéce aussi proche que possible de la soudure en s’assu-
rant qu’il y a un bon contact électrique.

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

- Mettre la machine en marche a l'aide de l'interrupteur
BE.

- Sélectionner, au moyen du bouton AT, le procédé
MMA, voyant AW allumé.

- Régler le courant selon le diametre de I'électrode, la
position de soudure et le type de joint a exécuter.

- Le soudage étant terminé, arréter toujours la machine et
enlever I'électrode de la pince porte-électrode.

3.5. SOUDURE TIG

En sélectionnant le procédé TIG AC ICETXTH | est pos-
sible de souder I'aluminium, les alliages d’aluminium, le
laiton et le magnésium alors qu’en sélectionnant TIG DC
il est possible de souder I'acier inoxydabile, le fer
et le cuivre. 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 en s’assu-
rant qu’il y a un bon contact électrique.

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

Brancher le connecteur de commande de la torche sur le
connecteur BC du poste a souder.

Brancher le raccord du tuyau gaz de la torche sur le rac-
cord BD de la machine et le tuyau gaz sortant du déten-
deur de pression de la bouteille sur le raccord gaz BH.

3.5.1 Groupe de refroidissement (optionnel pour I’Art.
1341).

Lorsqu’on emploie une torche refroidie par eau, utiliser le
groupe de refroidissement.

Insérer les tuyaux de refroidissement de la torche dans
les raccords du groupe de refroidissement en veillant a
respecter I'entrée et la sortie.

3.5.1.1 Description des protections.

- Protection pression liquide de refroidissement.
Cette protection est réalisée au moyen d’un pressostat,
inséré dans le circuit de refoulement du liquide, qui com-
mande un micro-interrupteur. La pression insuffisante est
signalée par le sigle H20 clignotant sur I'afficheur U.

3.5.1.2 Mise en ceuvre.

Desserrer le bouchon et remplir le réservoir (la machine
est fournie avec un litre environ de liquide).

Il est important de contréler périodiquement, a travers la
fente, que le liquide est maintenu au niveau «maxi».
Comme liquide de refroidissement utiliser de l'eau (de
préférence de type dé-ionisé) mélangée avec alcool dans
un pourcentage défini selon le tableau suivant :
température eau/alcool

de 0°C a -5°C 4111



de -5°C a -10°C3,81/1,2I

NB Si la pompe tourne sans liquide de refroidissement, il
faut enlever I'air des tuyaux.

Pour ce faire, arréter le générateur, remplir le réservoir,

brancher un tuyau sur le raccord (=) et insérer I'autre
extrémité du tuyau dans le réservoir.

Insérer le connecteur du pressostat et le cable de secteur
dans les prises BR et BQ

Mettre en marche le générateur pendant 10/15 secondes
environ et ensuite relier les tuyaux de nouveau.

Mettre en marche la machine.

Pour sélectionner le mode de fonctionnement du groupe
de refroidissement, voir le chapitre « MENU FONCTIONS
DE SERVICE».

3.5.2 Mise en ceuvre

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

Ala premiere mise en marche de la machine, sélection-
ner le mode au moyen du bouton E et les parameétres de
soudure a I'aide de la touche P et du bouton AA.
Attention ! Les réglages pour les voyants AO = start, Q
= Hz, R = équilibre de I'onde ne peuvent étre sélection-
nés qu’en TIG AC.

Le débit de gaz inerte doit étre réglé a une valeur (expri-
mée en litres par minute) d’environ 6 fois le diamétre de
I’électrode. Lorsqu’on utilise des accessoires tels que le
Gas-lens, le débit de gaz peut étre réduit a environ 3 fois
le diametre de I'électrode. La buse céramique doit avoir
un diametre de 4 a 6 fois le diamétre de I'électrode.

e Le soudage étant terminé, se rappeler toujours
d’arréter la machine et de fermer la soupape de la
bouteille du gaz.

3.5.3 Préparation de I’électrode.

Une attention particuliere doit étre prétée a la prépara-
tion de la pointe de I'électrode. La meuler de fagon a ce
qu’elle présente des rayures verticales, comme indiqué
dans la fig. 3.

15+2 d

Fig. 3

ATTENTION : DES PIECES METALLIQUES VOLATILES
INCANDESCENTES peuvent blesser le personnel, pro-
voquer des incendies et endommager les équipements ;
LA CONTAMINATION PAR TUNGSTENE peut réduire la
qualité de la soudure.

¢ Ne faconner I'électrode de tungsténe qu’avec une ma-
chine a meuler pourvue de carters de protection

tout en utilisant des protections pour le visage, les mains
et le corps.

e Faconner les électrodes de tungstene a l'aide d’une
meule abrasive dure a grain fin, utilisée uniquement pour
fagonner le tungstene.

® Meuler I'extrémité de I’électrode de tungsténe en forme
conique pour une longueur de 1,5 a 2 fois le diametre de
I’électrode. (fig. 3)

3.6. MEMORISATION

Les programmes a mémoriser, leur rappel et mémo-
risation sont commandées par une pression courte
ou longue du bouton AQ.

Pression courte égale a sélection, pression longue
égale a mémorisation.

Les programmes a mémoriser (mémoires) visualisés
sur P'afficheur U, si clignotants sont libres, si non cli-
gnotants contiennent déja des données de mémoire.

3.6.1. Mémoriser les données du programme PL

En utilisant la machine pour la premiére fois

Les programmes de travail et les mémoires (PO1... etc.)
sont toujours visualisés sur l'afficheur U, leur sélection
étant commandée par une pression courte sur le bouton
AQ

Lensemble des paramétres a mémoriser étant défini, ap-
puyer brievement sur le bouton AQ : I'afficheur U visua-
lise alors le sigle P01 clignotant et I'afficheur O visualise
trois lignes (---) ; appuyer sur le bouton AQ pendant un
temps supérieur a 3 secondes jusqu’a ce que le sigle P01
cesse de clignoter ; a ce moment, un signal acoustique
signale que la mémorisation a eu lieu.

Si I'on veut choisir un programme différent, appuyer sur
le bouton AQ jusqu’a ce que l'afficheur U visualise le
numéro du programme choisi.

3.6.2. Mémoriser d’un programme libre

Lopérateur peut modifier et mémoriser un programme
choisi d’aprés la procédure suivante :

Appuyer brievement sur le bouton AQet sélectionner le
numeéro choisi.

Les programmes libres ont le sigle clignotant.
Appuyer sur le bouton AT et choisir le procédé de sou-
dure ; au moyen du bouton E choisir le mode.

Tourner le bouton AA et enregistrer le courant de soudure.
Si le procédé TIG a été sélectionné, activer le voyant X
(post gaz) a I'aide du bouton P et régler a I'aide du
bouton AA la valeur désirée.

Si, aprés ces réglages nécessaires pour mémoriser, on
désire régler les temps de «slope» ou d’autres valeurs,
procéder comme décrit au paragraphe correspondant.
Pour mémoriser dans le programme choisi précédem-
ment, appuyer sur le bouton AQ pendant plus de 3 se-
condes jusqu’a ce que le numéro cesse de clignoter.
3.6.3 Mémoriser a partir d’'un programme mémorisé.
En partant d’un programme déja mémorisé, I'opéra-
teur peut modifier les données en mémoire pour mettre
a jour le méme programme ou bien trouver de nouveaux
parametres a mémoriser dans un autre programme.

3.6.3.1 Mettre a jour
Apres la mise en marche de la machine, sélectionner les



parameétresa modifier et les modifier. Au cours de la mo-
dification le sigle du programme choisi change de fixe a
clignotant.

Appuyer pendant un temps plus long de 3 secondes le
bouton AQ, I'afficheur O visualise alors le sigle Sto.
Appuyer pendant un temps supérieur a 3 secondes sur le
bouton AQ ; le sigle du programme cessera de clignoter
et un signal acoustique confirmera que la mémorisation
aeu lieu.

3.6.3.2 Mémoriser dans un nouveau programme.
Aprés la mise en marche de la machine, sélectionner les
parametres

a modifier et les modifier.

Appuyer brievement sur le bouton AQ jusqu’a I'affichage
du programme désiré.

Appuyer pendant un temps supérieur a 3 secondes sur
le bouton AQ jusqu’a la confirmation de la mémorisation
(sigle du programme de clignotant a fixe).

3.6.4 Effacer un programme mémorisé.

Sélectionner le programme (mémoire) a effacer, appuyer
pendant un temps supérieur a 3 secondes sur le bouton
AQ et I'afficheur O visualise le sigle Sto, tourner le bouton
AA jusqu’a 'affichage du sigle dEL, appuyer sur le bou-
ton AQ pendant un temps supérieur a 3 secondes et le
sigle du programme commencera a clignoter.

4 MENU FONCTIONS DE SERVICE

Pour entrer dans ce sous-menu appuyer sur le bouton et,
tout en le maintenant pressé, appuyer brievement

sur le bouton AQ.

Pour sortir, suivre le méme procédé.

Le choix des fonctions de service est obtenu en appuyant
brievement sur le bouton AQ.

La modification des fonctions choisies avec le bouton
AQ se fait a I'aide du bouton AA.

Fonctions visibles uniquement avec le procédé TIG.
4.1 GESTION DU GROUPE DE REFROIDISSEMENT.

Lafficheur U visualise le sigle H20 et I'afficheur O visua-
lise le sigle OFF (par défaut).

Tourner le bouton AA pour sélectionner le type de fonc-
tionnement :

- OFF = éteint.

- On C = toujours allumé

- On A = allumage automatique.

En fonctionnement automatique, a la mise en marche de
la machine le groupe de refroidissement

démarre pendant 30 secondes et puis s’éteint.

Sous la pression du bouton torche, le refroidissement
commence a fonctionner et si I'on relache le bouton, le
refroidissement s’éteint aprés 3 minutes. Si la pression
du liquide de refroidissement est insuffisant, le géné-
rateur ne débit pas de courant et sur I'afficheur U est
visualisé H20 clignotant.

4.2 SP POINTAGE ET INTERMITTENCE.

La soudure deux temps (voyant G ) ou en quatre temps
(voyant H ) est activée quand I'amorcage hate fréequence
(voyant L) est sélectionné.

Sélectionner le sigle SP (spot) sur I'afficheur U avec le
bouton AQ, l'afficheur O visualise le sigle OFF, avec le
bouton AA enregistrer ON pour activer la fonction.

En appuyant brievement sur le bouton AQ, sélectionner
le sigle tSP.

4.2.1 tSP (temps de pointage par points)

Sur I'afficheur U , I'afficheur O visualise le

temps d’1 seconde, avec le bouton AA enregistrer

le temps désiré, réglage de 0,1 a 25 secondes.

Si I'on désire enregistrer I'intermittence (soudure avec
temps de pause automatique) appuyer brievement sur le
bouton AQ et sélectionner le sigle tin.

4.2.2 tin (temps d’intermittence)

Lafficheur O visualisera le sigle OFF .

Tourner le bouton AA pour sélectionner le type d’inter-
mittence de 0,1 & 25 sec.

4.3 PDU-DUTY CYCLE PULSE (actif uniquement en pulsé).

C’est le temps de durée du courant le plus élevé sélec-
tionné en pulsation.

Cette valeur est exprimée en pourcentage par rapport a
la période déteminée par la fréquence (configuration par
défaut 50%)

Réglage minimal 10% maximal 90%.

4.4 SC (COURANT DE START).

Toujours actif dans tous les procédés TIG.

Niveau de courant de démarrage au départ du procédé
de soudage.

Spécialement utilisé pour démarrages en AC avec des
grosses électrodes et avec rampe de montée (slope up).
Regle le niveau minimal pédale art. 193.

Configuration par défaut 25%.

Réglages :

minimum 1%

maximum 100%

4.5 CRA (REMPLISSAGE DU CRATERE FINAL).

Sélectionner le sigle SP (spot) sur I'afficheur U avec le
bouton AQ, l'afficheur O visualise le sigle OFF, avec le
bouton AA enregistrer ON pour activer la fonction.

En appuyant brievement sur le bouton AQ, sélectionner
le sigle CrC.

4.5.1 CrC (courant de cratére)

Ce courant est un pourcentage du courant de soudure et
€galement le courant final du procédé.

Configuration par défaut 50%

Réglages :

minimum 10%

maximum 100%



4.5.2 tCr (temps du courant de crateére)
C’est un pourcentage du courant de cratére.
Configuration par défaut 0,5 sec.

Réglages :

minimum 0,0 sec.

maximum 30 sec.

Fonctions visibles uniquement avec le procédé MMA.

4.6 HS (UN POURCENTAGE DU COURANT DE HOT-
START)

Il s’agit d’un surcourant pour améliorer les démarrages
Configuration par défaut 50%

Réglages :

minimum 0%

maximum 100%

4.7 THS (DUREE DU COURANT DE HOT-START)

Configuration par défaut 0,15 sec.
Réglages :

minimum O sec.

maximum 0,5 sec.

4.8 (POURCENTAGE DU COURANT DE ARC-FORCE)

Courant déterminant le transfert de I'électrode.
Configuration par défaut 30%

Réglages :

minimum 0%

maximum 100%

5. COMMANDES A DISTANCE ET ACCESSOIRES

e Raccorder les commandes a distance suivantes pour
régler le courant de soudure a cette machine :

Art. 193 Commande a pédale (utilisée pour soudure
TIG)

Art. 1260  Torche BINZEL «ABITIG 200» (200A-35%) m.4

Art. 1262  Torche BINZEL «ABITIG 200» Up/Down
(200A - 35%) - m. 4

Art. 1256  Torche refroidie a I'eau BINZEL «ABITIG 450
W (450A) - m. 4

Art. 1258  Torche refroidie a I'eau BINZEL «ABITIG
450 W Up/Down>» (450A) — m. 4

Art. 1656  Chariot de transport générateur

Art. 1281.03 Accessoire pour soudage a électrode

Art. 1341 Groupe de refroidissement
Art 1192  Art 187 (utilisé en soudure MMA)
Art. 1180  Liaison pour raccorder a la fois la torche et

la commande a pédale.
Avec cet accessoire I'Art. 193 peut étre utilisé dans tout
mode de soudure TIG.
Les commandes pourvues d’un potentiometre reglent
le courant de soudure de la valeur minimale jusqu’a la
valeur maximale de courant défini a I'aide du bouton AA.
Les commandes avec logique UP/DOWN reglent le
courant de soudure de la valeur minimale a celle
maximale.

6 ENTRETIEN

Toute opération d’entretien doit étre effectuée par du
personnel qualifié qui doit respecter la norme CEl 26-29
(IEC 60974-4).

6.1 ENTRETIEN DU GENERATEUR

En cas d’entretien a I'intérieur de la machine, vérifier que
interrupteur BE soit en position «O» et le cordon d’ali-
mentation soit débranché.

[l faut nettoyer périodiquement l'intérieur de la machine
en enlevant, avec de I'air comprimé, la poussiére qui s’y
accumule.

6.2 MESURES A ADOPTER APRES UNE INTERVEN-
TION DE REPARATION

Aprés avoir exécuté une réparation, faire attention a
rétablir le cablage de facon qu’il y ait un isolement sar
entre le coté primaire et le coté secondaire de la ma-
chine. Eviter que les cables puissent entrer en contact
avec des organes en mouvement ou des piéces qui se
réchauffent pendant le fonctionnement. Remonter tous
les colliers comme sur la machine originale de maniéere
a éviter que, si par hasard un conducteur se casse ou
se débranche, les cbtés primaire et secondaire puissent
entrer en contact.

Remonter en outre les vis avec les rondelles dentelées
comme sur la machine originale.



MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORAS DE ARCO

IMPORTANTE: ANTES DE LA PUESTA EN FUNCIO-
NAMIENTO DEL APARATO, LEER EL CONTENIDO DE
ESTE MANUAL Y CONSERVARLO, DURANTE TODA LA
VIDA OPERATIVA, EN UN SITIO CONOCIDO POR LOS
INTERESADOS. ESTE APARATO DEBERA SER UTILI-
ZADO EXCLUSIVAMENTE PARA OPERACIONES DE
SOLDADURA.

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

"!!| LA SOLDADURAY 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
€0d.3.300.758

RUIDO
Este aparato de por si no produce ruidos supe-
riores 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 practica las precauciones
previstas por la ley.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS- Pueden ser dafio-

SOS.

=Y ’ e | a corriente eléctrica que atraviesa

y Q cualquier conductor produce campos

3? SR electromagnéticos(EMF). La corriente de

I{—R\\\ soldadura o dg corte genera campos

- electromagnéticos alrededor de los cables

y generadores.

e | os campos magnéticos derivados de corrientes

elevadas pueden incidir en el funcionamiento del pace-

maker. Los portadores de aparatos electrénicos vita-

les (pacemakers) deben consultar al médico antes de
aproximarse a la zona de operaciones de soldadura al
arco, de corte, desbaste o soldadura por puntos.

¢ | a exposicion alos campos electromagnéticos de la

soldadura o del corte podrian tener efectos desconoci-

dos sobre la salud.

Cada operador, para reducir los riesgos derivados de la

exposicion a los campos electromagnéticos, tiene que

atenerse a los siguientes procedimientos:

- Colocar el cable de masa y de la pinza portaelec-
trodo o de la antorcha de manera que permanezcan
flanqueados. Si posible, fijarlos junto con cinta adhe-
siva.

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

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

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

- No trabajar cerca del generador.

EXPLOSIONES
* No soldar en proximidad de recipientes a
presi(’)n 0 en presencia de polvo, gas o vapores
== cxplosivos. Manejar con cuidado las bombonas

y los reguladores de presion utilizados en las operacio-
nes 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 pro-
fesional en un ambiente industrial. En efecto, podrian
presentarse potenciales dificultades en el asegurar la
compatibilidad electromagnética en un ambiente dife-
rente del industrial.

RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE
APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS
iNo esta permitido eliminar los aparatos eléc-
== Jiricos junto con los residuos sélidos urbanos!
Segun lo establecido por la Directiva Europea 2002/96/
CE sobre residuos de aparatos eléctricos y electronicos
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 situacion ambiental y salvaguar-
dar la salud humanal!

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

1.1 PLACA DE LAS ADVERTENCIAS

El texto numerado que sigue corresponde a los aparta-

dos numerados de la placa.

B. Los rodillos arrastrahilo pueden herir las manos.

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

1. Las sacudidas eléctricas provocadas por el elec-
trodo de soldadura o el cable pueden ser letales.
Protegerse adecuadamente contra el riesgo de
sacudidas eléctricas.

1.1 Llevar guantes aislantes. No tocar el electrodo con
las manos desnudas. No llevar guantes mojados o
danados.

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

1.3 Desconectar el enchufe del cable de alimentacién
antes de trabajar en la maquina.

2. Inhalar las exhalaciones producidas por la soldadu-
ra puede ser nocivo a la salud.

2.1 Mantener la cabeza lejos de las exhalaciones.

2.2 Usar un sistema de ventilacion forzada o de descar-
ga local para eliminar las exhalaciones.

2.3 Usar un ventilador de aspiracién para eliminar las
exhalaciones.
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3. Las chispas provocadas por la soldadura pueden
causar explosiones o incendios.

3.1 Mantener los materiales inflamables lejos del area
de soldadura.

3.2 Las chispas provocadas por la soldadura pueden
causar incendios. Tener un extintor a la mano de
manera que una persona esté lista para usarlo.

3.3 Nunca soldar contenedores cerrados.

4. Los rayos del arco pueden herir los ojos y quemar la
piel.

4.1 Llevar cascoy gafas de seguridad. Usar protec-
ciones adecuadas para orejas y batas con el cuello
abotonado. Usar mascaras con casco con filtros de
gradacion correcta. Llevar una proteccion completa
para el cuerpo.

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

2 DESCRIPCIONES GENERALES
2.1 ESPECIFICACIONES

Esta soldadora es un generador de corriente continua
constante realizado con tecnologia INVERTER, proyec-
tado para soldar con todos los tipos de electrodos re-
vestidos (excluido el celuldsico) y con procedimiento TIG
con encendido por contacto y alta frecuencia.

No debe ser utilizado para deshelar tubos.

2.2 EXPLICACION DE LOS DATOS TECNICOS Cl-
TADOS EN LA PLACA DE CARACTERISTICAS 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)

Ne. Numero de matricula que se citara siempre en
cualquier pregunta relativa a la soldadora.
Convertidor estatico de frecuencia monoféasica
transformador - rectificador

D Caracteristica descendiente.

SMAW. Adapto para soldadura con electrodos revesti-
dos.

TIG Adapto para soldadura TIG.

uo. Tensidén en vacio secundaria

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

12. Corriente de soldadura
u2. Tension secundaria con corriente 12
Ul. Tension nominal de alimentacion.

La maquina esta dotada de seleccion automati-
ca de latensién de alimentacion.
1~ 50/60Hz Alimentacién monofasica 50 o 60 Hz
[1 max. Es el maximo valor de la corriente absorbida.
I1 efec. Es el maximo valor de la corriente efectiva ab-
sorbida considerando el factor de servicio.
Grado de proteccién de la carcasa.
Grado 3 como segunda cifra significa que este
aparato puede ser almacenado, pero no es pre-
visto para trabajar en el exterior bajo precipita-
ciones, si no esta protegido.
Idoneidad a ambientes con riesgo aumentado.

IP2S

Sl

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
0,294 en el punto de interfaz entre sistema del usuario
y sistema publico. Es responsabilidad del instalador
o del usuario garantizar, consultando eventualmente
al operador de la red de distribucién, que el equipo
sea conectado a una alimentacion maxMAX inferior o
igual a 0,294.

2.3 DE§CRIPCION DE LOS DISPOSITIVOS DE PRO-
TECCION

2.3.1 Proteccion térmica

Este aparato esta protegido por una sonda de tempera-
tura la cual, si se superasen las temperaturas admitidas,
impediria el funcionamiento de la maquina. La interven-
cién del termostato viene sefalada por el encendido de
la sigla ““OPn”” en el display U situado en el tablero de
control.

2.3.2 - Proteccion de bloque.

Esta soldadora esta equipada con diferentes dispositi-
vos de proteccidén que paran la maquina antes de que
sufra dafos. La intervenciéon de cada proteccion viene
sefalada por el encendido de la sigla “Err ” en el display
U situado en el tablero de control y por un nimero que
aparece en el display O.



Si viene detectado un bajo nivel de agua por el gru-
po de refrigeracion aparecera la sigla “H20” cente-
lleante en el display U.

3 INSTALACION

Verificar que la tensién de alimentacion corresponda a la
tension indicada en la placa de los datos técnicos de la
soldadora.

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

El calibre del interruptor magneto térmico o de los fu-
sibles, en serie con la alimentacion, debe ser igual a la
corriente |1 absorbida por la maquina.

3.1. INSTALACION

La instalaciéon de la maquina debera ser realizada por
personal experto. Todas las conexiones deberan reali-
zarse de conformidad con las normas vigentes y en el
pleno respeto de la ley de prevencion de accidentes (CEI
26-23 / CEI CLC 62081)

3.2 DESCRIPCION DEL APARATO (FIG.1).

BA)
BB)
BC)

Borne de salida negativo (-).

Borne de salida positivo (+).

Conector para el pulsador del soplete TIG.
Conectar los hilos del pulsador soplete a los pin 1y 9.
Racor (1/4 gas).

Se le conecta el tubo gas del soplete de soldadura
TIG.

Interruptor general.

Cable de alimentacion.

Racor de alimentacion gas.

Conector tipo DB9 (RS 232).

A usar para actualizar los programas del micropro-
cesador.

BQ) Toma cable de red.

BR) Toma preséstato.

BD)

BE)
BG)
BH)
BO)

3.3 DESCRIPCION DEL TABLERO (Fig.1).

Tecla de proceso AT.
v La seleccion viene evidenciada por el encendido
de uno de los led AX, AV, o AW.

o o
Led AX Led AV Led AW

-

AW AV AX G
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Fig. 1




Tecla de modo E.

La seleccion viene evidenciada por el encendido
W | de uno de los led F,G,H,I,L,M,N, o PP.

En TIG los led encendidos seran siempre dos, uno
indica el modo de encendido con HF o de contacto y el
otro indica el modo continuo o pulsado con mando de
2 0 4 tiempos. Cada vez que se presiona este botdn, se
obtiene una nueva seleccién. El encendido de los led en
correspondencia de los simbolos visualizan su escogida:

F - LED. Soldadura TIG con encendido del
- arco sin alta frecuencia.

Para encender el arco presionar el pulsador soplete y

tocar con el electrodo de tungsteno la pieza por soldar

y soltarlo. EI movimiento tiene que ser decidido y rapido

(0,3 seq.).

L - LED. Soldadura TIG con encendido del
— arco con alta frecuencia.

Para encender el arco presionar el pulsador soplete, una

chispa piloto de alta tension/frecuencia encendera el

arco.

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

Cuando se presiona el pulsador del soplete la corriente
inicia a aumentar y emplea un tiempo correspondiente
al “slope down”, previamente regulado, para alcanzar el
valor regulado con la manecilla AA. Cuando se suelta el
pulsador la corriente inicia a disminuir y emplea un tiem-
po correspondiente al “slope down”, previamente regula-
do, para volver a cero.

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

H - LED. So’lqadura TIG-continuo-4 tiem-
pos (automatico).

Este programa se diferencia del precedente porque tanto

el encendido como el apagado vienen accionados pre-

sionando y soltando el pulsador del soplete.

4 Tiempos especial ( Automatico).
Esta funcién se puede utilizar con:

L i7AAY]] - doble nivel de corriente 4 tiempos

U/aVILIN - pulsado 4 tiempos

UYAAYY Iifi] - pulsado doble nivel de corriente 4 tiem-
pos

Permite mantener la corriente de crater (CrC) al final de
la soldadura todo el tiempo en que el pulsador soplete
permanece presionado.

La condicion necesaria para realizar este “4 tiempos” es
que la funcién de llenado del crater final (CrA) esté ON y
que el tiempo de la corriente de crater (tCr) sea 0,0.

La soldadura empieza presionando y soltando inmedia-
tamente el pulsador soplete.

La corriente de partida es aquella regulada por el pa-

rametro SC, sigue la rampa de subida y se alcanza la
corriente de soldadura.

Para terminar la soldadura el operador presiona el pulsa-
dor soplete y lo mantiene presionado,

la maquina efectua la rampa de bajada (slope down)
para alcanzar la corriente de crater (CrC), ésta permane-
cera activa hasta que se suelte el pulsador soplete (ver
fig. 2).

it { t
4T "speciale” &= |

Y i ! L]

Fig. 2

- I-LED. Soldadura RIG-continua con doble
nivel de corriente 4 tiempos (automatico).

Antes de encender el arco programar los dos niveles de
corriente:

Primer nivel: pulsar la tecla P hasta que se encienda el
led Ty regular la corriente principal con la manecilla AA.
Segundo nivel: pulsar la tecla P hasta que se encienda el
ledVy regular la corriente con la manecilla AA.
Después de encender el arco la corriente inicia a aumen-
tar y emplea un tiempo correspondiente al “slope up”
(led S encendido), previamente regulado, para alcanzar el
valor regulado con la manecilla AA. El led T se enciende
y el display O la visualiza.

Si durante la soldadura fuese necesario disminuir la co-
rriente sin apagar el arco (por ejemplo cambio del mate-
rial de adjuncién, cambio de posicion de trabajo, paso
de una posicién horizontal a una vertical etc....) pulsar
y soltar inmediatamente el pulsador soplete, la corriente
pasa al segundo valor seleccionado, el led V se enciende
y T se apaga.

Para volver a la precedente corriente principal, repetir la
accion de presién y de suelta del pulsador soplete, el
led T se enciende mientras el led V se apaga. En el mo-
mento en que se quiera interrumpir la soldadura, pulsar
el pulsador soplete durante un tiempo mayor de 0,7
segundos a continuacion soltarlo, la corriente empieza a
descender hasta el valor de cero en el tiempo de “slope
down”, previamente establecido (led W encendido).
Durante la fase de “slope down”, si se pulsa y se suelta
inmediatamente el pulsador del soplete, se vuelve a la
corriente menor entre los valores regulados.

NOTA: el término “PULSAR Y SOLTAR INMEDIATAMEN-
TE” hace referencia a un tiempo maximo de 0,5 seg.

M - LED. Soldadura TIG-pulsado-2 tiem-
pos (manual).

Cuando se presiona el pulsador del soplete la corriente
inicia a aumentar y emplea un tiempo correspondiente
al “slope down”, previamente regulado, para alcanzar el
valor regulado con la manecilla AA. Cuando se suelta el
pulsador la corriente inicia a disminuir y emplea un tiem-
po correspondiente al “slope down”, previamente regula-
do, para volver a cero.



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

It/ man N - LED. Soldadura TIG-pulsado-4 tiem-
pos (manual).
Este programa se diferencia del precedente porque tanto
el encendido como el apagado vienen accionados pre-
sionando y soltando el pulsador del soplete

PP - LED. Soldadura TIG-pulsado con do-
ble nivel de corriente 4 tiempos (automatico).

El desarrollo del modo de soldadura es igual a aquel des-
crito para el led I. Después de haber regulado las corrien-
tes de pico y de base del primer nivel, la relacién entre las
dos permanecera también en el segundo nivel.

AA - MANECILLA

Regula la corriente de soldadura de 10-180A
en MMA y de 5-220A en TIG.

Ademas junto con el pulsador P es posible:
-regular el segundo nivel de corriente V

-regular el “slope up” S

-regular el “slope down” W

-reguar la frecuencia de pulsado AE

-regular el post gas X

-regular la frecuencia de la corriente en soldadura ACQ
-regular el equilibrado de la onda en soldadura ACR

U - Display

Visualiza:

1.  en MMA latensiénenvacioyen

soldadura la tensién en carga.

2. en TIG continuo, sin presionar el pulsador soplete,

la sigla PL (programa libre) .

En TIG continuo, presionando el pulsador soplete,
sin soldar, la tension en vacio.

En TIG continuo, presionando el pulsador soplete,
pero en soldadura, la tensién en carga.

3. visualiza numéricamente todas las dimensiones, a
exclusion de las corrientes, seleccionadas con el
pulsador AP.

4. Visualiza todas las siglas del menu Funciones de
servicio.

5. lasigla “OPn” centelleante a la apertura del termostato.

6. Durante la seleccion de los programas libres o memo

rizados las siglas PL ...P01...P09.

O - Display

Visualiza:

1. en condiciones de vacio la co-

rriente preprogramada.

2. en condiciones de carga la corriente de soldadura y
sus niveles.

3. en Tig pulsado, en carga, la alternancia de las co-

rrien tes en los correspondientes niveles.

4. Visualiza todas las dimensiones y los valores del
menu de las segundas funciones.

AQ - SELECTOR
—:>> Selecciona y memoriza los programas.
La soldadora tiene la posibilidad de memorizar

nueve programas de soldadura P01.....P09 y de poder
volver a llamarlos con este pulsador. Se encuentra ade-
mas disponible un programa de trabajo PL .

Seleccion

Pulsando brevemente este pulsador viene visualizado en
el display U el numero del programa sucesivo a aquel
con el que se esta trabajando. Si éste no hubiera sido
memorizado, las letras seran centelleantes, en caso con-
trario seran fijas.

Memorizacioén (ver par.3.6)

Una vez seleccionado el programa, pulsando durante un
tiempo mayor de 3 segundos, se memorizan los datos.
Para confirmarlos, el numero del programa, visualizado
en el display U, terminara de centellear.

P - SELECTOR

Pulsando este pulsador se iluminaran en sucesién
los led:

Atencion: se iluminaran solo los led que se refieren al
modo de soldadura elegido; ej. en soldadura TIG conti-
nuo no se iluminara el led Q que representa la frecuencia
de pulsacion.

Cada led indica el parametro que puede ser regulado
con la empufiadura AA durante el tiempo de encendi-
do del led mismo. Pasados 5 segundos desde la ultima
variacion, el led interesado se apaga y viene indicada la
corriente de soldadura principal y se enciende el corres-
pondiente led T.

v

LED SELECCIONABLES EN SOLDADURA TIG DC
(CORRIENTE CONTINUA) Y EN SOLDADURA TIG AC
(CORRIENTE ALTERNA):

AL - Led Pre-gas
Regulacién 0,05-2,5 segundos. Tiem-
po de salida del gas antes del inicio de

la soldadura.

S - Led Slope up.
Es el tiempo en el que la corriente,
partiendo del minimo, alcanza el valor
de corriente programado. (0-10 sec.)

T - Led Corriente de soldadura-
principal.

V - Led segundo nivel de corriente
de soldadura o de base.

Esta corriente es siempre una porcen-
taje de la corriente principal.

AE - Led Frecuencia de pulsacion
(0,16-500 Hz).

W - Led Slope down.
Es el tiempo en el que la corriente
alcanza el minimo y el apagado del

arco.(0-10 seq.)




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

LED SELECCIONABLES SOLO EN SOLDADURA TIG
AC (CORRIENTE ALTERNA):

Led AO Start

Regula el nivel de “hot-start” para optimi-
zar los encendidos en TIG AC para cada
diametro de electrodo. Al encendido de este led el dis-
play O visualizara un valor numérico que hace referen-
cia a los didametros de electrodo, el operador mediante la
manecilla AA puede programar el diametro por él utiliza-
do y obtener inmediatamente una buena partida. Regu-
lacion desde 0,5 a 4,0.

Led Q Hz
Regula la frecuencia de la corriente alter-
na. Regulaciéon 50 + 150 Hz.

Led R Regulacién del balanceamiento
de la onda.

Regula el porcentaje de la semionda nega-
tiva PEn (penetracion) con la manecilla AA, el valor pue-
de variar de 1 a 10.

Regula el porcentaje de la semionda positiva CLn (limpia-
do) con la manecilla AA, el valor puede variar de 1 a 10.
El valor programado y aconsejado es 0.

T M LED Y.
Led indicacion del correcto funcionamien-

to del dispositivo que reduce el riesgo de sacudidas
eléctricas.

v
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BC - Conector 10 polos

A este conector van conectados los man-
dos remotos descritos en el parrafo 5.

Es disponible entre los pin 3 y 6 un contacto limpio que
sefala el encendido del arco (Max 0,5 A - 125 VAC / 0,3
A-110VDC /1A - 30 VDC).

3.3. NOTAS GENERALES

Antes del uso de esta soldadora leer atentamente las
normas CEIl 26-23 / IEC-TS 62081 ademas verificar la
integridad del aislamiento de los cables, de las pinzas
porta electrodos, de las tomas y de las clavijas que la
seccion y la longitud de los cables de soldadura sean
compatibles con la corriente utilizada.

3.4. SOLDADURA DE ELECTRODOS REVESTIDOS
(MMA)

- Esta soldadora es idénea para la soldadura de todos
los tipos de electrodos a excepcién del tipo celuldsico
(AWS 6010).

- Asegurarse de que el interruptor BE esté en posicion 0,
después conectar los cables de soldadura respetando la
polaridad requerida por el constructor de electrodos que

seran utilizados y el borne del cable de masa a la pieza
en el punto mas cercano posible a la soldadura asegu-
randose de que haya un buen contacto eléctrico.

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

- Encender la maquina mediante el interruptor BE.

- Seleccionar, pulsando el pulsador AT, el procedimiento
MMA, led AW encendido.

- Regular la corriente en base al diametro del electrodo,
a la posicion de soldadura y al tipo de junta por realizar.
- Terminada la soldadura apagar siempre el aparato y
quitar el electrodo de la pinza porta electrodo.

3.5. SOLDADURATIG

Seleccionando el procedimiento TIG AC [EEEEIM se pue-
de soldar el Aluminio, las aleaciones de aluminio, el latén
y el magnesio mientras que seleccionando TIG DC
se puede soldar el acero inoxidable, el hierro y el
cobre.

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 asegurandose de que
haya un buen contacto eléctrico.

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

Conectar el conector de mando de la antorcha al conec-
tor BC de la soldadora.

Conectar el racor del tubo gas de la antorcha al racor BD
de la maquina y el tubo gas proveniente del reductor de
presion de la bombona al racor gas BH.

3.5.1 Grupo de enfriamiento (opcional para Art. 1341).
Si se utiliza un soplete enfriado por agua, utilizar el grupo
de enfriamiento.

Insertar los tubos de enfriamiento del soplete en los ra-
cores del grupo refrigerante teniendo cuidado de respe-
tar la altura de descarga y el retorno.

3.5.1.1 Descripcion de los dispositivos de proteccion.
- 3.2.1 Proteccion presion liquido refrigerante.

Esta proteccion se realiza mediante un preséstato, inser-
tado en el circuito de descarga del liquido, que acciona
un microinterruptor. La presion insuficiente viene sefala-
da por la sigla H20 centelleante en el display U.

3.5.1.2 Instalacion.

Destornillar el tapdn y rellenar el depdsito (el aparato se
entrega con aproximadamente un litro de liquido).

Es importante controlar periodicamente, a través de la
ranura, que el liquido se mantenga en el nivel “max”.
Utilizar, como liquido refrigerante agua (preferiblemente
del tipo desionizado) mezclada con alcohol en un por-
centaje definido segun la tabla siguiente:

temperatura agua/alcohol

-0°C hasta -5°C 4L/1L

-5°C hasta -10°C 3,8L/1,2L

NOTA Si la bomba girase sin liquido refrigerante, habria
que quitar el aire de los tubos.

En este caso apagar el generador, rellenar el depdsito,

conectar un tubo al racor (@—>) e insertar la otra extremi-



dad del tubo en el depdsito.

Insertar el conector del preséstato y el cable red en las
tomas BR y BQ.

Encender el generador durante aproximadamente 10/15
segundos después reconectar los tubos.

Encender la maquina.

Para seleccionar el modo de funcionamiento del grupo
de enfriamiento ver el capitulo “ MENU FUNCIONES DE
SERVICIO”.

3.5.2 Puesta en funcionamiento.

No tocar partes bajo tension y los bornes de salida cuan-
do el aparato esté alimentado.

Al primer encendido de la maquina seleccionar el modo
mediante el pulsador E y los parametros de soldadura
mediante la tecla P y la manecilla AA.

iAtencién! Las regulaciones de los led AO = start, Q
= Hz, R = nivelacion de la onda, se pueden seleccionar
solo en TIG AC.

El flujo de gas inerte debera ser regulado a un valor (en
litros al minuto) de aproximadamente 6 veces el diametro
del electrodo. Si se usasen accesorios tipo el gas-lens el
caudal de gas podria ser reducido de aproximadamente
3 veces el diametro del electrodo. El diametro de la tobe-
ra ceramica debera tener un diametro de 4 a 6 veces el
diametro del electrodo.

* Terminada la soldadura hay que apagar el aparatoy
cerrar la valvula de la bombona del gas.

3.5.3 Preparacion del electrodo.

Es necesaria una particular atencién en la preparacion
de la punta del electrodo. Esmerilarla de forma que pre-
sente una estria vertical come se indica en la fig.3.

ATENCION: PARTES METALICAS VOLATILES INCAN-
DESCENTES podrian herir el personal, originar incendios,
dafar los equipos; LA CONTAMINACION DE TUNGSTE-
NO podria disminuir la calidad de la soldadura.

e Perfilar el electrodo de tungsteno Unicamente con una
esmeriladora provista de adecuados carter de proteccion
usando protecciones para el rostro, las manos y el cuer-
po.

e Perfilar los electrodos de tungsteno con una muela
abrasiva dura de grano fino, utilizada Unicamente para
perfilar el tungsteno.

e Esmerilar la extremidad del electrodo de tungsteno de
forma conica con una longitud de 1,5 - 2 veces el diame-
tro del electrodo. (fig.3)
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Fig. 3

3.6. MEMORIZACION

Los programas a memorizar, su llamamiento y su
memorizacion tienen lugar por medio de presion
larga o corta del pulsador AQ.

Presion corta igual seleccién, presiéon larga igual
memorizacion

Los programas a memorizar (memorias), si vienen
visualizados en el display U de manera centelleante
son libres, si de manera non centelleante ya contie-
nen datos en memoria.

3.6.1. Memorizar los datos del programa PL
Utilizando la maquina por primera vez

Los programas de trabajo y las memorias (PO1... etc.)
vienen siempre visualizados en el display Uy se selec-
cionan presionando brevemente el pulsador AQ.

Una vez individuado el conjunto de parametros a me-
morizar presionar brevemente el pulsador AQ, en el dis-
play U aparecerd la sigla P01 centelleante, mientras en
el display O aparecen tres lineas (---); Pulsar el pulsador
AQ durante un tiempo mayor de 3 segundos, la sigla P01
dejara de centellear y una sefal acustica avisara que la
memorizacién ha tenido lugar.

Si se quiere elegir un programa diferente presionar el
pulsador AQ hasta que en el display U aparezca el nume-
ro del programa deseado.

3.6.2. Memorizar de un programa libre

El operador puede modificar y memorizar un programa
elegido procediendo de la forma siguiente:

Pulsar el pulsador AQ de forma breve y elegir el

numero de programa deseado.

Los programas libres tienen la sigla centelleante.
Pulsar el pulsador AT y elegir el procedimiento de solda-
duray con el pulsador E elegir el modo.

Girar la empufiadura AA y programar la corriente de sol-
dadura.

Si se ha elegido el procedimiento TIG, activar el led X
(post gas) con el pulsador P y regular con la
empufiadura AA el valor deseado.

Si después de estas regulaciones, necesarias para me-
morizar, se quisieran regular los tiempos de “slope” u
otro, actuar como se ha descrito en el parrafo corres-
pondiente.

Para memorizar en el programa elegido precedentemen-
te, pulsar el pulsador AQ por mas de 3 segundos hasta
que el numero del programa deje de centellear.

3.6.3 Memorizar de un programa memorizado.
Partiendo de un programa ya memorizado el operador
puede modificar los datos de la memoria para actualizar
el programa mismo o para encontrar nuevos parametros
que memorizar en otro programa.

3.6.3.1 Actualizar

Después de haber encendido la maquina seleccionar los
parametros

que hay que modificar y modificarlos. Durante esta modi-
ficacion la sigla del programa elegido pasa de fija a cen-
telleante.

Pulsar por un tiempo mayor de 3 segundos la tecla AQ,




en el display O aparece la sigla Sto.

Pulsar por un tiempo mayor de 3 segundos la tecla AQ la
sigla del programa dejara de centellear y una sefal acus-
tica avisara que la memorizacion ha tenido lugar.

3.6.3.2 Memorizar en un nuevo programa.

Después de haber encendido la maquina seleccionar los
parametros

que hay que modificar y modificarlos.

Pulsar brevemente la tecla AQ hasta la visualizacion

del programa deseado.

Pulsar por un tiempo mayor de 3 segundos la tecla AQ
hasta que se confirme la memorizacion (sigla del progra-
ma de centelleante a continua).

3.6.4 Anulacion de un programa memorizado.
Seleccionar el programa (memoria) que hay que anular,
pulsar por un tiempo mayor de 3 segundos la tecla AQ y
en el display O aparecera la sigla Sto, girar la manecilla
AA hasta que aparece la sigla dEL, pulsar la tecla AQ por
un tiempo mayor de 3 segundos: la sigla del programa
empecera a centellear.

4 MENU “FUNCIONES DE SERVICIO”

Para entrar en este submenu presionar el pulsador Py,
manteniéndolo pulsado, presionar brevemente

el pulsador AQ.

Para salir repetir la misma accion descrita antes.

La eleccidn de las funciones de servicio se realiza presio-
nando brevemente el pulsador AQ.

La modificacion de las funciones elegidas con el pulsa-
dor AQ se actua por medio de la manecilla AA.

Funciones visibles sélo utilizando el proceso TIG.
4.1 GESTION GRUPO DE ENFRIAMIENTO.

El display U visualiza la sigla H20 y el display O visualiza
la sigla OFF (default).

Girar la manecilla AA para seleccionar el tipo de funcio-
namiento:

- OFF = apagado.

- On C = siempre encendido

- On A = encendido automatico.

En funcionamiento automatico, al encender la maquina el
grupo de refrigeracion

se enciende por 30 segundos y a continuacién se apaga.
Con la presion del pulsador soplete el grupo inicia a fun-
cionar y se apaga pasados 3 minutos desde la suelta del
pulsador. Si la presion del liquido refrigerante fuese insu-
ficiente el generador no daria corriente y en el display U
apareceria la palabra H20 centelleante.

4.2 SP SOLDADURA POR PUNTOS E INTERMITEN-
CIA.

Se activa en soldadura de dos tiempos (led G) o cuatro
tiempos (led H) al seleccionar el encendido con alta fre-
cuencia (led L).

Seleccionar la sigla SP (spot) en el display U por medio

del pulsador AQ, el display O visualiza la sigla OFF, con
la manecilla AA seleccionar ON para activar la funcién.
Presionando brevemente el pulsador AQ seleccionar la
sigla tSP.

4.2.1 tSP (tiempo de marcado spot time)

En el display U aparece la sigla tSP y el display O visualiza el
tiempo de 1 segundo. Con la manecilla AA programar el
tiempo deseado, regulacién de 0,1 a 25 segundos.

Si se quiere programarla intermitencia (soldadura con
tiempo de pausa automatico) presionar brevemente el
pulsador AQ y seleccionar la sigla tin.

4.2.2 tin (tiempo de intermitencia)

El display O visualiza la sigla OFF.

Girar la manecilla AA para regular el tiempo de intermi-
tencia (regulacion de 0,1 a 25 segundos).

4.3 PDU-DUTY CYCLE PULSADO (activo sélo en pul-
sado).

Este es el tiempo de duracién de la corriente mas alta
seleccionada en pulsado.

Se expresa en porcentaje respecto del periodo determi-
nado por la frecuencia (default 50%)

Regulacion minimo 10% maximo 90%.

4.4 SC (CORRIENTE DE ARRANQUE).

Es activa en todos los procesos TIG.

Nivel de corriente de partida de que inicia el proceso de
soldadura.

Particularmente utilizada para partidas de soldaduras en
AC con electrodos gruesos y rampa de subida (slope up).
Regula el nivel minimo del pedal art. 193.

Default 25%.

Regulaciones:

minimo 1%

maximo 100%

4- CRA (LLENADO DEL CRATER FINAL).

Seleccionar la sigla CrA en el display U por medio del
pulsador AQ, el display O visualiza la sigla OFF, con la
manecilla AA seleccionar ON para activar la funcién.
Presionando brevemente el pulsador AQ seleccionar la
sigla CrC.

4.5.1 CrC (corriente de crater)

Esta corriente es un porcentaje de la corriente de solda-
duray es la corriente final del proceso.

Default 50%

Regulaciones:

minimo 10%

maximo 100%

4.5.2 tCr (tiempo de la corriente de crater)
Tiempo de permanencia de la corriente de crater.
Default 0,5 sec.

Regulaciones:



minimo 0,0 sec.
maximo 30 sec.

Funciones visibles sélo utilizando el proceso MMA.

4.6 HS (PORCENTAJE DE LA CORRIENTE DE HOT-
START)

Es una sobrecorriente que sirve para mejorar las parti-
das.

Default 50%

Regulaciones:

minimo 0%

maximo 100%

4.7 THS (DURACION DE LA CORRIENTE DE HOT-
START)

Default 0,15 sec.
Regulaciones:
minimo 0 sec.
maximo 0,5 sec.

4.8 AF(PORCENTAJE DE LA CORRIENTE DE ARC-
FORCE)

Es una corriente que determina el traslado del electrodo.
Default 30%

Regulaciones:

minimo 0%

maximo 100%

5 MANDOS A DISTANCIA 'Y ACCESORIOS
Para la regulacion de la corriente de soldadura a esta

soldadora se podran conectar los siguientes mandos a
distancia:

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

Art. 1260 Soplete BINZEL “ABITIG 200” (200A-35%)
m.4

Art. 1262  Soplete BINZEL “ABITIG 200” Up/Down
(200A - 35%) -m. 4

Art. 1256  Soplete enfriado por agua BINZEL “ABITIG
450 W” (450A) - m4. 4

Art. 1258  Soplete enfriado con agua BINZEL “ABITIG

450 W Up/Down” (450A) - m. 4
Art. 1656  Carro para transporte generador

Art. 1281.03 Accesorio para soldadura por electrodo

Art. 1341 Grupo de enfriamiento
Art 1192  Art 187 (usado en soldadura MMA)
Art. 1180  Conexion para conectar contemporanea-

mente el soplete y el mando a pedal.

Con este accesorio el Art. 193 puede ser
utilizado en cualquier forma de soldadura TIG.
Los mandos que incluyen un potenciometro regulan
la corriente de soldadura desde el minimo hasta la
maxima corriente programada con la manecilla AA.
Los mandos con légica UP/DOWN regulan desde el
minimo al maximo la corriente de soldadura.

6 MANTENIMIENTO

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

6.1 MANTENIMIENTO GENERADOR

En caso de mantenimiento en el interior del aparato,
asegurarse de que el interruptor BE esté en posicion
“O” y que el cable de alimentacion no esté conectado a
la red.

Periédicamente, ademas, es necesario limpiar el interior
del aparato para eliminar el polvo metalico que se haya
acumulado, usando aire comprimido.

6.2 MEDIDAS A TOMAR DESPUES DE UNA INTER-
VENCION DE REPARACION.

Después de haber realizado una reparacion, hay que
tener cuidado de reordenar el cablaje de forma que
exista un aislamiento seguro entre el lado primario y

el lado secundario de la maquina. Evitar que los hilos
puedan entrar en contacto con partes en movimiento o
con partes que se recalientan durante el funcionamien-
to. Volver a montar todas las abrazaderas como estaban
en el aparato original para evitar que, si accidentalmente
un conductor se rompe 0 se desconecta, se produzca
una conexion entre el primario y el secundario.

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



MANUAL DE INSTRUGOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A ARCO

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

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

1 PRECAUCOES DE SEGURANCA

|L..J A SOLDADURA E O CISALHAMENTO A

—=~ ARCO PODEM SER NOCIVOS AS PESSOAS,
portanto, o utilizador deve conhecer as precaucdes
contra os riscos, a seguir listados, derivantes das
operacodes de soldadura. Caso forem necessarias
outras informacdes mais pormenorizadas, consultar o
manual cod 3.300.758

RUMOR
Este aparelho nao produz rumores que excedem
80dB. O procedimento de cisalhamento plasma/
soldadura pode produzir niveis de rumor supe-

riores a este limite; portanto, os utilizadores deverao
aplicar as precaucdes previstas pela lei.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser nocivos.
< - A corrente eléctrica que atravessa qual-
ny 9 quer condutor produz campos electromag-
§ IR néticos (EMF). A corrente de soldadura, ou
;m de corte, gera campos electromagnéticos
LW em redor dos cabos e dos geradores.
Os campos magnéticos derivados de correntes eleva-
das podem influenciar o funcionamento de pacemakers.
Os portadores de aparelhos electrénicos vitais (pace-
makers) devem consultar o médico antes de se aproxi-
marem de operagdes de soldadura por arco, de corte,
desbaste ou de soldadura por pontos. A exposicdo aos
campos electromagnéticos da soldadura, ou do corte,
podera ter efeitos desconhecidos para a saude.
Cada operador, para reduzir os riscos derivados da ex-
posicao aos campos electromagnéticos, deve respeitar
0s 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.
- Na&o enrolar os cabos de massa e da pinga de suporte
do eléctrodo, ou do macarico, no proprio corpo.
- Nunca permanecer entre o cabo de massa e o da
pinga de suporte do eléctrodo, ou do magarico.
Se o0 cabo de massa se encontrar do lado direito do
operador, também o da pinca de suporte do eléctro-
do, ou do magcarico, devera estar desse mesmo lado.
- Ligar o cabo de massa a peca a trabalhar mais proxi-
ma possivel da zona de soldadura, ou de corte.
- Na&o trabalhar junto ao gerador.

EXPLOSOES
- Nao soldar nas proximidades de recipientes a
presséo ou na presenca de pos, gases ou
—=\apores explosivos. Manejar com cuidado as

bombas e os reguladores de presséo utilizados nas
operagodes de soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Este aparelho foi construido conforme as indicagcdes
contidas na norma IEC 60974-10 (Cl. A) e deve ser usa-
do somente para fins profissionais em ambiente indus-
trial. De facto, podem verificar-se algumas dificuldades
de compatibilidade electromagnética num ambiente
diferente daquele industrial.

E ELECTRONICAS

Nao eliminar as aparelhagens eléctricas junta-

mente ao lixo normal!De acordo com a Directiva
Europeia 2002/96/CE sobre os lixos de aparelhagens
eléctricas e electronicas e respectiva execugao no
ambito da legislacado nacional, as aparelhagens eléc-
tricas que tenham terminado a sua vida util devem ser
separadas e entregues a um empresa de reciclagem
eco-compativel. Na qualidade de proprietario das apa-
relhagens, devera informar-se junto do nosso represen-
tante no local sobre os sistemas de recolha diferenciada
aprovados. Dando aplicagao desta Directiva Europeia,
melhorara a situagdo ambiental e a salide humana!

Ef ELIMINAGAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS

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

1.1 CHAPA DAS ADVERTENCIAS

O texto numerado abaixo corresponde as casas nume-
radas da chapa.

- J

B. Os rolos de traccéo do fio podem ferir as maos.
C. O fio de soldadura e o grupo de traccdo do fio estao




sob tensdo durante a soldadura. Mantenha as maos
e 0s objectos metalicos afastados dos mesmos.

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

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

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

1.3 Desligue a ficha do cabo de alimentagao antes de
trabalhar na maquina.

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

2.1 Mantenha a cabeca afastada das exalagoes.

2.2 Utilize um equipamento de ventilacao forcada ou de
exaustao local para eliminar as exalacoes.

2.3 Utilize uma ventoinha de aspiracao para eliminar as
exalagoes.

3. As faiscas provocadas pela soldadura podem pro-
vocar explosdes ou incéndios.

3.1 Mantenha os materiais inflamaveis afastados da
area de soldadura.

3.2 As faiscas provocadas pela soldadura podem pro-
vocar incéndios. Mantenha um extintor nas proxi-
midades e faca com que esteja uma pessoa pronta
para o utilizar.

3.3 Nunca solde recipientes fechados.

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

4.1 Use capacete e 6culos de seguranca. Utilize pro-
teccbes adequadas das orelhas e camisas com o
colarinho abotoado. Utilize mascaras com capacete,
com filtros de graduacgéo correcta. Use uma protec-
¢do completa para o corpo.

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

6. Nao retire nem cubra as etiquetas de adverténcia

2 DESCRICOES GERAIS
2.1. ESPECIFICACOES

Esta maquina de soldar € um gerador de corrente con-
tinua constante, realizada com a tecnologia INVERTER,
concebida para soldar eléctrodos revestidos (excepto do
tipo celuldsico) e com procedimento TIG, com acendi-
mento por contacto e com alta frequéncia.

Nao deve ser utilizada para descongelar tubos.

2.2. EXPLICAGAO DOS DADOS 'I:ECNICOS INDICA-
DOS NA CHAPA DE IDENTIFICAGAO 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 ne-
cessario fazer qualquer pedido relativo a ma-
quina de soldar.

Conversor estatico de frequéncia monofasico
transformador-rectificador.

Caracteristica descendente.

™

SMAW. Adequado para soldadura com eléctrodos re-
vestidos.

TIG Apropriado para soldagem TIG.

uo. Tensao a vacuo secundaria

X. Factor de servico percentual. % de 10 minu-
tos em que a maquina de soldar pode trabalhar
numa determinada corrente sem causar sobre-
aquecimento.

2. Corrente de soldadura

u2. Tensao secundaria com corrente 12
A maquina selecciona automaticamente a ten-
séo de alimentagao.

U1. Tensao nominal de alimentacéao

1~ 50/60Hz Alimentacdo monofasica 50 ou entdo 60 Hz

1 max. E o valor maximo da corrente absorvida.

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

IP23S  Grau de proteccéo da carcaca.

Grau 3 como segundo algarismo significa que
este aparelho pode ser armazenado, mas nao
deve ser uti- lizado no exterior quando esta a
chover, a ndo ser se estiver devidamente prote-
gida.
IEI Idoneidade em ambientes com risco acrescen-
tado.
NOTAS:
1- O aparelho também foi projectado para trabalhar em
ambientes com grau de poluigcao 3. (Ver IEC 60664).
2- Este equipamento estd em conforme com a norma
IEC 61000-3-11 na condicdo que a impedancia ma-
xima Zmax admitida da instalacao eléctrica seja in-
ferior ou igual a 0,294 no ponto de interligagao entre
a instalacéo eléctrica do utilizador e a publica. E da
responsabilidade do instalador, ou do utilizador do
equipamento, garantir, eventualmente consultando o
operador da rede de distribuicdo, que o equipamento
seja ligado a uma alimentagdo com uma impedancia
maxima de sistema admitida Zmax inferior ou igual a
0,294.

2.3. DESCRIGAO DAS PROTECGOES

2.3.1. Proteccao térmica

Este aparelho esta protegido por uma sonda de tempe-
ratura a qual, se forem ultrapassadas as temperaturas
admitidas, impede o funcionamento da maquina. A in-
tervencéo do termdstato é assinalada pelo acendimento
da sigla “OPn” no visor U situado no painel de controlo.

2.3.2. Proteccao de bloqueio.

Esta maquina de soldar tem vérias protec¢des que inter-
rompem a maquina antes que sofra danos. A interven-
¢do de cada proteccao é assinalada pelo acendimento
da sigla “Err” no visor U e por um numero que aparece
no visor O.

Se for detectado um nivel baixo de agua para o grupo
de arrefecimento, aparecera a sigla H20 a piscar no
visor U.



3. INSTALAGAO

Verificar se a tensdo de alimentacdo corresponde a ten-
sdo indicada na chapa de identificacao dos dados técni-
cos da maquina de soldar.

Ligar uma ficha de capacidade adequada ao cabo de ali-
mentacao certificando-se que o condutor amarelo/verde
esteja ligado ao terminal de ligagdo a terra.

A capacidade do interruptor magnetotérmico, ou dos
fusiveis, ligados em série com a alimentacédo, deve ser
igual a corrente |1 consumida pela maquina.

3.1. PREPARAGAO PARA O FUNCIONAMENTO

A instalacdo da maquina deve ser efectuada por pessoal
especializado. As ligacdes devem ser todas executadas
de acordo com as normas em vigor e respeitando rigoro-
samente as leis de protecgdo contra acidentes (CEl 26-
23/ CElI CLC 62081)

3.2. DESCRICAO DO APARELHO (FIG. 1).
BA) Borne de saida negativo (-).

BB) Borne de saida positivo (+).
BC) Conector para o botao do macarico TIG.

Ligar os fios do botdo do magarico nos terminais 1 e 9.
BD) Tomada (1/4 gas).
Serve para ligar o tubo do gas do macarico de solda-
dura TIG.
Interruptor geral.
Cabo de alimentacao.
Tomada de alimentacao do gas.
Conector de tipo DB9 (RS 232).
A utilizar para actualizar os programas dos micro-
processadores.
BQ) Tomada do cabo de rede.
BR) Tomada do pressostato.

BE
BG
BH
BO

—_— e

3.3. DESCRIGAO DO PAINEL (Fig. 1).

Botao de processamento AT.

v A seleccao é evidenciada pelo acendimento de
um dos leds AX, AV, ou AW.

o oo
Led AX Led AV Led AW

Botao de modo E.

v A seleccao é evidenciada pelo acendimento de
umdosleds F, G, H, I, L, M, N, ou PP.
Em TIG, os leds acesos serdo sempre dois, um

-

AW AV AX G

e

W TIG 0C
TIG AC
W MMA DC

F U N AQ PP
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indica o modo de acendimento com HF, ou por contac-
to, e 0 outro indica o modo continuo, ou pulsado, com
comando a 2 ou 4 tempos. Cada vez que se prime este
botdo obtém-se uma nova seleccéo. O acendimento dos
leds junto dos simbolos visualiza a vossa seleccéo:

F - LED de Soldadura TIG com acendimen-
to do arco sem alta frequéncia.

Para acender o arco, premir o botdo do macgarico e tocar
com o eléctrodo de tungsténio na peca a soldar e al¢a-lo.
O movimento deve ser preciso e rapido (0,3 seg).

L - LED de Soldadura TIG com acendimen-
to do arco com alta frequéncia.

Para acender o arco, premir o botdo do macgarico, uma
faisca piloto de alta tensédo/frequéncia acendera o arco.

G - LED de Soldadura TIG-continua-2 tem-
pos (manual).

Premindo o botdo do macarico, a corrente comeca a au-
mentar e emprega um tempo correspondente ao “slope
up”, previamente regulado, para alcancar o valor regu-
lado com o manipulo AA. Quando se larga o botao, a
corrente comeca a diminuir e emprega um tempo corres-
pondente ao “slope down”, previamente regulado, para
tornar a zero.

Nesta posicdo pode-se ligar o acessério pedal de co-
mando ART. 193.

H - LED de Soldadura TIG-continua-4 tem-
pos (automatica).

Este programa distingue-se do anterior porque, quer o
acendimento, quer ao apagamento sdo comandados
premindo e largando o botdo do macarico.

4 Tempos especial (automatica).
Esta funcdo pode ser usada com:

—u it/N} -nivel duplo de corrente a 4 tempos
(TNl Tiljl -pulsado a 4 tempos

it/ it mn -pulsado nivel duplo de corrente a 4 tem-
pos

Permite manter a corrente de cratera (CrC) no final da
soldadura enquanto permanece premido o botdo do ma-
carico.

A condicao necessaria para realizar este 4 tempos é que
a funcao de enchimento da cratera final (CrA) esteja em
ON e que o tempo da corrente de cratera (tCr) seja 0,0.
A soldadura comeca premindo e largando imediatamen-
te o botdo do macarico.

A corrente de arranque € a regulada pelo parametro SC,
segue a rampa de subida e o alcance da corrente de sol-
dadura.

Para terminar a soldadura, o operador prime o botdo do
macarico e mantém-no premido, a maquina executa a
rampa de descida (slope down) para alcancar a corrente

de cratera (CrC), esta permanecera activa até que seja
largado o botdo do magarico, ver a fig. (2).

it { t
4T rspeciale’ * =

Y i ! L]

Fig. 2

EETyan | - LED. Soldadura TIG-continua com nivel
duplo de corrente-4 tempos (automatica).
Programar os dois niveis de corrente antes de acender o arco:
Primeiro nivel: premir o botdo P até se acenderoled T e
regular a corrente principal no manipulo AA.
Segundo nivel: premir o botdo P até se acenderoledV e
regular a corrente no manipulo AA.
Depois do acendimento do arco, a corrente comecga a au-
mentar e emprega um tempo correspondente ao “slope
up” (led S aceso), previamente regulado, para alcancar o
valor regulado com o manipulo AA. O led T acende-se e
o visor O visualiza-a.
Se, durante a soldadura, houver necessidade de dimi-
nuir a corrente sem apagar o arco (por exemplo para
mudanca do material a aplicar, mudanca de posicao de
trabalho, passagem de uma posic¢éo horizontal para uma
vertical, etc.) premir e largar imediatamente o botdo do
macarico, a corrente passa ao segundo valor seleccio-
nado, o led V acende-se e apaga-se T.
Para regressar a corrente anterior, premir e largar nova-
mente o botdo do macarico, o led T acende-se e apaga-
-se o led V. Em qualquer momento que se queira inter-
romper a soldadura, premir o botdo do macarico por um
tempo superior a 0,7 segundos e depois larga-lo, a
corrente comeca a descer até ao valor zero no tempo de
“slope down”, previamente definido (led W aceso).
Durante a fase de “slope down”, premindo e largando
imediatamente o botdo do macarico, regressa-se a cor-
rente menor entre os valors regulados.
N.B. a frase “PREMIR E LARGAR IMEDIATAMENTE?” re-
fere-se a um tempo maximo de 0,5 seg.

M - LED. Soldadura TIG-pulsada-2 tempos
(manual).

Premindo o botdo do macgarico, a corrente comeca a au-
mentar e emprega um tempo correspondente ao “slope
up”, previamente regulado, para alcancar o valor regula-
do no manipulo AA. Quando se larga o botao, a corrente
comeca a diminuir e emprega um tempo correspondente
ao “slope down”, previamente regulado, para regressar
a zero.

Nesta posicdo pode-se ligar o acessério pedal de co-
mando ART. 193.

N - LED. Soldadura TIG-pulsada-4 tempos
(automatica).

Este programa distingue-se do anterior porque, quer o
acendimento quer o apagamento sdo comandados pre-
mindo e largando o botdo do macgarico



PP - LED. Soldadura TIG-pulsada com nivel
duplo de corrente-4 tempos (automatica).

O processo do modo de soldadura € igual ao descrito

para o led I. Depois de ter regulado as correntes de pico

e de base do primeiro nivel, o quociente entre as duas

também sera mantido no segundo nivel.

AA - MANIPULO

@Y Regula a corrente de soldadura de 10 a 180 A
B para MMA e de 5 a 220 A para TIG.

Também é possivel a combinacao do botéo P:
-regular o segundo nivel de corrente V

-regular o “slope up” S

-regular o “slope down” W

-regular a frequéncia de pulsacao AE

-regular o pés-gas X

-regular a frequéncia da corrente em soldadura CA Q
-regular o equilibrio da onda em soldadura CA R

U - Visor

Mostra:

1. Em MMA, a tensdo a vazio e em

soldadura a tensdo em carga.

2. Em TIG continua, sem premir o botdo do macarico,

a sigla PL (programa livre).
Em TIG continua, premindo o botdo do macarico,
mas sem soldar, a tenséo a vazio.
Em TIG continua, premindo o botdo do macarico,
mas em soldadura, a tensione em carga.

3. Visualiza numericamente todas as grandezas, excep-
to das correntes, seleccionadas com o botédo P.

4. Visualiza todas as siglas do menu das funcdes de
servico.

5. Asigla “OPn” a piscar na abertura do termostato.

6. Durante a selecgao dos programas livres ou memori-

zados, as siglas PL...P01...P09.

O - Visor

Mostra:

1. Em condicdes de vazio, a corrente

redefinida.

2. Em condi¢des de carga, a corrente de soldadura e
0s seus niveis.

3. Em TIG pulsada, em carga, a alternancia das corren-
tes nos respectivos niveis.

4. Visualiza todas as grandezas e valors do menu das
segundas fungdes.

AQ - SELECTOR
_:’> Selecciona e memoriza os programas.

A maquina de soldar tem a possibilidade de me-
morizar nove programas de soldadura P01...P09 e de os
poder chamar com este botdo. Também esta a disposi-
¢ao um programa de trabalho PL.

Seleccao

Premindo brevemente este botdo aparece no visor U o
numero do programa seguinte ao que esta a ser usado.
Se este nao tiver sido memorizado, o niumero pisca, caso
contrario sera continuo.

Memorizacao (ver o par. 3.6)

Depois de ter seleccionado o programa, premindo por

um tempo superior a 3 segundos, memorizam-se os da-
dos. Como confirmagéo disso, 0 numero do programa,
mostrado no visor U, deixara de piscar.

P - SELECTOR

Premindo este botdo iluminam-se em sequéncia
os leds:

Atencao! lluminam-se apenas os leds que se referem ao
modo de soldadura escolhida; por ex: em soldadura TIG
continua néo se ilumina o led Q que representa a fre-
quéncia de pulsagao.

Cada led indica o paradmetro que pode ser regulado no
manipulo AA durante o tempo de acendimento desse
led. Apds 5 segundos da ultima variacao, o led em ques-
tao apaga-se e € indicada a corrente de soldadura prin-
cipal, acendendo-se o respectivo led T.

Iv]

LEDS SELECCIONAVEIS EM SOLDADURA TIG DC
(CORRENTE CONTINUA) E EM SOLDADURA TIG CA
(CORRENTE ALTERNA):

AL - Led de Pré-gas
Regulagdo de 0,05 a 2,5 segundos.
Tempo de saida do gas antes do inicio

da soldadura.

S - Led de Slope up.

E o tempo no qual a corrente, partindo
do minimo, alcanca o valor de corren-
te programado (0 a 10 seg.)

T - Led de Corrente de soldadura
principal.

V - Led de segundo nivel de corren-
te de soldadura ou de base.

Esta corrente é sempre uma percen-
tagem da corrente principal.

AE - Led de Frequéncia de pulsa-
c¢ao (0,16 a 500 Hz).

\[V - Led de Slope down.
E o tempo no qual a corrente alcanca
0 minimo e o apagamento do arco. (0

a 10 seg.)

X - Led de Pés-gas.
Regula o tempo de saida do gas no
final da soldadura. (0 a 30 seg.)

LEDS SELECCIONAVEIS APENAS EM SOLDADURA
TIG CA (CORRENTE ALTERNA):

Led AO Start
ST:"T s = Regula o nivel de “hot-start” para optimi-
zar os acendimentos em TIG CA para cada
diametro de eléctrodo. Quando se acende este led, o vi-




sor O visualizara um valor numérico que se refere aos
didmetros de eléctrodo, o operador, com o manipulo AA,
pode programar o didmetro utilizado e obter imediata-
mente um bom arranque. Regulacédo de 0,5 a 4,0.

Led Q Hz
nRegula a frequéncia da corrente alterna.
Regulagcao de 50 a 150 Hz.

Led R de Regulacdao do equilibrio da
Regula a percentagem da meia onda ne-
gativa PEn (penetracdo) com o manipulo AA, o valor
pode variar de 1 a 10.
Regula a percentagem da meia onda positiva CLn (lim-

peza) com o manipulo AA, o valor pode variar de 1 a 10.
O valor programado e aconselhado é 0.

<43V m AC |l A .
Led de indicagdo do funcionamento cor-

recto do dispositivo que reduz o risco de choques eléc-
tricos.

o 3 BC - Conector de 10 pdlos
Sao ligados a este conector os comandos
9 remotos descritos no paragrafo 5.
Entre os terminais 3 e 6 esta a disposicao
um contacto limpo que assinala o acendimento do arco
(Max. 0,5A-125Vca/0,3A-110Vcc /1 A - 30 Vco).

'

3.3. NOTAS GERAIS

Antes de usar esta maquina de soldar, ler atentamente
as normas CEIl 26-23 / IEC-TS 62081 e verificar também
o estado de isolamento dos cabos, das pincas dos eléc-
trodos, das tomadas e das fichas, e se a sec¢cdo e o com-
primento dos cabos de soldadura sdo compativeis com
a corrente utilizada.

3.4. SOLDADURA DE ELECTRODOS REVESTIDOS
(MMA)

- Esta maquina de soldar é idénea para a soldadura de
todos os tipos de eléctrodos, excepto do tipo celuldsico
(AWS 6010).

- Certificar-se que o interruptor BE esta na posicéo 0,
depois ligar os cabos de soldadura respeitando a polari-
dade indicada pelo fabricante de eléctrodos que utilizara
e o0 borne do cabo de massa a peca no ponto mais pro-
ximo possivel da soldadura certificando-se que haja um
bom contacto eléctrico.

- N&o tocar simultaneamente o magarico ou a pinga do
eléctrodo e o borne de massa.

- Ligar a maquina no interruptor BE.

- Seleccionar, premindo o botao AT, o modo MMA, led
AW aceso.

- Regular a corrente em funcédo do diametro do eléctro-
do, da posicao de soldadura e do tipo de junta a efectuar.
- Depois de terminada a soldadura, desligar sempre o
aparelho e retirar o eléctrodo da pinga.

3.5. SOLDADURATIG

Seleccionando o modo TIG CA [EEEEM pode-se soldar
Aluminio, ligas de aluminio, latdo e magnésio, seleccio-
nando TIG CC [EEIEIM pode-se soldar ago inoxidavel,
ferro e cobre.

Ligar o conector do cabo de massa ao pélo positivo (+)
da maquina de soldar e o borne a peg¢a no ponto mais
proximo possivel da soldadura certificando-se que haja
um bom contacto eléctrico.

Ligar o conector de poténcia do macarico TIG ao pélo
negativo (-) da maquina de soldar.

Ligar o conector di comando do macarico ao conector
BC da maquina de soldar.

Ligar a tomada do tubo do gas do macgarico a tomada BD
da maquina e o tubo do gas proveniente do redutor de
pressao da botija a tomada de gas BH.

3.5.1 Grupo de arrefecimento (opcional no Art. 1341).
Utilizando um magcarico arrefecido a agua, deve-se utili-
zar o grupo de arrefecimento.

Inserir os tubos de arrefecimento do macgarico nas toma-
das do grupo refrigerador prestando atencéo para res-
peitar a saida e a entrada.

3.5.1.1 Descricao das proteccoes.

- Proteccao da pressao do liquido refrigerador.

Esta proteccao é realizada com um pressoéstato, inseri-
do no circuito de saida do liquido, que comanda um mi-
crointerruptor. A pressao insuficiente é assinalada pela
sigla H20 a piscar no visor U.

3.5.1.2 Preparacao para o funcionamento.
Desapertar o tampao e encher o depdsito (o aparelho é
fornecido com cerca de um litro de liquido).

E importante verificar periodicamente, através da vigia,
se o liquido se mantém no nivel “max.”.

Utilizar a agua como liquido refrigerador (de preferéncia
desionizada) misturada com alcool numa percentagem
definida de acordo com a seguinte tabela:

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

N.B. Se a bomba rodar na auséncia do liquido refrigera-
dor é necessario esvaziar o ar dos tubos.
Nesse caso, desligar o gerador, encher o depdsito, ligar

um tubo a tomada (=>) e inserir a outra extremidade do
tubo no depédsito.

Inserir o conector do pressdstato e o cabo de rede nas
tomadas BR e BQ.

Ligar o gerador por cerca de 10 a 15 segundos e depois
ligar novamente os tubos.

Ligar a maquina.

Para seleccionar o modo de funcionamento do grupo de
arrefecimento, consultar o capitulo “ MENU DAS FUN-
COES DE SERVICO”.

3.5.2 Preparacao para o funcionamento.
Nao tocar nas partes com corrente nem os bornes de
saida quando o aparelho esta alimentado.



Quando se liga a maquina pela primeira vez, seleccionar
0 modo no botdo E e os par&metros de soldadura no
botédo P e no manipulo AA.

Atencao! As regulagdes para os leds AO = start, Q = Hz,
R = equilibrio da onda, s6 podem ser seleccionadas em
TIG CA.

O fluxo de gas inerte deve ser regulador num valor (em
litros por minuto) cerca de 6 vezes o diametro do eléc-
trodo.

Utilizando acessorios tipo gas-lens, o caudal de gas
pode ser reduzido a cerca de 3 vezes o diametro do eléc-
trodo. O diédmetro do bico de ceramica deve ser 4 a 6
vezes superior ao didmetro do eléctrodo.

e Depois de terminada a soldadura, lembrar-se de
desligar o aparelho e de fechar a valvula da botija
do gas.

3.5.3 Preparacao do eléctrodo.

E necessaria especial atencdo na preparacdo da ponta
do eléctrodo. Lixa-la de modo que apresente uma estria
vertical, como indicado na fig. 3.

ATENGAO: AS PARTES METALICAS VOLATEIS INCAN-
DESCENTES podem ferir as pessoas, provocar incéndios
e danificar as aparelhagens; A CONTAMINACAO POR
TUNGSTENIO pode diminuir a qualidade da soldadura.
e Moldar o eléctrodo de tungsténio exclusivamente com
uma esmeriladora com as respectivas tampas de pro-
teccdo e usando as protecgdes para o rosto, as maos e
0 Ccorpo.

e Moldar os eléctrodos de tungsténio com um disco
abrasivo duro de grao fino, utilizado exclusivamente para
moldar o tungsténio.

* Moldar a extremidade do eléctrodo de tungsténio em
forma conica por um comprimento de 1,5 a 2 vezes o
didmetro do eléctrodo. (fig. 3)

15+2 d

Fig. 3

3.6. MEMORIZAGCAO

Os programas a memorizar, a sua chamada, e a sua
memorizacao, sao efectuadas premindo, por mais
ou menos tempo, o botao AQ.

Premindo por pouco tempo efectua-se a seleccao,
premindo por mais tempo efectua-se a memoriza-
cao.

Os programas a memorizar (memoérias), se forem
mostradas pelo visor U a piscar, estao livres, se nao
piscarem ja contém ja dados na memdria.

3.6.1. Memorizar os dados do programa PL
Utilizando a maquina pela primeira vez

Os programas de trabalho e as memorias (P0O1... etc.)
sdo sempre mostrados pelo visor U, a sua seleccéao é
efectuada premindo o botdo AQ por pouco tempo.
Depois de identificado o conjunto de parametros a me-
morizar, premir brevemente o botdo AQ, aparecera no
visor U a sigla P01 a piscar, e no visor O aparecem trés
tragos (---); premir o botdo AQ por um tempo superior
a 3 segundos, a sigla P01 deixara de piscar e um sinal
acustico avisa que foi efectuada a memorizacgéo.
Desejando escolher outro programa, premir o botdao AQ
até que apareca no visor U o numero do programa de-
sejado.

3.6.2. Memorizar a partir de um programa livre

O operador pode modificar e memorizar um programa
escolhido procedendo do seguinte modo:

Premir brevemente o botao AQ e escolher o numero de
programa desejado.

Os programas livres tém a sigla a piscar.

Premir o botdo AT e escolher o procedimento de solda-
dura e com o bot&o E escolher o modo.

Rodar o manipulo AA e programar a corrente de solda-
dura.

Se foi escolhido o procedimento TIG, activar o led X
(pbs-gas) no botao P e regular o valor desejado no ma-
nipulo AA.

Se, depois destas regulacbes, necessarias para me-
morizar, se desejar regular os tempos de “slope”, ou
outros, proceder como descrito no respectivo paragrafo.
Para memorizar no programa previamente escolhido,
premir o botdo AQ por mais de 3 segundos até que deixe
de piscar o numero do programa.

3.6.3 Memorizar a partir de um programa memori-
zado.

Partindo de um programa ja memorizado o operador
pode modificar os dados em memoria para actualizar
esse mesmo programa ou para encontrar novos para-
metros a memorizar noutro programa.

3.6.3.1 Actualizar

Depois de ter ligado a maquina, seleccionar os parame-
tros a modificar e modifica-los, durante a modificagdo a
sigla do programa escolhido passa de continua a inter-
mitente.

Premir, por mais de 3 segundos o botdo AQ, aparece no
visor O a sigla Sto.

Premir por mais de 3 segundos o botdo AQ, a sigla do
programa deixara de piscar e um sinal acustico avisara
que foi efectuada a memorizacéo.

3.6.3.2 Memorizar num programa novo.

Depois de ter ligado a maquina, seleccionar os parame-
tros a modificar, e modifica-los.

Premir brevemente o botdo AQ até aparecer o programa
desejado.

Premir por mais de 3 segundos o botao AQ até a confir-
macado da memorizacao (a sigla do programa passa de
intermitente a continua).



3.6.4 Apagamento de um programa memorizado.
Seleccionar o programa (mem©ria) a apagar, premir por
mais de 3 segundos o botdo AQ e aparecera no visor O a
sigla Sto, rodar o manipulo AA até aparecer a sigla dEL,
premir o botdo AQ por mais de 3 segundos, a sigla do
programa comegara a piscar.

4 MENU DAS FUNGOES DE SERVIGO

Para entrar neste submenu, premir o botdo P €, manten-
do-o premido, premir brevemente o botao AQ.

Para sair, repetir a mesma operacéo acima descrita.

A seleccao das fungdes de servigo é realizada premindo
brevemente o botdo AQ.

A modificagao das funcdes seleccionadas com o botédo
AQ é efectuada no manipulo AA.

Funcodes visiveis somente utilizando o processo TIG.
4.1 GESTAO DO GRUPO DE ARREFECIMENTO.

O visor U mostra a sigla H20 e o visor O mostra a sigla
OFF (por defeito).

Rodar o manipulo AA para seleccionar o tipo de funcio-
namento:

- OFF = desligada.

- On C = sempre ligada

- On A = ligacao automatica.

Em funcionamento automatico, quando se liga a maqui-
na, o grupo de arrefecimento acende-se por 30 seg e
depois apaga-se.

Premindo o botao do magarico, o arrefecimento comeca
a funcionar e apaga-se 3 minutos depois de se ter lar-
gado o botdo. Se a pressao do liquido refrigerador for
insuficiente, o gerador ndo emite corrente e aparecera no
visor U a palavra H20 a piscar.

4.2 SP SOLDADURA POR PONTOS E INTERMITENCIA.

Activa-se em soldadura a dois tempos (led G) ou a qua-
tro tempos (led H) quando se selecciona a ligacao a alta
frequéncia (led L).

Seleccionar a sigla SP (spot) no visor U com o botao AQ,
o visor O mostra a sigla OFF com o manipulo AA progra-
mar ON para activar a funcéo.

Premindo brevemente o botdo AQ, seleccionar a sigla
tSP.

4.2.1 tSP (tempo de soldadura por pontos Spot time)
O visor U, mostra a palavra tSP e o visor O mostra o
tempo de 1 segundo, programar o tempo desejado com
o manipulo AA, regulacdo de 0,1 a 25 segundos.

Se desejar programar a intermiténcia (soldadura com
tempo de pausa automatico) premir brevemente o botao
AQ e seleccionar a sigla tin.

4.2.2 tin (tempo de intermiténcia)

O visor O mostrara a sigla OFF.

Rodar o manipulo AA para regular o tempo de intermi-
téncia (regulacéo de 0,1 a 25 seg).

4.3 PDU-FACTOR DE SERVICO PULSADA (s6 activo
em pulsada).

Este é o tempo de duragéo da corrente mais alta selec-
cionada em pulsagao.

E indicado em percentagem em relagcdo ao periodo de-
terminado pela frequéncia (por defeito 50%)

Regulac&o minima 10%, maxima 90%.

4.4 SC (CORRENTE DE START).

Sempre activa em todos os processos TIG.

Nivel de corrente de arranque da qual comega o proces-
so de soldadura.

Especialmente usada para arranques em soldadura CA
com eléctrodos grandes e com rampa de subida (slope
up).

Regula o nivel minimo do pedal art. 193.

Por defeito 25%.

Regulacgdes:

minimo 1%

maximo 100%

4.5 CRA (ENCHIMENTO DA CRATERA FINAL).

Seleccionar a sigla CrA no visor U com o botao AQ, o
visor O mostra a sigla OFF, programar ON no manipulo
AA para activar a funcéo.

Premindo brevemente o botdo AQ seleccionar a sigla
CrC.

4.5.1 CrC (corrente de cratera)

Esta corrente é uma percentagem da corrente de solda-
dura e é a corrente final do processo.

Por defeito 50%

Regulacgdes:

minimo 10%

maximo 100%

4.5.2 tCr (tempo da corrente de cratera)
Tempo de permanéncia da corrente de cratera.
Por defeito 0,5 seg

Regulacgdes:

minimo 0,0 seg

maximo 30 seg

Funcdes visiveis somente utilizando o processo
MMA.

4.6 HS (PERCENTAGEM DA CORRENTE DE HOT-
-START)

E uma sobrecarga de corrente que serve para melhorar
0s arranques.

Por defeito 50%

Regulacgdes:

minimo 0%

maximo 100%



4.7 THS (DURAGCAO DA CORRENTE DE HOT-START)

Por defeito 0,15 seg
Regulacdes:
minimo 0 seg
maximo 0,5 seg

4.8 AF (PERCENTAGEM DA CORRENTE DE ARC-
FORCE)

E uma corrente que determina a transferéncia do eléc-
trodo.

Por defeito 30%

Regulacdes:

minimo 0%

méaximo 100%

5 COMANDOS A DISTANCIA E ACESSORIOS
Para a regulacao da corrente de soldadura, a esta ma-

quina de soldar podem ser ligados os seguintes coman-
dos a distancia:

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

Art. 1260  Magarico BINZEL “ABITIG 200" (200A-35%)
m. 4

Art. 1262  Macarico BINZEL “ABITIG 200” Up/Down
(200A-35%) —m. 4

Art. 1256  Macarico arrefecido a agua BINZEL “ABITIG
450 W” (450A) - m. 4

Art. 1258 Macarico arrefecido a agua BINZEL “ABITIG
450 W Up/Down” (450A) - m. 4

Art. 1656  Carro para transporte do gerador

Art. 1281.03 Acessoério para soldadura com eléctrodo

Art. 1341 Grupo de arrefecimento
Art 1192  Art 187 (usado em soldadura MMA)
Art. 1180 Conexao para ligar simultaneamente o ma

carico e o pedal de comando.
Com este acessorio, o Art. 193 pode ser
utilizado em qualquer modo de soldadura
TIG.
Os comandos que incluem um potenciémetro, regu-
lam a corrente de soldadura da corrente minima a
corrente maxima programada com o manipulo AA.
Os comandos com légica UP/DOWN regulam a cor-
rente de soldadura do minimo ao maximo.

6 MANUTENGAO

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

6.1 MANUTENGAO DO GERADOR

Em caso de manutengéo no interior do aparelho,
certifique-se que o interruptor S esteja na posigcao “O”

e que o cavo de alimentacao esteja desligado da rede
eléctrica.

Também € necessario limpar periodicamente o p6
metalico acumulado no interior do aparelho utilizando ar
comprimido.

6.2 CUIDADOS APOS UM TRABALHO DE REPARA-
CAO.

Depois de ter executado uma reparacgao, prestar aten-
¢ao em reordenar a cablagem de modo que haja um
isolamento seguro entre o lado primario e o lado se-
cundario da maquina. Evite que os fios possam entrar
em contacto com partes em movimento ou partes que
aquecam durante o funcionamento. Montar novamen-
te todas as bragadeiras como no aparelho original, de
modo a evitar que, se um condutor se parte ou desliga
acidentalmente, possa haver uma ligagéo entre o prima-
rio e o secundario.

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



KAARIHITSAUSKONEEN KAYTTOOHJE

TARKEATA: ENNEN LAITTEEN KAYTTOONOTTOA, LUE
TAMA  KAYTTOOHJE HUOLELLISESTI. TAMA KAYT-
TOOHJE ON SAILYTETTAVA HUOLELLISESTI JA OL-
TAVA KAIKKIEN KONETTA KAYTTAVIEN SAATAVILLA.
KAYTTOOPPAASEEN TULEE TURVAUTUA AINA EPA-
VARMOISSA TILANTEISSA TAI TILATTAESSA KONEE-
SEEN VARAOSIA.

1 TURVAOHJEET

HITSAUS JA VALOKAARILEIKKAUS VOI Al-
——HEUTTAA VAARATILANTEITA ITSELLESI TAI
MUILLE TYOALUEELLA OLEVILLE HENKILOILLE.
Koneen kayttajan tulee sen vuoksi tutustua huolellisesti
hitsauksessa noudatettaviin turvaohjeisiin
ennen koneen kayttda. Ohessa yhteenveto turvaohjeista.
Téaydelliset turvaohjeet on erikseen tilattavissa. Turvaoh-
jeiden tilausnumero on 3.300.758.

MELU.
Taman koneen melutaso ei ylitd 80 dB. Hitsauk-
sen tai plasmaleikkauksen aikainen melu saattaa
kuitenkin ylittda taman tason, mista syysta synty-

van melun osalta on huomioitava voimassa olevat tyo-
suojelumaaraykset.

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla vaarallisia.

<3 - Aina kun sahko kulkee johtimen l&pi muo-
=y dostuu johtimen ympdérille paikallinen sah-

Q
3 N ko- ja magneettikentta EMF. Hitsaus-/ leik-
;m kausvirta synnyttdd EMF -kentén kaapelien
ja virtaldhteen ympdérille.
- Korkean virran aiheuttamat magneettikentat saattavat
aiheuttaa hairiditéd syddmentahdistimen toimintaan. Elin-
toimintoja yllapitavien laitteiden (sydamentahdistin) kayt-
tdjien tulee ottaa yhteytta laakériin ennen hitsauskoneen
kdyttda (kaarihitsaus, leikkaus, kaiverrus tai pistehitsaus).
- Kaari-hitsauksessa/- leikkauksessa syntyvat EMF-ken-
tat voivat myds aiheuttaa muitakin vield tuntemattomia
terveyshaittoja.
- Kaari-hitsauksessa/- leikkauksessa syntyvat EMF-ken-
tat voivat myds aiheuttaa muitakin vield tuntemattomia
terveyshaittoja.
Kaikkien em. laitteiden kayttdjien tulee noudattaa seu-
raavia ohjeita minimoidakseen hitsauksessa / leikkauk-
sessa syntyvien EMF-kenttien aiheuttamat terveysriskit:
- Suuntaa elektrodin / hitsauspoltinkaapeli ja
maakaapeli niin, etté ne kulkevat rinakkain
varmista jos mahdollista kiinnittdmalla ne toisiin-
sa teipilla.
- Ala koskaan kierra elektrodi- / hitsauskaapeleita
kehosi ympérille.
- Ala koskaan asetu niin, ettd kehosi on elekrodi
/  hitsa uskaapelin ja maakaapelin valissa.
Jos elektrodi- / hitsauskaapeli sijaitsee keho-
si oikealla puolella on my6és maajohto sijoitettava
niin, etta se sijaitsee kehosi oikealla puolella.
- Liitd aina maajohto niin I&helle hitsaus / leikkaus
kohtaa kuin mahdollista.
- Ala tydskentele hitsaus / leikkaus -virtaldhteen
valittdméassaé laheisyydessa.

<\

RAJAHDYKSET.
- Al4 hitsaa paineistettujen séilididen tai rajahdys-
@alttiiden jauheiden, kaasujen tai hdyryjen |&hei-
— syydessa.

- Késittele hitsaustoimenpiteiden aikana kaytettyja kaa-
supulloja seka paineen saatimia varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssé normissa IEC
60974-10 (CI. A) annettujen maaraysten mukaisesti ja
sitd saa kayttaa ainoastaan ammattikayttoon teolli-
sissa tiloissa. Laitteen sahkdmagneettista yhteenso-
pivuutta ei voida taata, mikali sita kdytetaan teollisis-
ta tiloista poikkeavissa ymparistoissa.

ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA
ROMU.

Al laita kaytdstd poistettuja elektroniikkalaitteita
E )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 hyvéak-
syttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun vastaan-
ottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi tiedus-
tella 1ahimman kierratyskeskuksen vastaanottopisteen
sijaintia. Noudattamalla EU direktiivid parannat ymparis-
t6n tilaa ja edistat ihmisten terveytta.

PYYDA AMMATTIHENKILOIDEN APUA, MIKALI LAIT-
TEEN TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

1.1 VAROITUSKILPI

3098559

- J




Seuraavat numeroidut tekstit vastaavat kilvessé olevia

numeroituja kuvia.

B. Langansydttorullat saattavat vahingoittaa késia.

C. Hitsauslanka ja langansyottdyksikkd ovat jannitteisia
hitsauksen aikana. Pida k&det ja metalliesineet etédalla
niista.

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

1.1 Kéyta eristavia kasineitd. Ald koske hitsauspuikkoa
paljain kasin. Al4 kdyta kosteita tai vaurioituneita kasi-
neité.

1.2 Erista itsesi asianmukaisesti hitsattavasta kappalees-
ta ja maasta.

1.3Irrota pistotulppa ennen kuin suoritat toimenpiteitéa
laitteeseen.

2. Hitsaussavujen sisdanhengitys saattaa olla terveydel-
le haitallista.

2.1 Pida paasi etaalla hitsaussavuista.

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

2.3 Poista hitsaussavut imutuulettimen avulla.

3. Hitsauksessa syntyvét kipinat saattavat aiheuttaa ra-
jahdyksen tai tulipalon.

3.1 Pida syttyvat materiaalit etdalla hitsausalueelta.

3.2Hitsauksessa syntyvét kipinat saattavat aiheuttaa tuli-
palon. Pida palonsammutinta laitteen valittémassé |1a-
heisyydessé ja varmista, ettéd paikalla on aina henkilg,
joka on valmis kayttamaan sita.

3.3Al3 koskaan hitsaa suljettuja astioita.

4. Valokaaren sateet saattavat aiheuttaa palovammoja
silmiin ja ihoon.

41 Kaytad kyparaa ja suojalaseja. Kaytd asianmukaisia
kuulosuojaimia ja yl&s asti napitettua tyopaitaa. Kayta
kokonaamaria ja suodatinta, jonka asteluku on asian-
mukainen. Kayta koko kehon suojausta.

5. Lue ohjeet ennen laitteen kaytt6a tai siihen suoritetta-
via toimenpiteita.

6. Al4 poista tai peitd varoituskilpia.

2 YLEISKUVAUKSET
2.1 MAARITYKSET

Tama laite on vakiovirtahitsausvirtaldhde ja sen toiminta
perustuu INVERTTERI-tekniikkaan. Se on suunniteltu
hitsaukseen kaikentyyppisilla hitsauspuikoilla (lukuun
ottamatta selluloosapédallysteisia puikkoja) ja TIG-
hitsaukseen kosketus- tai HF-sytytyksella.

Sitd ei saa kayttaa putkien sulatukseen.

2.2 KONEKILVEN MERKKIEN SELITYKSET

Laite on valmistettu seuraavien standardien mukaan: IEC
60974.1 - IEC 60974.3 - IEC 60974.10 Cl. A - IEC 61000-
3-12 - IEC 61000-3-11 (kts. huomautus 2)

Ne. Sarjanumero, joka on ilmoitettava aina
hitsauslaitteeseen liittyvien kyselyjen
yhteydessa.

Yksivaiheinen staattinen taajuusmuunnin,

muuntaja-tasasuuntaaja
Alaspain laskeutuva ominaisto.

SMAW. Soveltuu hitsauspuikoilla tapahtuvaan hitsauk
seen.

TIG Sopii TIG-hitsaukseen.

uo. Toisiojannite tyhjillaan

X. Toimintateho prosentteina. Se % - arvo
10 minuutin aikana, jolloin hitsauslaite voi

toimia tietylldA s&hkovirralla aiheuttamatta
ylikuumenemista.

12. Hitsausvirta

u2. Toisiojannite virran ollessa 12

uUt. Nimellinen syéttéjannite.
Laitteessa on automaattinen kayttdjannitteen
valitsin.

1~ 50/60Hz Yksivaihesy6ttd 50 tai 60 Hz

[1 max. Suurin sallittu liitdntavirta
1 eff Kéayttésuhteen mukainen suurin ottoteho
IP23S  Koteloinnin suojausluokka
3-luokka toinen numero, tarkoittaa, ettd t&ma
laite voidaan varastoida, mutta sitd ei voida
kéayttaa
ulkona sateessa jos sité ei ole suojattu sateelta.
IE' Soveltuu kaytettavéaksi tiloissa, jossa riskialttius
on suuri.
HUOMAUTUKSIA:
1-Laite on suunniteltu saasteluokan 3 mukaisilla alueilla
tyoskentelyyn (kts. IEC 60664).
2-Tama laite on IEC 61000-3-11-standardin mukainen
ehdolla, ettd kayttdjan laitteiston ja julkisen verkon
lityntdpisteen  sallittu ~ maksimi-impedanssi  Zmax
on pienempi tai yhtd suuri kuin 0,388. Laitteen
asentajan/kéyttajan vastuulla on varmistaa tarvittaessa
sahkolaitokselta kysymalla, ettd laite on liitetty
séhkdverkkoon, jonka sallittu maksimi-impedanssi Zmax
on pienempi tai yhta suuri kuin 0,388.

2.3 SUOJIEN KUVAUS

2.3.1 Lamposuoja

Kone on varustettu I1dmpdsuojalla, joka pysayttad koneen
sallitun lampétilan ylittyessd. Lamposuojan toiminnasta
ilmoitetaan  ohjauspaneelin  naytdlle U syttyvalla

tunnuksella OPn.

2.3.2 - Keskeytyssuoja

Hitsauskone on varustettu useilla suojilla, jotka pysayttavat
koneen ennen sen vaurioitumista. Jokaisen suojan
toiminnasta ilmoitetaan naytdlle U syttyvélla tunnuksella

Err ja ndytdlle O ilmaantuvalla numerolla.
Jos jaahdytysyksikon veden taso on liian alhainen,
naytodlle U ilmaantuu vilkkuva tunnus H20.

3 ASENNUS

Tarkista, ettd liitdntdjannite vastaa hitsauskoneen
konekilvessa ilmoitettua jannitetta.

Asenna liitdntédkaapeliin pistotulppa, jonka kapasiteetti
on koneen ottoteholle riittava. Varmista, ettd kytket kelta/
vihredn johtimen maadoitusnapaan. Sahkdjarjestelmaan
asennetun vikavirtakytkimen tai sulakkeiden tehon tulee
vastata koneen virrankulutusta I1.
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3.1. KAYTTOONOTTO

Ainoastaan ammattitaitoinen henkil® saa asentaa koneen.
Kaikki liitdnnat tulee tehda voimassa olevien standardien
ja taysin tydsuojelulain (CEl 26-23 / CEI CLC 62081)

mukaisesti.

3.2 KONEEN KUVAUS (kuva 1)

Negatiivinen ulostuloliitin (-)
Positiivinen ulostuloliitin (+)
BC) TIG-polttimen ohjausvirtaliitin
Liité polttimen kytkimen johtimet napoihin 1 ja 9.
BD) Liitin (1/4 kaasu)TIG-hitsauspolttimen kaasuletkulle
BE) Paakytkin
G) Virtakaapeli
H) Kaasuliitin
O) Sarjaportti DB9 (RS 232) ohjelmien paivitykseen
BQ) Virtakaapelin liitin
BR) Painekytkimen liitin

3.3 KAYTTOPANEELIN KUVAUS (kuva 1)

Prosessindappain AT
V ‘Valinta osoitetaan merkkivaloilla AX, AV tai AW.

Merkkivalo AX
e

Merkkivalo AV
[ =16 4

Tilanappain E
W | valinta  osoitetaan  joillakin  seuraavista
merkkivaloista F, G, H, I, L, M, N tai PP.

TIG-tilassa palaa aina kaksi merkkivaloa: toinen osoittaa
HF- tai kosketussytytysta ja toinen jatkuvaa tai pulssitettua
tilaa 2- tai 4-tahtisella ohjauksella. Valinta vaihtuu aina,
kun nappdaintd painetaan. Valinta osoitetaan symbolia

vastaavalla merkkivalolla:

Merkkivalo AW
[ = n oc)

F - Merkkivalo TIG-hitsaus, sytytys ilman

HF:aa. Sytytd valokaari painamalla polttimen kytkinta,
koskettamalla volframielektrodilla hitsattavaa kappaletta
ja nostamalla se uudelleen. Liikkeen tulee olla varma ja

nopea (0,3 s).

L - Merkkivalo TIG-hitsaus, HF-sytytyksells

Sytytd valokaari painamalla polttimen  kytkinta.
Korkeajannitteinen / -taajuinen pilottivirta sytyttaa
valokaaren.

G - Merkkivalo jatkuva-2-tahti TIG-hitsaus
(kasin ohjaus)



Kun painat polttimen kytkintd, virta nousee, kunnes se
saavuttaa s&itdnupilla AA asetetun arvon s&adettyd
virrannousuaikaa (slope up) vastaavan ajan kuluessa. Kun
vapautat kytkimen, virta alkaa laskea, kunnes se palaa
nolla-arvoon saadettya virranlaskuaikaa (slope down)

vastaavan ajan kuluessa. Tassa toiminnossa voidaan
liittda lisdvarusteena toimitettava jalkapoljin (tuote 193).

s iVANN H - Merkkivalo jatkuva-4-tahti TIG-hitsaus

(automaattiohjaus)

Tama ohjelma eroaa edellisestd, silla sekd sytytys ettd
sammutus ohjataan painamalla ja vapauttamalla polttimen
kytkin.

4-tahti erikoistoiminto (automaattiohjaus)
Toimintoa voidaan kayttaa:

— it/ 4-tahti pulssihitsaus kahdella virta-tasolla

VNI - 4-tahti pulssihitsaus

it/ it nnnj 4-tahti pulssihitsaus kahdella virta-tasolla

Kraatterintayttévirtaa (CrC) pidetddn paalld hitsauksen

lopussa niin kauan kuin polttimen kytkin on painettuna.
Toimii vain, kun kraatterin lopputayttétoiminto (CrA) on
paalla ja kraatterintayttdvirran aika (tCr) on 0,0.

Hitsaus aloitetaan painamalla polttimen kytkintd ja
vapauttamalla se valittémasti.

Kéynnistysvirta séddetdén parametrilla SC ja sitéd seuraa
virrannousu, kunnes hitsausvirta saavutetaan.

Hitsaus paatetdan painamalla polttimen kytkinta ja pitamalla
se painettuna. Kone suorittaa virranlaskun (slope down),
kunnes se saavuttaa kraatterintayttovirran (CrC), joka pysyy
paalla polttimen kytkimen vapauttamiseen asti (kuva 2).

it { t
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Fig. 2

L UVAM | - Merkkivalo Jatkuva-4-tahti TIG-hitsaus

kahdella virtatasolla (automaattiohjaus)

Aseta kaksi virtatasoa ennen valokaaren sytytysta:
Ensimmainen taso: paina ndppaintd P, kunnes merkkivalo
T syttyy, ja sdada padvirta saatdénupilla AA.

Toinen taso: paina ndppaintd P, kunnes merkkivalo V
syttyy, ja sdada virta sdaténupilla AA.

Valokaaren sytytyksen jélkeen virta alkaa kasvaa, kunnes
se saavuttaa sdatonupilla AA valitun arvon saadettya
virrannousuaikaa (slope up) vastaavan ajan kuluessa.

Merkkivalo T syttyy ja se ndkyy ndytdlla O.

Jos virtaa tarvitsee laskea hitsauksen aikana valokaarta
sammuttamatta (esim. poistettavan materiaalin vaihto,
tybasennon muutos, siirtyminen  vaaka-asennosta
pystyasentoon jne.), paina polttimen kytkinta ja vapauta
se vélittdmasti. Virta laskee toiseen valittuun arvoon,
merkkivalo V syttyy ja T sammuu.

Palaa edelliseen paavirtaan painamalla polttimen
kytkintd ja vapauttamalla se uudelleen. Merkkivalo T
syttyy ja V sammuu. Voit keskeyttdd hitsauksen milloin
tahansa painamalla polttimen kytkintéd yli 0,7 sekuntia
ja vapauttamalla se. Virta alkaa laskea, kunnes se palaa
sdadettyyn nolla-arvoon virranlaskuaikaa (slope down)

vastaavan ajan kuluessa (merkkivalo W syttynyt).

Jos painat polttimen kytkinta ja vapautat sen vélittdmasti
virranlaskuvaiheessa (slope down), virta palaa kahdesta
séadetysta arvosta alhaisempaan. o
HUOM. PAINA JA VAPAUTA VALITTOMASTI
enintddn 0,5 sekuntiin.

viittaa

M - Merkkivalo 2-tahti pulssi-TIG-hitsaus
(kasin ohjaus)

Kun painat polttimen kytkinta, virta alkaa kasvaa, kunnes
se saavuttaa sdatonupilla AA valitun arvon sdadettya
virrannousuaikaa (slope up) vastaavan ajan kuluessa. Kun
vapautat kytkimen, virta alkaa laskea, kunnes se palaa
nolla-arvoon s&adettya virranlaskuaikaa (slope down)

vastaavan ajan kuluessa. Tadssd asennossa voidaan liittda
lisdvarusteena toimitettava jalkapoljin (tuote 193).

WAUMILL N - Merkkivalo 4-tahti pulssi-TIG-hitsaus

(automaattiohjaus)

Tama ohjelma eroaa edellisestd, silla sekd sytytys etta
sammutus ohjataan painamalla ja vapauttamalla polttimen
kytkin.

WANLIY pp - Merkkivalo 4-tahti pulssi-TIG-hitsaus

kahdella virtatasolla (automaattiohjaus)

Hitsaus tapahtuu samoin kuin merkkivalon | kohdalla. Kun
huippuvirrat on séidetty ensimmdisen tason mukaan,
kahden virran valinen suhde sdailytetddn myds toisella

tasolla.

AA - SAATONUPPI
Saatda 10 - 180 A:n hitsausvirtaa MMA-
tilassa ja 5 - 220 A:n virtaa TIG-tilassa.
: Mahdollistaa liséksi yhdessa né&ppaimen P
kanssa seuraavat toimenpiteet:
- s4ata4 toinen virtataso V
- saatéaa virrannousuaika (slope up) S
- s4ataa virranlaskuaika (slope down) W
- saataa pulssitustaajuus AE
- saataa jalkikaasu X
- s&ataa virran taajuutta AC-hitsauksessa Q
- s4ataa aallon tasapainon AC-hitsauksessa R

U - Naytto
Nayttaa:
1. MMA-tilassa tyhjakayntijannitteen ja
hitsauksen aikana kuormitusjénnitteen
2. Jatkuvassa TIG-tilassa tunnuksen PL (vapaa ohjelma),
kun polttimen kytkinta ei paineta.
Jatkuvassa TIG-tilassa tyhjakayntijannitteen, kun
polttimen kytkintd painetaan, mutta hitsausta ei
suoriteta.
Jatkuvassa TIG -tilassa kuormitusjannitteen, kun
polttimen kytkint4 painetaan ja hitsaus suoritetaan.
3. Kaikki ndppéaimelld P valitut numeeriset suureet
(lukuun ottamatta virta-arvoja).
4. Kaikki kdyttétoimintojen valikon tunnukset




5. Vilkkuvan tunnuksen OPn ldmpd&suojan toimiessa
6. Vapaiden tai tallennettujen ohjelmien aikana
tunnukset PL...PO1...P09.

=) O Ny
'-’ ’-’ '-' Nayttaa: .
[ 00 0) 1. Uudelleenasetetun virran
tyhjékayntitilassa.
2. Hitsausvirran ja sen tasot kuormitustilassa.
3. Virtojen vuorottelun vastaavilla tasoilla pulssi-TIG-
tilassa kuormitettuna.
4. Toisten toimintojen valikon kaikki suureet ja arvot.

AQ - VALINTANAPPAIN

Valitsee ja tallentaa ohjelmat.

Hitsauskoneeseen voidaan tallentaa yhdeksén
hitsausohjelmaa P01 - P09, jotka voidaan ottaa kaytté6n

talla nappaimella. Lisaksi kdytdssé on tybohjelma PL.
Valinta

Kun painat valintanappainté lyhyesti, ndytoélle U ilmaantuu
kaytdssd olevaa ohjelmaa seuraavan ohjelman numero.
Mikali ohjelmapaikka on vapaa, vilkkuu ohjelmanumero
naytdlla. Jos ohjelmapaikan numero ei vilku, on kyseinen

ohjelmapaikka varattu.

Tallennus (kappale 3.6)

Kun olet valinnut ohjelman, tallenna tiedot painamalla
nappainté yli 3 sekuntia. Tdman vahvistukseksi naytolla U
naytetty ohjelmanumero lakkaa vilkkumasta.

k]

P - VALINTANAPPAIN

Kun painat ndppainta, kaikki merkkivalot syttyvat
perakkain.

Huomio! Ainoastaan valittuun hitsaustilaan viittaavat
merkkivalot syttyvat: esim. pulssitaajuutta vastaava
merkkivalo Q ei syty jatkuvan TIG-hitsauksen aikana.
Jokainen merkkivalo osoittaa parametrin, joka voidaan
s&atdd saatdnupilla AA, kun ko. parametria ilmaiseva
merkkivalo palaa. Merkkivalo sammuu 5 sekunnin
kuluttua viimeisestd muutoksesta, naytélle ilmaantuu

paahitsausvirta ja vastaava merkkivalo T syttyy.

Iv]

TIG-TASAVIRTAHITSAUKSENJATIG-VAIHTOVIRTAHIT-
SAUKSEN AIKANA VALITTAVAT MERKKIVALOT

AL - Esikaasun merkkivalo
Saatéalue 0,05 - 2,5
Esikaasun virtausaika
hitsauksen aloitusta.

sekuntia.
ennen

S - Slope up -merkkivalo
Aika, jonka kuluessa virta nousee
minimiarvosta asetettuun virta-arvoon

—

0-10s)

T - Hitsaus-paavirran merkkivalo

V - Toisen hitsaustason tai
kaynnistystason merkkivalo

Prosenttim&ara paavirrasta

AE - Pulssitaajuuden merkkivalo
(0,16 - 500 Hz)

W - Slope down -merkkivalo
Aika, jonka kuluessa virta laskee
minimiarvoon ja kaari sammuu (0 - 10 s)

X - Jalkikaasun merkkivalo
Kaasun ulostuloajan sdat6 hitsauksen

lopussa (0 - 30 s)

AINOASTAAN TIG-VAIHTOVIRTAHITSAUKSEN AIKANA

VALITTAVAT MERKKIVALOT
Kaynnistyksen merkkivalo AO
s‘:’” Kuumakaynnistyksen tason s&até TIG-
= vaihtovirtasytytyksen optimoimiseksi

jokaista elektrodin halkaisijaa kohti. Merkkivalon
syttyessd naytolla O ndkyy numeroarvo, joka Vviittaa
elektrodihalkaisijoihin. Voit asettaa kaytettavan halkaisijan
saatoénupilla AA ja saada valittomasti hyvan aloituksen.

Sé&atdalue 0,5 - 4,0.

Merkkivalo Q Hz
Vaihtovirran taajuuden saat6. Saatdalue 50

n - 150 HZ_
Aallon tasapainon saadén merkkivalo R
99 Negatiivisen puoliaallon PEn
H E = . R aer
(tunkeutuminen) prosenttimadréan saatd

séaaténupilla AA, arvo voi olla 1 - 10.

Positiivisen puoliaallon PEn (puhdistus) prosenttiméaran
saato saatdnupilla AA, arvo voiolla 1 - 10.

Asetettu ja suositeltu arvo on 0.

Merkkivalo Y
Sahkoiskuvaaralta  suojaavan
asianmukaista toimintaa osoittava merkkivalo

<48V m AC

laitteen

BC - 10-napainen liitin

T&ahan liittimeen liitetddn kappaleessa 5
kuvaillut kauko-ohjauslaitteet.

Navan 3 ja 6 véalissa on potentiaalivapaa
kosketin, joka osoittaa kaaren syttymista (maks. 0,5 A -
125VAC/0,3A-110VDC /1A - 30 VDCQ).

3.3. YLEISIA HUOMAUTUKSIA

Lue huolellisesti standardit CEl 26-23 / IEC-TS 62081
ennen hitsauskoneen kayttéd. Tarkista myds, etta
kaapelien eristys, elektrodinpitimet, liittimet ja pistokkeet
ovat ehjid ja ettd hitsauskaapelien lapimitta ja pituus
sopivat kaytetylle virralle.

3.4. HITSAUS PAALLYSTETYILLA ELEKTRODEILLA
(MMA)

- Hitsauskone soveltuu hitsaukseen kaikilla
elektrodityypeilld lukuun ottamatta selluloosatyyppisia
elektrodeja (AWS 6010).

- Varmista, ettd kytkin BE on 0-asennossa. Liita
hitsauskaapelit ~ ottaen  huomioon  ké&ytettévien
elektrodien valmistajan vaatimat napaisuudet. Liita
maadoituskaapelin liitin kappaleeseen mahdollisimman
lahelle hitsia. Varmista, ettd séhkoinen kontakti on hyva.

- Ald koske poltinta tai elektrodinpidintd ja
maadoituspuristinta yhta aikaa.




- Kéynnista kone kytkimelld BE.

- Valitse MMA-hitsaus né&ppéintd AT painamalla:
merkkivalo AW syttyy.

- Saada virta elektrodin halkaisijan, hitsausasennon ja
tehtavan hitsisauman mukaan.

- Sammuta kone hitsauksen jalkeen ja poista elektrodi
elektrodinpitimesté.

3.5. TIG-HITSAUS

Kun valitset TIG-vaihtovirtahitsauksen m, voit
hitsata alumiinia, alumiiniseoksia, messinkia ja
magnesiumia. Kun valitset TIG-tasavirtahitsauksen

CEIXIM voit hitsata ruostumatonta terdsts, rautaa ja
kuparia.

Liitd maadoituskaapelin liitin hitsauskoneen positiiviseen
napaan (+) ja puristin kappaleeseen mahdollisimman
l&helle hitsid. Varmista, ettad sdhkdinen kontakti on hyva.
Liitd TIG-polttimen virtaliitin hitsauskoneen negatiiviseen
napaan (-).

Liitd polttimen ohjausliitin hitsauskoneen liittimeen BC.
Liitd polttimen kaasuletkun liitin koneen liittimeen BD
ja kaasupullon paineensaatimestd tuleva kaasuletku
kaasuliittimeen BH.

3.5.1 Jadhdytysyksikko (lisdvaruste tuotteelle 1341)

Jos kaytdssd on vesijgdhdytteinen poltin, kéyta
jaéhdytysyksikkoa.

Liitd polttimen jadhdytysletkut jaahdytysyksikon liittimiin.
Varmista, ettd liitdt sydttd- ja paluuletkut oikeisiin liittimiin.

3.5.1.1 Suojien kuvaus

- Jaahdytysnesteen painesuoja

Suoja muodostuu nesteen sy6ttdpiiriin - asennetusta
painekytkimestd, joka ohjaa mikrokytkintd. Jos paine on

lian alhaista, naytoélla U vilkkuu tunnus H20.

3.5.1.2 Kaytté6notto

Ruuvaa tulppa auki ja tayta sailié (koneen toimintaa varten
tarvitaan noin litra nestetta).

On tarkeaa tarkistaa sdannollisesti tarkistusaukon kautta,
etté neste ulottuu max-tasolle.

Kaytd jaahdytysnesteend vettd ja pakkasnestettd
sekoitettuna  seuraavassa  taulukossa  annettuina
prosenttimaarina:

[ampdtila vesi/pakkasneste

-0°C/-5°C 41/11

-5°C /-10°C 3,81/1,21

HUOM. Jos pumppu py®&rii ilman jagdhdytysnestetta, letkut
tulee ilmata.
Sammuta virtalahde, tayta sailio, liita letku liittimeen (£2,)

ja aseta letkun toinen paé sailiéon.

Liitd painekytkimen ja virtakaapelin liittimet liittimiin BR ja
BQ.

Kaynnista virtaldhde noin 10 - 15 sekunniksi ja liitd letkut
uudelleen.

Kaynnista kone.

Katso ja&dhdytysyksikon toimintatilan valinta
KAYTTOTOIMINTOJEN VALIKKO.

luvusta

3.5.2 Kayttoonotto

Ala koske jannitteisia osia ja ulostuloliittimia, kun kone on
kytketty séhkdverkkoon.

Kun kaynnistat koneen ensimmaisen kerran, valitse tila

nappadimella E ja hitsausparametrit nappdimella P ja
saaténupilla AA.

Huomio! Merkkivalojen AO = kaynnistys, Q = Hz ja R =
aallon tasapaino saadét voidaan valita ainoastaan
TIG-vaihtovirtahitsauksessa.

Inertin kaasun virtaus tulee saataad arvoon (litraa
minuutissa), joka on noin 6 kertaa elektrodin halkaisija.
Jos kaytdssa on lisdvarusteita (esim. kaasulinssi), kaasun
virtaus voidaan alentaa arvoon, joka on noin 3 kertaa
elektrodin halkaisija. Keraamisen suuttimen halkaisijan
tulee olla 4 - 6 kertaa elektrodin halkaisija.

e Muista sammuttaa kone ja sulkea kaasupullon
venttiili hitsauksen jalkeen.

3.5.3 Elektrodin valmistelu
Elektrodin kéarjen valmistelu vaatii erityista tarkkuutta. Hio
se, niin ettd karjessa on kuvan 3 mukainen pystyura.

15+2 d

Fig. 3 ]
. ' d /
HUOMIO! SINKOILEVAT HEHKUVAT METALLIOSAT
saattavat aiheuttaa loukkaantumisia, tulipaloja ja

materiaalivahinkoja.
VOLFRAMIN AIHEUTTAMA LIKAANTUMINEN saattaa

heikent&a hitsauslaatua.

¢ Muotoile volframielektrodi yhtendisesti hiomakoneella,
jossa on asianmukaiset suojakannet. Kaytd kasvojen,
ké&sien ja kehon suojaimia.

e Muotoile volframielektrodi kovalla ja hienorakeisella
hiomalaikalla, joka on tarkoitettu ainoastaan volframin
muotoiluun.

¢ Hio volframielektrodin kartionmuotoinen pa4, niin ettd
sen pituus on 1,5 - 2 kertaa elektrodin halkaisija (kuva 3).

3.6. TALLENNUS

Tallennettavat ohjelmat valitaan ja tallennetaan
painamalla nappainta AQ pitkaan tai lyhyesti.

Lyhyt painaminen vastaa valintaa, pitkd painaminen
tallennusta. Jos tallennettavat ohjelmat (muistipaikat)
naytetaan naytélla U vilkkuvina, ne ovat vapaita. Jos
ne eivat vilku, niiden muistipaikassa on jo tietoja.

3.6.1. PL-ohjelmatietojen tallennus

Koneen ensimmainen kaytto

Tyoohjelmat ja muistipaikat (PO1 jne.) naytetdan aina
naytdlla U ja ne valitaan painamalla ndppéintd AQ lyhyesti.
Kun olet sdatanyt sopivat parametrit, paina nappainta
AQ lyhyesti. Naytolle U ilmaantuu vilkkuva tunnus P01 ja
naytdlle O kolme viivaa (---). Kun painat nadppainta AQ yli
3 sekuntia, tunnus P01 lakkaa vilkkumasta ja merkkidani
vahvistaa tallennuksen.

Jos haluat valita tallennuspaikaksi toisen ohjelmanumeron,
paina nappaintd AQ, kunnes ndytdlle U ilmaantuu haluttu
ohjelmanumero.



3.6.2. Vapaan ohjelman tallennus

Voit muuttaa ja tallentaa valitun ohjelman seuraavasti:
Paina nappaintd AQ Iyhyesti ja valitse haluttu
ohjelmanumero.

Vapaiden ohjelmapaikkojen tunnus vilkkuu.

Paina nappainta AT ja valitse hitsausprosessi. Valitse tila

nappaimella E.
Kaanna saatdnuppia AA asettaaksesi hitsausvirran.
Jos valitsit TIG-hitsauksen, sytytd merkkivalo X (jalkikaasu)

nappaimella P ja s&&da haluttu arvo sdaténupilla AA.
Tallenna saadot. Jos haluat saatda niiden jalkeen
virrannousu- tai laskuaikoja tms., toimi vastaavan
kappaleen ohjeiden mukaan.

Tallenna valittu ohjelma painamalla ndppéinta AQ yli 3
sekuntia, kunnes ohjelmanumero lakkaa vilkkumasta.

3.6.3 Tallennus tallennetusta ohjelmasta

Jos ohjelma on jo tallennettu, voit muuttaa muistin
tietoja ohjelman paivittamiseksi tai hakea uusia toiseen
ohjelmaan tallennettavia parametreja.

3.6.3.1 Paivitys

Kaynnista kone, valitse muutettavat parametrit ja muuta
ne. Muutoksen aikana valitun ohjelman tunnus muuttuu
kiinteasta vilkkuvaksi.

Paina nappaintd AQ yli 3 sekuntia. Naytolle O ilmaantuu

tunnus Sto.
Paina nappainta AQ yli 3 sekuntia. Ohjelman tunnus
lakkaa vilkkumasta ja merkkidani vahvistaa tallennuksen.

3.6.3.2 Uuden ohjelman tallennus

Kaynnista kone, valitse muutettavat parametrit ja muuta
ne.

Paina nappéaintda AQ lyhyesti, kunnes naytolld nakyy
haluamasi ohjelma.

Paina nappaintd AQ yli 3 sekuntia, kunnes tallennus
vahvistetaan (jatkuvasti vilkkuva ohjelman tunnus).

3.6.4 Tallennetun ohjelman poisto

Valitse poistettava ohjelma (muistipaikka) ja paina
nappéintd AQ yli 3 sekuntia. Naytodlle O ilmaantuu tunnus
Sto. Kaanna saatonuppia AA, kunnes naytolle ilmaantuu
tunnus dEL. Paina ndppéintd AQ yli 3 sekuntia. Ohjelman
tunnus alkaa vilkkua.

4 KAYTTOTOIMINTOJEN VALIKKO

Avaa tdmé alavalikko painamalla ndppéainta P, pitdmalla
se painettuna ja painamalla lyhyesti ndppéintad AQ.
Poistu suorittamalla ylla selostettu toimenpide uudelleen.
Kayttétoiminnot valitaan painamalla lyhyesti nappainta
AQ.

Néppéaimelld AQ valitut toiminnot muutetaan sadatoénupilla
AA.

Toiminnot ndkyvét ainoastaan TIG-prosessin aikana.
4.1 JAAHDYTYSYKSIKON HALLINTA

Naytolla U nakyy tunnus H20 ja naytélla O tunnus OFF
(oletusasetus).

K&anna saatdénuppia AA valitaksesi toimintatyypin:

- OFF = sammunut

- On C = aina paalla

- On A = automaattik&ynnistys.
Jaahdytysyksikén automaattikdynnistys,
kaynnistetaan

Yksikkd kaynnistyy 30 sekunniksi ja sammuu.
Painettaessa polttimen kytkintd jddhdytys alkaa toimia.
Se sammuu 3 minuutin kuluttua kytkimen vapautuksesta.
Jos jadhdytysnesteen paine on liilan alhainen, virtaldhde ei

anna virtaa ja naytélle U ilmaantuu vilkkuva tunnus H20.

kun kone

4.2 SP (PISTE JA KATKO)

Aktiivinen kaksi- (merkkivalo G) tai nelivaihehitsauksessa
(merkkivalo H) valittaessa HF-sytytys (merkkivalo L).

Valitse tunnus SP (spot) naytoltd U ndppaimella AQ.
Naytolla O nakyy tunnus OFF. Valitse sdaténupilla AA ON

aktivoidaksesi toiminnon.
Paina ndppéintd AQ lyhyesti ja valitse tunnus tSP.

4.2.1 tSP (pisteaika / spot time)
Naytolla U. Naytdllda O ndkyy 1 sekunnin aika. Aseta

haluamasi aika saatonupilla AA. Saatéalue 0,1 - 25
sekuntia.
Jos haluat asettaa katkohitsauksen (hitsaus

automaattisella taukoajalla), paina lyhyesti nappaintad AQ
ja valitse tunnus tin.

4.2.2 tin (katkoaika)

Naytolla O nakyy tunnus OFF.

Kaanna saatdénuppia AA sadatddksesi katkoajan (sdatdalue
0,1-25s).

4.3 PDU (PULSSITETTU KAYTTOSUHDE) (aktiivinen
ainoastaan pulssitoiminnossa)

Pulssitoiminnossa valitun korkeimman virran kestoaika.
limaistaan prosentteina suhteessa taajuuden maarddmaéan
aikaan (oletusasetus 50 %).

Saatoalue 10 % - 90 %.

4.4 SC (KAYNNISTYSVIRTA)

Aina aktiivinen TIG-hitsauksen aikana.

Kaynnistysvirran taso, jolta hitsausprosessi alkaa.
Kéytetdan erityisesti vaihtovirtakdynnistyksissa suurilla
elektrodeilla ja virrannousulla (slope up).

Polkimen (tuote 193) minimitason saato

Oletusasetus 25 %

Saadot:

minimi 1 %

maksimi 100 %

4.5 CrA (KRAATERIN LOPPUTAYTTOTOIMINTO)

Valitse tunnus CrA naytdltd U ndppaimella AQ. Naytolla
O nakyy tunnus OFF. Valitse saatonupilla AA ON

aktivoidaksesi toiminnon.
Paina ndppéintéd AQ lyhyesti ja valitse tunnus CrC.

4.5.1 CrC (kraatterintayttovirta)

Prosenttimaéra hitsausvirrasta. Prosessin loppuvirta.
Oletusasetus 50 %

S&aadot:

minimi 10 %

maksimi 100 %



4.5.2 tCr (kraatterintayttovirran aika)
Kraatterin tayttdvirran ajan kesto
Oletusasetus 0,5 s

Saadot:

minimi 0,0 s

maksimi 30 s.

Toiminnot nakyvat ainoastaan MMA-prosessin aikana.

4.6 HSKUUMAKAYNNISTYSVIRRAN
PROSENTTIMAARA)

Ylivirta, joka helpottaa kdynnistysta
Oletusasetus 50 %

Saadot:

minimi 0 %

maksimi 100 %

4.7 THS (KUUMAKAYNNISTYSVIRRAN KESTO)

Oletusasetus 0,15 s
Saadot:

minimi 0 s

maksimi 0,5 s.

4.8 AF (ARC-FORCE-VIRRAN PROSENTTIMAARA)

Tata ylivirtaa kdytetdan helpottamaan lisdaineen siirtymista
sulien metallipisaroiden muodossa hitsattavaan kohtaan.
Oletusasetus 30 %

Saadot:

minimi 0 %

maksimi 100 %

5 KAUKO-OHJAUSLAITTEET JA LISAVARUSTEET

Hitsauskoneeseen voidaan liittdd seuraavat hitsausvirtaa
saatavat kauko-ohjauslaitteet:

Tuote 193  Jalkapoljin (TIG-hitsaus)

Tuote 1260 Poltin BINZEL ABITIG 200 (200 A- 35 %) -4 m

Tuote 1262 Poltin BINZEL ABITIG 200 Up/Down (200 A
-35%)-4m

Tuote 1256 Vesijadhdytteinen poltin BINZEL ABITIG 450
W (450 A)-4m

Tuote 1258 Vesijadhdytteinen poltin BINZEL ABITIG 450
W Up/Down (450 A) -4 m

Tuote 1656 Virtaldhteen kuljetuskarry
Tuote 1281.03 Lisavaruste puikkohitsaukseen

Tuote 1341 J&ahdytysyksikkd

Tuote 1192 Tuote 187 (MMA-hitsaus)
Tuote 1180 Liitin polttimen ja jalkapolkimen

samanaikaiseen liitantaan.

Talla lisavarusteella tuotetta 193 voidaan

kayttaa kaikessa TIG-hitsauksessa.
Potentiometrilla varustetut ohjauslaitteet saatavat
hitsausvirran minimivirrasta saaténupilla AA
saadettyyn maksimivirtaan.
UP/DOWN-logiikalla varustetut ohjauslaitteet
saatavat hitsausvirran minimiarvosta maksimiarvoon.

6 HUOLTO

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

6.1 VIRTALAHTEEN HUOLTO

Jos laitteen sisdpuoli tarvitsee huoltoa, varmista etta
kytkin BE on O-asennossa ja etté virtakaapeli on irrotettu
verkosta.

Poista liséksi sdanndllisesti laitteen sisélle kerdantynyt
metallipbly paineilmalla.

6.2 KORJAUKSEN JALKEEN

Jéarjesta kaapelit korjauksen jélkeen tarkasti uudelleen,
niin etta laitteen ensid- ja toisiopuoli on eristetty varmasti
toisistaan. Al anna kaapeleiden koskettaa liikkuvia

tai toiminnan aikana kuumenevia osia. Asenna kaikki
nippusiteet takaisin alkuperaéisille paikoilleen, ettei
johtimen tahaton rikkoutuminen aiheuta liitdntaé ensio- ja
toisiopuolen valilla.

Asenna liséksi ruuvit ja hammasaluslaatat takaisin
alkuperéisille paikoilleen.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL BUESVEJSNING

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

DETTE APPARAT MA KUN ANVENDES TIL SVEJSNING.

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

H!,._I BUESVEJSNING OG -SKARING KAN UDGJ-
= RE EN SUNDHEDSRISIKO FOR SVEJSEREN
OG ANDRE PERSONER. Svejseren skal derfor informe-
res om risiciene, der er forbundet med svejsning. Risici-
ene er beskrevet nedenfor. Yderligere oplysning kan fas
ved bestilling af manualen art. nr.3.300.758

STAJ
Apparatets stojniveau overstiger ikke 80 dB. Plas-
masvejsningen/den almindelige svejsning kan
dog skabe stojniveauer, der overstiger oven-

naevnte niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyttel-
sesudstyret, der foreskrives i den geeldende lovgivning.

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan veere skadelige .
< e Strom, der lober igennem en leder, skaber
’ elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og

- A

3 3N skeerestrom skaber elektromagnetiske fel-
I{—%\\\\ ter omkring kabler og stromkilder.

LW ¢ Elektromagnetiske felter, der stammer fra

hgj strem, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroni-
ske livsngdvendige apparater (pacemaker) skal kontakte
leegen, inden de selv udfgrer eller naermer sig steder,
hvor buesvejsning, skeeresvejsning, flammehgvling eller
punktsvejsning udferes.
e Eksponering af elektromagnetiske felter fra svejsning
eller skeering kan have ukendte virkninger pa helbredet.
Alle operatorer skal gore folgende for at mindske risici,
der stammer fra eksponering af elektromagnetiske felter:
- Sorg for, at jordkablet og elektrodeholder- eller sve;j
sekablet holdes ved siden af hinanden. Tape dem
om muligt sammen.
- Sno ikke jordkablerne og elektrodeholder- eller svej-
se-kablet rundt om kroppen.
- Ophold dig aldrig mellem jordkablet og elektrode
holdereller svejsekablet. Hvis jordkablet befinder
sig til hgjre for operataren, skal ogséa elektrodehol
dereller svejsekablet vaere pa hgjre side.
- Slut jordkablet til arbejdsemnet s taet som muligt
pa svejseeller skeereomradet.
- Arbejd ikke ved siden af stromkilden.

EKSPLOSIONER
e Svejs aldrig i neerheden af beholdere, som er
under tryk, eller i naerheden af eksplosivt stav,
gas eller dampe. Veer forsigtig i forbindelse med

handtering af gasflaskerne og trykregulatorerne, som an-
vendes i forbindelse med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med
angivelserne i den harmoniserede norm IEC 60974-10.
(Cl. A) Apparatet m& kun anvendes til professionel brug
i industriel sammenhaeng. Der kan vaere vanskeligheder

forbundet med fastseettelse af den elektromagnetiske
kompatibilitet, s&fremt apparatet ikke anvendes i indu-
striel sammenhaeng.

BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEKTRONISK
UDSTYR

Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen
Ef med det normale affald!

ed skrotning skal de elektriske apparater ind-

B Jsamles saerskilt og indleveres til en genbrugsan-
stalt jf. EU-direktivet 2002/96/EF om affald af elektrisk
og elektronisk udstyr (WEEE), som er inkorporeret i den
nationale lovgivning. Apparaternes ejer skal indhente
oplysninger vedrgrende de tilladte indsamlingsmetoder
hos vores lokale repraesentant. Overholdelse af kravene i
dette direktiv forbedrer miljget og @ger sundheden.
TILFALDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL DER
RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PERSONA-
LE.

1.1 ADVARSELSSKILT

Den folgende nummererede tekst svarer til skiltets num-
mererede bokse.
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B. Tradfremfgringens sma ruller kan sare haenderne.

C. Svejseledningen og tradfremfaringsgruppen er under
spaending i lobet af svejsningen. Hold haender og me-
talting pa afstand.

1. Elektriske sted der fremprovokeres fra svejsningens
elektrode eller fra kablet kan vaere dedelige. Man skal
beskytte sig p& en passende méde mod faren for
elektriske stad.




1.1 Veer ifort isolerende handsker. Rar ikke ved elektro-
den med bare haender. Veer ikke ifort fugtige eller be-
skadigede handsker.

1.2 Veer sikker pa at veere isolerede fra stykket der skal
svejses og fra grunden

1.3 Frakobl forsyningskablets stik inden man skal arbejde
pa maskinen.

2. Indanding af uddunstning kan veere sundhedsfarligt.

2.1 Hold hovedet fjernt fra uddunstningen.

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

2.3Brug en sugepumpe for at fjerne uddunstningen.

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

3.1 Hold anteendelige materialer fiernt fra svejseomradet.

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

3.3Svejs aldrig lukkede beholdere.

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

4.1 Veer ifort sikkerhedshjelm og -briller. Brug passende
beskyttelser til orerne og kittel med opknappet hals.
Brug en filtrerende ansigtsmaske med en korrekt gra-
dation. Veer ifort en komplet kropsbeskyttelse.

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

6. Fjern ikke eller tildeek ikke advarselsskiltene

2 GENERELLE BESKRIVELSER
2.1 SPECIFIKATIONER

Dette svejseapparat er en konstant jeevnstremskilde med
INVERTER teknologi, som er projekteret til svejsning
med beklzedte elektroder (med undtagelse af cellulose-
elektroder) og TIG svejsning med kontakttaending og hgj
frekvens.

Svejseapparatet méa ikke anvendes til optening af vand-
ror.

2.2 FORKLARING AF TEKNISKE DATA PA APPARA-
TETS DATASKILT

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

Nr. Serienummer, der altid skal oplyses i tilfeelde
af spargsmal med hensyn til svejseappara-
tet.

Enkeltfaset statisk frekvensomformer til trans-
formator-ensretter.

™ Nedadgéende kurve

SMAW. Egnet til svejsning med beklaedte elektroder.

TIG Egnet til TIG-svejsning

uo. Sekundeaer 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. Sekundeerspaending ved strogm 12.

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

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

1 max. Den maksimale optagne stramveerdi.

[1 aktiv. Den maksimale optagne aktive stremveerdi, nar
man tager hgjde for procentsatsen for driften
IP23 S Beskyttelsesgrad for kapsling.

Grad 3 som andet ciffer betyder, at dette ap-
parat kan opbevares udenders, men appara-
tet er ikke egnet til udendars arbejde i nedbar,
medmindre apparatet beskyttes pa passende
made.

IE' Apparatet er egnet til brug i omgivelser med
oget 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 Zmax-

er lavere end eller lig med 0,294 i graensefladepunktet

mellem brugerens system og det offentlige system. Det

pahviler udstyrets installater eller bruger at garantere, at

udstyret er tilsluttet en forsyningskilde med maks. impe-

dans 0,294. Dette sker eventuelt ved at indhente oplys-

ninger hos forsyningsselskabet.

2.3 BESKRIVELSE AF BESKYTTELSER

2.3.1 Termisk beskyttelse

Dette apparat er beskyttet af en termostat, som hindrer
apparatets funktion ved overskridelse af den tilladte tem-
peratur. Udlgsning af termostaten angives ved taending af
teksten OPn pé displayet U p& kontrolpanelet.

2.3.2 Blokeringsbeskyttelse

Dette svejseapparat er udstyret med forskellige beskyt-
telser, som afbryder apparatet, inden det udseaettes for
skader. Udlgsningen af hver beskyttelse signaleres ved
taending af teksten Err pa displayet U og af et tal, som
vises pa displayet O.

Hvis der registreres et lavt vandniveau i keleaggre-
gatet, blinker teksten H20 pé displayet U.

3 INSTALLATION

Kontrollér, at forsyningsspaendingen svarer til maerke-
spaendingen i svejseapparatets tekniske data.

Slut et stik med passende kapacitet til forsyningskablet.
Kontrollér, at den gule/grenne leder er sluttet til jordstik-
ket.

Kapaciteten i den termomagnetiske afbryder eller sikrin-
gerne (serieforbundet med forsyningen) skal svare til ap-
paratets stremforbrug I1.

3.1. KLARGORING

Apparatet skal installeres af specialuddannet personale.
Alle tilslutningerne skal opfylde kravene i de geeldende
standarder og i lovgivningen vedrgrende forebyggelse af
arbejdsulykker (IEC 26-23 og IEC-TS 62081).
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3.2 BESKRIVELSE AF APPARAT (fig. 1)

BA)
BB)
BC)

BD)
BE)
BG)
BH)
BO)

BQ)
BR)

Negativ udgangsklemme (-)

Positiv udgangsklemme (+)

Konnektor til TIG svejseslangens knap

Slut ledningerne fra svejseslangens knap til stikben
10g9.

Kobling (1/4” G)

Sluttes til gasslangen pa TIG svejseslangen.
Hovedafbryder

Forsyningskabel

Kobling til gasforsyning

Konnektor; type DB9 (RS 232)

Benyttes til opdatering af mikroprocessorernes
programmer.

Stikkontakt til forsyningskabel

Stikkontakt til trykafbryder

3.3 BESKRIVELSE AF PANEL (fig. 1)

Knap for proces AT

v

Valget angives ved teending af en af lysdioderne
AX, AV eller AW.

(v | o
Lysdiode AX Lysdiode AV Lysdiode AW

Knap for funktionsméade E
Ev Valget angives ved taending af en af lysdioderne F,

G,H, I, L, M, N eller PP.

Ved TIG svejsning taendes der altid to lysdioder ad
gangen. Den ene angiver taending med hgj frekvens eller
kontakttaending, og den anden angiver konstant eller pul-
serende to- eller firetrinssvejsning. Hver gang der trykkes
pa denne knap, foretages et nyt valg. Valget angives af
teendingen af lysdioderne i henhold til symbolerne.

F - Lysdiode for TIG svejsning med taen-
== ding af lysbuen uden hgj frekvens

Tryk pa svejseslangens knap for at teende lysbuen, beror

arbejdsemnet med elektroden af tungsten, og fjern den

igen. Udfer en hurtig og bestemt bevaegelse (0,3 sekun-

der).

G m L - Lysdiode for TIG svejsning med taen-
ding af lysbuen med hgj frekvens

Tryk pé svejseslangens knap for at teende lysbuen. Lys-
buen taendes af en gnist med hgj spaending/frekvens.

G_ - Lysdiode for konstant TIG totrinssvejs-
ning (manuel)

Nar der trykkes pa svejseslangens knap, ages strammeni

et tidsrum (slope up), som er indstillet forudgaende, for at

né den veerdi, der er indstillet ved hjeelp af handtaget AA.

Nar knappen slippes, indledes en reduktion af strammen



i et tidsrum (slope down), som er indstillet forudgaende,
for at vende tilbage til nul.

| denne position er det muligt at tilslutte styrepedalen (til-
beher; art. nr. 193).

— H - Lysdiode for konstant TIG firetrins-
u it/U\ svejsning (automatisk)

Dette program afviger fra det foregdende, idet taendingen

og slukningen styres ved at trykke pa og slippe svejse-

slangens knap.

Speciel firetrinssvejsning (automatisk)
Denne funktion kan anvendes med:

e VAUV - firetrinssvejsning med to stromniveauer
Y=V Jiljl - pulserende firetrinssvejsning

-pulserende firetrinssvejsning med to
WAL sty amniveauer

Gor det muligt at fastholde slutstrammen (CrC) (krater-
fyldning) ved afslutning af svejsningen, mens svejseslan-
gens knap holdes trykket nede.

Den ngdvendige betingelse for udferelse af denne fi-
retrinssvejsning er, at funktionen for slutkraterfyldning
(CrA) er ON, og at tidsrummet for slutstrom ved krater-
fyldning (tCr) er 0,0.

Svejsningen indledes ved at trykke pa og straks slippe
svejseslangens knap.

Startstrammen indstilles af parameteren SC. Herefter fol-
ger strammen slope up, indtil svejsestrammen nas.

Tryk pa svejseslangens knap, og hold den trykket nede
for at afslutte svejsningen,

Apparatet udferer slope down, indtil slutstremmen (CrC)
(kraterfyldning) nds. Slutstrammen forbliver aktiveret,
indtil svejseslangens knap slippes (fig. 2).

vt { t
4T rspeciale’ - -
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Fig. 2

—m /Nt | - Lysdiode for konstant TIG firetrinssvejs-
ning med to stromniveauer (automatisk)
Indstil de to stramniveauer inden taending af lysbuen:
Forste niveau: Tryk pa knappen P, indtil lysdioden T teen-
des, og indstil hovedstremmen ved hjeelp af handtaget
AA.
Andet niveau: Tryk pa knappen P, indtil lysdioden V teen-
des, og indstil strammen ved hjeelp af handtaget AA.
Nar lysbuen teendes, @ges strammen i et tidsrum (slope
up) (lysdiode S teendt), som er indstillet forudgaende, for
at na den vaerdi, der er indstillet ved hjeelp af handtaget
AA. Lysdioden T taendes, og displayet O viser strammen.
Hvis der under svejsningen opstar behov for reduktion
af strammen uden slukning af lysbuen (eksempelvis skift
af svejsemateriale, skift af arbejdsposition, skift fra en
vandret til en lodret position osv.), er det ngdvendigt at
trykke pé og slippe svejseslangens knap med det sam-
me. Strammen indstiller sig ved den anden valgte veerdi,
lysdioden V teendes, og lysdioden T slukkes.

Tryk p& og slip svejseslangens knap endnu en gang for
at vende tilbage til den foregdende hovedstrem. Lysdio-
den T taendes, og lysdioden V slukkes. Det er muligt at
afbryde svejsningen pa et hvilket som helst tidspunkt ved
at holde svejseslangens knap trykket nede mere end 0,7
sekunder. Slip herefter knappen. Stremmen begynder
herefter at blive reduceret til nulvaerdien i lgbet af slope
down tidsrummet, som er blevet fastlagt forudgaende
(lysdiode W taendt).

Hvis der trykkes pa svejseslangens knap, og den straks
slippes i forbindelse med slope down fasen, vendes til-
bage til min. strommen mellem de indstillede veerdier.
NB: Proceduren "TRYK PA OG SLIP STRAKS” skal finde
sted inden for maks. 0,5 sekunder.

M - Ly_sdiode for pulserende TIG totrins-
svejsning (manuel)

Nar der trykkes pa svejseslangens knap, gges stremmen i
et tidsrum (slope up), som er indstillet forudgaende, for at
na den veerdi, der er indstillet ved hjeelp af handtaget AA.
Nar knappen slippes, indledes en reduktion af strammen
i et tidsrum (slope down), som er indstillet forudgéende,
for at vende tilbage til nul.

| denne position er det muligt at tilslutte styrepedalen (til-
behgr; art. nr. 193).

N - LYSDIODE for pulserende TIG firetrins-
svejsning (automatisk)

Dette program afviger fra det foregdende, idet taendingen

og slukningen styres ved at trykke p& og slippe svejse-

slangens knap.

1t/10\Jt mrn PP - Lysdiode for pulserende TIG firetrins-
svejsning med to stremniveauer (automa-

tisk)

Svejsningen svarer til beskrivelsen for lysdiode I. Nar
spids- og standardstremmen indstilles for det forste ni-
veau, fastholdes forholdet mellem de to p& det andet ni-
veau ogsa.

S AA - HANDTAG

1. Indstiller svejsestrommen til 10-180 A ved
& MMA svejsning og 5-220 A ved TIG svejsning.
Det er ogsa muligt at gore falgende ved kom-
bineret brug af knappen P:

- Indstille det andet streamniveau V

- Indstille slope up S

- Indstille slope down W

- Indstille pulseringsfrekvensen AE

- Indstille eftergassen X

- Indstille stramfrekvensen ved AC svejsning Q

- Indstille afbalanceringen af balgen ved AC svejsning R

= o= .« ] U-Display

'-' '-’ '-’ Viser:

f 00 00 01 spendingen uden belastning

—————— ved MMA svejsning og speendingen

med belastning ved svejsning;

2. teksten PL (ledigt program), nér der ikke trykkes pa
svejseslangens knap ved konstant TIG svejsning;
spaendingen uden belastning ved konstant TIG
svejsning uden svejsning;
spaendingen med belastning ved konstant TIG
svejsning ved svejsning;

3. numerisk angivelse af alle veerdier (med undtagelse af
strommen), der veelges ved hjelp af knappen P;




alle tekster i menuen for driftsfunktioner;

teksten OPn (blinker ved &bning af termostaten);
teksten PL...P01 - P09 i forbindelse med valg af ledige
eller lagrede programmer.

I

e, =» .aw | O - Display
’_’ ’_’ '_’ Viser:
f 00 01 ! )1 den forindstillede strem uden be-
D’ -’ -’ .

lastning;
svejsestrommen og de respektive niveauer med
belastning;
aendringer i streammen pa de respektive niveauer ved
pulserende TIG svejsning;
alle storrelser og veerdier i menuen for de sekundaere
funktioner.

AQ - KNAP
—:’> Veelger og lagrer programmerne.

Svejseapparatet gor det muligt at lagre ni svejse-
programmer PO01.....P09 og indlaese dem ved hjeelp af
denne knap. Endvidere findes arbejdsprogrammet PL.
Valg

Ved et kortvarigt tryk pa denne knap vises nummeret pa
det efterfalgende program pé displayet U. Hvis det ikke
er blevet lagret, blinker teksten. | modsat fald vises den
uden at blinke.

Lagring (afsnit 3.6)

Dataene lagres ved at holde knappen trykket inde i mere
end 3 sekunder efter valg af programmet.

For at bekraefte dette holder programnummeret pa dis-
playet U op med at blinke.

n

w
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P - KNAP
} Nar der trykkes pa denne knap, teendes lysdio-
derne i reekkefolge:

Advarsel! Det er kun lysdioderne vedrorende den valgte
svejsefunktion, som teendes. Eksempel: Lysdioden Q,
som repraesenterer pulseringsfrekvensen, teendes ikke
ved valg af konstant TIG svejsning.

Hver lysdiode angiver parameteren, som kan indstilles
ved hjeelp af handtaget AA, nér lysdioden er teendt. Lys-
dioden slukkes 5 sekunder efter den seneste aendring,
og hovedsvejsestrammen angives. Herefter teendes den
tilsvarende lysdiode T.

LYSDIODER, SOM KAN VALGES VED DC TIG SVEJS-
NING (JAVNSTROM) OG AC TIG SVEJSNING (VEK-
SELSTROM):

AL - Lysdiode for forgas
Kan indstilles fra 0,05 til 2,5 sekunder.
Tidsrum for forsyning af gas inden ind-

ledning af svejsning.

S - Lysdiode for slope up
Dette er tidsrummet, som forlgber, in-
den min. stremmen nér den indstillede

veerdi (0-10 sekunder).

T - Lysdiode for hovedsvejsestrom

ved svejsning eller standardstrom

- V - Lysdiode for andet stromniveau

Denne strom er altid en procentvis angivelse af hoved-
strammen.

AE - Lysdiode for pulseringsfre-
kvens (0,16-500 Hz)

W - Lysdiode for slope down

Dette er tidsrummet, som forlgber, in-
den stremmen nar min. veerdien, og
lysbuen slukkes (0-10 sekunder).

X - Lysdiode for eftergas
Indstiller tidsrummet for forsyning af
gas efter afslutning af svejsningen (0-

30 sekunder).

LYSDIODER, SOM KUN KAN VZALGES VED AC TIG
SVEJSNING (VEKSELSTRGM):

AO - Lysdiode for start

Indstiller Hot-Start niveauet for at optime-
re teendingerne ved AC TIG svejsning for
hver elektrodediameter. Nar denne lysdiode teendes, vi-
ser displayet O et tal, som refererer til elektrodediamete-
ren. Operatgren kan indstille den anvendte diameter ved
hjeelp af handtaget AA og herved straks sikre en optimal
start. Indstilling fra 0,5 til 4,0.

START
w [ ]

Q - Lysdiode for frekvens
Indstiller vekselstrammens frekvens. Ind-
stilling fra 50 til 150 Hz.

R - Lysdiode for indstilling af bolgens
4 afbalancering

Indstiller den procentvise angivelse af den
negative halvbelge PEn (gennemtraengning) ved hjeelp af
handtaget AA. Veerdien kan indstilles fra 1 til 10.
Indstiller den procentvise angivelse af den positive halv-
bolge CLn (rensning) ved hjeelp af handtaget AA. Veer-
dien kan indstilles fra 1 til 10.

Den indstillede og anbefalede veerdi er 0.

Lysdiode, som angiver korrekt funktion

i anordningen til begraensning af risikoen for elektriske
stod.

‘%““\ ‘i|‘|“|
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BC - 10-polet konnektor
Denne konnektor benyttes til tilslutning af
Zal fiernstyringsudstyret, som er beskrevet i
afsnit 5.
Der findes en ren kontakt mellem stikben 3 og 6. Kontak-
ten signalerer taending af buen (maks. 0,5 A - 125 VAC /
0,3A-110VDC/1 A-30VDC).

+) +

[

+) +
N

3.3. GENERELLE BEMZARKNINGER

Lees IEC 26-23/IEC-TS 62081 standarderne grundigt in-
den brug af dette svejseapparat. Kontrollér, at kablernes
isolering, elektrodeholderne, stikkontakterne og stikkene
er intakte. Kontrollér endvidere, at svejsekablernes laeng-
de og tveersnit er passende i forhold til den anvendte
strom.



3.4. SVEJSNING MED BEKL/EDTE ELEKTRODER
(MMA)

- Dette svejseapparat er egnet til svejsning med alle for-
mer for elektroder med undtagelse af celluloseelektroder
(AWS 6010).

- Kontrollér, at afbryderen BE er indstillet i position 0.
Tilslut herefter svejsekablerne med overholdelse af po-
lariteten, som er fastsat af elektrodeproducenten. Tilslut
jordkablets klemme sa teet som muligt pa stedet, hvor
svejsningen skal finde sted, og kontrollér, at der er god
elektrisk kontakt.

- Beror ikke svejseslangen eller elektrodeholderen samti-
digt med jordklemmen.

- Teend apparatet ved hjaelp af afbryderen BE.

- Veelg MMA funktionen (lysdiode AW tzendt) ved at tryk-
ke pa knappen AT.

- Indstil strammen pa baggrund af elektrodediameteren,
svejsepositionen og semmen, som skal udferes.

- Sluk altid apparatet efter svejsningen, og fjern elektro-
den fra elektrodeholderen.

3.5. TIG SVEJSNING

Valg af AC TIG [EREEMfunktionen gor det muligt at svejse
aluminium, aluminiumsleﬁeringer, messing og magnesi-
um. Valg af DC TIG funktionen ger det derimod
muligt at svejse rustfrit stal, jern og kobber.

Slut jordkablets konnektor til den positive pol (+) pa svej-
seapparatet, og slut klemmen til arbejdsemnet sd teet
som muligt pa stedet, hvor svejsningen skal finde sted.
Kontrollér, at der er god elektrisk kontakt.

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

Slut svejseslangens styrekonnektor til svejseapparatets
konnektor BC.

Slut koblingen pa svejseslangens gasslange til koblin-
gen BD pa apparatet, og slut gasslangen fra gasflaskens
trykregulator til gaskoblingen BH.

3.5.1 Koleaggregat (tilbeher til art. nr. 1341)

Brug keleaggregatet, hvis der benyttes en vandafkelet
svejseslange.

Stik svejseslangens koleslanger ind i koblingerne pa ke-
leaggregatet, og kontrollér, at forsynings- og aflgbsret-
ningen overholdes.

3.5.1.1 Beskrivelse af beskyttelser

- Beskyttelse for kolevaesketryk

Denne beskyttelse bestéar af en trykafbryder i veeskens
forsyningskredslgb. Trykafbryderen styrer en mikroafbry-
der. For lavt tryk signaleres ved, at teksten H20 blinker
pé displayet U.

3.5.1.2 Klargering

Lasn proppen, og fyld tanken (apparatet leveres med ca.
1 | vaeske).

Det er vigtigt at kontrollere regelmaessigt, at veesken fast-
holdes ved maks. niveauet. Denne kontrol udferes ved
hjeelp af fordybningen.

Benyt vand (s& vidt muligt deioniseret vand) blandet med
alkohol som kgleveeske. Blandingsforholdet fremgér af
folgende tabel:

temperatur vand/alkohol
-0°Ctil-5°C 41/11
-5°Ctil-10 °C 3,81/1,21

NB: Hvis pumpen aktiveres uden kgleveeske, skal slan-
gerne udluftes.

| dette tilfeelde er det ngdvendigt at slukke stremkilden,
fylde tanken og slutte en slange til koblingen (@_.). Stik
den anden ende af slangen ned i tanken.

Stik trykafbryderens konnektor og forsyningskablet i stik-
kontakten BR og BQ.

Start streamkilden 10-15 sekunder, og tilslut herefter slan-
gerne pa ny.

Teend apparatet.

Se kapitlet MENU FOR DRIFTSFUNKTIONER vedroren-
de valg af keleaggregatets funktionsmade.

3.5.2 Klargering

Beror ikke de speendingsforende dele og udgangsklem-
merne, nar der er sluttet stram til apparatet.

Veelg funktionen ved hjeelp af knappen E og svejsepara-
metrene ved hjeelp af knappen P og handtaget AA, nar
apparatet teendes forste gang.

Advarsel: Indstillingerne for lysdioderne AO = start, Q =
frekvens, og R = belgens afbalancering kan kun veelges
ved AC TIG svejsning.

Flowet af inert gas kan indstilles til en vaerdi (I pr. min.),
som svarer til ca. 6 gange elektrodediameteren.

Ved brug af gas-lens udstyr kan gasflowet reduceres til ca.
3 gange elektrodediameteren. Diameteren pa den kerami-
ske dyse skal svare til 4-6 gange elektrodediameteren.

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

3.5.3 Forberedelse af elektrode

Det er ngdvendigt at veere saerligt opmeaerksom i forbin-
delse med forberedelse af elektrodespidsen. Slib den sa-
ledes, at den har en lodret rille som vist i fig. 3.

ADVARSEL: GLODENDE FLYVENDE METALPARTIKLER
kan kvaeste personalet, veere arsag til brand og beska-
dige udstyret. KONTAMINATION FRA TUNGSTEN kan
reducere svejsekvaliteten.

¢ Slib kun elektroden af tungsten ved hjeelp af en slibe-
maskine med passende beskyttelsesafskaermninger.
Beaer passende visir, handsker og arbejdsbeklzedning.

e Slib elektroderne af tungsten med en finkornet slibe-
sten. Slibestenen ma kun benyttes til slibning af tungsten.
¢ Puds enden af elektroden af tungsten sédledes, at den
far en konisk form i en laengde svarende til 1,5-2 gange
elektrodediameteren (fig. 3).

1,5+2 d

Fig. 3

3.6. LAGRING

Programmerne indlaeses og lagres ved henholdsvis
at holde knappen AQ trykket nede eller trykke kort-
varigt pa den.




Nar der trykkes kortvarigt, foretages valg, og nar
knappen holdes trykket nede, udfores lagring.

Hvis programmerne, der skal lagres (hukommelser),
blinker pa displayet U, er de ledige. Hvis de ikke blin-
ker, indeholder de allerede data i hukommelsen.

3.6.1. Lagring af data i arbejdsprogram PL

Brug af apparatet for forste gang
Arbejdsprogrammerne og hukommelserne (P0O1...0sv.)
vises altid p& displayet U. De veelges ved at trykke kort-
varigt pa knappen AQ.

Tryk kortvarigt pa knappen AQ, nar du har fundet de pa-
rametre, der skal lagres. Teksten P01 blinker pa displayet
U, og der vises tre linjer (---) pa displayet O. Hold knap-
pen AQ trykket nede i mere end 3 sekunder, indtil teksten
P01 holder op med at blinke. Et lydsignal bekreefter, at
lagringen har fundet sted.

Tryk pa knappen AQ, indtil det enskede programnummer
vises pa displayet U, for at vaelge et andet program.

3.6.2. Lagring af et ledigt program

Operatoren kan andre og lagre et valgt program ved at
benytte felgende fremgangsmade:

Tryk kortvarigt pad knappen AQ, og veelg det gnskede
programnummer.

Teksten for de ledige programmer blinker.

Tryk pa knappen AT for at veelge svejseprocessen og
knappen E for at veelge funktionsmaden.

Drej handtaget AA, og indstil svejsestremmen.

Hvis TIG processen er blevet valgt, skal lysdioden X (ef-
tergas) aktiveres ved hjeelp af knappen P. Indstil den on-
skede veerdi ved hjaelp af handtaget AA.

Efter udferelse af disse indstillinger, som er nedvendige
for lagringen, er det muligt at benytte fremgangsmaden,
der er beskrevet i det respektive afsnit, for at indstille slo-
pe tidsrummene eller andet.

Hold knappen AQ trykket nede i mere end 3 sekunder,
indtil tallet holder op med at blinke, for at lagre program-
met, som er blevet valgt forudgaende.

3.6.3 Lagring pa baggrund af et lagret program

Ved at arbejde pa baggrund af et program, som al-
lerede er lagret, har operateren mulighed for at eendre
data i hukommelsen for at opdatere programmet eller
finde nye parametre, som skal lagres i et andet program.

3.6.3.1 Opdatering

Teend apparatet, og veelg parametrene, som skal eendres.
Andr parametrene. Teksten for programmet begynder at
blinke i forbindelse med aendringen.

Hold knappen AQ trykket nede mere end 3 sekunder,
indtil teksten Sto vises pé displayet O.

Hold knappen AQ trykket nede mere 3 sekunder. Teksten
for programmet stopper med at blinke, og et lydsignal
bekreefter, at lagringen har fundet sted.

3.6.3.2 Lagring i et nyt program

Teend apparatet, og veelg parametrene, som skal eendres.
Andr parametrene.

Tryk kortvarigt pa knappen AQ, indtil det enskede pro-
gram vises.

Hold knappen AQ trykket nede mere end 3 sekunder,
indtil det bekreeftes, at lagringen har fundet sted (teksten
for programmet holder op med at blinke, men forbliver
teendt).

3.6.4 Sletning af et lagret program

Veelg det program (hukommelse), der skal slettes. Hold
knappen AQ trykket nede mere end 3 sekunder, ind-
til teksten Sto vises péa displayet O. Drej handtaget AA,
indtil teksten dEL vises. Hold knappen AQ trykket nede
mere end 3 sekunder, indtil teksten for programmet be-
gynder at blinke.

4 MENU FOR DRIFTSFUNKTIONER

Hold knappen P trykket nede, og tryk samtidigt kortvarigt
pa knappen AQ for at f& adgang til denne undermenu.
Gentag ovenstaende for at forlade menuen.

Tryk kortvarigt pa knappen AQ for at veelge driftsfunktio-
nerne. Benyt handtaget AA til at @endre de funktioner, der
er blevet valgt ved hjeelp af knappen AQ.

Funktioner, der kun er tilgeengelige ved TIG svejsning
41 STYRING AF KOLEAGGREGAT

Displayet U viser teksten H20, og displayet O viser tek-
sten OFF (standard).

Drej handtaget AA for at veelge funktionstypen:

- OFF = slukket

- On C = teendt konstant

- On A = automatisk teending.

Nar apparatet teendes i automatisk funktion, teender kga-
leaggregatet i 30 sekunder og slukker derefter igen.
Aggregatet aktiveres, nar der trykkes pa svejseslangens
knap, og slukkes 3 minutter efter knappen slippes. Hvis
koleveeskens tryk er for lavt, udsender stremkilden ikke
strom, og teksten H20 blinker pa displayet U.

4.2 SP (PUNKTSVEJSNING OG INTERMITTENS)

Aktiveret i totrins- (lysdiode G) eller firetrinssvejsning (lys-
diode H), nér der vaelges teending med hgj frekvens (lys-
diode L).

Veelg teksten SP (spot) pa displayet U ved hjeelp af knap-
pen AQ. Displayet O viser teksten OFF. Veaelg ON ved
hjeelp af handtaget AA for at aktivere funktionen.

Tryk kortvarigt pa knappen AQ for at veelge teksten tSP.

4.2.1 tSP (spot time/tidsrum for svejsning)

Displayet U viser teksten tSP, og displayet O viser tids-
rummet (1 sekund). Indstil det enskede tidsrum ved hjeelp
af handtaget AA (indstilling fra 0,1 til 25 sekunder).

Tryk kortvarigt pa knappen AQ, og veelg teksten tin, for
at indstille intermittensen (svejsning med automatisk
pause).

4.2.2 tin (tidsrum for intermittens)

Displayet O viser teksten OFF.

Drej handtaget AA for at indstille tidsrummet for inter-
mittens (indstilling fra 0,1 til 25 sekunder).

4.3 PDU (DRIFTSFAKTOR FOR PULSERENDE SVEJS-
NING) (kun aktiveret ved pulserende svejsning)

Dette er tidsrummet for maks. strom ved pulserende
svejshing.

Udtrykt i % af tidsrummet pd baggrund af frekvensen
(standardveerdi 50 %).

Indstilling fra 10 til 90 %.



4.4 SC (STARTSTROM)

Altid aktiveret ved TIG svejsning.

Niveau for startstrom, hvor svejsningen indledes.

Bruges iseer til teendinger ved AC svejsning med store
elektroder og slope up.

Indstiller min. niveauet for styrepedalen (art. nr. 193).
Standardveerdi 25 %.

Indstillinger:

Min. 1 %

Maks. 100 %

4.5 CRA (SLUTKRATERFYLDNING)

Veelg teksten CrA pa displayet U ved hjeelp af knappen
AQ. Displayet O viser teksten OFF. Veelg ON ved hjeelp af
handtaget AA for at aktivere funktionen.

Tryk kortvarigt pa knappen AQ for at veelge teksten CrC.

4.5.1 CrC (slutstrem ved kraterfyldning)

Denne strgm er en procentvis angivelse af svejsestrgm-
men og er svejsningens slutstrom.

Standardveerdi 50 %.

Indstillinger:

Min. 10 %

Maks. 100 %

4.5.2 tCr (tidsrum for slutstrom ved kraterfyldning)
Tidsrum for slutstrem ved kraterfyldning.
Standardveerdi 0,5 sekunder.

Indstillinger:

Min. 0,0 sekunder

Maks. 30 sekunder

Funktioner, der kun er tilgaengelige ved MMA svejs-
ning

4.6 HS (PROCENTVIS ANGIVELSE AF STROM TIL
HOT-START)

Dette er en overstram, der har til formal at forbedre teen-
dingerne.

Standardveerdi 50 %.

Indstillinger:

Min. 0 %

Maks. 100 %

4.7 THS (TIDSRUM FOR STR@M TIL HOT-START)

Standardveerdi 0,15 sekunder.
Indstillinger:

Min. 0 sekunder

Maks. 0,5 sekunder

4.8 AF (PROCENTVIS ANGIVELSE AF STROM FOR
ARC-FORCE)

Dette er en stram, der fastlaegger overforslen til elektro-
den.

Standardvaerdi 30 %.

Indstillinger:

Min. 0 %

Maks. 100 %

5 FJERNSTYRINGSUDSTYR OG TILBEHQR

Der kan tilsluttes folgende fjernstyringsudstyr til indstil-

ling af svejseapparatets svejsestrom:

Art. nr. 193 Styrepedal (kun TIG svejsning)

Art. nr. 1260 BINZEL svejseslange “ABITIG 200” (200 A -
35 %)-4m

Art. nr. 1262 BINZEL svejseslange “ABITIG 200” Up/
Down (200 A-35 %) -4 m

Art. nr. 1256 BINZEL vandafkelet svejseslange “ABITIG
450 W” (450 A) -4 m

Art. nr. 1258 BINZEL vandafkelet svejseslange “ABITIG
450 W Up/Down” (450 A) - 4 m

Art. nr. 1656 Transportvogn til stremkilde

Art. nr. 1281.03 Tilbeher til svejsning med elektrode

Art. nr. 1341 Koleaggregat

Art. nr. 1192 + Art. nr. 187 (kun MMA svejsning)

Art. nr. 1180 Tilslutning til samtidig tilslutning af svejse-
slange og styrepedal
Ved hjeelp af dette tilbeher kan art. nr. 193
benyttes til alle former for TIG svejsning.

Betjeningsudstyret, som omfatter et potentiometer,

indstiller svejsestrommen fra min. til maks. vaerdi,

der er indstillet ved hjeelp af handtaget AA.

Betjeningsudstyret med UP/DOWN logik indstiller

svejsestrommen fra min. til maks.

6 VEDLIGEHOLDELSE

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

6.1 VEDLIGEHOLDELSE AF GENERATOREN

| tilfeelde af vedligeholdelse indeni apparatet, skal man
sikre sig at afbryderen BE befinder sig i position "0O” og
at forsyningskablet er frakoblet nettet.

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

6.2 RAD DER SKAL TAGES | BRUG VED ET REPARA-
TIONSINDGREB.

Efter at have foretaget en reparation, skal man serge for
at genordne ledningsferingen séledes at der findes en
sikker isolering mellem maskinens primeere side og se-
kundeere side. Undga at ledningerne kommer i kontakt
med dele i bevaegelse eller dele der hedes op under funk-
tion. Montér igen samtlige band som pa det originale ap-
parat sdledes at undga at der, hvis en ledetrad uheldigvis
skulle gdelaegges eller frakobles, kan forekomme en for-
bindelse mellem den primeaere og den sekundeere.
Montér derudover skruerne med de rillede skiver igen,
som pa det originale apparat.



GEBRUIKSAANWIJZING VOOR BOOGLASMACHINE

BELANGRIJK: LEES VOORDAT U MET DEZE MACHI-
NE BEGINT TE WERKEN DE GEBRUIKSAANWIJZING
AANDACHTIG 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 GE-
BRUIKT VOOR LASWERKZAAMHEDEN.

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

LASSEN EN VLAMBOOGSNIJDEN KAN

——SCHADELIJK ZIJN VOOR UZELF EN VOOR
ANDEREN. Daarom moet de gebruiker worden gewezen
op de gevaren, hierna opgesomd, die met laswerkzaam-
heden gepaard gaan. Voor meer gedetailleerde informa-
tie, bestel het handboek met code 3.300.758.

GELUID.
Deze machine produceert geen rechtstreeks ge-
Iuid van meer dan 80 dB. Het plasmasnij/laspro-
cédé kan evenwel geluidsniveaus veroorzaken

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

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN-Kunnen schadelijk zijn.
< - De elektrische stroom die door een wille-
4 keurige conductor stroomt produceert elek-

Q
3? SN tromagnetische velden (EMF). De las- of snij-
:Tﬁ'\\ stroom produceert elektromagnetische
- velden rondom de kabels en de generatoren.
* De magnetische velden veroorzaakt door een hoge
stroom kunnen een nadelige uitwerking hebben op pace-
makers. Personen die elektronische apparatuur (pace-
makers) dragen moeten informatie bij een arts inwinnen
voor ze afvlam-, booglas-, puntlas- en snijwerkzaamhe-
den benaderen.
De blootstelling aan elektromagnetische velden, gepro-
duceerd tijdens het lassen of snijden, kunnen de gezond-
heid op onbekende manier beinvioeden.
Elke operator moet zich aan de volgende procedure hou-
den om de gevaren geproduceerd door elektromagneti-
sche velden te beperken:

- Zorg ervoor dat de aardekabel en de kabel van de
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 elektrodeklep of de la stoorts 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.

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

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

RONISCHE UITRUSTING

Behandel elektrische apparatuur niet als ge-
mm )\voon 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 appa-
ratuur die het einde van zijn levensduur heeft bereikt ge-
scheiden worden ingezameld en ingeleverd bij een recy-
clingbedrijf dat zich houdt aan de milieuvoorschriften. Als
eigenaar van de apparatuur dient u zich bij onze lokale
vertegenwoordiger te informeren over goedgekeurde in-
zamelingsmethoden. Door het toepassen van deze Euro-
pese richtlijn draagt u bij aan een schoner milieu en een
betere volksgezondheid!
ROEP IN GEVAL VAN STORINGEN DE HULP IN VAN BE-
KWAAM PERSONEEL.

ETVERWUDERING VAN ELEKTRISCHE EN ELEK-

1.1 PLAATJE MET WAARSCHUWINGEN

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

. J




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.

1.3Haal 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.

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

2.3Maak 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.

3.2De 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.

3.3Voer nooit lassen uit op gesloten houders.

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

41 Draag een veiligheidshelm en -bril. 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

2 ALGEMENE BESCHRIJVING
2.1 SPECIFICATIES

Dit lasapparaat is een gelijkstroomgenerator met een
INVERTER technologie. Het apparaat is ontworpen voor
het lassen van beklede elektroden (cellulose elektroden
uitgezonderd) en voor het lassen met het TIG proces met
contactontsteking en bij hoge frequentie.

Gebruik het apparaat nooit om buizen te ontdooien.

2.2 UITLEG VAN DE TECHNISCHE GEGEVENS
DIE OP HET PLAATJE VAN DE MACHINE VERMELD
ZIJN.

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

Ne. Serienummer, dat moet worden vermeld bij elk

verzoek betreffende de lasmachine.

Statische = monofase  frequentieconverter
transformator-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 bepaalde stroom zonder te
oververhitten.

12. Lasstroom

u2. Secundaire spanning met stroom 12

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

1~ 50/60Hz 50- of 60-Hz eenfasige voeding

1 max. Ditis 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 neerslag niet buiten gebruikt kan worden,
tenzij in een beschermde omgeving.
IE' 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
installatie lager of gelijk is aan 0,294 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 0,294. Raadpleeg eventueel het elektriciteitsbedrijf.

2.3 BESCHRIJVING VAN DE BEVEILIGINGEN

2.3.1 Thermische beveiliging
Ditapparaatwordtbeschermddooreentemperatuurmeter
die de functionering van de machine onmogelijk maakt
als de toegestane temperaturen overschreden worden.
De ingreep van de thermostaat wordt aangegeven door
de weergave van het bericht “OPn” op het display U op
het controlepaneel.

2.3.2 - Blokkeringen.

Dit lasapparaat is voorzien van diverse beveiligingen die
de machine tot stilstand brengen voordat ze schade zal
leiden. De ingreep van elke beveiliging wordt aangegeven
door de weergave van het bericht “Err” op het display
U en door een nummer dat het display O weergegeven
wordt.

Het bericht H20 wordt op het display U weergegeven
als in de koelgroep een laag waterpeil opgemeten
wordt.
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3 INSTALLATIE

Controleer of de voedingsspanning overeenstemt met de
spanning die op het plaatje met de technische gegevens
van het lasapparaat vermeld is.

Sluit een stekker aan met een vermogen dat voor de
voedingskabel geschikt is en controleer of de groengele
draad met de aardestekker verbonden is.

Het vermogen van de magnetothermische schakelaar
of de zekeringen in serie verbonden met de voeding
moet gelijk zijn aan de spanning L1 die door de machine
opgenomen wordt.

3.1 IN BEDRIJF STELLEN

De machine moet door ervaren personeel geinstalleerd
worden. De aansluitingen moeten uitgevoerd worden in
overeenstemming met de van kracht zijnde normen en
de wet ter bestrijding van arbeidsongevallen (ICE 26-23 /
ICE CLC 62081)

3.2 BESCHRIJVING VAN HET APPARAAT (AFB.1)

BA) Klem negatieve uitgang (-).

BB) Klem positieve uitgang (+).

BC) Connector voor de knop van de TIG lastoorts.
Sluit de draden van de toorts aan op pin 1 en 9.

BD) Verbindingselement (1/4 gas).
Sluit hier de gasleiding van de TIG lastoorts op aan.
BE) Hoofdschakelaar.
BG) Voedingskabel.
BH) Verbindingselement gastoevoer.
BO) Connector type DB9 (RS 232).
Te gebruiken als u de programma’s van de
microprocessoren wenst te updaten.
BQ) Contact netkabel.
BR) Contact drukregelaar.

3.3 BESCHRIJVING VAN HET PANEEL (AFB.1)

AT procestoets.
WV | De keuze wordt aangeduid door het oplichten van
een van de led AX, AV of AW.

o o
Led AX Led AV Led AW

Functioneringtoets E.
WV | De keuze wordt aangeduid door het oplichten van
eenvandeled F, G, H, I, L, M, N of PP.

In het geval van TIG gaan altijd twee led branden. Een
led geeft de HF of contact functionering aan terwijl de
andere de continue of pulserende functionering met 2
of 4 momenten aangeeft. Elke druk op deze knop komt




overeen met een nieuwe keuze. Het oplichten van de led
in combinatie met de symbolen duidt uw keuze aan:

F - LED. TIG lassen met inschakeling van
de boog zonder hoge frequentie.

Druk op de toortstoets om de boog in te schakelen, raak
met de wolfraamelektrode het te lassen voorwerp aan en
hef de toorts op. Voer een snelle en zekere beweging uit
(0,3 sec).

L - LED. TIG lassen met inschakeling van
de boog met hoge frequentie.

Druk op de toortstoets om de boog in te schakelen.
Een hoge spanning/frequentie waakvonk zal de boog
inschakelen.

G - LED. TIG lassen-continu-2 momenten
(handmatig).

Als u op de toortstoets drukt zal de stroom toenemen. De
waarde die u met de knop AA ingesteld heeft zal bereikt
worden binnen een tijd die overeenstemt met de eerder
ingestelde “slope up”. Zodra u de toets loslaat zal de
stroom afnemen. De nulwaarde wordt bereikt binnen een
tijd die overeenstemt met de eerder ingestelde “slope
down”.

In deze stand kunt u de pedaalbediening aansluiten. 193.

H - LED. TIG lassen-continu-4 momenten
(automatisch).

Dit programma verschilt van het vorige programma
aangezien de in- en uitschakeling aangestuurd worden
door het indrukken en loslaten van de toortstoets.

4 Speciale momenten (Automatisch).
Deze functie kan gebruikt worden met:

e L 7AUY] -dubbel stroomniveau 4 momenten

Lyl -pulserend 4 momenten

dubbel stroomniveau 4

T -pulserend
LAY momenten

Biedt u de mogelijkheid de kraterstroom (CrC) aan het
einde van het lassen te behouden zolang de toortstoets
ingedrukt wordt.

Voor deze 4 momenten is het noodzakelijk dat de
vulfunctie van de eindkrater (CrA) op ON staat en de tijd
voor de kraterstroom (tCr) 0,0 is.

Het lassen wordt aangevangen door de toortstoets in te
drukken en onmiddellijk weer los te laten.

De startstroom wordt ingesteld met de parameter SC,
volgt de stijgende helling en bereikt de lasstroom.

Druk op de toortstoets en houd de toets ingedrukt om
het lassen te beéindigen.

De machine voert de dalende helling (slope down) uit tot
de kraterstroom (CrC) bereikt is. De kraterstroom blijft
actief zolang de operator de toortstoets ingedrukt houdt,
zie afb. (2).

4T rspeciale’ * =

Fig. 2

s Wuw - LED. TIG-continu lassen met dubbel
stroomniveau-4 momenten (automatisch).

Stel de twee stroomniveaus in voordat u de boog
inschakelt:

Eerste niveau: druk op de toets P tot de led T gaat
branden en stel de hoofdstroom af met de knop AA.
Tweede niveau: druk op de toets P tot de led V gaat
branden en stel de hoofdstroom af met de knop AA.

Als u op de toortstoets drukt zal de stroom toenemen.
De waarde die u met de knop AA ingesteld heeft zal
bereikt worden binnen een tijd die overeenstemt met de
eerder ingestelde “slope up” (led S brandt). De led T gaat
branden en het display O geeft de situatie weer.

Als het tijdens het lassen nodig is de stroom af te
laten nemen zonder dat de boog uitgeschakeld wordt
(bijvoorbeeld voor het veranderen van het lasmateriaal,
de werkplek, de overgang van een horizontale naar een
verticale stand enz..) druk op de toortstoets en laat
de toets vervolgens onmiddellijk weer los. De stroom
wordt nu ingesteld op de tweede waarden, de led V gaat
branden en de led T gaat uit.

Druk wederom op de toets en laat hem weer los om
naar de vorige hoofdstroom terug te keren. De led T
gaat branden terwijl de led V uitgaat. Druk minimaal
0,7 seconden op de toortstoets en laat hem vervolgens
los als u op een willekeurig moment het lassen wenst
te onderbreken. De stroom daalt gedurende de eerder
ingestelde “slope down” tijd (led W brandt) naar nul.
Tijdens de “slope down” fase keert u naar de laagst
ingestelde stroomwaarde terug als u de toortstoets
indrukt en vervolgens weer loslaat.

N.B. het begrip “INDRUKKEN EN ONMIDDELLIJK WEER
LOSLATEN” heeft betrekking op een maximum tijd van
0,5 sec.

ZANUILL LED.

momenten (handmatig).

Als u op de toortstoets drukt zal de stroom toenemen. De
waarde die u met de knop AA ingesteld heeft zal bereikt
worden binnen een tijd die overeenstemt met de eerder
ingestelde “slope up”. Zodra u de toets loslaat zal de
stroom afnemen. De nulwaarde wordt bereikt binnen een
tijd die overeenstemt met de eerder ingestelde “slope
down”.

In deze stand kunt u de pedaalbediening aansluiten. 193.

TIG lassen-pulserend-2

NIIICL N LED.

momenten (automatisch).

Dit programma verschilt van het vorige programma
aangezien de in- en uitschakeling aangestuurd worden
door het indrukken en loslaten van de toortstoets.

TIG Lassen-pulserend-4

WAL pp - LED. TIG Lassen-pulserend met
dubbel stroomniveau-4 momenten (automatisch).
Deze manier van lassen is geheel identiek aan de wijze



beschreven voor led I. De verhouding tussen de waarden
worden ook tijdens het tweede niveau behouden als u
de piek- en dalstromen van het eerste niveau ingesteld
heeft.

= AA - KNOP

Stel de lasstroom af op een waarde 10-180 A voor MMA
en 5-22A voor TIG.

In combinatie met de P knop kunt u tevens:

-het tweede stroomniveau V instellen

-de “slope up” S instellen

-de “slope down” W instellen

-de AE pulsfrequentie instellen

-de post gas X instellen

-de frequentie van de lasstroom AC Q instellen

-het uitbalanceren van de golf bij AC R lassen instellen

U - Display
Weergaven:
1. In MMA de nullastspanning en
tijdens het lassen de laadspanning.
2. In TIG continu zonder dat u op de toortstoets drukt
het bericht PL (programma vrij).
IN TIG continu als u op de toortstoets drukt zonder te
lassen de nullastspanning.
In TIG continu als u op de toortstoets drukt en last
de laadspanning.
3. Geeft in nummers alle grootheden, uitgezonderd de
stroom, weer die met de knop P gekozen zijn.
4. Geeft alle berichten weer in het menu met
servicefuncties.
5. Het bericht “OPn” knippert als de thermostaat
geopend wordt.
6. Tijdens het kiezen van de vrije of geprogrammeerde
programma’s de berichten PL...P01...P09.

O - Display

Weergaven:

1. In het geval van nullast de
opnieuw ingestelde stroom.

2. In het geval van lading de lasstroom en de niveaus
ervan.

3. Inhet geval van pulserende TIG geladen het afwisselen
van de stroom en de stroomniveaus.

4. De weergave van alle grootheden en de menuwaarden
van de tweede functies.

AQ - SCHAKELAAR
_:’> Kiest de programma’s en slaat ze op.

Het lasapparaat kan negen lasprogramma’s PO1...
P09 opslaan en met behulp van deze knop oproepen. Er
is tevens een bewerkingsprogramma PL aanwezig.
Keuze
Als u kort op deze toets drukt zal op het display U
het nummer van het volgende programma worden
weergegeven. Als dit programma niet opgeslagen is dan
zal de tekst knipperen. Knippert de tekst niet dan is het
programma opgeslagen.
Opslaan (zie par. 3.6)
Druk minstens 3 seconden lang op de toets om de
gegevens op de slaan als u het programma gekozen heeft.
Het nummer van het programma op het display U zal niet

langer knipperen om dit te bevestigen.

P - SCHAKELAAR
Is u op deze toets drukt gaan achtereenvolgens

de led branden.

Let op! Uitsluitend de led behorende bij de gekozen
laswijze gaan branden, bijv. in het geval van TIG lassen
continu gaat de led Q voor de pulsfrequentie niet branden.
Elke led geeft de parameter aan die met behulp van de
knop AA tijdens de inschakeltijd van de led ingesteld
kan worden. 5 seconden na de laatste wijziging gaat
de Dbetreffende led uit, wordt de hoofdlasstroom
weergegeven en gaat de betreffende led T branden.

LED DIE VOOR HET TIG DC (GELIJKSTROOM) EN TIG
AC (WISSELSTROOM) LASSEN GEKOZEN KUNNEN
WORDEN:

AL - Led Pre-gas

Instelling 0,05-2,5 seconden. Tijd voor
gasafgifte voordat met het lassen
aangevangen wordt.

S - Led Slope up.

De tijd waarin de stroom beginnend
vanaf het minimum de ingestelde
stroomwaarde bereikt. (0-10 sec.)

T - Led Hoofdlasstroom.

V - Led tweede niveau lasstroom of
basisstroom.

Deze stroom is altijd een percentage
van de hoofdstroom.

AE - Led Pulsfrequentie (0,16-500
Hz).

W - Led Slope down.
De tijd waarin de stroom de minimum
waarde bereikt en de boog uitschakelt

(0-10 sec).

X - Led Post gas.
Stelt de tijd af voor de gasafgifte aan
het einde van het lassen. (0-30 sec.)

LED DIE UITSLUITEND BIJ TIG AC (WISSELSTROOM)
LASSEN GEKOZEN KUNNEN WORDEN:

Led AO Start

Stelt het niveau af voor de “hot-start” om
de inschakelingen in het geval van TIG AC
voor elektroden met elke doorsnede te optimaliseren.
Als deze led gaat branden wordt op het display O een
nummerwaarde weergegeven. Dit nummer verwijst naar
de doorsneden van de elektrode. De operator kan met
de knop AA de gebruikte doorsnede instellen hetgeen
onmiddellijk resulteert in een goede start. Instelling van
0,5 tot 4,0.




Led Q Hz
n Steltdefrequentie afvan de wisselspanning.
Afstelling 50 + 150 Hz.

Led R Het uitbalanceren van de golf
=88 ofstellen.

Stelt met de knop AA het percentage af
van de negatieve halfgolf PEn (penetratie). De waarde
kan variéren van 1 tot 10.

Stelt met de knop AA het percentage af van de positieve
halfgolf CLn (reiniging). De waarde kan variéren van 1 tot
10.

We raden u aan de waarde op 0 in te stellen.

<48V m AC Led.Y. . . . )
Led indicatie voor de correcte functionering

van het systeem dat het gevaar voor elektrische schokken
beperkt.

, BC - 10-polige connector

Op deze connector moeten de remote
bedieningen beschreven in paragraaf 5
worden aangesloten.

Tussen pin 3 en pin 6 is een schoon contact aanwezig dat
de inschakeling van de boog (Max. 0,5 A-125VAC /0,3
A -110VDC / 1A - 30 VDC) aangeeft.

3.3. ALGEMENE OPMERKINGEN

Lees aandachtig de normen ICE 26+23 / ICE-TS 62081
door voordat u van dit lasapparaat gebruik maakt en
controleer of deisolatie van de kabels, de elektrodepunten,
de contacten en de stekkers heel is. Controleer tevens of
de doorsnede en de lengte van de laskabels geschikt zijn
voor de gebruikte stroom.

3.4 BEKLEDE ELEKTRODEN LASSEN (MMA)

- Dit lasapparaat is geschikt voor het lassen van alle
soorten elektrodes, met uitzondering van cellulose-
elektrodes (AWS 6010).

- Controleer of de schakelaar BE op de stand 0 geplaatst
is en sluit de laskabels aan. Neem de polariteit in acht
die door de fabrikant van de te gebruiken elektroden
aangegeven wordt. Bevestig de klem van de aardekabel
zo dicht mogelijk in de buurt van het te lassen punt op
het voorwerp en controleer of er sprake is van voldoende
elektrisch contact.

- De toorts of de elektrodepunten en de aardeklem nooit
tegelijkertijd aanraken.

- Schakel de machine in met behulp van de BE schakelaar.
- Kies voor de MMA procedure door te drukken op de AT
knop. De led AW gaat branden.

- Stel de stroom af aan de hand van de doorsnede van de
elektrode, de stand van de las en het soort las.

- Schakel het apparaat altijd uit als u het lassen beéindigd
heeft en verwijder de elektrode uit de elektrodepunten.

3.5. TIG LASSEN

Kies de TIG AC [EEEEEM procedure voor het lassen van
aluminium, aluminiumlegeringen, messing en magnesium.
Kies de TIG DC [ERIEIM procedure voor het lassen van

roestvrij staal, ijzer en koper.
Sluit de connector van de aardekabel aan op de positieve

pool (+) van het lasapparaat. Bevestig de klem van de
aardekabel zo dicht mogelijk in de buurt van het te lassen
punt op het voorwerp en controleer of er sprake is van
voldoende elektrisch contact.

Sluit de vermogensconnector van de TIG toorts aan op
de negatieve pool (-) van het lasapparaat.

Sluit de connector van de toortsbediening aan op de
connector BC van het lasapparaat.

Sluit het verbindingselement van de gasleiding van de
lastoorts aan op het verbindingselement BD van de
machine. Sluit de gasleiding afkomstig van de drukverlager
van de gasfles aan op het gas verbindingselement BH.

3.5.1 Koelgroep (optional voor Art. 1341).

Maak gebruik van de koelgroep als u een watergekoeld
lasapparaat benut.

Sluit de koelleidingen van de toorts aan op de
verbindingselementen van de koelgroep. Let erop dat u
de toe- en terugvoer op correcte wijze aansluit.

3.5.1.1 Beschrijving van de beveiligingen.

- Koelvloeistof drukbeveiliging

Deze beveiliging wordt gevormd door een drukregelaar
op het Kkoelvloeistof toevoercircuit. De drukregelaar
stuurt een microschakelaar aan. Een te lage druk wordt
aangeduid met het knipperende bericht H20 op het
display U.

3.5.1.2 In bedrijf stellen.

Draai de dop los en vul de tank (het apparaat is gevuld
met ongeveer een liter vioeistof).

Het is belangrijk dat u regelmatig door de opening
controleert of het “max” peil van de vloeistof nog altijd
behouden is.

Maak voor de koelvloeistof gebruik van een mengsel
van water (het liefst gedeioniseerd) en alcohol in de
verhouding van de onderstaande tabel:

temperatuur water/alcohol
-0°C tot -5°C 4L/1L
-5°C tot -10°C 3,8L/1,2L

NB Verwijder de lucht uit de leidingen als de pomp zonder
koelvloeistof functioneert.

Schakel in dit geval de generator uit, vul de tank, sluit een
leiding aan op het verbindingselement (&2,) en steek het
ander uiteinde van de leiding in de tank.

Sluit de connector van de drukregelaar en de netkabel
aan op de contacten BR en BQ.

Schakel de generator ongeveer 10/15 seconden in en
sluit vervolgens de leidingen weer aan.

Schakel de machine in.

Zie het hoofdstuk “MENU SERVICEFUNCTIES” om de
functioneringswijze van de koelgroep te kiezen.

3.5.2 In bedrijf stellen.

Voorkom dat u onderdelen onder spanning en de
uitgangsklemmen aanraakt als het apparaat van stroom
voorzien wordt.

Kies op het moment van de eerste inschakeling van de
machine de functioneringswijze met behulp van de toets E
en kies de lasparameters met de toets P en de knop AA.
Let op! De instellingen voor de led AO = start, Q = Hz,
R = uitbalancering van de golf kunnen uitsluitend in het
geval van TIG AC gekozen worden.

De stroom inert gas moet ingesteld worden op een
waarde (liter per minuut) die overeenkomt met 6 maal de
doorsnede van de elektrode.



Als u gas-lens accessoires gebruikt dan moet het
gasdebiet beperkt worden tot ongeveer 3 maal de
doorsnede van de elektrode. De doorsnede van de
keramieken spuitmond moet 4 tot 6 maal de doorsnede
van de elektrode zijn.

e Onthoud dat u aan het einde van het lassen het
apparaat uitschakelt en het kraantje van de gasfles
dichtdraait.

3.5.3 De elektrode voorbereiden.

Schenk extra aandacht aan het voorbereiden van de
elektrodepunt. Polijst de punt tot hier verticale richels op
aangebracht zijn, zie de afb.3.

15+2 d

Fig. 3

LET OP: RONDVLIEGENDE GLOEIENDE METALEN
DELEN kunnen het personeel verwonden, brand
veroorzaken en de apparatuur  beschadigen.
WOLFRAAMBEVUILING kan de kwaliteit van het lassen
negatief beinvioeden.

e Polijst de wolfraamelektrode uitsluitend met een
slijpmachine met adequate beschermende bekleding.
Bescherm altijd het gezicht, de handen en het lichaam.

¢ VVorm de wolfraamelektroden met een fijne schuursteen
die uitsluitend gebruikt wordt voor het polijsten van
wolfraam.

e Polijst het uiteinde van de conische wolfraamelektrode
voor een lengte van 1,5 — 2 maal de doorsnede van de
elektrode (afb. 3)

3.6 OPSLAAN

De programma’s die opgeslagen moeten worden, het
oproepen en het opslaan ervan vindt plaats door lang
of kort op de AQ toets te drukken.

Een korte druk voor het kiezen van een programma,
een lange druk voor het opslaan ervan.

De programma’s die opgeslagen moeten worden
(geheugen) zijn vrij als ze knipperend op het display
U weergegeven worden en bevatten opgeslagen
gegevens als ze niet knipperen.

3.6.1 De gegevens van het PL programma opslaan
De machine voor de eerste maal gebruiken

De bewerkingsprogramma’s en de geheugens (P01... enz)
worden altijd door het display U weergegeven. U kunt ze
kiezen door kort op de AQ toets te drukken.

Druk kort op de toets AQ als u vastgesteld heeft welke
parameters opgeslagen moeten worden. Op het display
U wordt het bericht PO1 knipperend weergegeven. Op het
display O verschijnen drie streepjes (---). Druk minstens 3
seconden op de knop AQ. Het bericht PO1 knippert niet
langer en een pieptoon geeft aan dat de gegevens in het
geheugen opgeslagen zijn.

Druk op de toets AQ tot op het display U het nummer van

het gewenste programma weergegeven wordt als u een
ander programma wenst te kiezen.

3.6.2. Vanuit een vrij programma opslaan

De operator kan op de volgende wijze een gekozen
programma wijzigen en opslaan:

Druk kort op de toets AQ en kies het gewenste
programmanummer.

Het bericht van de vrije programma’s wordt
knipperend weergegeven.

Druk op de toets AT en kies de lasprocedure. Kies
vervolgens met de toets E de laswijze.

Draai aan de knop AA en stel de lasstroom in.

Als u gekozen heeft voor de TIG procedure, activeer de
led X (post gas) met de toets P en stel de

gewenste waarde in met de knop AA.

Voer de handelingen van de betreffende paragraaf uit als
u na deze instellingen, noodzakelijk voor het opslaan,
de “slope” tijden of andere gegevens wenst in te stellen.
Druk minstens 3 seconden lang op de toets AQ tot het
programmanummer niet langer knippert om het eerder
gekozen programma op te slaan.

3.6.3 Opslaan vanuit een opgeslagen programma.
Vanuit een al opgeslagen programma kan de operator
de opgeslagen gegevens wijzigen om het programma te
updaten of nieuwe parameters te vinden die vervolgens
in ander programma zullen worden opgeslagen.

3.6.3.1 Updaten

Kies de te wijzigen parameters als u de machine
ingeschakeld heeft en wijzig ze. Tijdens deze handeling
zal de weergave van het programma gaan knipperen.
Druk minstens 3 seconden op de toets AQ. Op het display
O wordt het bericht Sto weergegeven.

Druk minstens 3 seconden op de toets AQ. De weergave
van het programma knippert niet langer en een pieptoon
geeft aan dat de gegevens opgeslagen zijn.

3.6.3.2 In een nieuw programma opslaan.

Kies de te wijzigen parameters als u de machine
ingeschakeld heeft en wijzig ze.

Druk kort op de toets AQ tot het gewenste programma
weergegeven wordt.

Druk minstens 3 seconden op de toets AQ tot het opslaan
van de gegevens bevestigd wordt (het bericht van het
programma blijft knipperen).

3.6.4 Een opgeslagen programma wissen.

Kies het programma (geheugen) dat u wenst te wissen
en druk minstens 3 seconden op de toets AQ. Op het
display O verschijnt het bericht Sto. Draai aan de knop
AA tot het bericht dEL weergegeven wordt en druk
minstens 3 seconden op de toets AQ. Het bericht van het
programma begint te knipperen.

4 MENU SERVICEFUNCTIES

Druk op de toets P om dit submenu te betreden. Houd de
toets ingedrukt en druk kort op de toets AQ.

Herhaal de hierboven beschreven handeling om het
menu te verlaten.

U kunt de servicefuncties kiezen door kort te drukken op
de toets AQ.

Met de knop AA kunt u de functies die u met de knop AQ
gekozen heeft, wijzigen.



De functies zijn uitsluitend zichtbaar als u gebruik
maakt van de TIG procedure.

4.1 DE KOELGROEP BEHEREN.

Het display U geeft het bericht H20 weer en het display
O geeft het bericht OFF (default) weer.

Draai aan de knop AA om de functioneringswijze te
kiezen:

- OFF = uit.

- On C = altijd aan

- On A = automatische inschakeling.

In het geval van de automatische functionering zal de
koelgroep bij het inschakelen van de machine 20 sec. aan
en vervolgens uit gaan.

De koelgroep begint te functioneren als u op de
toortstoets drukt. Drie minuten nadat u de toortstoets
losgelaten heeft gaat de koelgroep uit. De generator
levert geen stroom als de koelvloeistofdruk te laag is
en op het display U wordt knipperend het bericht H20
weergegeven.

4.2 INTERMITTEREND EN SP PUNTLASSEN.

Als u kiest voor de inschakeling met hoge frequentie
(led L) zal het lassen in twee momenten (led G) of vier
momenten (led H) geactiveerd worden.

Kies met de toets AQ het bericht SP (spot) op het display
U. Op het display O wordt het bericht OFF weergegeven.
Draai de knop AA op ON in om de functie te activeren.
Druk kort op de toets AQ en kies het bericht tSP.

4.2.1 tSP (Spot time puntlastijd)

Het display U geeft het bericht tSp weer en het display O
geeft een tijd van 1 seconde weer. Stel met de knop AA
de gewenste tijd in, instelling tussen 0,1 en 25 seconden.
Druk kort op de toets AQ en kies het bericht tin als u het
intermitterend lassen (met een automatisch ingebouwde
pauzetijd) wenst in te stellen.

4.2.2 tin (tijd intermitterend lassen)

Op het display O wordt het bericht OFF weegegeven.
Draai aan de knop AA om de tijd voor het intermitterend
lassen (instelling van 0,1 tot 25 sec.) in te stellen.

4.3 PDU-DUTY CYCLE PULSEREND (uitsluitend actief
in pulserend).

Dit is de tijd voor de hoogst verkiesbare stroom tijdens
het pulseren.

De waarde wordt uitgedrukt in percentages ten opzichte
van een bepaalde periode door de frequentie (default
50%)

Instelling minimum 10% maximum 90%.

4.4 SC (STARTSTROOM).

Altijd actief tijdens alle TIG processen.

Niveau voor de startstroom waar het lasproces op
aanvangt.

Wordt met name gebruikt voor start in AC lassen met
grote elektroden en een stijgende helling (slope up).
Stelt het minimum niveau in van het pedaal art. 193.
Default 25%.

Instellingen:

minimum 1%
maximum 100%

4.5 CRA (EINDKRATER VULLEN).

Kies met de toets AQ het bericht CrA op het display U.
Op het display O wordt de afkorting OFF weergegeven.
Draai de knop AA op ON in om de functie te activeren.
Druk kort op de toets AQ en kies de afkorting CrC.

4.5.1 CrC (kraterstroom)

Deze stroom is een percentage van de lasstroom en is de
eindstroom van het proces.

Default 50%

Instellingen:

minimum 10%

maximum 100%

4.5.2 tCR (tijd voor de kraterstroom)
Tijd dat de kraterstroom geleverd wordt.
Default 0,5 sec.

Instellingen:

minimum 0,0 sec.

maximum 30 sec.

De functies zijn uitsluitend zichtbaar als u gebruik
maakt van de MMA procedure.

4.6 H (PERCENTAGE VAN DE HOT-START STROOM)

Dit is een overstroom die de start verbetert.
Default 50%

Instellingen:

minimum 0%

maximum 100%

4.7 THS (DUUR VAN DE HOT-START STROOM)

Default 0,15 sec.
Instellingen:
minimum 0O sec.
maximum 0,5 sec.

4.8 AF (PERCENTAGE ARC-FORCE STROOM)

Dit is een stroom die de verplaatsing van de elektrode
bepaalt.

Default 30%

Instellingen:

minimum 0%

maximum 100%

5 BEDIENINGEN OP AFSTAND EN ACCESSOIRES

U kunt de volgende bedieningen op afstand aansluiten
om de lasstroom van dit lasapparaat af te stellen:

Art. 193 Pedaalbediening (gebruikt voor TIG lassen)
Art. 1260 Toorts BINZEL “ABITIG 200” (200A-35%)
m.4

Art. 1262  Toorts BINZEL “ABITIG 200” Up/Down
(200A - 35%)-m. 4

Art. 1256  Toorts watergekoeld BINZEL “ABITIG 450 W”
(450A)-m. 4

Art. 1258  Toorts watergekoeld BINZEL “ABITIG 450 W
Up/Down” (450A) - m. 4



Art. 1656  Generator transportwagen
Art. 1281.03 Accessoire voor lassen met elektrode
Art. 1341 Koelgroep
1192 art.  Art 187 (gebruikt voor MMA lassen)
Art. 1180 Verbinding waarmee u tijdelijk de toorts op
de pedaalbediening aansluit.

Met deze accessoire kan het Art. 193 voor
elke TIG laswijze gebruikt worden.
De lasstroom, ingesteld met de knop AA, wordt door
de bedieningen waaronder een potentiometer van
een minimum tot een maximum stroom afgesteld.
De bedieningen met een UP/DOWN logica regelen de
lasstroom van een minimum tot een maximum.

6 ONDERHOUD

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

6.1 DE GENERATOR ONDERHOUDEN

Controleer of de schakelaar BE op “O” staat en of de
voedingskabel van het lichtnet losgekoppeld is als u on-
derhoud in het apparaat moet uitvoeren.

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

6.2 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 ko-
men met de onderdelen in beweging of de onderdelen
die tijdens de functionering verhit raken. Hermonteer alle
klemringen op de oorspronkelijke wijze om een verbin-
ding tussen de primaire en secundaire te voorkomen als
een draad breekt of losschiet.

Hermonteer tevens de schroeven met de tandringen op
de oorspronkelijke wijze.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR BAGSVETS

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

1 FORSIKTIGHETSATGARDER

BAGSVETSNINGEN OCH -SKARNINGEN KAN
UTG(")RA EN FARA FOR DIG OCH ANDRA
PERSONER. Anvandaren maste darfor informeras om de
risker som uppstar pa grund av svetsarbetena. Se sam-
manfattningen nedan. F6r mer detaljerad information,
bestall manual kod.3.300.758

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

ska darfor vidta de forsiktighetsatgarder som foreskrivs
av géllande lagstiftning.

ELEKTROMAGNETISKA FALT - Kan vara skadliga.
< * Néar elektrisk strom passerar genom en le-
< dare alstras elektromagnetiska falt (EMF).

Q

aT SUR Svets- eller skarstrommen alstrar elektro-
;ﬁ'\\ magnetiska falt runt kablar och generatorer.
- ¢ De magnetfalt som uppstar pa grund av
starkstrom kan péverka pacemakerfunktionen. Bérare av
livsuppehallande apparater (pacemaker) ska konsultera
lakaren innan de paborjar bagsvetsning, bagskarning,
gashyvling eller punktsvetsning eller gér in i lokaler dar
sadant arbete utfors.

* Exponering for elektromagnetiska falt i samband med

svetsning eller skarning kan ha okanda effekter pa hal-

san.

For att minska risken fér exponering for elektromagne-

tiska falt méaste alla operatorer iaktta foljande regler:

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

- Lindainte jordkabeln eller elektrodklammans respek-
tive slangpaketets kabel runt kroppen.

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

- Anslut jordkabeln till arbetsstycket s néra svets-
eller skarzonen som mgjligt.

- Arbeta inte ndra generatorn.

Explosioner
¢ Svetsa inte i narheten av tryckbehallare eller dar
det férekommer explosiva pulver, gaser eller an-

= Or.

¢ Hantera de gastuber och tryckregulatorer som anvénds
vid svetsarbetena forsiktigt.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Denna utrustning ar konstruerad i &verensstdmmelse
med foreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-
10 (Cl. A) och far endast anvandas for professionellt bruk

i en industrimiljo. Det kan i sjalva verket vara svart att
garantera den elektromagnetiska kompatibiliteten i en
annan miljé &n en industrimiljé.

NISKA PRODUKTER

Kassera inte elektriska produkter tillsammans med
B normalt hushallsavfall!
| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som utgoérs
av elektriska och elektroniska produkter och dess
tillAmpning i dverensstdmmelse med landets géllande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och lamnas till en &tervinningscen-
tral. Du ska i egenskap av agare till produkterna infor-
mera dig om godk&nda atervinningssystem via ndrmaste
aterforsaljare. Hjalp till att vdrna om miljon och man-
niskors hélsa genom att tillampa detta EU-direktiv!

EKASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRO-

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

1.1 VARNINGSSKYLT

Foéljande numrerade textrader motsvaras av numrerade
rutor p& skylten.

[

J

B. Tradmatarrullarna kan skada handerna.

C. Svetstrdden och tradmataren &r spanningssatta un-
der svetsningen. Hall hadnder och metallféremal pa
behorigt avstand.

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

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




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

1.3 Dra ut natkabelns stickkontakt fére arbeten pa appa-
raten.

2. Det kan vara héalsovadligt att inandas utslappen som
alstras vid svetsningen.

2.1 Hall huvudet pa behorigt avstand fran utslappen.

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

2.3 Anvéand en sugflakt for att avliagsna utslappen.

3. Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka explosion
eller brand.

3.1 Forvara brandfarligt material pa behorigt avstand fran
svetsomradet.

3.2 Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka brand. Se
till att det finns en brandslackare i nérheten och en
person som &r beredd att anvanda den.

3.3 Svetsa aldrig i slutna behallare.

4. Bégens stralning kan skada 6égonen och branna hu-
den.

41 Anvéand skyddshjalm och skyddsglasdgon. Anvénd
lampliga hérselskydd och skyddsplagg med knéppta
knappar anda upp i halsen. Anvand hjalmvisir som
har filter med korrekt skyddsklass. Anvand komplett
skyddsutrustning fér kroppen.

5. Lé&s bruksanvisningen fére anvandning av eller arbe-
ten p& apparaten.

6. Avlagsna inte eller dolj varningsetiketterna.

2 ALLMAN BESKRIVNING
2.1 SPECIFIKATIONER

Denna svets ar en generator fér konstant likstrom som
ar tillverkad med inverterteknik. Den &r konstruerad
foér svetsning med belagda elektroder (med undantag
for elektroder av cellulosatyp) och TIG-svetsning med
kontakttdndning och med hdg frekvens.
Svetsen far inte anvandas for att tina ror.

2.2 FGRKI_._ARINGQ AV TEKNISKA DATA PA
SVETSENS MARKPLAT

Apparaten &r konstruerad i 6verensstdmmelse med dessa
internationella standarder: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -
IEC 60974.10 CI. A - IEC 61000-3-12 - IEC 61000-3-11

(@anm. 2).

Nr. Serienummer som alltid ska anges vid
forfragningar angdende svetsen.

=aoee  otatisk enfas frekvensomvandlare -
transformator - likriktare

D Fallande kurva.

SMAW. Lampad for svetsning med belagda elektroder.

TIG Lamplig fér svetsning.

uo. Sekundar tomgangsspanning.

X. Intermittensfaktor. % per 10 minuter som
svetsen kan arbeta med en bestdmd strém utan
att orsaka 6verhettningar.

12. Svetsstrom.

u2. Sekundérspanning med strom 12.

ut. Nominell spénningstillférsel.

Maskinen ar utrustad med automatiskt val av
spéanningstillférsel.

1~ 50/60Hz Enfasig eltillférsel 50 eller 60 Hz
[1 max. Max. strémférbrukning.

11 eff. Max. effektiv strdomférbrukning med hansyn till
intermittensfaktor.
IP23 Holjets kapslingsklass.

Klass 3 som andra siffra innebar att denna
appa-rat kan forvaras utomhus, men att den
inte & avsedd att anvadndas utomhus vid
nederbord sdvida den inte star under tak.
IE' Lamplighet for miljder med dkad risk.
OBS!
1-Apparaten &r tillverkad for arbete i omgivningar med
féroreningsklass 3 (se IEC 60664).
2-Apparaten ar i Overensstdmmelse med standard
SS-EN 61000-3-11 under forutsattning att max.
systemimpedans Zmax &r lagre an eller lika med
0,294 i anslutningspunkten mellan anvandarens och
elbolagets elnat. Det aligger installatéren/anvandaren
att vid behov radfrdga elbolaget och sékerstélla
att apparaten &r ansluten till ett elndt med max.
systemimpedans Zmax som &r lagre &n eller lika med
0,294.

2.3 BESKRIVNING AV SKYDD

2.3.1 Overhettningsskydd

Svetsen skyddas av en termostat som stoppar svetsen
om max. temperatur dverskrids. Termostatens utldsning
indikeras genom att forkortningen OPn tands pa displayen

U som ér placerad pa kontrollpanelen.

2.3.2 Blockeringsskydd

Denna svets &r férsedd med diverse skydd som stoppar
svetsen innan den skadas. Skyddens utlésning indikeras
genom att forkortningen Err tands pa displayen U eller av

att ett nummer visas pé displayen O.
Om en lag vattennivd uppmats fér kylaggregatet
blinkar forkortningen H20 pa displayen U.

3 INSTALLATION

Kontrollera att matningsspénningen &verensstdmmer
med spanningen som anges pa svetsens markplat.
Anslut en kontakt av lamplig dimension till natkabeln.
Kontrollera att den gulgréna ledaren &r ansluten till
jordstiftet.

Dimensionen pa den termomagnetiska brytaren eller
sékringarna som ar placerade i serie med elmatningen
maste vara lika med strommen |1 som forbrukas av
svetsen.

3.1. DRIFTFORBEREDELSER

Installationen av svetsen far endast utforas av kvalificerad
personal. Alla anslutningar maste utféras i enlighet
med géllande standarder och med full respekt for
olycksférebyggande lagar (IEC 26-23/IEC-TS 62081).

3.2 BESKRIVNING AV SVETSEN (fig. 1)

BA) Negativ utgangsklamma (-).
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BB) Positiv utgdngsklamma (+).
BC) Kontaktdon fér TIG-slangpaketets knapp.

Anslut trddarna for slangpaketets knapp till stift 1
och 9.

BD) Koppling (1/4” G).
Till denna ska TIG-slangpaketets gasslang anslutas.
BE) Huvudstrémbrytare.
BG) Natkabel.
BH) Koppling fér gastillférsel.

BO) Kontaktdon av typ DB9 (RS 232).
Anvands for att uppdatera mikroprocessorernas
program.

BQ) Uttag for natkabel.
BR) Uttag for tryckvakt.

3.3 BESKRIVNING AV PANEL (fig. 1)
Knapp for svetsprocess AT.

Valet indikeras av att en av lysdioderna AX, AV
WV |cller AW tinds.

(e oo
Lysdiod AX Lysdiod AV Lysdiod AW

Knapp for svetsfunktion E.

Valet indikeras av att en av lysdioderna F, G, H, I,
WV |L, M, N eller PP tands.

Vid TIG-svetsning &r alltid tva lysdioder tdnda. Den
ena indikerar tdndning med HF eller kontakttandning, den
andra indikerar konstant eller pulserande svetsning med
tva- eller fyrtaktsfunktion. Vid varje nedtryckning av denna
knapp gors ett nytt val. Lysdioderna tédnds vid symbolerna

for att visa ditt val.

F - Lysdiod. TIG-svetsning med téndning av
o bagen utan hog frekvens.

Tand bagen genom att trycka pa slangpaketets knapp,

ror vid arbetsstycket med volframelektroden och ta sedan

bort volframelektroden fran arbetsstycket. Rorelsen ska

vara bestamd och snabb (0,3 sekunder).

L - Lysdiod. TIG-svetsning med tédndning av
— bagen med hég frekvens.

Tand bagen genom att trycka pa slangpaketets knapp. En

pilotldga med hog spanning/frekvens tander bagen.

G - Lysdiod. Konstant TIG-svetsning med

tvataktsfunktion (manuell).
Néar slangpaketets knapp trycks ned bérjar svetsstrémmen
Oka i en tid som motsvarar slope up som har reglerats
tidigare, for att na det varde som har reglerats med vredet



AA. Néar knappen slépps upp sjunker svetsstrommen i en
tid som motsvarar slope down som har reglerats tidigare,
for att sedan sjunka till noll. | detta Iage gar det att koppla
pedalreglaget (tilloehdr art. 193).

—m U H - Lysdiod. Konstant TIG-svetsning med

fyrtaktsfunktion (automatisk).
Detta program skiljer sig fran det féregdende eftersom
tdndningen och avstangningen styrs genom att
slangpaketets knapp trycks ned och slépps upp.

Speciell fyrtaktsfunktion (automatisk).
Denna funktion kan anvandas med:

e VAV - Tva strémnivaer, fyrtakt
[Vl Nl - Pulserande fyrtakt
UYAUNTY il - Pulserande, tva stromnivaer, fyrtakt

Uppratthaller strommen for fylining av andkrater (CrC)
efter svetsningen sa linge slangpaketets knapp halls
nedtryckt.

Villkoret for fyrtaktsfunktionen &r att fylining av &ndkrater
(CrA) &r installd pa ON och att varaktigheten fér strommen
for fylining av &ndkrater (tCr) ar 0,0.

Svetsningen startar om slangpaketets knapp trycks ned
och omedelbart slapps upp.

Startstrdmmen regleras av parametern SC, foljer slope up
och nar upp till svetsstrémmen.

Tryck ned slangpaketets knapp och hall den nedtryckt for
att avsluta svetsningen.

Svetsen utfor slope down for att nd strommen for fylining
av krater (CrC) som forblir aktiv tills slangpaketets knapp

slapps upp (fig. 2).

it { t
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Fig. 2

—m it/ i Il - Lysdiod. Konstant TIG-svetsning med
tvd stromnivder och fyrtaktsfunktion

(automatisk).

Stéll in de tva stromnivéaerna innan bagen tands:

Forsta nivan: Hall knappen P nedtryckt tills lysdioden T

tands och reglera huvudstrdommen med vredet AA.
Andra nivan: Hall knappen P nedtryckt tills lysdioden V

tands och reglera strdommen med vredet AA.

Efter tandningen av bagen borjar svetsstrommen 6ka i
en tid som motsvarar slope up (lysdiod S tédnd) som har
reglerats tidigare, for att nd det varde som har reglerats
med vredet AA. Lysdioden T tdnds och displayen O visar
vardet.

Om strémmen behdver minskas under svetsningen utan
att bagen stangs av (t.ex. for byte av material, byte av
arbetsposition, 6vergang fran ett horisontellt lage till
ett vertikalt 1dge o.s.v.), trycker du ned och slapper
omedelbart upp slangpaketets knapp. Strommen stéller
in sig pa den andra strémnivan som har valts. Lysdioden
V tands och lysdioden T slacks.

Atergé till foregdende huvudstrom genom att ater trycka
ned och sldppa upp slangpaketets knapp. Lysdioden T
tands medan lysdioden V slacks. Tryck ned slangpaketets
knapp i mer @n 0,7 sekunder och slapp sedan upp den
om du vill avbryta svetsningen. Strémmen bdrjar minska
anda till noll under den instéllda tiden for slope down
(lysdiod W tand).

Om du trycker ned och omedelbart slapper upp
slangpaketets knapp under fasen for slope down, sker det
en atergang till det minsta stromvardet av de reglerade
vardena. )

OBS! TRYCK NED OCH SLAPP OMEDELBART UPP
avser en tid p& max. 0,5 sekunder

VaYlTn M - Lysdiod. Pulserande TIG-svetsning

med tvataktsfunktion (manuell).

Né&r slangpaketets knapp trycks ned bérjar svetsstrémmen
Oka i en tid som motsvarar slope up som har reglerats
tidigare, for att na det varde som har reglerats med vredet
AA. Nar knappen slépps upp sjunker svetsstrommen i en
tid som motsvarar slope down som har reglerats tidigare,
for att sedan sjunka till noll. | detta lIage gar det att koppla
pedalreglaget (tillbehdr art. 193).

N - Lysdiod. Pulserande TIG-svetsning med

#/A . .

fyrtaktsfunktion (automatisk).
Detta program skiljer sig fran det féregdende eftersom
tdndningen och avstdngningen styrs genom att
slangpaketets knapp trycks ned och slé&pps upp.

PP - Lysdiod. Pulserande TIG-svetsning
med tva stromnivaer och fyrtaktsfunktion

(automatisk).

Svetsningen motsvarar den som beskrivs for lysdiod I.

Efter att ha reglerat topp- och basstrommen fér den forsta

nivan upprétthalls férhallandet mellan dessa tva dven péa

den andra nivan.

AA - VRED

Reglerar svetsstrommen till mellan 10 - 180 A
vid MMA-svetsning och till mellan 5 - 220 A
vid TIG-svetsning.

| kombination med knappen P gér det aven att:

- Reglera den andra strémnivan V.

- Reglera slope up S.

- Reglera slope down W.

- Reglera pulsfrekvensen AE.

- Reglera eftergasen X.

- Reglera stromfrekvensen vid svetsning med AC Q.

- Reglera vagbalanseringen vid svetsning med AC R.

)

) A
/ !
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Visar:

1.  Tomgangsspéanningen vid MMA-

svetsning resp. svetsspénningen vid
pagéende svetsning.

2. Forkortningen PL (ledigt program) vid konstant TIG-
svetsning utan att slangpaketets knapp trycks ned.
Tomgangsspanningen vid konstant TIG-svetsning
genom att slangpaketets knapp trycks ned utan
svetsning.

Svetsspanningen vid konstant TIG-svetsning genom
att slangpaketets knapp trycks ned vid svetsning.

3. Samtliga numeriska varden som véljs med knappen
P (med undantag fér svetsstrémmen).




4. Samtliga férkortningar i menyn Driftfunktioner.

5. Foérkortningen OPn som blinkar om termostaten
ingriper.

6. Fdrkortningarna PL, PO1 - P09 vid valet av lediga eller
lagrade program.

O - Display
Visar:
1 Den

tomgangsstrommen.
2. Svetsstrommen och stromnivderna vid pagéende
svetsning.
3. Vaxlingen mellan de olika strémnivéerna vid pagaende
pulserande TIG-svetsning.
4. Samtliga storheter och véarden i
underordnade funktioner.

A AQ - KNAPP
:> Valjer och lagrar programmen.

Svetsen kan lagra nio svetsprogram (P01 - PQ9)
och hamta dem med denna knapp. Det finns dessutom

ett arbetsprogram PL.

Val

Nar denna knapp trycks ned snabbt visar displayen U
numret pa foljande program och pagdende program.
Texten blinkar om programmet inte har lagrats. | motsatt
fall lyser texten med fast sken.

Lagring (avsnitt 3.6)

Data lagras om programmet véljs och knappen trycks ned
i mer &n 3 sekunder.

Programnumret som visas pa displayen U slutar blinka for
att bekrafta detta.

installda

menyn med

P - KNAPP

> N&r denna knapp trycks ned ténds féljande
lysdioder efter varandra:

Varning! De ar endast de lysdioder som hanvisar till det
valda svetsséttet som tands. Vid konstant TIG-svetsning
ténds t.ex. inte lysdioden Q som stér for pulsfrekvensen.
Varje enskild lysdiod indikerar parametern som kanregleras
med vredet AA under den tid som lysdioden &r tand.
Lysdioden slacks 5 sekunder efter den sista andringen.
Da visas huvudsvetsstrommen och motsvarande lysdiod

T tands.

LYSDIODER SOM KAN VALJAS VID TIG-SVETSNING
MED DC (LIKSTROM) OCH TIG-SVETSNING MED AC
(VAXELSTROM):

AL - Lysdiod fér férgas.
Reglering mellan 0,05
sekunder. Gasens utslappstid fore

svetsningens start.

S - Lysdiod for slope up.
Det ar tidsatgangen da strommen nar
det instéllda stromvardet med start

och 2,5

fran min (0 - 10 sekunder).

T - Lysdiod fér huvudsvetsstrom.

V - Lysdiod fér den andra

svetsstromnivan eller basnivan.
Denna strém &r alltid en procentsats
av huvudsvetsstrommen.

AE - Lysdiod fér pulsfrekvens (0,16 -
500 Hz).

W - Lysdiod for slope down.

Det &r tidsatgangen da svetsstrommen
ska nd min. svetsstrom och bagen
slackas (0 - 10 sekunder).

X - Lysdiod for eftergas.
Reglerar tidsatgangen for gasutslappet

efter svetsningen (0 - 30 sekunder).

LYSDIODER SOM ENDAST KAN VALJAS VID TIG-
SVETSNING MED AC (VAXELSTROM):

AO - Lysdiod for start.
s‘:’" - Reglerar nivan fér Hot-Start for att optimera
tdndningarna vid TIG-svetsning med
AC for varje elektroddiameter. Nar denna lysdiod ténds
visar displayen O ett numeriskt vdrde som héanvisar till
elektroddiametrarna. Operatdren kan med hjélp av vredet
AA stélla in den anvanda diametern och omedelbart

uppna en bra start. Reglering mellan 0,5 och 4,0.

Q - Lysdiod for frekvens.
Reglerar vaxelstromsfrekvensen. Reglering

mellan 50 och 150 Hz.

R - Lysdiod for
4 vagbalanseringen.
Reglerar procentsatsen for den negativa
halvvagen PEn (genomsmaltning) med vredet AA. Vardet
kan stéllas in pa mellan 1 och 10.

Reglerar procentsatsen for den positiva halvvagen CLn
(rensning) med vredet AA. Vardet kan stéllas in pa mellan
1 och 10.

Installt och rekommenderat varde ar 0.

Lysdiod som indikerar att anordningen som
reducerar risken for elstdtar fungerar korrekt.

reglering av

u

]

L@
«

=g BC - 10-poligt kontaktdon.
O Fjarrkontrollerna som beskrivs i avsnitt 5
N8 ska anslutas till detta kontaktdon.
Mellan stift 3 och 6 finns en ren kontakt som
signalerar bagens tandning (max. 0,5 A - 125 VAC / 0,3
A-110VDC/1A-30VDQ).

3.3. ALLMANT
Innan du anvénder svetsen, lds noggrant igenom
standarderna |IEC 26-23/IEC-TS 62081. Kontrollera

vidare kablarnas isolering, elektrodklammorna, uttagen
och stiften och att svetskablarnas tvarsnitt och langd ar

kompatibla med den anvanda svetsstrommen.




3.4. SVETSNING MED BELAGDA ELEKTRODER (MMA)

- Denna svets ar avsedd for svetsning med samtliga
elektrodtyper, med undantag fér elektroder av cellulosatyp
(AWS 6010).

- Kontrollera att brytaren BE &r i l1dge 0. Anslut sedan
svetskablarna. Ta hansyn till tillverkarens hanvisningar
angdende elektrodernas polaritet. Anslut jordkabelns
klamma till arbetsstycket sd nara svetspunkten som
mdjligt och kontrollera att den har bra elektrisk kontakt.

- Ror inte vid slangpaketet eller elektrodklamman och
jordklamman samtidigt.

- Starta svetsen med brytaren BE.

- Tryck ned knappen AT for att valja MMA-svetsning.
Lysdiod AW ténd.

- Reglera strommen i forhallande till elektroddiametern,
svetspositionen och den typ av svetsfog som ska utféras.
- Stang alltid av svetsen och ta bort elektroden fran
elektrodklamman efter avslutad svetsning.

3.5. TIG-SVETSNING

Du kan svetsa aluminium, aluminiumlegeringar, méssing
och _magnesium ndr du valjer TIG-svetsning med AC
XM medan du kan svetsa rostfritt stél, jarn och koppar
nar du véljer TIG-svetsning med DC m

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

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

Collegare il connettore di comando della torcia al connet-
tore BC della saldatrice.

Collegare il raccordo del tubo gas della torcia al raccordo
BD della macchina ed il tubo gas proveniente dal ridutto-
re di pressione della bombola al raccordo gas BH.

3.5.1 Kylaggregat (tillval vid art. 1341).

Kylaggregatet ska anvandas om det anvands ett vattenkylt
slangpaket.

For in slangpaketets kylslangar i kopplingarna
p& kylaggregatet. Var uppmarksam pé& tryck- och
returledningens placering.

3.5.1.1 Beskrivning av skydd

- Skydd for kylvatsketryck.

Detta skydd bestar av en tryckvakt, som sitter i vatskans
tryckledning, som styr en mikrobrytare. Otillrackligt tryck
signaleras av att férkortningen H20 blinkar pa displayen

u.

3.5.1.2 Igangsattning

Skruva ur pluggen och fyll behallaren (svetsen &r fylld med
ca. 1 liter vatska).

Det &r viktigt att regelbundet kontrollera genom springan
att vatskan alltid ar pa max. niva.

Kylvatskan ska besta av vatten (helst dejoniserat vatten)
och alkohol. Se tabellen nedan for korrekt dosering:

temperatur vatten/alkohol
mellan -0 °C och -5 °C 4111

mellan -5 °C och -10 °C3,8 /1,2 |
OBS! Om pumpen roterar utan kylvatska &r det nédvandigt
att avlufta slangarna.

Stang i s& fall av generatorn, fyll p& behallaren, anslut en
slang till kopplingen (£2,) och stick ned andra dnden av
slangen i behallaren.

Sétt i tryckvaktens kontaktdon och natkabeln i uttaget BR
resp. BQ.

Starta generatorn i ca. 10 - 15 sekunder och anslut sedan
ater slangarna.

Starta svetsen.
For att valja kylaggregatets funktionssatt, se kapitel MENY
DRIFTFUNKTIONER.

3.5.2 Igangsattning

Ror inte vid spanningssatta delar och utgangsklammorna
nar svetsen forsorjs med el.

Valj funktion med knappen E och svetsparametrar med
knappen P och vredet AA nér svetsen startas for forsta
gangen.

Varning! Regleringarna av lysdioderna AO = start, Q =
frekvens och R = vagbalansering, kan endast véljas vid

TIG-svetsning med AC.

Skyddsgasflédet ska regleras till ett varde (I/min) som &r
ca. 6 ggr elektroddiametern.

Gastillférseln kan reduceras till ca. 3 ggr elektroddiametern
nar det anvands tilloehdr av typen gaslins. Det keramiska
munstyckets diameter ska vara 4 till 6 ggr stdrre én

elektroddiametern.
e Kom ihag att stinga av svetsen och stinga
gasflaskans ventil efter avslutad svetsning.

3.5.3 Forberedelse av elektrod
Elektrodspetsen maste forberedas. Slipa elektrodspetsen

sd att den har en vertikal r&ffling som i fig. 3.

15+2 d

Fig. 3

VARNING! FLYGANDE GLODANDE METALLPARTIKLAR
kan skada personer, orsaka brand och skador pé&
utrustningar. VOLFRAMKONTAMINATION kan férsamra

svetskvaliteten.

¢ Slipaendastvolframelektroden med ensmargelslipmaskin
som ar utrustad med lampliga skyddsholjen. Anvand
skyddsmask, skyddshandskar och skyddsklader.

¢ Slipa volframelektroden med en hard slipskiva med fin
slipkornstorlek som endast anvénds for att slipa volfram.
¢ Slipa volframelektrodens &nde s att den blir konformad.
Den konformade &nden ska vara 1,5 - 2 ggr langre &n
elektroddiametern (fig. 3).

3.6. LAGRING

Lagring av program och hamtning av lagrade program
sker med en I&ng resp. kort nedtryckning av knappen
AQ.

En kort nedtryckning motsvarar ett val, en lang
nedtryckning motsvarar en lagring.



Program som ska lagras (minnen) som blinkar pa
displayen U ar lediga. Om de inte blinkar finns det
redan data i minnet.

3.6.1. Lagring av data fér programmet PL

Nar svetsen anvands for férsta gangen.

Svetsprogram och minnen (P01 o.s.v.) visas alltid pa
displayen U. De gar att vélja med en kort nedtryckning av
knappen AQ.

Bestdm vilka parametrar som ska lagras och tryck kort pa
knappen AQ. Forkortningen P01 blinkar péd displayen U
och det visas tre streck (---) pa displayen O. Hall knappen
AQ nedtryck i mer &n 3 sekunder. Férkortningen PO1
slutar blinka och en ljudsignal bekréftar att lagringen har
utforts. Vill du vélja ett annat program héller du knappen
AQ nedtryckt tills 6nskat programnummer visas pa
displayen U.

3.6.2. Lagring fran ett ledigt program

Operatéren kan andra och lagra ett valt program pa
féljande sétt:

Tryck kort pd knappen AQ och valj dnskat programnummer.
De lediga programmens férkortningar blinkar.

Valj svetssatt med knappen AT och svetsfunktion med

knappen E.

Vrid pa vredet AA och reglera svetsstrommen.

Om du har valt TIG-svetsning ska du aktivera lysdioden X
(eftergas) med knappen P och stélla in énskat vdrde med

vredet AA.

Ovanstdende regleringar kravs fér lagringen. Om du
aven vill reglera tiden for slope eller ndgot annat gar du till
vaga som i motsvarande avsnitt.

Utfér lagringen i det valda programmet genom att
halla knappen AQ nedtryckt i mer &n 3 sekunder tills
programnumret slutar blinka.

3.6.3 Lagring fran ett lagrat program

Operat6ren kan andra data i minnet pa ett redan lagrat
program for att uppdatera programmet. Det gar ocksa
att anvanda det lagrade programmet foér att hitta nya
parametrar som ska lagras i ett annat program.

3.6.3.1 Uppdatering

Starta svetsen, valj de parametrar som ska andras och
andra dem. Forkortningen for programmet slutar blinka
och borjar lysa med fast sken under andringen.

Hall knappen AQ nedtryckt i mer an 3 sekunder.

Forkortningen Sto visas pa displayen O.

Hall knappen AQ nedtryckt i mer an 3 sekunder.
Forkortningen fér programmet slutar blinka och en
ljudsignal bekraftar att lagringen har utforts.

3.6.3.2 Lagring i ett nytt program

Starta svetsen, vélj de parametrar som ska andras och
andra dem.

Tryck kort pa knappen AQ tills 6nskat program visas.

Hall knappen AQ nedtryckt i mer an 3 sekunder tills
lagringen bekréaftas (férkortningen fér programmet slutar
blinka och bérjar lysa med fast sken).

3.6.4 Radering av ett lagrat program

Valj programmet (minne) som ska raderas och hall knappen
AQ nedtryckt i mer &n 3 sekunder. Forkortningen Sto visas
pé& displayen O. Vrid p& vredet AA tills férkortningen dEL
visas och hall knappen AQ nedtryckt i mer &n 3 sekunder
tills férkortningen fér programmet bérjar blinka.

4 MENY DRIFTFUNKTIONER

Hall knappen P nedtryckt och tryck kort pa knappen AQ

for att komma till denna undermeny.

Upprepa ovanstdende for att ga ur menyn.

Tryck kort pa knappen AQ for att valja driftfunktioner.

De funktioner som har valts med knappen AQ gar att
reglera med vredet AA.

Funktionerna gar endast att se vid TIG-svetsning.
4.1 STYRNING AV KYLAGGREGAT

Displayen U visar forkortningen H20 och displayen O
visar forkortningen OFF (fabriksinstéllning).

Vrid pa vredet AA for att valja funktion:

- OFF = Avstangt.

- On C = Alltid paslaget.

- On A = Automatisk start.

Nar svetsen startas vid automatisk drift slds kylaggregatet

pé i 30 sekunder och sténgs sedan av.

Vid nedtryckningen av slangpaketets knapp slas
kylaggregatet pa och stangs sedan av 3 minuter efter att
slangpaketets knapp har slappts upp. Om kylvatsketrycket
ar otillrackligt matar inte generatorn ndgon strém och péa

displayen U blinkar forkortningen H20.
4.2 SP (PUNKTSVETSNING OCH PULSSVETSNING)

Aktiv vid tvataktsfunktion (lysdiod G) eller fyrtaktsfunktion
(lysdiod H) vid val av tdndning med hdg frekvens (lysdiod
L).

Vélj forkortningen SP (punktsvetsning) pé displayen U
med knappen AQ. Displayen O visar férkortningen OFF.
Valj ON med vredet AA for att aktivera funktionen.

Tryck kort pa knappen AQ for att vélja forkortningen tSP.

4.2.1 tSP (punktsvetsningstid “Spot time”)

Displayen U visar férkortningen tSP och displayen O visar
tiden 1 sekund. Stall in 6nskad tid p& mellan 0,1 och 25
sekunder med vredet AA.

Om du vill stélla in pulssvetsningen (svetsning med
automatisk paustid) trycker du kort pa knappen AQ och

véljer férkortningen tin.

4.2.2 tin (paustid for pulssvetsning)

Displayen O visar forkortningen OFF.

Vrid pa vredet AA for att reglera paustiden for pulssvetsning
(reglering mellan 0,1 och 25 sekunder).

4.3 PDU (KAPACITETSFAKTOR VID PULSSVETSNING)
(endast aktiv vid pulssvetsning)

Detta &r varaktigheten fér den hégsta strémmen som har
valts vid pulssvetsning.

Uttrycks i procent av tiden som har berdknats med
frekvensen (fabriksinstéllning 50 %).

Reglering mellan min. 10 och max. 90 %.

4.4 SC (STARTSTROM)

Alltid aktiv i alla TIG-processer.
Nivan pa startstrommen fran vilken svetsningen borjar.



Anvands speciellt for starter med AC med stora elektroder
och med slope up.

Reglerar min. nivan for pedalreglaget (tillbehor art. 193).
Fabriksinstéllning 25 %.

Regleringar:

min. 1 %

max. 100 %

4.5 CRA (FYLLNING AV ANDKRATER)

Vélj forkortningen CrA pa displayen U med knappen AQ.
Displayen O visar forkortningen OFF. Valj ON med vredet
AA for att aktivera funktionen.

Tryck kort pa knappen AQ for att vélja forkortningen CrC.

4.5.1 CrC (strom for fylining av andkrater)

Denna strém &r en procentsats av svetsstrdmmen och
motsvarar svetsningens slutstrom.

Fabriksinstéllning 50 %.

Regleringar:

min. 10 %

max. 100 %

4.5.2 tCr (varaktighet for strommen for fylining av
andkrater)

Varaktighet for strommen for fylining av andkrater.
Fabriksinstélining 0,5 sekunder.

Regleringar:

min. 0,0 sekunder

max. 30 sekunder

Funktionerna gar endast att se vid MMA-svetsning.

4.6 HS (PROCENTSATS FOR STROMMEN FOR HOT-
START)

Det ar en Overstrom som anvands for att forbattra
starterna.

Fabriksinstéllning 50 %.

Regleringar:

min. 0 %

max. 100 %

4.7 THS (VARAKTIGHET FOR STROMMEN FOR HOT-
START)

Fabriksinstéllning 0,15 sekunder.
Regleringar:

min. O sekunder

max. 0,5 sekunder

4.8 AF (PROCENTSATS FOR STROMMEN FOR ARC-
FORCE)

Det ar en strom som bestammer forflyttningen av
elektroden.

Fabriksinstéllning 30 %.

Regleringar:

min. 0 %

max. 100 %

5 FJARRKONTROLLER OCH TILLBEHOR

Féljande fjarrkontroller kan anslutas till svetsen for
regleringen av svetsstrommen:

Art. 193 Pedalreglage (anvands vid TIG-svetsning)
Art. 1260 BINZEL-slangpaket ABITIG 200 (200 A - 35
%) -4 m

Art. 1262  BINZEL-slangpaket ABITIG 200 UP/DOWN

(200A-35%)-4m
Art. 1256  Vattenkylt BINZEL-slangpaket ABITIG 450 W

(450 A)-4 m
Art. 1258  Vattenkylt BINZEL-slangpaket ABITIG 450 W

UP/DOWN (450 A) - 4 m

Art. 1656  Vagn for generator
Art. 1281.083 Tillbehor fér elektrodsvetsning

Art. 1341  Kylaggregat
Art. 1192  Art. 187 (anvands vid MMA-svetsning)
Art. 1180 Koppling fér samtidig anslutning av

slangpaketet och pedalreglaget.

Med detta tillbehdr kan art. 193 anvandas
vid all typ av TIG-svetsning.
De fjarrkontroller som omfattar en potentiometer
reglerar svetsstrommen mellan den min. och max.
strém som har stéllts in med vredet AA.
Fjarrkontrollerna med logik UP/DOWN
svetsstrommen fran min. till max.

reglerar

6 UNDERHALL

Samtliga underhdllsmoment ska utféras av kvalificerad
personal i enlighet med standard CEI 26-29 (IEC 60974-4).

6.1 UNDERHALL AV GENERATOR

Sakerstall att strombrytaren BE &r i lage "0O” och dra ut
natkabeln fore underhéllsarbeten inuti apparaten.
Anvand tryckluft fér att regelbundet avldgsna metal-
I[damm som kan ha samlats inuti apparaten.

6.2 ANVISNINGAR EFTER UTFORD REPARATION

Efter en reparation ska du vara noga med att I&gga alla
kablar pa plats s att isoleringen garanteras mellan ap-
paratens priméara och sekundara sida. Undvik att tradar-
na kommer i kontakt med delar i rérelse eller med de-
lar som blir varma under driften. Atermontera samtliga
kabelklammor som pé originalapparaten for att undvika
att apparatens primdra och sekundéra sida kan sam-
mankopplas om en ledare gar av eller lossnar.
Atermontera skruvarna med de tandade brickorna som
pé originalapparaten.
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dLdNes kAl Tous pubpLOTES TlEONS TOU XPNOLLOTOLOUV-
Tal kATd TLS €VEPYELES TUYKOAANOMS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH XYMBATOTHTA

AuTrl 1 ouokevr €lval KATAOKEVAOREVT OUPbwra e
TIS €vdelEels TOU TEPLEXOVTAL OTOV €VAPIOVIOUEVO KO-
voviopd IEX 60974-10 (XA. A) kai mTp€meL va XpNOLULO-
TOLE(TAL HOVO Yyld ETAYYEALATIKOUS OKOTOUS Kal O€
Bropnxaviko meptBdAov. Oa pmopovoay, mpd ypaTl, va
vrdpxovy Suokolles oty e€aoddA\lomn TNS MAEKTPOUA
YUNTIKNS OupBaToTnTas o€ TeplBdANov dLadopeTiko am
exelvo Tns Bropnxavias.

ATAAYZH  HAEKTPIKON  KAI
EYZKEYQN

Mnv TTETATE TIG NAEKTPIKEG CUOKEUEG Padi pe Ta
B ) avoviKG atropANnTal! Z0pgwva pe TNV EupwTraikn
Odnyia 2002/96/CE mdavw oTa amopAnTa  Twv
NAEKTPIKWY KAl NAEKTPOVIKWY CUOKEUWYV KAl TNV OXETIKNA
€QApPUOYN TNG MECO OTa TTAQioIa TNG Io0XUoucag €BVIKAG
vopoBeaiag, o1 TPOG TETAYMA NAEKTPIKEG OUOKEUEG
TTPETTEl VA GUAAEYOVTAl EEXWPIOTA Kal va PETAQEPOVTAI
og pia povada avakUKAwong aTroPAATWY  OIKOAOYIKG
atmroteAeopatik. O 1I010KTATNG TNG NAEKTPIKNAG CUOKEUNG
TIPETTEI VA EVNPEPWOET TTAVW OTA EYKEKPIPNEVA TUCTHHATA
eTTECEPYATiag aTTORANTWY ATTO TOV TOTTIKO AVTITIPOOWTTO
pog. Eg@apudlovrag autr) tnv Eupwtraiki Odnyia Ba
KaAuTepeUoel To TTEPIBAAAOV Kal N avBpwTTivn uyeia!

HAEKTPONIKQN

SE PERIVPTWSH KAKHV” LEITOURGIVA® ZHTEIV-
STE TH SUMPARAVSTASH EIDIKEUMEVNOU
PROSWPIKOUV.

1.1 MINAKIAA MNMPOEIAOMOIHZEQN

To apiBunuévo Keipevo avTioToIXEl PE Ta apiBunuéva
TETPAYWVAKIA TNG TTIVAKi®AG.

B. To poAd e@peAkucouoU
TIANYWOOUV Ta XEpIA.

C. To vApa OuykOAANONG KAl TO YKPOUTT €£QEAKUCHOU

VAHaTOG BpiokovTal UTTO TAon KATd TNV OUYKOAANGON.

KpatoTe Ta X€PIa Kal Ta PMETAAAIKG QVTIKEIYEVA O€

améoTaon.

O1 nAekTpoTrAngia atrd 10 NAEKTPODIO GUYKOAANGNG

N TO KoAwdIlo pTTOpPEi va eivar Bavarn@opeg.

MpooTarteuBeite KaTdAANAa nv TEPiodo

nAekTpoTTANEiag.

1.1 PopéaTte avOeKTIKA HOVWTIKA yavTia. Mnv ayyileTe TO
NAeKTPGOI0 e Ta XEpia akGAUTTTA. Mnv @opdTe uypd
Il KATEOTPOUUEVA YAVTIQL.

1.2 BePaiwBeite o011 gioTe povwpuévol atrd 1O TEPAXIO
TTPOG OUYKOAANON 1} TO £80QPOG.

1.3 ATTOOUVOEDTE TO QIG TOU KAAWdiou Tpopodoaiag TTpIv
atro TNV AIToupyia TNG UNXavig.

2. Heotvon tTwy avaBupidoewy atmd Tnv CUYKOAANGn
pTTOpPEi Va gival BAaBepd yia Tnv uyeia.

2.1 KpartoTe 10 KEQAAI pakpid atréd Tig avabuuidaeig.

2.2 Xpnoiyotroijote  €va  oUOTNUO  AVOYKAOTIKOU

VAPOTOG  PTTOpPOUV  va

—_
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QEPIOPOU N TOTTIKNG EKKEVWONG YIO TNV KATAPYNON
TWV avaBuuIdoEwWV.

2.3 XpnOIYOTIOIACTE HIO AVEUIOTHPA avappopnaong yia
TNV KATAPyNnon Twv avabBupidoewv.

3. O1 omiBeg Tmou TTpokaAoUvTal aTTd TNV CUYKOAANGON
MTTOPET VO TTPOKOAECOUV EKPRAEEIS 1) TTUPKAYIEG.

3.1 KpatnoTte 1a eOPAEKTA UAIKA JOKPIA aTTO TNV TTEPIOXNA
OUYKOAANONG.

3.2 O10mvBApegTTOU TTPOKAAOUVTAIOTTO TNV GUYKOAANCN
MTTOpPEI va TTpokaAéoouv TTupkayld. KpatioTe éva
TTUPOORECTAPA PE TPOTTO WATE €va ATOMO Va gival O€
ETOINOTNTA VA TO XPNOIUOTTOINOEL.

3.3 Mnv ouykoAAdGTe TTOTE KAEIOT doxeEia.

4. O1 akTiveg Tou TOEOU PTTOPOUV va KAWOUV Ta UATIa
Kl VO TTPOKAAETOUV EyKAUPATA OTO OEPQ.

41 ®opéaTe KPATOG YUOAId ag@aAgiag. XpnoIUOTTOINCTE
KOTAAANAQ TTPOCTATEUTIKA VIO TO QUTIA KAl POUTTEG UE
KAEIOTO TO €TMIAQiYIO. XpNOIYOTTOINOTE HAOKEG KPAVN
ME @iATpa cwoToU peyéBoug. DopéaTe €va TTANPEG
TIPOCTATEUTIKO YIQ TO CWHA.

5. AiaBacTte TIG 0Onyieg TPV XPNOIUOTIOINCETE TNV
MNxavA f akoAouBnoTe oTroladATToTE dladIKagia JE
auTn.

6. Mnv aoaipeite Kal
TTPoEId0TT0INONG

MNV  KOAUTITETE TIG ETIKETEG

2 TENIKEZ NEPIFPA®EZ
2.1 MPOAIATPA®EZ

AUTOGC O OUYKOAANTAG €ival pIa yeEVVATPIO OUVEXOUG
oTaBepols  pelPaTOg TTOU  TrapdyeTal  OlApéTOU TG
texvohoyiag INVERTER, Ttou oxedidotnke vyia Tnv
OUYKOAANGN TwV €TTEVOUNEVWV NAEKTPODIWY (e e€aipean
TOV KUTTOPIVOUXO TUTTO) Kai Tnv odiadikacia TIG ue
TTUPAKTWON ETTOQPNG KAl 0€ uYnAf ouxvoTnTa.

Aev Ba TTPETTEI VO XPNOIPOTIOIEITAI VI TO LETTAYWHA TWV
CWAAVWV.

2.2 ENEZHMHZH TQN TEXNIKQN AEAOMENQN
2THN MINAKIAA THZ MHXANHZ.

H ouokeun eival kataokeuaopévn Katd Toug akdAouBoug

kavoéveg : IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10 CI.

A-IEC 61000-3-12 - IEC 61000-3-11 (d¢ite onueiwon 2).

N. AplBpd, unTpwou Tou TPETEL va avadpépeTal
TAvTa yta omoladnmoTe {NTNOT OXETLKY e
TN OUCKELY

2TOTIKOG METATPOTTEQNG UOVOPOAOIKNG TUXVOTNTAG
METAOXNMOTIOTAG-aVOPOWTAG.

D Kafodik) 186t Ta.

SMAW. Katd\nho yita ouykOANOM e eTevdeSupéva
NAekTPOSLA.

TIG Katd\\nXo yia ovykoAnon TIT

uo. AevTepelovoa TAoN €V KeEVD

X. ExatooTiato, (%) mapdyovta, vimpeota, 10
AETITWY TOU T} OUOKEUN WTOPEL VA AELTOUPYTOEL
LE OUYKEKPLLEVO pelpa xwpl, va mapd
yeu umepbeppdroet,.

12. Pelpa ovykdA\non,.

u2. AevTepetovoa Tdon pe pevua 12.

u1. OvopaoTikn Tdomn TpodpodHTNoM,.

H pnxavn Stabétel obotnpa autopaTtn, emAoy),
™, Tdom, Tpopodooid,.

1*50/60Hz Movodaoikr) TpododdtTnon 50 1 60 H{.

1 max. Elvat n avdTatn Tl Tou amoppodnuévov pel
HLATO,.

11 eff. Elvat n avdtatn Tipy Tou pelpaTto, TOu Tpdy
paTkd amoppoddTal BewpwivTa, TNV amodoom
KUKAOU UTMpeaia,.

IP23S  Bafud, mpooTacta, meptBAUATO,.

Babud, 3 w, delrepo Ympelo Selxvel 6TL auv)
T OUOKEUN WTTOpel va amobnkeDeTal al\d OxL va
xpnotpomoleiTar o€ eEwTeplkd XWpo KATA TN
dldpkeLta Bpoxm, mapd LOvo av TPORAETETAL
TpooTacid.

IE' KatanAdmTTa w, mpo, meptBdA\ovTa e
avénpévo kivduvo.

HMEIQZXH:

1-H ouokeun €xel €mTiong oxedIaOTE yia TNV £TTeEEpyaoia o€
TepIB&AAOV pe BaBud péAuvong 3. (Acite IEC 60664).
2-Auti n ouokeuny eival oupBary pe v diataén IEC
61000-3-11 e 1OV OpO OTI N PEYIOTN ETTITPETTOUEVN
euTTédNON Zmax Tou CUCTAPATOG gival YIKpATEPN 1) ion
pe 0,294 gTo onueio dIATTEPNG avApeca oTo oUCTNUA
TOU XEIPIOTA Kal €Keivo Tou Koivou. Eivar guBivn tou
TEXVIKOU EYKOTAOTAONG 1} TOU XPrOTN TOU £€0TTAICOU va
€YYUNOEi, CUPPBOUAEUOUEVOG EVOEXOUEVWIG TOV XEIPIOTH
TOU BIKTUOU Slavoung, OTI N CUOKEUN €ival ouvOedeUEVN
ME TpO@OodOCia PEYIOTNG ETTITPETTOUEVNG EPTTEONONG TOU

OUOTAPOTOG Zmax PIKpOTePNG 1) iong pe 0,294.

2.3 NEPIrPA®H TQN MNMPOZTATEYTIKQN

2.3.1 OgpuIKA TTpOCTACIO

AuT) n ouokeur TpooTaTelETal OO £va  aIoBNTPa
Bepuokpaciag o oT1oiog, av auénbei n emMTPETTONEVN
Beppokpacia, armmayopelel TRV AgiIToupyia TG PNXAVAG.
H trapéufaon tou BeppooTdTn onuaTtodoTeiTal Ammd TNV



évauan Tng auvtunaong “OPn” ato display U trou BpiokeTal
oT0 TTaveA eAEyxou.

2.3.1 MpooTtacia epayng

Auty n pnxavry ouykOAAnong d1aBétel  didgpopa
TIPOOTOTEUTIKA TTOU OTAMOTA TRV PNXavh TIpiv apxioel
va ugiotatal {nuiés. H trapéupPacn kdBe TrpooTaciag
onuarodorteital ammd TNV £€vauon TngG ouvrunong tou “Err”
oTo display U kai amd éva apiBud 1ou gugavifetal 010
display O. Av aviyxveutei éva xaunAoé emrimmedo vepou
OTO YKPOUTT Yu&ng Ba suavioTei n ouvrunon H20, n
otroia kai 0a avaBooBrvel oTo display U.

3 EFKATAZTAZH

EAéyEaTte 611 n Tdon Tpo@od0aiag avTIGTOIXEN PE EKEIVN TTOU
avaypd@eTal TNV TTIVOKIOA TwV TEXVIKWY dEOOUEVWV TNG
MNXavhg ouykOAANoNG.

2uvdéoate 10 @IG KATAANANG atrdédoong OTo KAAWDIO
Tpopodociag BePaivoviag 6T 0 aywyodg KiTpivog/
TTPACIVOG €ival OUVOENEVOG E TOV TTEIPO TNG YEiwonNg.

H omédoon TOU payvnToBePUIKOU BIOKOTITN 1 TWV
aoQaAEIWY, O€ OLIpA OTNV TpoPodoaia Ba TTPETTEl va gival
idla Tou peuparog |1 TTou atmroppo@dral aTrd TV PNXavh.

3.1. EKKINHZH AEITOYPIIAZ

H eykatdoTaon TN uNXavAg 0a TpETTel va TTpay UATOTTOIN O]
atrd £uTTeIpo TTPoowWTTIKO. OAeg 01 GuvdEDEIG Ba TTPETTEN va
TTPAYUATOTTOINBOUV 0€ CUP@WVIA JE TOUG KAVOVIOUOUG O€
I0XU Kal TNPWVTAG TTANPWGS TOUG VOUOUG TTPOCTACIOG aTTd
atuxnuara (CEI 26-23 / CEIl CLC 62081)

3.2 NEPIFrPA®H THX XYZKEYHZ (EIK.1).

BA) AkpodékTng 650U apvnTIKOG (-)

BB) AKpO3£KTNG €630V BETIKOG (+)

BC) Zuvdétng yia To TTARKTPO TOU TTIOTOAIOU
ouyk6AAnong TIG. >uvdéoaTe Ta KAAWDIA TOU
TTUpooU ouykOAAnong ota pin 1 kai 9.

BD) ZoOvdeopog (1/4 agpiou).
2uvdéeTal oTOV CWAARVA agPiou Tou TTUPCOU
OuykOoAAnong TIG.

BE) Tlevik6g 31akOTTTNG

BG) KaAwdio Tpo@odoaiag.

BH) ZuvdeTikd Tpo@odoaciag agpiou.

BO) Zuvdérng T0tToU DBY (RS 232).
Mpog xprion Kai evnUEPWOTN TWV TTPOYPAPHATWY
MIKPOETTECEPYADTWV.

BQ) ®ig kaAwdiou SiIKTUOU.

BR) Mpi¢a rpecooTtdTn.

3.3 NMEPIFPA®H TOY NMANEA (Eik.1).
MARkTpo diadikaociag AT.

H emAoyn TpoBAaAAeTal amd TNV €vaucn evog €K
WV |1wv led AX, AV, 1] AW.

0= Oem)
Led AX Led AV

O
Led AW

MAAkTpO AciToupyiag E.

H emAoyn TpofdAAeTal ammd Tnv évauon evog €K
¥V |wvied F, G, H, I, L, M, N, 1y PP.

2¢ Aeimoupyia TIG 1a evepyotroinuéva led Ba givai

TavTa 800, €K TWV OTTOIWYV TO £va UTTOOEIKVUEI TOV TPOTTO
évauong e HF 4 og emmagr) kal 10 GAAO uTTOdEIKVUEl TNV
ouvexn 1 TTOAUIKR AsiToupyia pe eVIOAEG 2 1 4 xpovwv.
2€ KGBe TTieon autoU Tou TTARKTPOU £XOUME WIa KaIvoUpyIa
etmAoyn. H ekkivnon Twv led o€ avTiaToixia ye Ta cUuBoAa
TTPORAAAOUV TNV €TTIAOYN ZAG:

F - LED. Zuyk6AAnon TIG pe évauon T16¢ou
XWpPig uynAnR ocuxvoeTnTa.

MNa tnv TpdoBacn oTo 16O TTATHOTE TO TTANKTPO TTUPCOU
KOl OKOUUTIAOTE PE TO NAEKTPOBIO BOAPpauiou TO TEUAXIO
TTOU BEAETE VO OUYKOAANOETE Kal avaonKwaoTe To. H Kivnon
Ba TpéTTel va gival atto@acioTikA kal Taxeia (0,3 sec).

L - LED. Zuyk6AAnon TIG pe évauon T16¢ou
uPnAARg ouxvoTnTag.

MNa v évauon 16¢ou TTOTACTE TO TTAAKTPO TTUPCGOU KOl
évag AoTIKOG omveApag uwnAng tdong/ouxvétntag Ba
TTUPAKTWOEI TO TOEO.

G - LED. ZXuyk6AAnon TIG-ouvexng-2
XPOVWV (xe1pokivntn).

MatwvTtag 10 TTARKTPO TOou TTUpooU TO pelpa apxicel
va auédvetalr kar datravd xpovo avTioToixo oTo “slope
up”, ToU TIPOANTITIK& puBuicTNKE, yIa TNV avAKTNOoN
NG puBuICduevng TIUAG dlapéoou Tng Aaprig AA. Otav
aTTEAEUBEPWVETAI TO TTARKTPO TO pEUNA apyifel va EIWVETAI
kal datravd xpovo avtioToixo Tou “slope down”, TTou
TTPOANTITIKA PUBMIOTNKE, WATE VA ETTIOTPEQPEI GTO UNOEV.
2¢ auTh Tnv Béon civalr duvath n ouvdean Tou ageooudp
evToAéa TTevTAA ANT. 193

— 8 it/ LED. ZuykéAAnon TIG-ouvexhc-4
XpOvwyv (autéuarn).

AuTS TO TTPOYPOUUa BlaPEPEl aTTO TO TTPONYOUUEVO EiTE
yIaTi n évauon €iTe yiati n Tavon eAEyXovTal TTATWVTAG Kal
aTTeEAEUBEPWVOVTAG TO TTANKTPO TOU TTUPCOU.

E181k6 4 Xpévwyv ( Autéparo ).
AuTi n AsiIToupyia PTTopEi va xpnoiuoTroinOei pe:

el VAUV -51TTAR oTAOHN peUpaTog 4 XpOvwY
YNVl i -TTaAMIKO 4 Xpovwv

CVALAYN il -TraApIkG  SITTARG  OoTd0ung pedpaTtog 4
XpPOvwv

Emrtpémer v diatpnon Tou pelpatog kpatripa (CrC)

META TO TEAOG TNG GUYKOAANGNG 600 TO TTAAKTPO TTUPCGOU

TTAPAUEVEI AVOIKTO.

H avaykaio ouvBrkn yia Tnv Trpaydarotroinon oe 4

XpPOvoug eival 0TI n Asiroupyia TTAfpwong Tou TeAIKOU

kpatipa (CrA) Ba mpétel va gival ON kal o XpOvog Tou

peupaTtog kpathpa (tCr) va ivai 0,0.

H ouykOAAnon &ekivd TTatwvTag Kai a@rivovtag aueca 1o

TTAKTPO TTUPCOU.

To pedpa gkkivnong eival ekeivo TTou puBuifeTal atd TNV

Tapduerpo SC, akoAouBei Tnv pdutta avodou Kal TV

avAaKTNon Tou peUPATOG CUYKOAANCNG.

MNa v AREN TNG OUyKOAANONG O XEIPIOTAG Ba TTpETTEl

va TTatACEl TO TTAAKTPO TTUPCOU Kal va TO OlaTneRoEl

TaTnuévo,

n pnxavr va akoAouBei Tnv pautra kaBodou (slope down)

yla va @tdoel ato pevpa kpatrpa (CrC). Auth Ba peivel

EVEPYN MEXP!I TNV CTIYUA TTOU TO TTAAKTPO TTUpadg Oev Ba

atreAeuBepwoBei, Oeite €Ik. (2 ).
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-
MNa emoTpopry oOT0 TIPONYyoUPEVO  KUPIWG  pelua,
emavoAaBete Tnv dpdon Trieong Kal atreAeuBépwong
TOU TTAAKTPOU TTupcou, To led T dev avdpel evw 10 led V
4T "speciale’ aTTevepyoTrolgiTal.  Av 0g OTTOIQOATIOTE OTIYU BeANCETE

Fig. 2

mL744l| | - LED. Zuyk6AAnon TIG-GUVEXAC pe SITTAG
emiredo peUpaTog-4 xpovwyv (autéuarn).

Mpiv evepyotroioete 10 T0E0 pubpiote Ta duo ETTITTEdA
pelpaTog:

MpwrTo etriTredo: TTatnoTe 10 P péxpl va avawel 1o led T kai
pubpioTe To KUPIO peUpa Pe To AeBIE AA.

AeUTepo emimedo: atrioTe 10 P péxprl va avayel 1o led V
Kol pubpioTe TO KUPIO peUpa pe To Aefi€ AA.

Metd Tnv £vauon Tou TOEoU TO pelpa apyicel va augdvetai
kal darravé xpovo avtiotoixo oTto “slope up” (led S
EVEPYOTTOINUEVO), TTOU TTPOANTITIKA pubuioTnke, yia Tnv
avakTnon TNG pubuifduevng TiPNG diauéoou TnG AaBng AA.
To led T avdpel kai To display O Tnv TTpoRdAcl.

Av katd TnVv d1dpKela TNG OUYKOAANONG UTTAPXEI avAyKn
Meiwong Tou pelPaTOG XWPIC va ofroel 1o TOEO (yIa
TTapadelyua allayy Tou péoou TTAfpwong, aAAayn Tng
epyaolakng 6éong, peTGBoon oe pia opifovtia Béon
KATT....) TTATACTE Kol ATTEAEUBEPWCATE AUETA TO TTANKTPO
TTUPOOU, TO peUpa Baivel oTnv deUTEPN ETTIAEYPEVN TIUA, TO
led V avaBer kai To T oBrvel.

va OIOKOWETE TNV OUYKOAANGON TOTACTE TO TTAAKTPO
TTUpooU Yia éva XPoVIKO didoTnpa peyaAutepo Twyv 0,7
OeuUTEPOAETTTWY, OTNV ouvéxela atmeAeuBepwaTe 10. To
peUa apxidel va PEIWVETAI JEXPI VO UNOEVIOTEI OTO XPOVO
Tou “slope down”, TTou kaBopioTnke TTPOANTITIKG (led W
EVEPYOTTOINUEVO).

Katd tv ¢don Tou “slope down”, av TatnBei Kai
atmeAeuBepwBei  Gueca To TTANKTPO TTUPCOU, YiveTal
ETMOTPOPN OTNV XOUNASTEPN TIUR PEUPATOG AVAUETA OTIG
PUBUICOUEVEG TIUEG.

>HMEIQZH. o 6pog “TMATHEITE KAI ANMEAEYGEPQXTE
AMEZA” avagépetal o€ éva PEyIoTo Xpodvo Twv 0,5 deur.

URBLILI M - LED. XuykoAAnon TIG-TraApIKA-2
XPOvwV (xeipokivntn).
Matwvtag 10 TTAAKTPO TOUu TTUpooU TO pelua apxicel
va auédveral kar datmmavd xpovo avTioToixo oto “slope
up”, ToU TIPOANTITIK&A puBuicTNKE, yia TNV avAKTNON
™G puBUICduevNG TIWNAG dlapéoou TnG Aapnig AA. Otav
QaTTEAEUBEPWVETAI TO TTAAKTPO TO PEUMA APXiCEl VA PEIWVETAI
Kal datravd xpovo avtiotoixo Tou “slope down”, TTOU
TIPOANTITIKA PUBMIOTNKE, WOTE VA ETTIOTPEPEI OTO PNOEV.
>¢ auth Tnv Béon cival duvath n ouvdeon Tou ageooudp
evioAéa TrevidA ANT. 193



WAVMILIN . LED. XuykoAAnon TIG-maApiki-4
XPOVWYV (autéparn).
AuTO TO TTPOYPAPUA dlaPEPEl OTTO TO TTPONYOUUEVO EiTE
ylaTi n évauon €ite yiaTi N TTauon eAEyXOvTal TTATWVTAG Kal
atreAeuBePUWVOVTAG TO TTANKTPO TOU TTUPCOU.

WAL pp . LED. Tuyk6AAnon TIG-maAuiki pe
OITTAG emriTredo pelpaTog-4 XpOVwWYV (QUTOHATN).

H mpayupatotroinon tng Aeitoupyiog ouykOAAnong eivai
idla e exeivn TTOU TTEPIYPAQPETal YIa TO led . Metd atrd TNV
pUBUION TWV PEUPATWY EKKIVNONG, ] ox€on YETAEU Toug Ba
OlaTnpenBei akdua Kal o deUTEPO ETTITTEDO.

\ AA - AABH

@'Y Pubpicel To pelpa ouykdAAnong atéd 10-180A
A oc MMA kai a1 5-220A oc TIG.

EmmAéov o¢ ouvduaoud pe 10 TTANKTPO P
gival duvatov:

-va puBuIOTEl TO BEUTEPO £TTITTEDO TOU peUpaTog V

-va puBuioTei TO “slope up” S

-va puBuioTei To “slope down” W

-va puBbuioTei n auyvoTtnTa TdApwong AE

-va puBuioTouv Ta post gas X

-va pubuioTei N ouyxvoeTnTa TOU PEUMATOG KATA TNV
OuykoAAnon AC Q

-va puBuioTei n 1000TABUION TOU KUPATOG KATA TNV
Ouyk6AAnon AC R

Visualizza:

1. Ze MMATNV 140N €V KEVW KAl KATA

TNV GUYKOAANGN TNV TA0N AgiToupyiag
KaTA TNV OUYKOAANoN.

2. Me TIG ouvexég, xwpig va TTatdrte 10 TTARKTPO TTUPCOG,
n ouvtunon PL (eAeUBepo TTpoypappa) .
Me TIG ouvexég, TTATWVTOG TO TTARKTPO TTUPCOG, GAAG
XWPIG TNV TTPAyPaTOTToiNGN OUYKOAANGNG, TNV TAGN £V
KEVW
Me TIG ouvexég, TTATWVTAG TO TTANKTPO TTUPCOG, OAAG
ME TNV TTPAYUATOTTOINON GUYKOAANONG, TNV TAON
NAEKTPOOUYKOAANCNG.

3. TlpoBdaAel apiBunTIKG OAa Ta YeyEDN e €aipeon Ta
peupara, eMAECaTE e To TTARKTPO P.

4. T1poBdAel OAeG TIG CUVTUAOEIG TOU YEVOU S1adIKaGIWV
AeiToupyiag

5. H ouvtunon “OPn“ avafBoofrvel katd 10 dvolyua Tou
BeppoaTdTn.

6. Katd tnv didpkeia TG €mmMAOYAG Twv €AelBepwv N
ATTOONKEUPEVWY 0TV PVAKN  TTPOYPAUMATWY  TIG
ouvtunoeig PL...P01...P09.

e o o) O -Display

'-' ’-’ ’-’ MpoBdAer:

’-’ ’_’ ’-’ 1. Ze OUVOrKeg

ETTAVAPUBUIoUEVO peUpa.

2. g ouvbnkeg @opTtiou To pelpa CUyKOAANONG Kal Ta
ETITTEdA TOU.

3. Z& ouykOAnon TIG TmaApIkn,
PEUPATWY OTA OXETIKA ETTITTEDA.

4. TpoBdAel 6Aa Ta pey€On Kai TIG TINEG TOU PEVOU TWV

OeUTEPWV AEITOUPYIWV.

AQ - EMINOFEAZX
_:’> EmAéyel kal atrouvnuoveUel Ta TTPOYPAUUATA.

Kevou TO

NV evaAlAayr Twv

H unxavry ouyk6A\nong €xer v duvatétnta  va
QTTOPVNMOVEUOEl  EVVIA  TTPOYPAPMATO  OUYKOAANGONG
P01.....P09 kai eival og Béon va Ta avakoAei dlapéoou
autoU Tou TAAKTpou. EmmAéov eival diaBéoiyo Eva
Tpoypauua epyaaciag PL .

EmiAoyn

MatwvTtag ouviopa autd 1o TTAAKTPO TTPORAAAETAI OTO
display U o apibudg Tou €mOpEVOU TTPOYPAUUATOG OF
oxéon Me ekeivo pe 10 otroio douAeveTtal. Av auTtd dev
a1roBnKeuTel TNV PVAEN N €Typaen 6a avaBoofivel, o€
avTiBeTn TTEPITITWON B0 gival oTaBePd avappévn.
ATtropvnuéveuon (o¢ite ap.3.6)

OT1av eTMAECETE TO TTPOYPANMA, TTATWVTAG YIA £VA XPOVIKO
oldotnua Twv 3 OEUTEPOAETTTWY, ATTOUVAUOVEUOVTAI
Ta dedopéva. zav emPBeBaiwon autold, o aplBudg Tou
TTpoypauuartog, TTou Ba TpofAnBei oto display U, 6a
Tawel va avaBooBrvel.

P - ENINOCEAZ

Matwvrag autdé 10 TAAKTPO  QWTidovTal
ouvéxela Ta led:

Mpoooxn! 6a @wTioToUV Povo Ta led TTou ava@épovTal
oTOV ETTIAEYPEVO TPOTTO OUYKOAANONG. Tl KoTtd Tnv
ouvexn ouykOAAnon TIG dev Ba @wTtioTei TO Q TO OTTOIO
QVTITIPOCWTTEUEI TNV OUXVOTNTA TTAAROU.

KdaBe led utrodeikviel pia TTOPAPETPO N OTToia YTTOPEI va
pubpuioTei diapéoou NG Aaprg AA katd Tnv diIdpKela TNG
évauong Tou idlou Tou led. Metd ammd 5 deutepOAeTTTa
atrd TNV TeAeuTaia HeETaBOoAR, To led evdiagEpovTog ofRvel
Kal UTTodeIKvUETAl TO KUPIO PEeUPA OUYKOAANONG &vw
gvepyoTrolgital kal To avtioTtoixo led T.

v

loan\%

ENIAEZIMA LED ZE ZXZYIFKOAAHZH TIG DC
(ZYNEXOYZ PEYMATOZ) KAI ZE ZYITKOAAHZH TIG
AC (ENAANAZZOMENOY PEYMATOZ):

AL - Led Mpo-agpiou

P0Buion oe 0,05-2,5 OeutepOAeTTTO.
Xpoévog €E6d0oU Tou agpiou TIpIV ATTO
TNV évapén TNG oUYKOAANONG.

S - Led Slope up.

Eival o xpovog oTov otroio 10 peupa
QTAVEL, EEKIVWOVTAG OTTO TO EAGXIOTO TNV
TIUA Tou peUPaTog pUBuiong. (0-10 deur.)

T - Led PeOparog
OUYKOAANONG.

KUpIOG-

V -Led de0Tepou eTITTESOU pEUHATOG
ouyk6AAnong | Bacikou.

AuTO TO peva gival TTAvVTa €va TTOO0O0TO
TOU KUPIOU PEUPATOG.

AE - Led TMaApIKAG oOuxvoTnTag
(0,16-500 Hz).

W - Led Slope down.

Eivar o xpdvog oTov 0110i0 TO peUpa
@Tavel, OTO €AAXIOTO KOl  QTNnV
artrevepyotroinon Tou 16¢ou (0-10 deur.)

X - Led Metd agpiou.
PuBuicel To xpdvo €¢6dou Tou agpiou
070 TEAOG TNG UYKOAANonG. (0-30 deur.)




ENIAEZIMA LED MONO zE ZYIKOAAHZH TIG AC
(ENAAANAZZOMENOY PEYMATOZ):

STanT Led AO Start
FEEREN PubpiCel 1o emimedo “hot-start” yia Tnv

BeATioToTTOINON TWV evauoewv o€ TIG AC
yla kéBe didueTpo nAektpodiou. Katd tnv €vauon autou
Tou led To display O Ba TTpodAel TNV apIBUNTIKA TIPK TTOU
avaEpeTal OTIG SIOPETPOUG TOU NAEKTPODIOU, O XEIPIOTAG
dlapéoou TnG Aapng AA ptropei va pubuioel Tnv dIGUETPO
TTOU XPNOIYOTIOIEITAI OTTG AUTOV KAl va AVOKTHoEl dueca
Mia dptia ekkivnon. PuBuion amd 0,5 €wg 4,0.

Led Q Hz
n PubBpiceiTnvouxvotntatou evaAAaoodUEVOU
peupatog. PUBpion até 50 + 150 Hz.

Led R
[ | u - . . .
PUBuion TG apVNTIKAG  TTOCOOTWONG

nUikUpatog PEN (dicioduong) diauéoou Tng AaBng AA, n
TIUA UTTOPEl Va peTaBAnBei atrd 1 £wg 10.

PUBpion 1ng BemikAg moodoTwong nuikupatog CLn
(kaBapiopog) diapéoou NG AaBng AA, n TIPR PTTOPEi va
peTaBAnBei atrd 1 €éwg 10.

H mTpoteivouevn Tipn givai 0.

Led utr6d€iEnNg TNG CWOTAG AsiToupyiag Tou
OUOTANATOG TTOU PEIWVEI TOV KiVOUVo NAEKTPOTTANEIOG.

PUBuion 1000TdBUIONG TOU

ey BC — ZuvoeTikd 10 TOAWV

O ¢  autd TOo OuvdETn  ouvdéovral

4 /S Ol QATTOUAKPUGCUEVOI EVTOAEIG TTOU
TTEPIYPAPOVTAI OTNV TTAPAYPAPO 5.

AlaBéoipyo avaueoa oTa pin 3 Kal 6 yia kabapr) TTagn TTou

onpatodortei TNV £vauon Tou To¢ou (Max 0,5 A - 125 VAC /

0,3A-110VDC/1A-30VDC).

3.3. FTENIKEZ ZHMEIQZEIZ

Mpiv amdé Tnv Xprion autoU Tou ouykoAANTH diapdoTe
pe Tpoooxn Tig diataEeig CEl 26-23 / IEC-TS 62081 kai
emmAéov emBefaiwoate TNV TANPOTNTA TNG MOVWONG
TWV KAAWBIWV, TWV TTEVOWV QOPEWV NAEKTPOdIWY, TwV
QICWV KAl TwV QI KABwG €TTiong OT1 n dlATOPN Kal TO
MAKOG TwV KoAwdiwv ouykOAANong cival cupPBaTtoi ye 10
XPNOILOTTOIOUEVO PEUUA.

3.4.  IYTKOAAHZH
HAEKTPOAIQN (MMA)

TQN ENMENAYMENQN

- AuTi n pnxavl CuykOAANnong eival KatdAAnAn yia tnv
OUYKOAANoN AWV Twv TUTTWV NAEKTPOBIWV Kal £¢aipean
TOV KUTTOpPIVOUXO TUTTO (AWS 6010).

- BeBaiwBeite 611 0 diakomTng BE eival otnv Béon 0 kai
otV OUuvEXela ouvdéoate Ta KaAwdia OuykOAAnong
AaKOAOUBWVTAG TNV TTOAIKOTNTA TTOU QUITEI O KATAOKEUQOTHG
TwWV nAekTpodiwv TOU Ba  XPNOIYOTTIOINCETE KOl TOV
OKPOOEKTN TOU KOAwdIOU yeiwong Katd TPUAPA OTO TTIO
KOVTIVO onueio otnv ouykOAAnon Bepaiwvovtag ol
UTTAPXEI MIa KOAR NAEKTPIKY ETTOQN.

- Mnv ayyifete TAUTOXPOVO TOV TTUPCO 1 TTEVOQ Qopéa
NAEKTPOBIOU Kal TOV OKPOOEKTN YEIWONG.

- Avayre Tnv gnxavn diapéoou Tou d1akoTTTn BE.

- EmAéCare, TTatwvtag 10 TTARKTpo AT, Tnv Sladikaoia

MMA, led AW evepyoTtroinuévo.

- PuBpioTe 1o peUpa pe Baon tnv dIGPETPO TOU NAEKTPODIOU,
TNV B€0n ouykOAANoONG Kal Tov TUTTO OUVOETIKOU TTPOG
EKTEAEDN.

- MeTd 10 TEAOG TNG GUYKOAANONG QTTEVEPYOTTOINOTE TTAVTA
TNV OUOKEUN KAl a@aIpEOTE TO NAEKTPOSIO aTTd TNV TTévoa
QopEa nAekTpodiou.

3.5. ZYTKOAAHZH TIG

EmAéyovtag Tnv diadikagia TIG AC givar duvarn
n ouykOAANon Tou AAOUMIVIOU, TWV KPARATWY aAOUIViOU,
OpPEIXOAKOU Kal payvnaiou evw €TMIAEyovTag TNV €TTIAOYA
TIG DC givar duvaTtrl n GOUyKOAAnGn ToOU
avogeidwrou xdAuBa, Tou O1drPoU Kal Tou aAoupIviou.
>uvdEoaTe Tov OUVOETN Tou KaAwdiou yeiwong oTov BETIKO
TOAO (+) TNG PNXAvAG OUYKOAANONG Kal TOV aKPOOEKTN
TEMQXiIOU OTO TTI0 SUVATO CNWEIO TNG INXAVHS CUYKOAANONG
BeBaiwvovTag yia TV UTTapén ApTIag NAEKTPIKAG ETTAPNAG.
2uvdEaTe TOV OUVOETN 1I0XUOG Tou Tupoou  TIG oTov
apvnTIKG TTOAO (-) TNG PNXAVIG GUYKOAANGNG.

2UVOECTE TOV OUVOETN EAEYXOU TOU TTUPCOU OTOV OUVOETN
BC 1ng pnxavng ouykOAAnaong.

2uvdéoaTe TO OUVOETIKO TOU CWANVa agpiou Tou TTupooU
o010 OuvdEeTIKO BD TnG unxavrg kal Tov CwARva agpiou
TTOU TTPOEPXETAI ATTO TOV PEIWTAPA TTiEaNG TNG PIAANG OTO
ouvoeTIKO agpiou BH.

3.5.1 M'kpouTr Yugng (TTpoaipeTiKO yia Avt. 1341).
Av  xpnoigoTtroigital  évag  TTUPOOG  Wuéng

XPNOIUOTTOINCTE TO YKPOUTT WUENG.

EicdyeTe TOUG CWAAVES WUENG TOU TTUPCOU OTA GUVOETIKA
TOU YKPOUTT Wu¢ng divovTag TTpoaoxr oTnv TAPNon g
€€6d0U Kal €10600u.

vepoU

3.5.1.1 MNeprypaen TwV TTPOCTATEUTIKWV

- MpooTtarteuTikd TTigong uypoU Yigng.

AuUTO TO TTPOCTATEUTIKO TTPAYUATOTIOIEITAI DIAPNETOU EVOG
TPECOCTATN, TIOU €EIOAYETE OTO KUKAwMa €§6dou Tou
uypou kai eA€yxel évav PIKPOBIaKOTITN. H avemapkng
TTieon onpaTodoTeiTal ammd Tnv ouviunon H20 kai n oTroia
avapBooBrAvel oTo display U.

3.5.1.2 Ekkivnon Asitoupyiag.

ZeRI0WOTE TNV TATTA KOl TTANPWOATE TO VTETO(ITO (N
ouoKeun 01a6£Tel TTEPITTOU €va AiTpo uypoU).

Eivar onuavtikdg o 1epIodIKOG €Aeyxog, Olapéoou Tou
oTeAéxoug emBewpnong, 61 To uypd diatnpeital oTnv
oTaobun “max”.

XPNOIYOTIOINCTE WG WUKTIKO Uypod vePO (KATA TTPOTIUNGN
OTTIOVIOPEVO)  QVOMEUEIYUEVO — PE  OIVOTIVEUMA  HE
kaBopiouévn TTOOOOTWON CUPPWVA HE TOov akdAouBo
Tivaka:

Bepuokpaacia vepO/oIvVOTIVEU A
atrd -0°C péxpr Toug -5°C 4L/1L
aTré -5°C péxpl Toug -10°C 3,8L/1,2L

ZHMEIQZH Av n avrAio TepIOTpEQETAl PE ATTOUTIA
WUKTIKOU uypou gival avaykaio va a@aipéceTe vepd atrd
TOUG OWARVEG.

2 QuTA TNV TTEPITITWON OTTEVEPYOTTIOINOTE TNV YEVVATPIA,
TTANPWOOTE TO VTETTOJITO, OUVOECATE €va CwARva OTO
OUVOETIKO (£2),) Kal EI0GYETE TO GAAO GKPO TOU CWAVA OTO
VTETTOJITO.

Elodyete TOV OUVOETHPA TOU TTPECOOTATN KAl TOV CWAAQVQ
dIkTUoU oTIG TTPiCeg BR kal BQ.

Evepyotroifote  tnv  yevvATpia  yia  Trepimou 10/15



OeuUTEPOAETTTA.

AvayTe TN unxavi

MNa va emAEEETE TOV TPOTTO AEITOUPYIOG TOU YKPOUTT YUENG
oeite To KedaAaio “ MENOQY AIAAIKAZIQON AEITOYPIIAZ”.

3.5.2 Ekkivnon Asitoupyiag.

Mnv ayyiCetal onuegia uTTO TAON KAl TOUG OKPOOEKTEG
€EG00U OTAV N GUOKEUN TPOPOJOTEITAI.

Katd tnv TpwTn €KkKivnon NG PNXavAg €TTAEEETE TNV
Aeimoupyia diapéoou Tou TTANKTPOU E Kal Twv TTapauéTpwy
ouykOAAnong diapéoou Tou TTANKTPou P kai TG AaBrg AA.
Mpoooxn! O1 pubuioeig yia Ta led AO = start, Q = Hz, R
= 1000TAOUION TOU KUPATOG PTTOPOUV va €TTIAEXBOUV Povo
oe TIGAC.

H pon avevepyou agpiou Ba TTpETTEl va puBpileTal atrd pia
TIUA (o€ AiTpa a1md AeTTTO) TrEPiTIOU 6 POopPES TNV DIAPETPO
TOU nAekTpodiou.

Av xpnoigotrolouvTal ageooudp TUTTOU gas-lens n TTapoxn
agpiou PTTopei va Pelwdei TTepiTTou 3 Qopég TNV JIAUETPO
TOoU NAekTpodiou. H SIGUETPOG TOU KEPAUIKOU OKPOPUTiou
Ba mpétrel va gival atrd 4 £wg 6 QopEéG TNV OIAPETPO TOU
nAekTpodiou.

- Metd 10 TEAOG TNG OUYKOAANONG ATTEVEPYOTTOINOTE
mavra TNV ouokeun Kol KAgiote Tnv PBoaABida Tng
@IAANG agpiou.

3.5.3 MpoeTroipacia nAekTpodiou.

Eivar avaykaia pia 101K TTpOGOXH OTNV TTPOETOIPNATIA TNG
MUTNG Tou NAekTpodiou. KatepyaaTeite Tnv TpifovTiag waoTe
va TTEPIEXEI MI KABETN aUAaka OTTWG UTTOOEIKVUETAI OTNV
€IK.3.

15+2 d

Fig. 3 ]
- d /
MPOXZOXH: METAAAIKA NTHTIKA TMYPAKTQMENA
MEPH ptropoUv va TPauUATiOOUV TO TTPOCWTTIKG, VO
TTPOKOAEOOUV  TTUPKAYIEG KOl VO KOTOOTPEWOUV  TOV
e¢omAioyo. H MOAYNZH AMNO BOA®PAMIO pTropei va
MEIWOEl TNV TToIGTNTA TG CUYKOAANGCNG.

* Mop@oTtroifjote 10 NAekTPOdIO TOu PoAQappiou pe Eva
TpIBEio TTOU BIABETEN EIBIKA TTPOCTATEUTIKA KAPTEP

Kl QOPWVTAG €10I1KO TTPOCTATEUTIKO EEOTTAIOUO KOl IJATIONO
yia TO TTPOCWTTO, Ta XEPIA KAl TO CWHA.

* Mopgotoifote Ta nAeKTPOdIa PoApapuiou e Eéva
OPUpPIOOTPOXO XapnAoU ypélou, TOoU Ba TTIPETTEl va
xpnoiygotroinBei  pyévo  yia TNV POPQYOTIOINGN  TOu
BoAgappiou.

* AKovioTe To dKpo Tou NAeKTPOdIOU BOAPaPHIOU O KWVIKO
oxXAMa yia €va prkog atmo 1,5 - 2 @opég TNV BIAUETPO TOU
nAekTpodiou. (k. 3)

3.6. ATTOOHKEYZH ZTHN MNHMH

Ta TpoypduuaTa TTPOG OATTOBAKEUON OTNV MVAMN, N
avAaKTNOT TOUG KOl N OTTOMVNMOVEUON TOUG YiveTal
Slapéoou piIag TTapaTeTapévng | cUVTOUNG TTieong Tou
TARKTPOU AQ.

H ouvroun Tieon TrpokaAei TRV €mIAoy evw n
TTOPOATETAMEVN TNV ATTOUVNMOVEUCT).

Ta TTpOypAMHATA TTPOG ATTOPVNMOVEUCN (MVAMEG) av
mpofBAnBolv oto display U avafooBivovrag eivai
eAelBepa, av Opwg dev avafooBAvouv euTTEPIEXOUV
dedopéva oTNV PVAUN.

3.6.1. Amopvnuoveloare Ta  dedopéva TOU
mpoypdupaTog PL

XpNOIJOTTOIWVTAG TNV MNXAVE YIO TTPWTH @opd

Ta mpoypdupata epyaciag kai oi pvAiueg (PO1... KATT.)

mpofBaAAovTal Travta oto display U, n emAoy TOUg
TTPAYUATOTTOIEITAI BIAPECOU MIOG OUVTOPNG TriEong Tou
TARKTPOU AQ.

Otav eviomoTel TO OUVOAO TWV TIOPAPETPWY  TTPOG
atroBnrkeuan TTaTAaTe oUvToua 1o TTAAKTPO AQ, aTo display
U Ba gpgavioTei n ouvtunon P01 avaBoofrjvovTtag Kai oTo
display O Ba eugavioTouv Tpeig ypauués (---). MatAoTe
10 TTANKTPO AQ yia éva Xpovikd didoTnua PeyaAlTeEPO
atmd 3 deutepOAeTTTa, N ouvTunon P01 6a otauarioel va
avaBoaoBAvel kal éva akouaTIKG arjua Ba TTiReRalwoEl ThV
TTPAYHATOTIOINGN TNG ATTOUVNUOVEUONG.

Av BEAETE va eTTIAECTE Eva DIAPOPETIKO TTPOYPAM A TTATHOTE
10 TTAAKTPO AQ LEXP! TO display U va epgavioTei o apiBuog
TOU €TMBUPNTOU TTPOYPAUUATOG.

3.6.2. ATrTopvnuoveuon evog eAelBepoU TTPOYPANHATOG
O X€IPIOTAG PTTOPEI Va HETATPEWEI KAl VO ATTOUVNUOVEUCOEI
£va TTpoypappa

ETTIAEYUEVO E TOV TTAPAKATW TPOTTO:

MatroTe 10 TTANKTPO AQ GUvVTOPA KAl ETTIAEETE TOV APIBPO
TOU £TMBUPNTOU TTPOYPAUUATOG.

H olviynon Twv €AelBepwv
avapBooBnivel.

MatoTte 10 TAAKTPO AT Kkai emAéEate Tnv Oladikagia
ouykOAAnong kai e 1o TTAAKTPO E emAECaTE TNV AciToupyia.
[upioTe Tov Aefi€ AA Kal pubpioTe TO peUPa CUYKOAANONG.
Av emmiAexBei n diadikaacia TIG, evepyotroifjoTe 10 led X
(post gas) diapéoou Tou TTARKTPOU P kal puBpioTe dilapéoou
TOU

AeBIE AA TnV €mBuUPNTH TIUA.

Av petd atmmd auTtég TIG PUBWICEIG, TTOU €ival avayKaieg
yia Tnv amoBnkeuon, BEAETE va pubpiceTe Toug XpOVoUg
Tou “slope” 11 GANO evepyAOTE KATA TNV TTEPIYPOAQI TTOU
avaypa@eTal oTNV avTioTolXn TTapdypaqgo.

MNatnv amouvnuoveuon oTo TIPOYPAN A TTOU TTPONYOUUEVO
emAEEaTe, TTaTOTE TO TTARKTPO AQ yia TTEPICOOTEPO ATTO
3 OeuTEPOAETITA PEXPI O APIBUOG TOU TTPOYPANMNATOG va
oTaPaTHOoEl va avaBooBAVEL.

3.6.3 ATropvnpoéveuon oo Eva TPOYPAUHA MVAHUNG.
SeKIVWVTOG a1TO éva TTPOYpAMUa TTou €idn gival Tnv
MVAMN O XEIPIOTAG UTTOPEi va HeTATPEWEl Ta dedopéva
oTNV MVAMN VYIA VO EVNUEPWOEl TO iBI0 TO TTPOYPAUMA N
yla va Bpel VEEG TTAPAUETPOUG TTPOG aTToBrikeuan o€ AAAo
TPOYPAUUA.

TTPOYPUNHMATWYV

3.6.3.1 Evnuépwon

Metd amd Tnv evepyotroinon TNG MNXAVAG ETTIAEETE TIG
TTAPAPETPOUG

TTIPOG METATPOTTN KAl HETATPEWTE TIG, KATA TNV BIAPKEIA TNG
METATPOTTAG N GUVTUNGN TOU ETTIAEYUEVOU TTPOYPANPATOS
TTEPVAEl atrd 0TaBEPr) TTPOLBOAR O€ SIOKOTTTOMEVN.

Méoare yia éva xpovikd didoTnua peyaAuTtepo amo 3
OeuTepOAETTTA TO TTANKTPO AQ, oTnv 086vn O gpgavileTal
n ouvtunon Sto.

Méoate yia éva xpovikd dIdoTnua MEYOAUTEPO aTTO



3 OeutepdheTtta 1O TAAKTPOo AQ, n oUviunon Tou
Tpoypauuatog Oa oTapatioel va  avaBoofrvel  Kal
éva  OKOUOTIKO ofpa  Ba  TrpoeidoTroIncel  yia TNV
TTPAYUATOTTOINCN TNG ATTOPVNUOVEUONG.

3.6.3 ATropvnuoveuon o€ £va VEO TTPOYPOMAL.

MeTd a11é TNV €vepyoTToinGn TNG WNXAVAG ETTIAEETE TIG
TTOPAPETPOUG

TTPOG PETATPOTIA KAl JETATPEWTE TIG.

MatAoTe yia olviouo Xpoviké didoTnua 1o TTARKTPo AQ
MEXPI TNV TTPOBOAN

TOU €TMIBUPNTOU aTTO £€0AGG TTPOYPAUUATOG.

Méoate yia éva Xpovikd didoTnua peyaAutepo atmmd 3
OeuTepOAeTITa TO TTANKTPO AQ, péxpl Tnv emPefaiwaon
TNG ATTOuVNUOveuong (OUVTUNGON TOU TTPOYPAUUATOS ATTo
avapBoofnvouevn o€ aTabepn).

3.6.4 AKUpwon evOg UTTOBNKEUNEVOU TTPOYPANHATOG.

EmA&EaTe TO TTPOYPAPMA (MVAKN) TTPOG aKUPWOT, TTATHOTE
TO TTAAKTPO AQ yIia £va XpoVIKO S1doTnua JeyaAdTepo atmod 3
OeuTepOAeTTTa Kal aTo display O Ba eugaviaTei n oUvTUnon
Sto, TepioTpéwarte Tov AeBiE€ AA péxpl TNV E€UQAvION
NG ouvriunong dEL, matioTte 10 TANKTPpo AQ vyia €va
XPOVIKO BIACTNUA HEYAAUTEPO TWV 3 SEUTEPOAETTTWV KAl N
oUvTUNON Tou TTpoypdupaTog Ba apxioel va avaBooBAvel.

4 MENOY AIAAIKAZIQN AEITOYPTIAZ

MNa tnv €icodo o€ autd To uTTopEVOU TTOTACTE TO TTAAKTPO P
Kal, S1aTNPEWVTAG TO TTATAPEVO, TTATAOTE OUVTOUA

10 TTARKTPO AQ.

MNa €£060 eTavaAaBere Tnv idia dPACN TTOU TTEPIYPAPETAI
TTOPATTAVW.

H emAoyr Twv A&IToupylwV UTINPECIAg TTPAYUATOTTOIEITAI
TTaTWVTAG oUvToua To TTARKTPO AQ.

H peTaTpoTrr) TwV EMAEYPEVWV AEITOUPYIWY PE TO TTANKTPO
AQ mrpayuatotroicital dilapécou TnG Aapng AA.

Agitoupyieg TTpOoPaAAOUEVEG XPNOIMOTTOIWVTAG THV
Sladikacia TIG.

4.1 AIAXEIPIZH TKPOYT WY=HZ.

To display U rpoBdAel Tnv ouvtunon H20 kai To display O
TpoRdaAel TNV auvTunon OFF (default).

Mepiotpéwate Tnv AaBry AA yia Tnv €mmAoyr) Tou TUTTOU
AgiToupyiag:

- OFF = atrevepyoTroinuévo.

- On C = mavta avauuévo

- On A = autéuarn évauan.

Katd tTnv autéuaTn Asitoupyia Kal TV £€vauon TG INXAVAS
TO YKPOUTT YUEngG.

Evepyorroigitar  yia 30 deut.  Kai
QTTEVEPYOTTOIEITAI.

Katd tnv 1rieon Tou TTAAKTPOU TTUpooU n wugn apyicel va
AEITOUpYEi KAl aTTEVEPYOTTOIEITAI ETA ATTO 3 AETTTG ATTO ThV
atreAeuBépwan Tou idlou Tou TTANKTPOU. Av n TTiEan Tou
WUKTIKOU UypouU gival QveTTapKAG N YEVVATPIO OeV TTAPAYEI
peupa kai oto display U 6a epgpaviotei n emypaery H20
avapBoofAvovTag.

OTNV  OUVEXEIQ

4.2 SP AKIAIKH ZYTKOAAHZH KAl AZYNEXEIA.

Evepyotroiei katd Tnv ouykOAAnon duo xpovoug (led G)
N Téooepig xpovoug (led H) otav emAéyetal n €vauon o€
uywnAA ouxvortnTa (led L).

EmA£Eare Tnv ouvTunon SP (spot) oTo display U diapéoou
Tou TTARKTpou AQ, TO display O TTpofdAel Tnv oUvTUNnoN
OFF diapéoou g Aapnig AA pubBuicate 1o ON yia Tnv
EVEPYOTTOINON TNG AgITOUPYiaG.

MatwvTag ouvtopa 10 TTARKTPO AQ €TTIAEEATE TNV CUVTUNGON
tSP.

4.2.1 tSP (xpovog akidikAg ouykOAAnong Spot time)
210 display U, 1o display O mpoBdAel Tov xpdvo

Tou 1 deutepoAETTTOU, e TNV AaBr) AA puBuicaTte Tov
€mMOuUUNTS XPOvo, puBbuion atrd 0,1 £wg 25 deutepdAeTTTa.
Av BéAeTe va puBpioete TNV aouvéXEla (OUYKOAANON JE
XPOVO auTOPaTNG TTauong) TraTioTe To TTAAKTPOo AQ Kal
eMAEEaTE TNV oUvVTUNON tin.

4.2.2 tin (xpOvog aouvéxeiag)

10 display O 6a pofdAel Tnv auvtunon OFF.
Mepiotpéwarte Tnv Aafy AA yia Tnv puBuion Tou Xpoévou
acuvéxelag (pubuion atréd 0,1 £wg 25 deurt.).

4.3 PDU-DUTY CYCLE NAAMIKO (evepyd pOvVO wg
TTAAMIKO).

AuTOG gival 0 XpOvog OIAPKEIAG TOU TTIO ETTIAEYUEVOU
uynAou pelpaTog KAt TNV TTAARWON.

Exkgpaletal og T0000TO CUPQWVA PE TNV KaBopiopévn
mepiodo TG acuxvoTnTag (default 50%)

PUBuion gAdyioto 10% péyioto 90%.

4.4 SC (PEYMA TOY START).

Mavta evepyd o€ OAeg Tig diadikaaieg TIG.

Emimedo pevparog ekkivnong amd 1o OToio EeKivd n
d10dIkacia ouykGAAnoNG.

XpnoigotroloUpevo eIBIKA yia ekkiviioelg o€ AC pe xovtpd
NAekTPOdIa Kal Pe papTra avédou (slope up).

PuBpicer To etriTred0 TOU TTEVTAA avTt. 193.

Default 25%.

PuBuioeig:

eNaxI0TO 1%.

péyioTo 100%

4.5 CRA (MAHPQZH TEAIKOY KPATHPA).

EmAé€are Tnv ouvtunon CrA ato display U diauéoou
Tou TTARKTPpou AQ, TO display O TTpofdAel Tnv oUvTuNnon
OFF diapéoou g Aapnig AA pubBuicarte o ON yia Tnv
EVEPYOTTOINON TNG AgITOUPYiaG.

MatwvTag ouvtopa 10 TTANKTPO AQ €TTIAEEATE TNV CUVTUNGON
CrC.

4.5.1 CrC (peUpa kpaTApo)

Autd TO peldpa  eival éva TTOCOOTO TOU PEUNATOG
OuyKOAANoNG Kal éva TEAIKO peupa diadikaagiag.

Default 50%.

PuBuioeig:

ehaxioto 10%.

péyioto 100%

4.5.2 tCr (xpOvog peUATOG TOU KPATAPO)
Xpbvog TTapauovhg Tou peUUATOS KPATHPA.
Default 0,5 deur.

PuBuioeig:

eAayioTo 0,0 deur.

péyioTo 30 deurT.



MPOZOXH! Av o xpodvog Tou pelpatog kpartpa (tCr)
pubuiotei oto 0,0 eival duvati n Tpayuparoroinon NG
€IKOVAG (2).

AeiToupyieg TTPoBAAAOPEVEG HOVO KATA TNV XPAOTN TNG
Siadikaciag MMA.

4.6 HS (NOZOZTQZH TOY PEYMATOZ HOT-START)

Eivail éva utteppelpa TTou XpnoiueUel yia TNV BEATIWON Twv
EKKIVAOEWV.

Default 50%.

PuBuioeig:

ehaxio1o 0%.

péyioto 100%

4.7 THS (AIAPKEIA TOY PEYMATOZ HOT-START)

Default 0,15 deur.
PuBpiocsig:
eAaxioTo 0 deur.
péyioTo 0,5 deurT.

4.8 AF (MOZOzZTQZH TOY PEYMATOZ ARC-FORCE)

Eivar éva pevpa Tmou kaBopilel Tnv pETAQPOPAE  TOU
NAeKTpOBiOU.

Default 30%.

PuBuioeig:

ehaxio1o 0%.

péyioto 100%

5 ENTOAEIZ AINO AMNOXTAZH KAI A=EXOYAP
MNa v puBbuion Tou pelpatog oUyYKOAANONG OE auTr) TNV

pnxavr ouykGAANonG uTTopouv va ouvdeBoUv ol TTapaKAaTwW
EVTOAEiG atrd atréoToon:

AvTik. 193 EvToAéag pe TTevTdaA (KaTé TNV GUYKOAANGN
TIG)

AvTik. 1260 Mupodg BINZEL “ABITIG 200" (200A-
35%) m.4

AvTiK. 1262 Mupodg BINZEL “ABITIG 200" Up/Down
(200A—-35%)—m. 4

AvTIK. 1256 Mupoodg wuéng vepou BINZEL “ABITIG
450 W” (450A) —m. 4

AvTik. 1258 Mupodg wuéng vepou BINZEL “ABITIG
450 W Up/Down” (450A) —m. 4

AvTiK. 1656 BayovéTo yia Tnv HETaQOpA TNG YEVVATPIAG

Avrt. 1281.03  Ageooudp yla mv OuUykOAANnon
nAekTpodiou

AvTiK. 1341 kpouTr Yugng

Avt. 1192 AvTt 187 (katd Tnv ouykdAAnon MMA)

AvTik. 1180 2UVOECEIC IO TNV OUVOEDN TAUTOXPOVO

TOU TTUPCOOU KOl TOU EVTOAEQ TTEVTAA.
Me autd 10 ageooudp 10 Avt. 193 ptTopeEi
Va XPNOIUOTTOINBEi e OTTOI0OATTOTE
TPOTTO KATA TNV OUYKOAAnon TIG.
O1 evioAgig TTOU EPTTEPIEXOUV €VO TTOTEVOIOPETPO
pubuifouv 1O pelpa oUuyKOAANONGg atd 1o €AdXIOTO
HEXPI TO péyioTOo peUA puBuIOpEVO pE TNV AafR AA.
O1 evroAig pe Aoyikj UP/DOWN puBpuifouv amé To
eAAXI10TO éWG TO PEYIOTO TO pEUMA OUYKOAANONG.

6 ZYNTHPHZH

KaBe Oiadikacia ouviipnong BHa  TpéTel va
TIPAYUOTOTTOIEITAI ATTO TTPOCOVTOUXO TTPOCWTTIKO KAl O€
gupQwvia pe Toug kavoviauoug CEl 26-29 (IEC 60974-4).

6.1 ZYNTHPHZH FrENNHTPIAZ

2 € TTEPITITWON CUVTAPNONG OTO ECWTEPIKO TNG GUOKEUNG,
BeBaiwBeite 611 0 diakoéTTNG BE €ival otnv Béon «O» kai
611 T0 KOAwdIO TPpoYodoaiag €xel ammoouvdeBei atd 1o
dikTUO.

Mepiodikd, emiTAéov €ival avaykaio va kabapifeTal 10
EOWTEPIKO TNG CUOKEUNG aTrd Tnv PETOAAIKY) OKOVN TTOU
OUOOWPEUETAI XPNOIPOTTOIWVTOG TTETTIEOUEVO AEPAl.

6.2 TEXNIKEZ NPOZ XPHZH META MIA MAPEMBAZH
ENIAIOPOQZHZ.

MeTd amd Tnv TIpaAygaToTroinon Miag emdiopdwaong,
0waTe  TPOCOXA OTnv  €TTAVATAKTOTIOINON  TNG
KoAwdiwong Ye TPOTTO WOTE va u@icTaTal pia aiyoupn
pévwon avdgeoa oTnv TPWTAPXIKA TTAEUpd Kal Tnv
deutepelouca TTAeupd TnG unxavng.  AtoQuyeTe va
£€pBouv og eTTa@r Ta KAAWDIA YE T ECAPTHAHATA O€ Kivnon
N Me e€apTAPaTa TTou BepuaivovTal Katd Tnv dIAPKEIA TNG
Aeitoupyiag.  EtTavacuvappoAoynoTe Ta OETIKA OTTWG
OTNnV YyVNOIQ OUOKEUN PE TPOTTO WOTE VA ATTOQUYETE TV
ouvOEeon aVAPETO o€ TTPWTEUOV Kal OEUTEPEUOVTA AYWwYO
av oupBei To yeyovog TnG atuxoUs pRéng  atmoouvoeong
€vog aywyou.

EmavacuvappoloyAoTe eTTioNg TIG BIOES PE TIGC 0OOVTWTES
POJEAEG OTTWG TNV YVACIA CUCKEUT).
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