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MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICI AD ARCO

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

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

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

SCOSSA ELETTRICA - Puo uccidere.

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

- Non toccare le parti elettriche sotto tensione o gli
elettrodi con la pelle nuda, i guanti o gli indumenti bagnati.
- Isolatevi dalla terra e dal pezzo da saldare.
- Assicuratevi che la vostra posizione di lavoro sia sicura.

FUMI E GAS - Possono danneggiare la salute.

- Tenete la testa fuori dai fumi.
- Operate in presenza di adeguata ventilazione ed
utilizzate aspiratori nella zona dell'arco onde evitare
la presenza di gas nella zona di lavoro.

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

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

- Proteggete gli altri con adeguati schermi o tendine.

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

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

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

PACE MAKER

- | campi magnetici derivanti da correnti elevate possono inci-
dere sul funzionamento di pacemaker. | portatori di apparec-
chiature elettroniche vitali (pacemaker) dovrebbero consul-
tare il medico prima di awvicinarsi alle operazioni di saldatu-
ra ad arco, di taglio, scriccatura o di saldatura a punti.

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

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA

Questo apparecchio é costruito in conformita alle indicazioni
contenute nella norma armonizzata EN50199 e deve esse-
re usato solo a scopo professionale in un ambiente
industriale. Vi possono essere, infatti, potenziali diffi-
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colta nell'assicurare la compatibilita elettromagnetica in
un ambiente diverso da quello industriale.

IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE
LASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

2 DESCRIZIONI GENERALI

Questa saldatrice € un generatore di corrente costante
realizzata con tecnologia INVERTER, per saldare, con
procedimento MMA, ogni tipo di elettrodo rivestito e, con pro-
cedimento TIG, con accensione a contatto e con alta fre-
quenza. Il modello Art. 343 eroga corrente continua mentre
il modello Art. 349 eroga sia corrente continua che alternata.
Selezionando il procedimento TIG AC si puo saldare
I'Alluminio, le leghe di alluminio, I'ottone ed il magnesio men-
tre selezionando TIG DC si pud saldare l'acciaio inos-
sidabile, il ferro ed il rame.

2.2 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI

IEC 60974.1 La saldatrice & costruita secondo queste norme

EN 50199 internazionali.

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

02 o= Convertitore statico di frequenza trifase

Trasformatore-raddrizzatore.
Caratteristica discendente.
= MMA Adatto per saldatura con elettrodi rivestiti.

Adatto per saldatura TIG.

Uo0. Tensione a vuoto secondaria.

X. Fattore di servizio percentuale
Il fattore di servizio esprime la percentuale di
10 minuti in cui la saldatrice pud lavorare ad
una determinata corrente senza surriscaldarsi.

12. Corrente di saldatura

u2. Tensione secondaria con corrente 12

Ul. Tensione nominale di alimentazione

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

I, Max Corrente max. assorbita alla corrispondente
corrente |, e tensione U,.

I, eff E’ il massimo valore della corrente effettiva
assorbita considerando il fattore di servizio.
Solitamente, questo valore corrisponde alla
portata del fusibile (di tipo ritardato) da utiliz-
zare come protezione per I' apparecchio.

IP23 C. Grado di protezione della carcassa.

Grado 3 come seconda cifra significa che
guesto apparecchio € idoneo a lavorare
allesterno sotto la pioggia. La lettera addiziona
le C significa che I'apparecchio & protetto contro
l'accesso di un utensile (32,5 mm) alle parti in
tensione del circuito di alimentazione.

Idonea a lavorare in ambienti con rischio
accresciuto.

N.B: La saldatrice € inoltre stata progettata per lavorare in

ambienti con grado di inquinamento 3. (Vedi IEC 664).

2.3 DESCRIZIONE DELLE PROTEZIONI

2.3.1 Protezione termica

Quando il termostato interviene la macchina smette di ero-
gare corrente ma il ventilatore continua a funzionare.
Lintervento del termostato € segnalato dall'accensione del
led AM posto sul pannello di controllo.




2.3.2 Protezione di blocco

Questa protezione é segnalata dal led AN posto sul pannel-
lo di controllo e si accende unitamente ad un codice di erro-
re indicato dal display Y.

2.3.3 Pressione liquido insufficiente
Se la pressione del liquido refrigerante € insufficeinte, sul
display Y, comparira la scritta H20 in modo lampeggiante.

3 INSTALLAZIONE

3.1 SISTEMAZIONE
La saldatrice deve essere disposta in un locale adeguata-
mente ventilato, possibilmente non polveroso facendo
attenzione a non ostruire I'entrata e l'uscita dell'aria dalle
asole di raffreddamento.
ATTENZIONE: UN RIDOTTO FLUSSO DI ARIA causa
surriscaldamento e possibili danni alle parti interne.
» Mantenere almeno 200 mm di spazio libero attorno all'ap-
parecchio.
* Non collocare nessun dispositivo di filtraggio sui pas-
saggi di entrata aria di questa saldatrice.
La garanzia € nulla qualora venga utilizzato un qualsiasi
tipo di dispositivo di filtraggio.
3.2 MESSA IN OPERA
Linstallazione della macchina deve essere fatta da per-
sonale esperto. | collegamenti devono essere eseguiti
secondo le vigenti norme e nel pieno rispetto della legge
antinfortunistica (norma CEI 26-10 - CENELEC HD 427)
33 DESCRIZIONE DELL’APPARECCHIO (fig. 1-1a)
A) Morsetto di uscita negativo (-).
B) Morsetto di uscita positivo (+).

N.B: Nell'art. 349, durante la saldatura (in A.C.), sui

morsetti A e B & presente una tensione alternata.

Q) Connettore per il pulsante della torcia TIG, per il
pedale o per il gruppo di raffreddamento.
Collegare i fili del pulsante torcia ai pinle9.

D) Raccordo (1/4 gas).

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

E) Interruttore generale.

F) Tappo serbatoio.

Cavo di alimentazione.

H) Raccordo alimentazione gas.

) Raccordo ingresso acqua calda
(utilizzare solo per torce TIG).

L) Raccordo uscita acqua fredda

(utilizzare solo per torce TIG).

Asola per controllo del livello del liquido.

raccordi per torce MIG

(non debbono essere cortocircuitati).

M)
N-O)

3.4 DESCRIZIONE DEI PANNELLI
L'art. 343, e fornito completo del pannello Art.216.
Lart. 349, é fornito completo del pannello Art.220.
Vedere disegni da pag.86 a pag.87

Tasto di processo A.
ﬁv La selezione & evidenziata dalla accensione di uno

del led D, E, F, oppure G.

TIG TIG
[ S
Led F Led G

Led D Led E

Tasto di modo B.
La selezione & evidenziata dalla accensione di uno
\ 4 Idel led H, I, L, M, N, oppure O:
CIFAASE Led H "HOT START"

Attivo in saldatura MMA e TIG AC.

fig. 1




m

W )

Questa selezione permette di regolare, mediante i tasti W
@ e W1 EI il valore di "HOT START" per facilitare

I' accensione.

In TIG AC consigliamo di regolare il valore da 0 a 30 per elet-
trodo di diametro 1,6 mm, da 25 a 50 per elettrodo di dia-
metro 2,4 mm, da 30 a 60 per elettrodo di diametro 3,2 mm
e da 50 a 99 per elettrodi di diametro maggiore di 3,2.

]
NS | . ‘aRC FORCE”:
-In MMA, questa selezione permette di regolare, mediante i
tasti W &I e W1 tl il valore di sovracorrente per

facilitare il trasferimento delle gocce di metallo fuso.
Il valore & in percentuale ed é visualizzato dai display V.

- Led L:
Saldatura TIG CONTINUO con accensione

U mediante dispositivo ad alta tensione/frequenza.

Led M:
Saldatura TIG PULSATO con accensione
»

I8 mediante dispositivo ad alta tensione/frequenza.

- Led N:
Saldatura TIG CONTINUO con accensione a

Ut contatto (striscio).

Led O:

Saldatura TIG PULSATO con accensione a con-
LAY tatto (striscio).

Tasto di programma C.

La selezione € evidenziata dalla accensione di uno
\ 4 I delled P Q, R, S, T, oppure U.

4

Puntatura TIG MANUALE. In questa posizione l'operatore
preme il pulsante della torcia, si accende l'arco, e dopo un
tempo regolabile da 10 millisecondi a 3 secondi mediante la
manopola AF l'arco si spegne automaticamente. L'arco si
spegne prima del tempo impostato se I'operatore rilascia il
tasto. In tutti i casi, dopo aver eseguito il punto, per eseguire
il successivo, occorre rilasciare il pulsante e ripremerlo. Il
valore della corrente deve essere regolato mediante la
manopola AC.

Led Q:

In questa posizione € possibile la saldatura TIG 2 tempi.
Premendo il pulsante della torcia la corrente inizia ad aumen-
tare ed impiega un tempo corrispondente allo “SLOPE UP”,
preventivamente regolato, per raggiungere il valore

regolato con la manopola AC. Quando si lascia il pulsante la
corrente inizia a diminuire ed impiega un tempo corrispon-
dente allo “SLOPE DOWN?", preventivamente regolato, per
ritornare a zero.

Led R (tig 4 tempi):

Questo programma differisce dal precedente
perché sia l'accensione che lo spegnimento vengono coman-
dati premendo e rilasciando il pulsante della torcia.

i\ Led S:

Per accendere l'arco premere il pulsante della torcia; la cor-
rente inizia ad aumentare con un incremento fisso. Se si rila-
scia il pulsante la corrente sale istantaneamente al valore
massimo impostato con la manopola AC. Per terminare la
saldatura premere il pulsante; la corrente inizia a diminuire
con decremento fisso. Se si rilascia il pulsante la corrente si
azzera istantaneamente.




| "r—ﬂr\n Led T:

Premere il pulsante della torcia.

La corrente di saldatura si predispone al valore regolato con
la manopola AB ed il led AP si illumina. L'operatore pud man-
tenere questa corrente fino a quando lo desidera ( per esem-
pio fino a che non si sia riscaldato il pezzo). Spingendo e
rilasciando immediatamente il pulsante torcia, la corren-
te passa al valore impostato con la manopola AC in un tempo
scelto mediante il tasto AH. Quando si raggiunge la corrente
di saldatura massima il led AQ si accende. Se durante l'ese-
cuzione vi € la necessita di diminuire la corrente senza spe-
gnere l'arco ( Es. cambio del materiale d'apporto, cambio di
posi-zione di lavoro, passaggio da una posizione orizzontale
ad una verticale ecc..) spingere e rilasciare immediata mente
il pulsante torcia, la corrente si porta al valore selezionato con
la manopola AD, il led AR si accende e AQ si spegne.

Per tornare alla precedente corrente massima ripetere l'azio-
ne di pressione e di rilascio del pulsante torcia, il led AQ si
accende mentre il led AR si spegne. In qualsiasi momento si
voglia interrompere la saldatura spingere il pulsante torcia
per un tempo maggiore di 0,7 secondi poi rilasciarlo; la
corrente comincia a scendere fino al valore di zero nel tempo
stabilito mediante il tasto Al.

Durante la fase di "slope down", se si preme e rilascia imme-
diatamente il pulsante della torcia, si ritorna in "slope up" se
guesto e regolato ad un valore maggiore di zero, oppure alla
corrente minore tra i valori regolati dalle manopole AB o AD.
N.B. il termine " PREMERE E RILASCIARE IMMEDIATA-
MENTE" fa riferimento ad un tempo massimo di 0,5 secondi.

| ”ﬂr\” Led U:

Questo ciclo differisce dal precedente per la mancanza della
corrente di inizio saldatura regolata dalla manopola AB.

Tasti di regolazione.

TastiW /WL1.

Mediante questi tasti & possibile regolare tutti

‘ + parametri relativi al tasto di selezione in quel
momento attivo.

| valori scelti saranno visualizzati dal display V.

Tasti di selezione.
Il tasto € attivo quando il led corrispondente & acceso

Tasto AG.

“ m Tempo di pre-gas (0+10 sec.) - Tempo di uscita del
t L] gas prima dell'inizio della saldatura.

Tasto AH.

1 Slope-up (0 + 10 sec.) Tempo necessario per rag-
t—i | giungere la corrente di saldatura massima regolata.

Tasto Al.
/'El:l Slope-down (0 + 10 sec.) Tempo necessario alla cor-
=t | rente di saldatura per ritornare a zero.

Tasto AL.

/ m Tempo di post-gas (0 + 30 sec.) - Tempo di uscita del
tL] gas al termine della saldatura.

Quando si premono i tasti AG, AH, Al, AL si accendono
anche i corrispondenti led.

Durante la saldatura, quando i led dei suddetti tasti sono
accesi, & possibile regolare i valore mediante i tasti W e W1.

Manopole di regolazione.

Manopola X.
Regola la frequenza della corrente, in saldatura TIG AC (50
+ 120 Hz)

Manopola AA.

W) Controllo di bilanciamento
"~ 1a@ Regola i semiperiodi dellonda quadra quando
32 2\ silavora in TIG. A.C. saldando I'alluminio.
4
5

: Se si vuole aumentare la penetrazione ruotare la
5 manopola in senso orario, viceversa se si vuole
ottenere piu’ pulizia e minor penetrazione girare la manopo-
la in senso antiorario.
QUESTA FUNZIONE E’ INCLUSA SOLAMENTE QUANDO
S| SELEZIONA LA SALDATURA T.I.G. IN A.C.

Manopola AB.

Regola la corrente di inizio saldatura. Questa corrente € sem-
pre una percentuale del valore impostato con la manopola
AC.

Manopola AC.
Regola la corrente di saldatura principale o di picco.

Manopola AD.

Regola la corrente di pausa o di base. Questa manopola
regola la corrente di pausa quando la macchina e predispo-
sta per la saldatura TIG CONTINUO oppure regola la cor-
rente di base se € predisposta per la saldatura TIG PULSA-
TO. E’ sempre una percentuale del valore impostato con la
manopola AC.

Manopola AE.
Regola la frequenza di pulsazione da 0,1 a 500 Hz quando
la macchina é predisposta per la saldatura TIG PULSATO.

Manopola AF.
Regola il rapporto t/T (0 + 1, vedi fig. 2) oppure per la regola-
zione del tempo di punto.

t T = 1fH)

fig. 2

< I »
- >

Led di indicazione.

Led AM:

Led termostato. Si accende quando l'operatore supera il fat-
tore di servizio ammesso e quando, con il gruppo di raffred-
damento collegato, il pressostato segnala una pressione del-
l'acqua insufficente. In queste condizioni la macchina blocca
l'erogazione di corrente ed i tasti A, B e C non sono abilitati.

Led AN:

Led di blocco.

Si accende quando viene rilevata una condizione di errore;
contemporaneamente si accende in modo lampeggiante, sul
display V il codice di errore.



b | od AO:

Led indicazione del corretto funzionamento del dispositivo
che riduce il rischio di scosse elettriche.

Led AP:

Questo led e acceso quando la macchine eroga la corrente
regolata con la manopola AB oppure, durante la predisposi-
zione dei parametri di saldatura.

Led AQ:

Questo led e acceso quando la macchine eroga la corrente
regolata con la manopola AC oppure, durante la predisposi-
zione dei parametri di saldatura.

Led AR:

Questo led & acceso quando la macchine eroga la corrente
regolata con la manopola AD oppure, durante la predisposi-
zione dei parametri di saldatura.

Display Y:

Indica: 1) la corrente di inizio saldatura regolata dalla mano-
pola AB quando il led AP & acceso;
2) corrente di saldatura regolata dalla manopola AC
guando il led AQ & acceso;
3) corrente di saldatura di pausa regolata dalla mano-
pola AD quando il led AR & acceso.

Display Z:
Indica la tensione ai morsetti di saldatura.

Display V:
Indica i valori regolati mediante i tasti W e W1.

3.4.1 IMPOSTAZIONE/CONTROLLO

Premendo il tasto AH e contemporaneamente il tasto Al sul
display Z appare la scritta r£ ed in questa situazione si
possono preimpostare 0 semplicemente controllare, pre-
mendo il pulsante della torcia, tutti i valori dei parametri che,
per il processo scelto, si possono regolare.

In questa situazione la macchina non eroga corrente,
non produce alta frequenza/tensione ed non apre la val-
vola del gas.

Dopo 'impostazione o il controllo, premendo nuovamente i
tasti AH ed Al il display Z torna alla configurazione prece-
dente e la macchina € di nuovo pronta ad eseguire il ciclo di
saldatura scelto.

3.4.2 GESTIONE DEL GRUPPO DI RAFFREDDAMENTO

| generatori Art. 343 e 349 sono forniti completi di gruppo di
raffreddamento fissato alla parte inferiore del generatore
stesso.
Il funzonamento del gruppo € gestito tramite il pannello di
controllo del generatore:
- Premere contemporaneamente i tasti AH ed Al per entrare
in un sottomenu (sul display Z compare la scritta Pr £ ).
- Premere il tasto Al finché, sul display Z, compare la scritta
H20
- Premere i tasti W (+) e W1 (-) per selezionare una delle
opzioni possibili (visualizzate dal display V):

- OFF = gruppo inattivo

- Cont = gruppo sempre in funzione

- Aut = gruppo in funzionamento automatico:

All' accensione del generatore il gruppo di raffreddamen-

to entra in funzione per 30 secondi per permettere al
liquido refrigerante di entrare in circolo nei tubi della
torcia. In seguito, ogni volta che si preme il pulsante
torcia, il gruppo entra in funzione e vi rimane per i 3
minuti successivi al rilascio del pulsante stesso.

3.5 CODICI DI ERRORE

-H20 lampeggiante: liquido refrigerante insufficente.
(Aggiungere del liquido).

-OFF lampeggiante: L apparecchio € stato spento e riacce-
so dopo un tempo troppo breve.
(Spegnere e attendere almeno 5
secondi prima della riaccensione).

-0+50 (Contattare I' assistenza).

-52 Pulsante premuto al momento dell
accensione dell’ apparecchio.
(Rilasciarlo).

-53 Pulsante premuto al momento del

ripristino del termostato.

(Rilasciarlo).

Problema sulla alimemtazione

(verificare)

-61+66

3.6 NOTE GENERALI

Prima dell'uso di questa saldatrice leggere attentamente le
norme CEI 26/9 - CENELEC HD 407 e CEIl 26.11 - CENE-
LEC HD 433 inoltre verificare l'integrita dell'isolamento dei
cavi, delle pinze porta elettrodi, delle prese e delle spine e
che la sezione e la lunghezza dei cavi di saldatura siano
compatibili con la corrente utilizzata.

3.7 SALDATURA

« |l circuito di saldatura non deve essere posto delibera-
tamente a contatto diretto o indiretto con il conduttore di
protezione se non nel pezzo da saldare.

* Se il pezzo in lavorazione viene collegato deliberatamente
a terra attraverso il conduttore di protezione, il collegamen-
to deve essere il piu diretto possibile ed eseguito con un
conduttore di sezione almeno uguale a quella del condutto-
re di ritorno della corrente di saldatura e connesso al
pezzo in lavorazione nello stesso punto del conduttore
di ritorno, utilizzandone il morsetto oppure utilizzando un
secondo morsetto di massa posto immediatamente vicino.
* Ogni precauzione deve essere presa per evitare cor-
renti vaganti di saldatura.

3.7.1 Saldatura di elettrodi rivestiti

o Utilizzare pinze porta elettrodi rispondenti alle vigent
norme di sicurezza e senza viti di serraggio sporgenti.

* Assicurarsi che [linterruttore generale sia su posizione 0
o che la spina del cavo di alimentazione non sia inserita nella
presa di alimentazione, quindi collegare i cavi di saldatura
rispettando la polarita richiesta dal costruttore di elettrodi
che andrete ad utilizzare.

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

« Collegare il cavo di alimentazione verificando che i condut-
tori marron, nero, blu corrispondano alle tre fasi e che quello
giallo /verde corrisponda al morsetto di terra dell'impianto

e La portata dell'interruttore magnetotermico o dei fusibili
in serie alla alimentazione deve essere uguale alla corrente
I1 assorbita dalla macchina.



A.C. (frequenza 50 Hz)
D.C. Pos. Max Penetrazione Pos. Zero bilanciato Pos. Max Pulizia
Elettrodo Tipo>| - Tungsteno Tungsteno Tungsteno Tungsteno Tungsteno Tungsteno Tungsteno
Torio 2% Puro Zr 0,8% Puro Zr 0,8% Puro Zr 0,8%
gv Rosso Verde Bianco Verde Bianco Verde Bianco
1.6 70A + 150A | 50A + 100A | 70A + 150A | 30A + 60A 50A + 80A 20A + 40A 30A + 60A
2,4 150A + 250A| 100A + 160A | 140A + 235A| 60A + 120A | 80A + 140A | 40A + 100A | 60A + 120A
3,2 200A + 350A| 150A + 210A| 225A + 325A| 80A + 160A | 100A + 180A| 60A + 140A | 80A + 160A
4 300A + 400A | 200A + 275A| 300A + 400A | 100A + 240A| 150A + 280A | 80A + 200A | 150A + 250A
4.8 300A + 500A - - 200A + 300A | 250A + 400A - -
6,4 400A + 650A - - 275A + 400A | 300A + 500A - -
Tabella A

* La corrente |1 assorbita si deduce dalla lettura dei dati
tecnici riportati sulla macchina in corrispondenza della
tensione di alimentazione U1l a disposizione.

* Eventuali prolunghe debbono essere di sezione adegua-
ta alla corrente I1 assorbita.

 Accendere la macchina mediante l'interruttore generale E.
» Non toccare contemporaneamente la torcia o la pinza porta
elettrodo ed il morsetto di massa.

Sul pannello di controllo selezionare MMA mediante il pul-
sante A e regolare la corrente mediante la manopola AC.
Terminata la saldatura ricordarsi sempre di spegnere
I'apparecchio e di togliere I'elettrodo dalla pinza porta
elettrodo.

3.7.2 SaldaturaTIG

Selezionando il procedimento TIG AC si puo saldare
I'Alluminio, le leghe di alluminio, I'ottone ed il magnesio men-
tre selezionando TIG DC si puo saldare l'acciaio inossi-
dabile, il ferro ed il rame.

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

* Utilizzare la torcia TIG idonea alla corrente di saldatura e
collegare il connettore di potenza al polo negativo (-) della
saldatrice.

* Collegare il connettore della torcia al connettore C della
saldatrice.

* Collegare il raccordo del tubo gas della torcia al raccordo D
della macchina ed il tubo gas proveniente dal riduttore di
pressione della bombola al raccordo gas posto sul pannello
posteriore.

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

e Collegare i conduttori marron, nero e blu del cavo di ali-
mentazione alle tre fasi e il conduttore giallo /verde al mor-
setto di terra dell'impianto

e La portata dell'interruttore magnetotermico o dei fusibili
in serie alla alimentazione deve essere uguale alla corrente
I1 assorbita dalla macchina.

* La corrente |1 assorbita si deduce dalla lettura dei dati
tecnici riportati sulla macchina in corrispondenza della
tensione di alimentazione Ul a disposizione.

* Eventuali prolunghe debbono essere di sezione adegua-
ta alla corrente I1 assorbita.

» Accendere la macchina mediante l'interruttore generale E.

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

« Il tipo ed il diametro dell'elettrodo da utilizzare deve essere
scelto seguendo la tabella A.

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

3.7.2.1 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.
ATTENZIONE: PARTI METALLICHE VOLATILI INCAN-
DESCENTI possono ferire il personale, originare incendi e
danneggiare le attrezzature; LA CONTAMINAZIONE DA
TUNGSTENO puo diminuire la qualita della saldatura.

e Sagomare l'elettrodo di tungsteno unicamente con una
smerigliatrice prowvista di adeguati carter di protezione
indossando protezioni per il viso, le mani ed il corpo.

» Sagomare gli elettrodi di tungsteno con una mola abra-
siva dura a grana fine, utilizzata unicamente per sagomare
il tungsteno.

» Smerigliare I'estremita dell’elettrodo di tungsteno in forma
conica per una lunghezza di 1,5 - 2 volte il diametro del-
I'elettrodo.( fig. 3)
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4 ACCESSORI
41 COMANDI A DISTANZA

Questo apparecchio puod essere utilizzato con il comando a
pedale Art 193. Se si desidera regolare la corrente median-



te il pedale e l'accensione dell'arco mediante la torcia é
necessario utilizzare la connessione Art 1180. E' possibile
utilizzare anche il comando a distanza Art 187 unitamente al
cavetto di prolunga Art 1192.

Con la selezione di processo MMA il connettore a 10 poli
della prolunga deve essere collegato al connettore C della
macchina. Con la selezione di processo TIG si deve utilizza-
re la connessione art. 1180.

ATTENZIONE! Queste operazioni debbono essere eseguite
nell'ordine descritto affinché la macchina possa riconoscere
il comando a distanza.

5 MANUTENZIONE E CONTROLLI

La manutenzione deve esser eseguita da personale qua-
lificato.

5.1 NOTE GENERALI

» Non toccare parti elettriche sotto tensione.

» Spegnere la saldatrice e togliere la spina di alimenta-
zione dalla presa prima di ogni operazione di control-
lo e manutenzione.

LE PARTI IN MOVIMENTO possono causare lesioni gravi.
SUPERFICI INCANDESCENTI possono causare brucia-
ture gravi.

e Lasciar raffreddare la saldatrice prima di procedere alle
manutenzioni.

5.2 ACCORGIMENTI DA USARE DOPO UN
INTERVENTO DI RIPARAZIONE.

Dopo aver eseguito una riparazione, fare attenzione a rior-
dinare il cablaggio in modo che vi sia un sicuro isolamen-
to tra il lato primario ed il lato secondario della maccchina.
Evitare che i fili possano andare a contatto con parti in
movimento o parti che si riscaldano durante il funziona-
mento. Rimontare tutte le fascette come sull'apparecchio
originale in modo da evitare che, se accidentalmente un
conduttore si rompe o si scollega, possa avvenire un col-
legamento tra il primario ed il secondario.

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



INSTRUCTION MANUAL FOR ARC WELDING MACHINE

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

1 SAFETY PRECAUTIONS

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

ELECTRIC SHOCK - May be fatal.

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

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

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

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

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

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

PACEMAKERS

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

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

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

This machine is manufactured in compliance with the instruc-
tions contained in the harmonized standard EN50199, and
must be used solely for professional purposes in an
industrial environment. There may be potential difficul-

ties in ensuring electromagnetic compatibility in non-
industrial environments.

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

2 GENERAL DESCRIPTIONS

This welding machine is a direct current power source built
using inverter technology, for MMA welding of all kinds of
covered electrode, and TIG welding with strike starting and
high frequency. Art. 343 delivers direct current, while Art. 349
delivers both direct and alternating current. By selecting TIG
AC welding mode you may weld aluminium, aluminium

alloys, brass and magnesium, while selecting TIG DC
allows you to weld stainless steel, iron and copper.

2.2 EXPLANATION OF TECHNICAL SPECIFICATIONS

IEC 60974.1 The welding machine is manufactured

EN 50199 according to these international standards

Ne. Serial number. Must be indicated on any type of
request regarding the welding machine.
Three-phase static frequency converter

20 -oon= e
24D transformer-rectifier.

D. Drooping characteristic.
= MMA Suitable for welding with covered electro-des.
Q= TIG  Suitable for TIG welding.

uo. Secondary open-circuit voltage.

X. Duty cycle percentage
The duty cycle expresses the 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

U1l. Rated supply voltage

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

I; Max Max. absorbed current at the corresponding
current |, and voltage U,.

I, eff This is the maximum value of the actual cur-
rent absorbed, considering the duty cycle.
This value usually corresponds to the capa-
city of the fuse (delayed type) to be used as
a protection for the equipment.

IP23 C. Protection rating for the housing.

Grade 3 as the second digit means that this
equipment is suitable for use outdoors in the
rain.The additional letter C means that the
equipment is protected against access to the
live parts of the power circuit by a tool (dia-
meter 2.5 mm).

Suitable for use in high-risk environments.

NOTE: The welding machine has also been designed for use

in environments with a pollution rating of 3. (See IEC 664).

2.3 DESCRIPTION OF PROTECTIVE DEVICES

2.3.1 Thermal protection

This device is protected by a thermostat. When the thermo-
stat is tripped, the machine stops delivering current but the
fan continues to run. The LED AM on the control panel lights
to indicate that the thermostat has been tripped.




2.3.2 Block protection

This protection is signaled by the LED AN on the control
panel, and lights along with an error code indicated on the
display Y.

2.3.3 Low liquid pressure
If the coolant pressure is too low, the message H20 will flash
on the display Y.

3 INSTALLATION
3.1 PLACEMENT

The welding machine must be placed in a sufficiently ventila-
ted, non-dusty area, taking care not to obstruct the air ente-
ring or leaving the cooling slots.

WARNING: REDUCED AIR FLOW causes the internal parts
to overheat and may damage them.

 Keep at least 200 mm of free space all around the machi-
ne.

» Never connect any filtering device to the air intake passages
of this welding machine.

Use of any type of filtering device shall immediately void the
warranty.

3.2 START-UP

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

3.3 DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT (pict. 1-1a)

A) Negative output terminal (-).

B) Positive output terminal (+).
Note: during the welding, an alternated voltage is
present on the terminals A and B of art. 350.

C) Connector for the TIG torch trigger, foot control or
cooling unit.
The torch pushbutton wires must be connected to pins
land9

D) Fitting (1/4 gas).
This is where the gas hose of the TIG welding torch is
to be connected.

E) Main switch.

F) Tank cap.

G) Power cord.

H) Gas supply fitting.

)  Hot water inlet fitting
(use only for TIG torches).

L) Cold water outlet fitting
(use only for TIG torches).

M)  Slot for fluid level check.

N-O) Fittings for MIG torches
(there must not be any short-circuits).

3.4 DESCRIPTION OF THE PANELS
The Art. 343 comes complete with control panel Art.216.
The Art. 349 comes complete with control panel Art.220.
See drawings from page 86 to page 87

Process key A.

When selected, one of the following LEDs lights: D, E,
\ 4 IF, or G.

TIG TIG
(= (3

Led D Led E Led F Led G

Mode key B.

When selected, one of the following LEDs lights: H, |,
v IL, M, N, or O
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=l I Led H “HOT START™

Active in MMA and TIG AC welding.

This selection allows you to adjust the "HOT START" value
for easier starting, using the W EI and W1 :I keys.

In TIG AC we recommend setting the value between 0 and
30 for electrodes with a diameter of 1.6 mm, from 25 to 50 for
electrodes with a diameter of 2.4 mm, 30 to 60 for electrodes
with a diameter of 3.2 mm, and between 50 and 99 for elec-

" ' a diameter greater than 3.2.
Led | “ARC FORCE":

- In MMA mode, this selection allows the operator to adjust
the surge current values to more easily transfer the drops of
molten metal, using the keys W il and W1 EI This
value is expressed as a percentage, and appears on the
display V.

- Led L:
CONTINUOUS TIG welding, started by means
TIG

of a high voltage/frequency device.

Led M:
PULSE TIG welding, started by means of a high
WUl mne

voltage/frequency device.

- Led N:
CONTINUOUS TIG welding with contact starting
TIG

(striking).

Led O:
PULSE TIG welding with contact starting

BN (striking).

Program key C.
When selected, one of the following LEDs lights: P Q,
VIR s T oru.

m Led P:

MANUAL TIG spot-welding. In this position the operator pres-
ses the torch trigger: the arc starts, and then shuts off auto-
matically after an interval of between 10 milliseconds and 3
seconds. This time may be adjusted using the knob AF. The
arc shuts off before the set time if the operator releases the
trigger. In any case, the operator must release the trigger and
press it again between spots. The current value must be adju-
sted using the knob AC.

Led Q:

This position allows 2-stage TIG welding.

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

AU | o R (4-stage TIG):

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

11



=1/ A\ Led S:

To start the arc, press the torch trigger. Current begins to
increase at a fixed rate. If the trigger is released, the current
automatically rises to the maximum value set by means of
the knob AC. To stop welding, press the torch trigger again.
The current begins to decrease at a fixed rate. The current
immediately returns to zero if the trigger is released.

w it/ \it -

Press the torch trigger.

The welding current sets itself to the value set by means of
the knob AB, and the LED AP lights. The operator may main-
tain this current for as long as desired (for instance, until the
workpiece heats up). By pressing and immediately relea-
sing the torch trigger, the current switches to the value set
using the knob AC within the time interval selected by means
of the key AH. The LED AQ lights when the maximum wel-
ding current is reached. Should it be necessary to reduce the
current while welding, without shutting off the arc (for exam-
ple when the welding material changes, the working position
changes, such as from horizontal to upright, etc.), press and
immediately release the torch trigger. The current will switch
to the value selected via the knob AD, the LED AR lights and
AQ goes off. To return to the previous maximum current,
press and release the torch trigger once again. The LED AQ
will light, and the LED AR will go off. To stop welding at any
time, simply hold down the torch trigger for more than 0.7
seconds, then release. The current begins to fall to zero
within the time interval set via the key Al.

If the torch trigger is pressed and released immediately
during the “slope down” stage, it returns to “slope up” if the lat-
ter is set to greater than zero, or to the lesser current between
those set via the knobs AB and AD.

NOTE: The expression “PRESS AND IMMEDIATELY
RELEASE” refers to a maximum time of 0.5 seconds.

= /it Led U:

This cycle differs from the previous one in that there is no ini-
tial welding temperature set by means of the knob AB.

Setting keys.

Keys W /W1.

T These keys are used to adjust all parameters
‘ + EI for the currently active selection key.

The selected values will appear on the display V.

Selection keys.
The key is active when its corresponding LED is lit.

AG Key.

Pre-gas time (0-10 sec.) - Time gas escapes before
m welding begins.
t

AH Key.

Slope-up (0 - 10 sec.) Time required to reach the
L7 | maximum set welding current.
t—

Al Key.
, ] Slope-down (0 - 10 sec.) Time required for the wel-
i\_| ding current to return to zero.

=

AL Key.
] Post-gas time (0 - 30 sec.) - Time gas escapes after
i}

welding ends.
The corresponding LEDs light whenever the keys AG, AH,
Al, or AL are pressed.
The values may be adjusted during welding, while the above
keys are active, by means of the keys W and W1.

Setting knobs.

Knob X.
Adjusts the current frequency in AC TIG welding (50 - 120
Hz)

Knob AA.

g Balance control

g ~ 8¢ Adjusts the half cycles of the square wave when

% working in TIG AC mode to weld aluminum.

3 3 . . .
. ., Turn the knob clockwise to increase penetration.
5 5 For a cleaner weld and less penetration, turn the
knob counter-clockwise.
THIS FUNCTION IS ACTIVE ONLY WHEN AC TIG WEL-
DING IS SELECTED.

Knob AB.
Adjusts the welding start current. This current is always a per-
centage of the value set via the knob AC.

Knob AC.
Adjusts the primary or peak welding current.

Knob AD.

Adjusts the pause or base current. This knob adjusts the
pause current when the machine is set for CONTINUOUS
TIG welding, or the base current if it is set up for PULSE TIG
welding. It is always a percentage of the value set via the
knob AC.

Knob AE.
Adjusts the pulse frequency from 0.1 to 500 Hz when the
machine is set for PULSE TIG welding.

Knob AF.
Adjusts the t/T ratio (0 - 1, see fig. 2) , or adjusts the spot-wel-
ding time.

7 N

t, T = Uf (o)

pict. 2

A
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Indicator LEDs.

LED AM:

Thermostat LED. Lights when the operator exceeds the
allowed duty cycle, and when the pressure switch indicates
low water pressure if the cooling unit is connected. In these
circumstances, the machine stops delivering currents and the
keys A, B and C are not enabled.

LED AN:

Block LED.
Lights when an error condition is detected; the error code fla-
shes simultaneously on the display V.

¥ <48V AC LED AO:
LED indicating that the device to reduce the risk of electric
shock is in good working order.

LED AP:

This LED lights when the machine is delivering the current
set via the knob AB , or when setting up the welding para-
meters.

LED AQ:

This LED lights when the machine is delivering the current
set via the knob AC , or while setting up the welding para-
meters.

LED AR:

This LED lights when the machine is delivering the current
set via the knob AD , or while setting up the welding para-
meters.

Display Y:

Indicates: 1) the welding start current set by means of the
knob AB when the LED AP is lit;
2) the welding current set by means of the knob
AC when the LED AQ is lit;
3) the pause welding current set by means of the
knob AD when the LED AR is lit.

Display Z:
Indicates the voltage at the welding terminals.

Display V:
Indicates the values set by means of the keys W and W1.

3.4.1 Settings/checks

Press the AH and Al keys simultaneously: The indication
PrE appear on the display Z . In this condition you may set
or simply check all values for those parameters that may be
adjusted for the selected process, simply by pressing the
torch trigger.

In these conditions the machine does not deliver cur-
rent, does not produce HF and does not open the gas
valve

After you have finished setting or checking the parameters,
press the keys AH and Al again: the display Z return to the
previous configuration and the machine is once again ready
to begin the selected welding cycle.

3.4.2 Cooling unit management
The power sources Art. 343 and 349 are supplied complete

with cooling unit fastened to the lower part of the power sour-
ce itself.
The operation of the unit is managed by means of the power
source control panel:
- Simultaneously press the keys AH and Al to enter a sub-
menu (the message FrE appears on the display Z).
- Hold down the Al key until the message H20 appears on
the display Z
- Press the keys W (+) and W1 (-) to select one of the possi-
ble options (shown on the display V):
- OFF = unit inactive
- Cont = unit always running
- Aut = unit in automatic mode:
When the power source is started, the cooling unit runs
for 30 seconds to allow the coolant to begin circulating
in the hoses of the torch. Thereafter, every time the
torch trigger is press, the unit starts running and
continues for the three minutes after the button is
released.

3.5 ERROR CODES

insufficient coolant .
(Add fluid).
The equipment has been turned off and
back on too quickly.
(Shut off and wait at least 5 seconds before
turning back on).
-0+50 (Contact technical service).
-52 Button pressed when the equipment is
switched on.
(Release).
-53 Button pressed when the thermostat is
reset.
(Release).
Problem on the power supply
(check)

-flashing H20:

-flashing OFF:

-61+66

3.6 GENERAL NOTES

Before using this welding machine, carefully read the stan-
dards CEI 26/9 - CENELEC HD 407 and CEl 26.11 - CENE-
LEC HD 433. Also make sure the insulation of the cables,
electrode clamps, sockets and plugs are intact, and that the
size and length of the welding cables are compatible with the
current used.

3.7 WELDING

e The welding circuit must never be deliberately placed in
direct or indirect contact with the safety conductor except on
the workpiece.

« If the workpiece is deliberately grounded by means of the
safety wire, the connection must be as direct as possible, and
made using a wire having a cross-section at least equal to
that of the welding current return wire. It must also be con-
nected to the workpiece at the same point as the return wire,
using the return wire clamp or a second earth clamp placed
immediately adjacent to it.

» Every precaution must be taken to avoid welding current
leakage.



A.C. (frequency 50 Hz)
D.L. Pos. Max Penetration Pos. Balanced zero Pos. Max Cleaning
Electrode Type »|  Tungsten Tungsten Tungsten Tungsten Tungsten Tungsten Tungsten
Thorium 2% Pure Zr 0,8% Pure Zr 0,8% Pure Zr 0,8%
gv Red Green White Green White Green White
1.6 70A + 150A | 50A + 100A | 70A + 150A | 30A + 60A 50A + 80A 20A + 40A 30A + 60A
2,4 150A + 250A| 100A + 160A | 140A + 235A| 60A + 120A | 80A + 140A | 40A + 100A | 60A + 120A
3,2 200A + 350A| 150A + 210A| 225A + 325A| 80A + 160A | 100A + 180A| 60A + 140A | 80A + 160A
4 300A + 400A | 200A + 275A| 300A + 400A | 100A + 240A| 150A + 280A | 80A + 200A | 150A + 250A
4.8 300A + 500A - - 200A + 300A | 250A + 400A - -
6,4 400A + 650A - - 275A + 400A | 300A + 500A - -
Table A

3.7.1 MMA welding

e Use electrode clamps in compliance with current safety
regulations, and without protruding screws.

» Make sure that the main switch is set to O, and that the
power cable plug is not inserted in the power socket. Then
connect the welding cables, observing the polarity required
by the manufacturer of the electrodes you are using.

» Make sure that the supply voltage matches the voltage indi-
cated on the specifications plate of the welding machine.
 Connect the power cable, making sure that the brown, black
and blue wires correspond to the three phases, and that the
yellow-green wire corresponds to the earth terminal of the
system

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

» The absorbed current 11 can be determined by reading the
technical specifications indicated on the machine, in regards
to the supply voltage U1 available.

* Any extension cords must be sized appropriately for the
absorbed current 11 .

* Turn the machine on using the main switch E.

» Do NQOT touch the torch or electrode clamp simultaneously
with the mass terminal.

Select MMA on the control panel using the push-button A,
and adjust the current by means of the knob AC.

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

3.7.2 TIG welding

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

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

» Use a TIG torch appropriate for the welding current, and
connect the power connector to the negative pole (-) of the
welding machine.

» Connect the torch connector to the welding machine con-
nector C.

» Connect the torch gas hose fitting to the fitting D on the
machine, and the gas hose from the cylinder pressure regu-

lator to the gas fitting on the rear panel.

» Make sure that the supply voltage matches the voltage indi-
cated on the specifications plate of the welding machine.
 Connect the power cable, making sure that the brown, black
and blue wires correspond to the three phases, and that the
yellow-green wire corresponds to the earth terminal of the
system

* The capacity of the overload cutout switch or fuses installed
in series with the power supply must be equivalent to the
absorbed current 11 of the machine.

» The absorbed current 11 can be determined by reading the
technical specifications indicated on the machine, in regards
to the supply voltage U1 available.

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

« Turn the machine on using the main switch E.

» Do NOT touch the torch or electrode clamp simultaneously
with the earth clamp.

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

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

3.7.2.1 Preparing the electrode
Be especially careful when preparing the electrode tip. Grind
it so that it has vertical grooves as shown in pict.3.

e A
NO

15+2 d

WARNING: LOOSE HOT METAL PARTICLES may injure
personnel, cause fires and damage equipment; TUNGSTEN
CONTAMINATION may lower the quality of the weld.
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 Use only a grinder equipped with suitable safety guards to
profile the tungsten electrode, and always wear protective
gear for the face, hands and body.

* To profile the tungsten, use a hard, fine-grained abrasive
grinding wheel used solely for this purpose.

» Grind the end of the tungsten electrode into a tapered
shape, for a length equivalent to approximately 1.5-2 times
the electrode diameter. ( pict. 3)

4  ACCESSORIES
4.1 REMOTE CONTROLS

This equipment may be used with the foot control Art. 193. If
you wish to adjust the current using the pedal and the arc
ignition using the torch, you must use the connection Art.
1180.

This equipment may also be used with the rempte control Art.
187 together with the extension cable Art. 1192.

When the MMA mode is selected, the 10 pole connector of
the extension must be connected to the C connector of the
machine.

When the TIG mode is selected, you must use the connector
Art. 1180.

CAUTION! These steps must be carried out in the sequence
described in order for the machine to recognize the remote
control.

5 MAINTENANCE AND CHECKS
Note: All repair work must be done by qualified personnel.
5.1 GENERAL NOTES

« Do not touch live electrical parts.

 Shut off the welding machine and unplug the power cord
from the socket before all checks and maintenance opera-
tions.

MOVING PARTS can cause serious injury.

HOT SURFACES can cause serious burns.

* Let the welding machine cool before performing mainte-
nance.

5.2 PRECAUTIONS AFTER REPAIRS.

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

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



BETRIEBSANLEITUNG FUR LICHTBOGENSCHWEIRMASCHINE

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

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

DAS LICHTBOGENSCHWEIREN UND -SCHNEIDEN
KANN FUR SIE UND ANDERE GESUNDHEITSSCHAD-
LICH SEIN; daher muf der Benutzer tber die nachstehend
kurz dargelegten Gefahren beim Schweil3en unterrichtet
werden. Fir ausfihrlichere Informationen das Handbuch Nr.
3.300758 anfordern.

STROMSCHLAG - Er kann tddlich sein!

- Die Schweillmaschine gemal3 den einschlagigen
A Vorschriften installieren und erden.

- Keinesfalls stromfiihrende Teile oder die Elektroden
mit ungeschutzten Handen, nassen Handschuhen oder
Kleidungsstiicken berthren.

- Der Benutzer muf3 sich von der Erde und vom Werkstick
isolieren. - Sicherstellen, dal3 Ihre Arbeitsposition sicher ist.

RAUCH UND GASE - Sie kdnnen gesundheitsschadlich sein!
- Den Kopf nicht in die Rauchgase halten.

- Flr eine ausreichende Luftung wahrend des
Schweil3ens sorgen und im Bereich des Lichtbogens

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

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

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

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

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

LARM
Dieses Gerat erzeugt selbst keine Gerdusche, die 80
A dB Uberschreiten. Beim Plasmaschneid- und
Plasmaschweil3prozel3 kann es zu einer
Gerauschentwicklung kommen, die diesen Wert tberschrei-
tet. Daher missen die Benutzer die gesetzlich vorgeschrie-
benen VorsichtsmalRnahmen treffen.

HERZSCHRITTMACHER

- Die durch grol3e Strobme erzeugten magnetischen Felder
kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern storen. Trager
von lebenswichtigen elektronischen Geréaten
(Herzschrittmacher) muissen daher ihren Arzt befragen,
bevor sie sich in die Nahe von Lichtbogenschweil3-, Schneid-
, Brennputz- oder Punktschweil3prozessen begeben.

EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/Schweil3arbeiten in der Néhe von
Druckbehaltern oder in Umgebungen ausfuhren, die
explosiven Staub, Gas oder Dampfe enthalten. Die

fir den Schweil3-/Schneiprozel3 verwendeten Gasflaschen
und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Dieses Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den Angaben
der harmonisierten Norm EN50199 konstruiert und darf
ausschlieBlich zu gewerblichen Zwecken und nur in
industriellen Arbeitsumgebungen verwendet werden. Es
ist ndmlich unter Umstanden mit Schwierigkeiten ver-
bunden ist, die elektromagnetische Vertraglichkeit des
Gerats in anderen als industriellen Umgebungen zu
gewahrleisten.

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

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Bei dieser Schweilmaschine handelt es sich um eine
Konstantstromquelle mit INVERTER-Technologie zum MMA-
Schweil3en mit allen Arten von umhullten Elektroden und
zum WIG-Schweillen mit Beridhrungs- und mit
Hochfrequenzziindung. Das Modell Art. 343 gibt
Gleichstrom ab, wahrend das Modell Art. 349 sowohl
Gleichstrom als auch Wechselstrom abgibt.

Bei Wahl des Verfahrens WIG AC kann man Aluminium,
Alulegierungen, Messing und Magnesium schweil3en; bei
Wahl von WIG DC kann man hingegen rostfreien Stahl,
Eisen und Kupfer schweil3en.

2.2 ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN Abb. 1

IEC 60974.1 Das Gerat wurde in Ubereinstimmung mit
EN 50199 diesen internationalen Normen konstruiert.
Nr.. Seriennummer; sie ist bei jeder Anfrage
zur Schwei3maschine anzugeben.
- = Statischer Dreiphasen-Frequenzumrichter
DB Transformator-Gleichrichter.
Fallende Kennlinie.

= MMA Geeignet zum Schweif3en mit umhllten
Elektroden.
Geeignet zum WIG-Schweil3en.

uo. Leerlaufspannung Sekundarseite .

X. Relative Einschaltdauer.
Die relative Einschaltdauer ist der auf eine
Spieldauer von 10 Minuten bezogene
Prozentsatz der Zeit, die das Gerat bei einer
bestimmten Stromstarke arbeiten kann, ohne
sich zu Gberhitzen.

12. Schweifl3strom
u2. Sekundarspannung beim Schweif3strom 12
Ul. Bemessungsspeisespannung

3~ 50/60Hz Drehstromversorgung mit 50 oder 60 Hz

[, Max Maximale Stromaufnahme bei entsprechen-
dem Strom I, und Spannung U,.
I, eff Dies ist der Hochstwert der effektiven Stro-

maufnahme bei Berucksichtigung der relati-
ven Einschaltdauer.
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Normalerweise entspricht dieser Wert dem
Bemessungsstrom der Sicherung (tréage), die
zum Schutz des Geréts zu verwenden ist.
Schutzart des Gehéauses.
Die zweite Ziffer 3 gibt an, dass dieses Gerat
im Freien bei Regen betrieben werden darf.
Der zusétzliche Buchstabe C gibt an, dass
das Gerét gegen das Eindringen eines Werk
zeugs (Durchmesser 2,5 mm) in den Bereich
der aktiven Teile des Stromversorgungskrei-
ses geschutzt ist.
Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit
erhéhter Gefahrdung.
HINWEIS: Das Gerét ist auBerdem fir den Betrieb in
Umgebungen mit Verunreinigungsgrad 3 konzipiert (siehe
IEC 664).

IP23 C.

2.3 BESCHREIBUNG DER SCHUTZEINRICHTUNGEN

2.3.1 Thermischer Schutz

Dieses Gerat ist durch einen Thermostaten geschitzt.
Wenn der Thermostat anspricht, gibt die Maschine keinen
Strom mehr ab, doch der Ventilator bleibt in Betrieb. Die
Auslésung des Thermostaten wird durch das Aufleuchten der
LED AM auf der Steuertafel signalisiert.

2.3.2 Sicherheitsverriegelung

Die Ausldsung dieser Sicherheitsvorrichtung wird durch das
Aufleuchten der LED AN auf der Steuertafel angezeigt.
Gleichzeitig erscheint ein Fehlerkode auf dem Display Y.

2.3.3 Druck der Kuhlflussigkeit ungentigend
Bei zu geringem Druck der Kihlflissigkeit erscheint auf dem

Display Y die blinkende Anzeige "H20".
3 INSTALLATION

3.1 AUFSTELLUNG

Die Schweif3maschine muf3 an einem ausreichend belifte-
ten, moglichst staubfreien Ort aufgestellt werden; darauf ach-
ten, dal die Zuluft- und Abluftéffnungen fir die Kiihlung nicht
verdeckt sind.

ACHTUNG: EIN UNGENUGENDER LUFTSTROM kann zu
Uberhitzung und folglich zu Schaden an den internen
Komponenten fiihren.

* Um die Maschine einen freien Raum von mindestens 200
mm lassen.

 Keinesfalls eine Filtervorrichtung auf die Zuluftéffnungen
dieser Schweilmaschine montieren.

Bei Verwendung einer beliebigen Filtervorrichtung verfallt die
Garantie.

3.2 INBETRIEBNAHME

Die Installation der Maschine muf3 durch Fachpersonal erfol-
gen. Die Anschlisse missen nach den geltenden
Bestimmungen und unter strikter Beachtung der
Unfallverhitungsvorschriften ausgeftihrt werden (CEI 26-10 -
CENELEC HD 427).

3.3 BESCHREIBUNG DES GERATS (Abb. 1-1a)

A) Negative Ausgangsklemme (-).

B) Positive Ausgangsklemme (+).
N.B. Beim Schweif3en ist an den Klemmen A und B
der art. -Nr. 349 eine Wechselspannung anwesend.

-

abb. 1
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C) Steckverbinder fur den Taster des WIG-Brenners,
den fuRBbetétigten Fernregler oder das
Kuhlaggregat.

Die Drahte des Schweil3brennerknopfes sind an die
Pins 1und 9 anzuschliel3en.

D) Anschlul3 (1/4).

Hier wird der Gasschlauch des WIG-Schlauchpakets
angeschlossen.

E) Hauptschalter.

F) Verschluss des Behalters

G)  Elektrische Zuleitung.

H)  Anschlu Gasspeisung.

)] Anschluss des Warmwasserzulaufs
(nur far WIG-Brenner verwenden).

L) Anschluss des Kaltwasserauslaufs
(nur fur WIG-Brenner verwenden).

M)  Schilitz fur die Kontrolle des Kuhlmittelstands.

Anschlusse fur WIG-Brenner

(sie dirfen nicht kurzgeschlossen werden).

3.4 BESCHREIBUNG DER STEUERPANEELE

Die Art.-NR 343 wird komplett mit Steuertafel Art.-NR 216
geliefert.

Die Art-NR 349 wird komplett mit Steuertafel Art.-NR 220
geliefert.

Siehe die Zeichnungen von Seite 86 bis Seite 87.

Prozel3-Taster A.
F Die Wahl wird durch das Aufleuchten von einer der

LEDs D, E, F oder G signalisiert.

LED G

TIG
. DC

LED D

TIG
E U

LED E LED F

Betriebsartentaster B.
Die Wahl wird durch Aufleuchten von einer der LEDs
H,l, L, M, N oder O signalisiert:

| <

= | LED H "HOT START":
Aktiv beim MMA-Schwei3en und beim WIG-Wechselstrom-
schweil3en.

i dieser Option kann man mit den Tasten W und W1

den "HOT START" Wert regulieren, um
das Ziinden zu erleichtern.

Beim Verfahren WIG AC empfiehlt es sich, fir
Elektrodendurchmesser von 1,6 mm einen Wert von 0 bis 30,
fur Elektrodendurchmesser von 2,4 einen Wert von 25 bis 50,
fur Elektrodendurchmesser von 3,2 mm einen Wert von 30
bis 60 und fiur Elektrodendurchmesser iber 3,2 mm einen
Wert zwischen 50 und 99 einzustellen.

]
ol L LED | "ARC FORCE™":
- In der Betriebsart MMA erlaubt di

Wabhl die Einstellung
mit den Tasten W und W1

des Uberstroms, um
die Ubertragung der
Tropfen des geschmolzenen Metalls zu erleichtern. Hierbei
handelt es sich um eine Prozentangabe, die auf Display V
angezeigt wird.

LED L.:
g WIG-KONSTANTSTROMSCHWEISSEN  mit
W8 Ziindung durch HS/HF-Vorrichtung.

LED M:
WIG-IMPULSSTROMSCHWEISSEN mit
AN Ziindung durch HS/HF-Vorrichtung.




s LED N:
WIG-KONSTANTSTROMSCHWEISSEN  mit
Wl Beriihrungsziindung (Liftig).

LED O:
ﬁ WIG-IMPULSSTROMSCHWEISSEN mit
N Beriihrungszindung (Liftig).

Programmtaster C.
Die Wahl wird durch das Aufleuchten von einer der
V |LEDs P Q, R, S, T oder U angezeigt.

miee  NEY

WIG-PunktschweiRen. In dieser Betriebsart drickt der
Schweil3er den Brennertaster, der Lichtbogen wird geziindet
und nach einer Zeit, die mit Regler AF innerhalb eines
Bereichs von 10 Millisekunden bis 3 Sekunden eingestellt
werden kann, erlischt der Lichtbogen automatisch wieder.
Der Lichtbogen erlischt vor der eingestellten Zeit wieder, wenn
der SchweilRer den Brennertaster l6st. In jedem Fall muf3 man
nach Ausfiihrung des Punkts fir die Ausfihrung des nachsten
Punkts den Brennertaster lésen und erneut driicken. Der
Stromwert mul3 mit Regler AC eingestellt werden.

LED Q: (2.Taky)

In dieser Schaltstellung ist das WIG-Schweil3en mit 2 Zeiten
maoglich.

Druckt man den Brennertaster erhoht sich der Strom inner-
halb der bei "SLOPE UP" zuvor eingestellten Zeit auf den mit
Regler AC eingestellten Wert. Lost man den Brennertaster,
nimmt der Strom in der bei "SLOPE DOWN" zuvor einge-
stellten Zeit bis auf 0 ab.

SLAUN | ED R (4 ZTakt):

Dieses Programm unterscheidet sich von der vorherigen
Funktion darin, daf3 sowohl die Zindung als auch das
Loschen durch Betétigen und Lésen des Brennertasters
gesteuert werden.

UL | Cp s

Zum Zunden des Lichtbogens den Brennertaster driicken;
der Strom beginnt sich zu einer festen Strom-Zeit-Kurve zu
erhéhen. Lost man den Brennertaster, erhoht sich der Strom
augenblicklich auf den mit Regler AC eingestellten
Hochstwert. Zum Beenden des SchweilRvorgangs den
Brennertaster driicken; der Strom beginnt einer festen Strom-
Zeit-Kurve abzunehmen. L6st man den Brennertaster, sinkt
der Strom augenblicklich auf Null.

Den Brennertaster druicken.

Der Schweil3strom nimmt den mit Regler AB eingestellten
Wert an und die LED AP leuchtet auf. Der Schweil3er kann
diesen Stromwert beibehalten, solange er es wiinscht (z.B.
bis sich das Werkstick erwdrmt hat).Driickt man den
Brennertaster und l6st ihn dann unverziuglich wieder,
nimmt der Strom den mit Regler AC eingestellten Wert in der
mit Taste AH gewahlten Zeit an. Wenn der Hochstwert des
Schweil3stroms erreicht wurde, leuchtet die LED AQ auf.
Wenn wahrend des Schweil3prozesses der Strom gesenkt,
der Lichtbogen jedoch nicht geléscht werden soll (z.B. zum

Andern des SchweiRRzusatzes, Andern der Arbeitsposition,
Ubergang von einer waagrechten zu einer senkrechten
Position usw.), den Brennertaster kurz driicken; der Strom
nimmt dann den mit Regler AD eingestellten Wert an, die
LED AR leuchtet auf und die LED AQ erlischt. Um zum vor-
herigen Hochstwert des Schweil3stroms  zurtickzukehren,
den Brennertaster erneut kurz driicken; die LED AQ leuchtet
auf und die LED AR erlischt. Zum Abbrechen des
Schweil3prozesses in einem beliebigen Moment den
Brennertaster langer als 0,7 Sekunden driicken und dann
loslassen; der Strom sinkt dann in der mit Taster Al einge-
stellten Zeit auf den Wert 0.

Wenn man wahrend der Phase des “slope down” den
Brenner- taster kurz driickt, kehrt man zum “slope up” zurtick,
wenn dieser auf einen Wert groRer als Null eingestellt ist,
bzw. zum kleineren der beiden mit den Reglern AB und AD
eingestellten Werte.

HINWEIS: der Ausdruck "KURZDRUCKEN" bezieht sich auf
eine Zeit von maximal di 0,5 Sekunden.

Dieser Zyklus unterscheidet sich vom vorherigen darin, daf3

der mit Regler AB eingestellte Anfangsschweil3strom nicht
zur Verfigung steht.

Einstelltaster.
Taster W /WL1.

angezeigt.

Mit diesen Tastern kénnen alle Parameter des
jeweils aktiven Wahltasters eingestellt werden.
Die gewahlten Werte werden auf Display V

Wahltaster.
Der Taster ist aktiv, wenn die zugehérige LED leuchtet.

Taster AG.
Gas-Vorstromzeit (0 - 10 sec) - Dauer des
m Gasaustritts vor Beginn der Schweil3ung.
t

Taster AH.
Slope-up (0 - 10 sec). Zeit bis zum Erreichen des ein-
IL/7 | gesteliten Hochstwerts des SchweiRRstroms.

t—i

Taster Al.

, ] Slope-down (0 - 10 sec). Zeit bis zur Abnahme des
iIN| SchweiRstroms auf den Wert 0.

i—t

r AL.
] Gas-Nachstromzeit (0 - 30 sec) - Dauer des
Gasaustritts nach Abschluf3 der Schweil3ung.

Taste
ip

Bei Betéatigung der Taster AG, AH, Al und AL leuchten auch
die zugehorigen LEDs auf.

Man kann wahrend des Schweif3ens, wenn die LEDs der 0.g.
Taster leuchten, die Werte mit den Tastern W und W1 ein-
stellen.

Einstellungs Knopfe.

Regler X
Zum Einstellen der Frequenz
Wechselstromschweif3en (50 - 120 Hz)

beim WIG-



Regler AA.
u Balanceregler
?'g Er dient zum Einstellen der
2 2§ Rechteckstromhalbwellen beim WIG-
3 3 Wechselstromschweil3en von Aluminium.
" .. Zum Erhéhen des Einbrands den Regler nach
rechts drehen; zum Erhéhen des

Reinigungseffekts bei geringerem Einbrand den Regler ent-
gegen dem Uhrzeigersinn drehen.

DIESE FUNKTION STEHT NUR BEIM WIG-WECHSEL-
STROM SCHWEISSEN ZUR VERFUGUNG.

Regler AB.

Er dient zum Einstellen des Basistroms (Suchlichtbogen) bei
Schweil3beginn. Dieser Strom ist stets ein Prozentanteil des
mit Regler AC eingestellten Werts.

Regler AC.
Er dient zum Einstellen des Hauptschweil3stroms oder des
Scheitelwertes.

Regler AD.

Er dient zum Einstellen des Pausen- oder Grundstroms.
Dieser Regler dient zum Einstellen des Pausenstroms, wenn
die Maschine auf WIG-Konstantstromschweil3en eingestellt
ist bzw. zur Einstellung des Grundstroms, wenn die Maschine
auf WIG-IMPULSSCHWEISSEN eingestellt ist. Es handelt
sich immer um einen Prozentanteil des mit Regler AC einge-
stellten Werts.

Regler AE.

Er dient zum Einstellen der Pulszeit in einem Bereich von
0,1 bis 500 Hz, wenn die Maschine auf WIG-IMPULSSCH-
WEISSEN eingestellt ist.

Regler AF.

Er dient zum Einstellen des Verhéltnisses t/T (0 - 1, siehe
Abb. 2) bzw. zur Einstellung der Schweil3zeit fur einen
Schweil3punkt.

t T = Uz
fig. 2

T

<
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Anzeige-LEDs.

LED AM:

LED Thermostat. Sie leuchtet auf, wenn der Schweil3er die
zuléssige Einschaltdauer uberschreitet und wenn, bei ange-
schlossenem Kihlaggregat, der Druckwéachter einen
ungenigenden Wasserdruck meldet. In diesem Zustand
blockiert die Maschine die Stromabgabe und die Taster A, B
und C sind nicht freigegeben.

LED AN:

Verriegelungsanzeige.
Sie leuchtet auf, wenn eine Fehlfunktion festgestellt wird;
gleichzeitig beginnt auf dem Display V der Fehlerkode zu
blinken.

¥ <48V AC LED AO:
Anzeige-LED fir die Anzeige des einwandfreien Betriebs der
Vorrichtung zum Schutz gegen elektrische Schlage.

LED AP:

Diese LED leuchtet, wenn die Maschine den mit Regler AB
eingestellten Basisstrom abgibt bzw. wahrend der Einstellung
der Schweil3parameter.

LED AQ:

Diese LED leuchtet, wenn die Maschine den mit Regler AC
eingestellten Strom abgibt bzw. wahrend der Einstellung der
Schweil3parameter.

LED AR:

Diese LED leuchtet, wenn die Maschine den mit Regler AD
eingestellten Strom abgibt bzw. wahrend der Einstellung der
Schweil3parameter.

Display Y:
Anzeige: 1) den mit Regler AB eingestellten Strom bei
Schweif3beginn, wenn die LED AP leuchtet;

2) den mit Regler AC eingestellten Schweil3-
strom, wenn die LED AQ leuchtet;

3) den mit Regler AD eingestellten Pausenstrom,

wenn die LED AR leuchtet.

Display Z:
Es zeigt die Spannung an den Schweil3klemmen an.

Display V:
Es zeigt die mit den Tasten W und W1 eingestellten Werte an.

3.4.1 Einstellungen/Kontrolle

Driickt man Taster AH und gleichzeitig Taster Al, auf dem
Display Z erscheint die Anzeige PrE ; in diesem Zustand
kann man alle Werte der Parameter, die beim gewahlten
Prozel} eingestellt werden kénnen, eingeben oder nur kon-
trollieren, indem man den Brennertaster drickt.

In diesem Zustand gibt die Maschine keinen Strom ab,
erzeugt keine Hochfrequenz und o6ffnet nicht das
Gasventil.

Driickt man nach der Eingabe oder Kontrolle erneut die
Taster AH und Al, hort das Display Z wieder auf die vorheri-
ge Konfiguration und die Maschine ist erneut bereit fiir die
Ausfiihrung des gewahlten Schweil3zyklus.

3.4.2 Steuerung des Kuhlaggregats
Die Stromquellen Art. 343 und 349 werden mit einem
Kuhlaggregat geliefert, dass an der Unterseite der
Stromquelle befestigt ist.
Das Aggregat wird Uber die Steuertafel der Stromquelle
gesteuert:
- Gleichzeitig die Tasten AH und Al driicken, um das
Untermenu aufzurufen (auf dem Display Z erscheint die
Anzeige PrE).
- Die Taste Al driicken, bis auf dem Display Z die Anzeige
"H20" erscheint.
- Die Tasten W (+) und W1 (-) fur die Wahl einer der verfiig-
baren Optionen driicken (die Optionen werden auf dem
Display V angezeigt):
- OFF = Aggregat ausgeschaltet
- Cont = Aggregat in Dauerbetrieb
- Aut = Aggregat in Automatikbetrieb:
Beim Einschalten der Stromquelle schaltet sich das
Kuhlaggregat fur 30 Sekunden ein, damit die
Kuhlflissigkeit in den Schlauchen des Schlauchpakets
umlaufen kann. AnschlieRend wird das Aggregat bei
jeder Betatigung des Brennertasters eingeschaltet und
bleibt nach dem Ldsen des Tasters fur die Dauer von
drei Minuten in Betrieb.



A.C. (Frequenz 50 Hz)
D.C. Pos. Max. Einbrandwirkung | Pos. Symmetrische Verteilung | Pos. Max. Reinigungseffekt
Elektrodentyp > \Wolfram Reines Wolfram Reines Wolfram Reines Wolfram
Thorium 2% Wolfram Zr 0,8% Wolfram Zr 0,8% Wolfram Zr 0,8%
gv Rot Grun Weil3 Grun Weil3 Grun Weif3
1.6 70A + 150A | 50A + 100A | 70A + 150A | 30A + 60A 50A + 80A 20A + 40A 30A + 60A
2,4 150A + 250A| 100A + 160A | 140A + 235A| 60A + 120A | 80A + 140A | 40A + 100A | 60A + 120A
3,2 200A + 350A| 150A + 210A| 225A + 325A| 80A + 160A | 100A + 180A| 60A + 140A | 80A + 160A
4 300A + 400A | 200A + 275A| 300A + 400A | 100A + 240A| 150A + 280A | 80A + 200A | 150A + 250A
4.8 300A + 500A - - 200A + 300A | 250A + 400A - -
6,4 400A + 650A - - 275A + 400A | 300A + 500A - -
Tabelle A

3.5 FEHLERKODES

-H20 blinkend: KuhImittel ungentigend.

(KUhlmittel ergéanzen).

Das Gerat wurde zuerst ausgeschaltet und
dann nach einer zu kurzen Zeit wieder
eingeschaltet.

(Ausschalten und vor dem Wiedereinschal-
ten mindestens 5 Sekunden abwarten).
(Kundendienst kontaktieren).

Betatigung des Tasters wahrend der
Einschaltung des Geréts.

(Den Taster l6sen).

Taster wahrend des Zuriicksetzens des
Thermostaten betétigt.

(Den Taster l6sen).

Problem bei der Spannungsversorgung
(Uberpriifen)

-OFF blinkend:

-0+50
-52

-53

-61+66

3.6 ALLGEMEINE HINWEISE

Vor Gebrauch dieser Schweilimaschine die Normen CEI
26/9 - CENELEC HD 407 und CEIl 26.11 - CENELEC HD
433 aufmerksam lesen; aul3erdem sicherstellen, dal3 die
Isolierung der Leitungen, der Elektrodenspannzange, der
Steckdosen und der Stecker intakt ist und daf3 Querschnitt
und Lange der Schweil3kabel mit dem verwendeten Strom
vertraglich sind.

3.7 SCHWEISSEN

» Der Schweil3stromkreis darf auRer am Werkstlck nicht
absichtlich in einen direkten oder indirekten Kontakt mit dem
Schutzleiter gebracht werden.

» Wenn das Werkstlck absichtlich Uber den Schutzleiter geer-
det wird, muf3 diese Verbindung so direkt wie mdglich und mit
einem Leiter ausgefiihrt werden, dessen Querschnitt minde-
stens gleich dem Querschnitt der Schweil3- stromriickleitung
ist und der an derselben Stelle mit dem Werkstiick verbunden
ist wie die Schweil3stromriickleitung bzw. an eine unmittelbar
daneben befindliche zweite Klemme angeschlossen ist.

 Es ist jede erdenkliche MalRnahme zur Vermeidung von
Schweil3streustromen zu treffen.

3.7.1 SchweiSSen mit umhdullten Elektroden
 Elektrodenspannzangen verwenden, die den geltenden
Sicherheitsvorschriften entsprechen und keine vorstehenden
Befestigungsschrauben haben.

* Sicherstellen, daf3 sich der Hauptschalter in Schaltstellung
0 befindet bzw. daf der Stecker der elektrischen Zuleitung
nicht in die Netzsteckdose eingesteckt ist; dann die
Schweil3leitungen unter Beachtung der vom Hersteller der
verwendeten Elektroden angegebenen Polaritat ansch-
lie3en.

 Sicherstellen, da? die Speisespannung der auf dem
Leistungsschild der SchweiRmaschine angegebenen
Bemessungsspannung entspricht.

» Beim Anschlul3 der elektrischen Zuleitung sicherstellen,
daR die Leiter mit den Farben Braun, Schwarz und Blau den
drei Phasen und der gelb-griine Leiter der Erdungsklemme
der Anlage entsprechen.

» Der Bemessungsstrom des in Reihe mit der Speisung
geschalteten thermomagnetischen Schalters oder der
Sicherungen muf3 gleich dem von der Maschine aufgenom-
menen Strom |1 sein.

« Die Stromaufnahme 11 kann aus den technischen Daten fir
die Speisespannung U1, abgeleitet werden, die auf dem
Geréat angegeben sind.

» Ggf. verwendete Verlangerungen missen einen der
Stromaufnahme 11 angemessenen Querschnitt haben.

* Die Maschine mit dem Hauptschalter E einschalten.

e Niemals gleichzeitig den Brenner oder
Elektrodenspannzange und die Masseklemme berthren.
Mit dem Drucktaster A auf der Steuertafel die Betriebsart
MMA wahlen und den Schweil3strom mit Regler AC einstel-
len.

Nach Abschlul3 des Schweilvorgangs stets das Gerat
ausschalten und die Elektrode aus der
Elektrodenspannzange nehmen.

die

3.7.2 WIG-Schweissen

Bei Wahl des Verfahrens WIG AC kann man Aluminium,
Alulegierungen, Messing und Magnesium schweil3en; bei
Wahl von WIG DC kann man hingegen rostfreien Stahl,
Eisen und Kupfer schweil3en.

» Den Steckverbinder des Massekabels an den Pluspol (+)
der Schweil3maschine und die Klemme an das Werkstiick
moglichst nahe an der Schweil3stelle anschlieRen; sicher-
stellen, daf ein guter elektrischer Kontakt gegeben ist.

* Einen fiir den Schweil3strom geeigneten WIG-Brenner ver-
wenden und den Dinsestecker an den Minuspol (-) der
SchweiBmaschine anschlieRen.

* Den Steuerleitungsstecker des Brenners an der Setckdose
C der Schweil3maschine anschlief3en.

» Den Gasschlauch des Brenners an Anschlul3 D der
Maschine und den Gasschlauch vom Druckminderer der
Gasflasche an den Gasanschlu® anschliel3en.



 Sicherstellen, daR die Speisespannung der auf dem
Leistungsschild der SchweiRmaschine angegebenen
Bemessungsspannung entspricht.

e Beim Anschlul3 der elektrischen Zuleitung sicherstellen,
daR die Leiter mit den Farben Braun, Schwarz und Blau den
drei Phasen und der gelb-griine Leiter der Erdungsklemme
der Anlage entsprechen.

e Der Bemessungsstrom des in Reihe mit der Speisung
geschalteten thermomagnetischen Schalters oder der
Sicherungen muf3 gleich dem von der Maschine aufgenom-
menen Strom 11 sein.

« Die Stromaufnahme 11 kann aus den technischen Daten fur
die Speisespannung U1, abgeleiten werden, die auf dem
Geréat angegeben sind.

e Ggf. verwendete Verlangerungen missen einen der
Stromaufnahme 11 angemessenen Querschnitt haben.

* Die Maschine mit dem Hauptschalter E einschalten.

* Niernals gleichzeitig den Brenner oder die Elektroden-
spannzange und die Masseklemme berihren.

Typ und Durchmesser der zu verwendenden Elektrode mus-
sen nach Tabelle A gewéhlt werden:

* Nach Beenden des SchweilRens das Gerat ausschalten
und das Ventil der Gasflasche schliel3en.

3.7.1.2 Vorbereitung der Elektrode

Die Vorbereitung der Elektrodenspitze erfordert besondere
Aufmerksamekeit. Die Elektrode leicht anschleifen, so daf3 sie
vertikale Riefen aufweist (siehe Abb. 3).

WARNUNG: GLUHENDE METALLPARTIKEL kénnen zu
Verletzungen fiihren, Brande verursachen und Ausriistungen
beschadigen; DIE VERUNREINIGUNG DES WOLFRAMS
kann die Gute der Schweil3ung mindern.

 Die Wolframelektrode ausschlielich mit
Schleifmaschine mit geeigneter Schutzhaube formen.
Hierbei Schutzausrustung fir das Gesicht, die Hande und
den Korper tragen.

* Die Wolframelektroden mit einem harten Schleifkbrper mit
feiner Kornung anschleifen, die nur zum Formen von
Wolfram verwendet wird.

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

einer

)
NO
E
ey | | =
Abb. 3
L
4 ZUBEHOR

4.1 FERNSTEUERUNGEN

Dieses Gerat kann mit dem ful3betatigten Fernregler Art. 193
verwendet werden.

Wenn der Strom mit dem Ful¥fernregler eingestellt und der
Lichtbogen mit dem Brenner geziindet werden soll, muf? man

die Verbindung Art. 1180 verwenden. Der Fernsteller Art. 187
kann auch zusammen mit der Verlangerung Nr. 1192 ver-
wendet werden.

Beim MMA-Verfahren muf3 der 10-Polig Steckverbinder der
Verlangerung an den Steckverbinder C der Stromquelle
angeschlofRen werden. Beim WIG-Verfahren muf3 die verbin-
dung Nr. 1180 verwendet werden.

ACHTUNG! Diese Arbeitsschritte muf3en in der angegebe-
nen Reihenfolge ausgefuhrt werden, damit die Maschine die
Fernregler erkennen kann.

5 WARTUNG UND KONTROLLEN

Die Wartung der Maschine muf3 vom Fachmann ausge-
fuhrt werden.

5.1 ALLGEMEINE HINWEISE

* Keine spannungfiihrenden elektrischen Teile berthren.

« Vor der Ausfuihrung von Kontrollen und Wartungseingriffen
stets zuerst die Schweildmaschine ausschalten und den
Netzstecker aus der Steckdose ziehen.

DIE BEWEGTEN TEILE kdnnen schwere Verletzungen ver-
ursachen. )
GLUHENDE  OBERFLACHEN
Verbrennungen verursachen.

« Vor der Wartung die Schwei3maschine abkiihlen lassen.

kénnen schwere

5.2 VORKEHRUNGEN NACH EINEM
REPARATUREIN GRIFF.

Nach der Ausfihrung einer Reparatur darauf achten, die
Verdrahtung so anzuordnen, dal3 eine sichere Isolierung
zwischen Primér- und Sekundéarseite der Maschine
gewahrleistet ist. Sicherstellen, daf} die Kabel nicht mit
beweglichen Teilen oder mit Teilen, die sich wahrend des
Betriebs erwarmen, in Berihrung kommen kdnnen. Alle
Kabelbinder wieder wie beim Originalgerat anbringen,
damit es nicht zu einem Schlul3 zwischen Primér- und
Sekundéarkreis kommen kann, wenn sich ein Leiter 16st
oder bricht.

AulRerdem wieder die Schrauben mit den Zahnscheiben
wie beim Originalgerat anbringen.
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MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTE A SOUDER A LARC

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

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

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

DECHARGE ELECTRIQUE - Peut tuer.

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

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

- S'isoler de la terre et de la piece a souder.
- S'assurer que la position de travail est s(re.

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

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

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

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

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

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

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

STIMULATEURS CARDIAQUES

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

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

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE
Cette machine est construite en conformité aux indications

contenues dans la norme harmonisée EN50199 et ne doit
étre utilisée que pour des buts professionnels dans un
milieu industriel. En fait, il peut y avoir des difficultés
potentielles dans I'assurance de la compatibilité électro-
magnétique dans un milieu différent de celui industriel.
EN CAS DE MAUVAIS FONCTIONNEMENT, DEMANDER
LASSISTANCE DE PERSONNEL QUALIFIE.

2 DESCRIPTIONS GENERALES

Ce poste a souder est un générateur de courant constant
réalisé avec technologie a ONDULEUR, pour la soudure,
avec procédé MMA, de tous types d'électrodes enrobées, et
avec procédé TIG, avec allumage par contact et haute fré-
guence. Le modele Art. 343 débite courant continu tandis que
le modele Art. 349 débite aussi bien courant continu qu’alter-
natif.

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

2.2 EXPLICATION DES DONNEES TECHNIQUES

IEC 60974.1Le poste a souder est construit selon ces

EN 50199 normes internationales

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

— Convertisseur statique de fréquence triphasé

Transformateur - redresseur

Caractéristique descendante.

= MMA Indiqué pour la soudure avec électrodes
revétues.
Indiqué pour la soudure TIG.

uo Tension a vide secondaire.

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

12 Courant de soudure
u2 Tension secondaire avec courant 12
Ul Tension nominale d’alimentation

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

I, Max Courant maxi absorbé au correspondant
courant I, et tension U,.

[, eff C'est la valeur maximale du courant effectif
absorbé en considérant le facteur de marche.
Cette valeur correspond habituellement a la
capacité du fusible (de type retardé) a utiliser
comme protection pour la machine.

IP23 C. Degré de protection de la carcasse.

Degré 3 en tant que deuxiéme chiffre signi-
fie que cette machine peut étre utilisée a
I'extérieur sous la pluie.
La lettre additionnelle C signifie que la
machine est protégée contre I'accés d'un
outil (diametre 2,5 mm) aux piéces sous ten-
sion du circuit d'alimentation.

Indiqué pour opérer dans des milieux avec
risque accru.

N.B.: En outre le poste a souder a été congu pour opérer

dans des milieux avec degré de pollution 3. (Voir IEC 664).
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2.3 DESCRIPTION DES PROTECTIONS

2.3.1 Protection thermique

Cette machine est protégée par un thermostat.

Lorsque ce thermostat est mis en service, la machine arréte
de débiter courant, mais le ventilateur continue & fonctionner.
La mise en service du thermostat est signalée par l'allumage
du voyant AM situé sur le panneau de contréle.

2.3.2 Protection d'arrét

Cette protection est signalée par le voyant AN situé sur le
panneau de contrdle et s'allume en méme temps que le
display Y affiche un code d'erreur.

2.3.3 Pression liquide insuffisante
Si la pression du liquide de refroidissement est insuffisante,
le display Y affichera l'inscription H20 de fagon clignotante.

3 INSTALLATION
3.1 PLACEMENT

Le poste a souder doit étre placé dans un local adéquate-
ment aéré, si possible sans poussiére, en prétant attention a
ne pas obstruer 'entrée et la sortie de I'air des fentes de
refroidissement.

ATTENTION: UN FLUX D’AIR REDUIT cause des surchauf-
fes et de possibles endommagements des pieces intérieures.
» Maintenir au moins 200 mm d’espace libre tout autour de la
machine.

* Ne placer aucun dispositif de filtration sur les passages
d’entrée air de ce poste a souder.

La garantie devient nulle lorsqu’on utilise un type quelconque
de dispositif de filtration.

3.2 MISE EN OEUVRE
Linstallation de la machine doit étre exécutée par du person-
nel expert. Les raccordements doivent étre exécutés

conformément aux normes en vigueur et dans le plein
respect de la loi de prévention des accidents (norme CEI 26-
10 - CENELEC HD 427)

3.3 DESCRIPTION DE LA MACHINE (fig. 1-1a)

A) Borne de sortie moins (-).

B) Borne de sortie plus (+).
Note: Pendant le soudage, une tension alternative est
présente sur les bornes A et B de l'art. 350.

C) Connecteur pour le bouton de la torche TIG, pour
la pédale ou pour le groupe de refroidissement.
Les fils du bouton-poussoir de la torche doivent étre
reliés aux broches 1 et 9.

D) Raccord (1/4 gaz).
On y raccorde le tuyau gaz de la torche de soudure
TIG.

E) Interrupteur général.

F) Bouchon réservoir.

G) Cordon d’alimentation.

H) Raccord alimentation gaz.

) Raccord entrée eau chaude
(n'utiliser que pour torches TIG).

L) Raccord sortie eau froide
(n'utiliser que pour torches TIG).

M)  Fente de contréle du niveau du liquide.

N-O) Raccords pour torches MIG
(a ne pas court-circuiter).

3.4 DESCRIPTION DES PANNEAUX

L'art. 343 est livré avec panneau de contrdle, art.. 216.
Lart. 349 est livre avec panneau de controle, art.. 220.
Voir dessins de page 86 a page 87.

Touche de procédé A.
La sélection est signalée par l'allumage d'un des
\ 4 Ivoyants D, E, F, ou bien G.

-




4 I
m
fig. 1la W
. )
Voyant M:
m [ Rue m Soudure TIG PULSE avec allumage par disposi-
ne G LR tif & haute tension/fréquence.
Voyant D Voyant E Voyant F Voyant G

Touche de mode B.
La sélection est signalée par l'allumage d'un des
\ 4 Ivoyants H, I, L, M, N, ou bien O:
]
Voyant H “HOT START":

Actif en soudure MMA et TIG AC.
Cette sélection permet de régler, a l'aide des touches W
et W1 tl , la valeur de "HOT START" pour faciliter I'al-

lumage.

En TIG AC il est conseillé de régler la valeur de 0 a 30 pour
électrode ayant diametre 1,6 mm, de 25 & 50 pour électrode
ayant diametre 2,4 mm, de 30 a 60 pour électrode ayant
diamétre 3,2 mm et de 50 & 99 pour électrodes ayant diameé-
tres supérieurs a 3,2 mm.

]
Voyant | “ARC FORCE”:

- En MMA, cette sélection permet de régler, au moyen des
touches W &I et Wi tl la valeur de surintensité pour
faciliter le transfert des gouttes de métal fondu. Cette valeur
est exprimée en pour cent et est affichée par le display V.

- Voyant L:
Soudure TIG CONTINU avec allumage par
T

&Y dispositif a haute tension/fréquence.

- Voyant N:
E Soudure TIG CONTINU avec allumage au con-
W tact (frottement).

Voyant O:
Soudure TIG PULSE avec allumage au contact

LRI (frottement).

Touche de programme C.
La sélection est signalée par l'allumage d'un des
\ 4 Ivoyants PQ,R,S, T, ou bien U.

u_ Voyant P:

Pointage TIG MANUEL. Dans cette position, I'opérateur
appuie sur le bouton de la torche, I'arc s'allume et, apres un
temps pouvant étre réglé de 10 millisecondes a 3 secondes
au moyen du bouton AF, I'arc s'éteint automatiquement. Larc
s'éteint avant le temps établi si 'opérateur relache la touche.
En tout cas, aprés avoir exécuté le point, pour exécuter celui
successif, il faut relacher le bouton et appuyer de nouveau.
La valeur du courant doit étre réglée a I'aide du bouton AC.

Voyant Q:

Dans cette position il est possible d’exécuter la soudure TIG
2 temps. En appuyant sur le bouton de la torche le courant
commence a augmenter et nécessite d'un temps correspon-
dant au “SLOPE UP”, réglé au préalable, pour atteindre la
valeur réglée a l'aide du bouton AC. Lorsque le bouton est
relaché, le courant commence a diminuer et nécessite d'un
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temps correspondant au “SLOPE DOWN?", réglé au préala-
ble, pour revenir a zéro.

= it Voyant R (TIG 4 temps):

Ce programme differe du précédent, car les commandes
pour allumer et éteindre I'arc sont envoyées en appuyant et
relachant le bouton de la torche.

=it/ it Voyant S:

Pour allumer I'arc appuyer sur le bouton de la torche; le cou-
rant commence a augmenter avec un incrément fixe. Lorsque
le bouton est relaché, le courant monte instantanément
jusqu’a la valeur maximum établie a l'aide du bouton AC.
Pour terminer la soudure, appuyer sur le bouton; le courant
commence a diminuer avec un fixe. Si le bouton est relaché
le courant revient instantanément a zéro.

Ll Voyant T:

Appuyer sur le bouton de la torche.

Le courant de soudure se prédispose sur la valeur réglée a
laide du bouton AB et le voyant AP s’allume. Lopérateur
peut maintenir ce courant jusqu’'a quand il le désire (par
exemple jusqu'a ce que la piéce se soit réchauffée). En
appuyant et relachant immédiatement le bouton de la
torche, le courant passe a la valeur établie a I'aide du bou-
ton AC dans un temps choisi a l'aide de la touche AH.
Lorsgu’on atteint le courant de soudure maximum, le voyant
AQ s'allume. Si pendant I'exécution il faut diminuer le courant
sans éteindre I'arc (par exemple changement du matériau
d’'apport, changement de position de travail, passage d'une
position horizontale a une verticale, etc.), appuyer et relacher
immédiatement le bouton de la torche; le courant se porte a
la valeur sélectionnée a l'aide du bouton AD, le voyant AR
s'allume et AQ s’éteint. Pour revenir a la valeur précédente
de courant maximum, répéter I'action de pression et de rela-
chement du bouton de la torche, le voyant AQ s’allume et le
voyant AR s'éteint. Chaque fois qu’on veut interrompre la
soudure, appuyer sur le bouton de la torche pendant un
temps supérieur a 0,7 secondes et ensuite le relacher; le
courant commence a descendre jusqu’a la valeur zéro dans
le temps établi par la touche Al.

Pendant la phase de “slope down”, lorsqu’on appuie et rela-
che immédiatement le bouton de la torche, on revient au
“slope up” si celui-ci est réglé a une valeur supérieure a zéro,
ou bien au courant le plus bas parmi les valeurs réglées a l'ai-
de des bouton AB ou AD.

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

= it/ T\t Voyant U:

Ce cycle differe du précédent car il n'y a pas le courant de
début soudure réglé par le bouton AB.

Touches de réglage.

Touches W /W1.

+ ﬁ A l'aide de ces touches il est possible de
-

régler tous les parametres relatifs a la touche
Les valeurs choisies seront affichées par le display V.

de sélection active en ce moment.

Touches de sélection.
La touche est active lorsque le voyant correspondant est
allumé.

Touche AG.

Temps de pré-gaz (0+10 sec.) - Temps de sortie du
m gaz avant le début de la soudure.
t

Touche AH.

Slope-up (0 + 10 sec.) Temps nécessaire pour attein-
iIL/7 | dre le courant de soudure maximum réglé.
t— I

Touche Al

, ] Slope-down (0 + 10 sec.) Temps nécessaire au cou-
i\_| rant de soudure pour revenir a zéro.

ot

Touche AL.
] Temps de post-gaz (0 + 30 sec.) - Temps de sortie du
(T

gaz a la fin de la soudure.
Lorsqu’on appuie sur les touches AG, AH, Al, AL méme les
voyants correspondants s'allument.
Pendant la soudure, lorsque les voyants des touches ci-des-
sus sont allumés, il est possible de régler les valeurs a l'aide
des touches W et W1.

Boutons de réglage.

Bouton X.
Pour régler la fréquence du courant, en soudure TIG AC (50
+120 Hz)

Bouton AA.
. Contréle d’équilibrage
T~ (=@l |l regle les demi-périodes de I'onde carrée lor-
2 2\ squ’on travaille en TIG A.C. en soudant I'alumi-
: * nium. Si on désire augmenter la pénétration,
5 5 tourner le bouton en sens horaire alors que si on
désire obtenir plus de propreté et une pénétra-
tion plus faible, tourner le bouton en sens inverse.
CETTE FONCTION NEST ACTIVE QUE LORSQU'ON
SELECTIONNE LA SOUDURE TIG EN A.C.

Bouton AB.
Il regle le courant de début soudure. Ce courant est toujours
un pourcentage de la valeur établie a I'aide du bouton AC.

Bouton AC.
Il régle le courant de soudure principal ou de pointe.

Bouton AD.

Il regle le courant de pause ou de base. Ce bouton regle le
courant de pause lorsque la machine est prédisposée pour la
soudure TIG CONTINU ou bien régle le courant de base lor-
sgu’elle est prédisposée pour la soudure TIG PULSE. C'est
toujours un pourcentage de la valeur établie a l'aide du bou-
ton AC.

Bouton AE.
Il régle la fréquence de pulsation de 0,1 & 500 Hz lorsque la
machine est prédisposée pour la soudure TIG PULSE.



Bouton AF.
Il régle le rapport /T (0 + 1, voir fig. 2) ou bien le temps de
point.

t, T = 1/f(H)

T fig. 2

€ »
€ >

Voyants d’indication.

Voyant AM:

Voyant thermostat. Il s'allume lorsque l'opérateur dépasse le
facteur de marche admis et lorsque, avec le groupe de refroi-
dissement relié, le pressostat signale une pression de l'eau
insuffisante. Dans ces conditions la machine arréte le débit
de courant et les touches A, B et C ne sont pas validées.

Voyant AN:

Voyant d'arrét. Il s'allume lorsqu’on reléve une condition d’er-
reur et, en méme temps, le code d’erreur s’allume en mode
clignotant sur le display V.

Voyant AO:

Voyant d'indication du correct fonctionnement du dispositif
réduisant le risque de décharges électriques.

Voyant AP:

Ce voyant est allumé lorsque la machine débite le courant
réglé a l'aide du bouton AB ou bien pendant la prédisposition
des parametres de soudure.

Voyant AQ:

Ce voyant est allumé lorsque la machine débite le courant
réglé a I'aide du bouton AC ou bien pendant la prédisposition
des parametres de soudure.

Voyant AR:

Ce voyant est allumé lorsque la machine débite le courant
réglé a l'aide du bouton AD ou bien pendant la prédisposition
des parametres de soudure.

du bouton AB lorsque le voyant AP est allumé;
2) courant de soudure réglé a l'aide du bouton
AC lorsque le voyant AQ est allumé;

3) courant de soudure de pause réglé a l'aide
du bouton AD lorsque le voyant AR est allumé.

Display Z:
Il indique la tension aux bornes de soudure.

Display V:
il indique les valeurs réglées a l'aide des touches W et W1.

3.4.1 DEFINITION/CONTROLE

En appuyant sur la touche AH et en méme temps sur la tou-
che Al, le display Z affiche l'inscription PrE et dans cette
situation il est possible de préétablir ou simplement de con-
tréler, en appuyant sur le bouton de la torche, toutes les
valeurs des paramétres qui, selon le procédé choisi, peuvent
étre réglées.

Dans cette situation la machine ne débite aucun courant,
ne produit aucune HF et n’ouvre pas la vanne du gaz
Apres la définition ou le contrdle, en appuyant de nouveau
sur les touches AH et Al, le display Z reviennent a la confi-
guration précédente et la machine est de nouveau préte pour
exécuter le cycle de soudure choisi.

3.4.2 GESTION DU GROUPE DE REFROIDISSEMENT
Les générateurs Art. 343 et 349 sont fournis complets de
groupe de refroidissement fixé a la partie inférieure du méme
générateur.
Le fonctionnement du groupe est géré a travers le panneau
de contr6le du générateur :
- Appuyer simultanément sur les touches AH et Al pour
%nt‘rger dans un sous-menu (le display Z affiche l'inscription
=}

- Appuyer sur la touche Al jusqu'a ce que le display Z affiche
linscription H20
- Appuyer sur les touches W (+) et W1 (-) pour sélectionner
une des options possibles (affichées par le display V):

- OFF = groupe hors service

- Cont = groupe continuellement en service

- Aut = groupe en fonctionnement automatique:

A la mise en marche du générateur, le groupe de refroi

Display Y: dissement entre en fonction pour 30 secondes afin de
Il indique : 1) le courant de début soudure réglé a l'aide permettre au liquide de refroidissement de circuler dans
A.C. (fréquence 50 Hz)
D.C. Pos. Pénétration Maxi Pos. Zéro balancé Pos. Propreté Maxi
Electrode Type »|  Tungsténe Tungsténe Tungsténe Tungsténe Tungsténe Tungsténe Tungsténe
Thorium 2% Pur Zr 0,8% Pur Zr 0,8% Pur Zr 0,8%
gv Rouge Verte Blanche Verte Blanche Verte Blanche
1,6 70A + 150A | 50A + 100A | 70A + 150A | 30A + 60A 50A + 80A 20A + 40A 30A + 60A
2,4 150A + 250A | 100A = 160A | 140A = 235A| 60A + 120A | 80A + 140A | 40A + 100A | 60A + 120A
3,2 200A + 350A | 150A + 210A| 225A + 325A| 80A + 160A | 100A + 180A| 60A + 140A | 80A + 160A
4 300A = 400A | 200A + 275A| 300A + 400A | 100A + 240A | 150A + 280A| 80A + 200A | 150A + 250A
4,8 300A + 500A - - 200A + 300A | 250A + 400A - -
6,4 400A + 650A - - 275A + 400A | 300A + 500A - -
Tableau A




les tuyaux de la torche. En suite, chaque fois qu'on
appuie sur le bouton de la torche, le groupe entre en
fonction et y reste pour tres secondes apres le relache-
ment du méme bouton.
3.5 CODES D'ERREUR
-H20 clignotant:  liquide de refroidissement insuffisant.
(Ajouter du liquide).
La machine a été arrétée et remise en
marche aprés un délai trop bref.
(Arréter et attendre au moins 5 secon-
des avant la remise en marche)
-0+50 (Contacter le service apres-vente).
-52 Bouton appuyé lors de la mise en mar-
che de la machine.
(Le relacher).
-53 Bouton appuyé lors du rétablissement
du thermostat.
(Le relacher).
Probléme relatif a I'alimentation
(vérifier)

-OFF clignotant:

-61+66

3.6 NOTES GENERALES

Avant d'employer ce poste a souder lire attentivement les
normes CEIl 26/9 - CENELEC HD 407 et CEl 26.11 - CENE-
LEC HD 433 et en outre vérifier I'intégrité de l'isolement des
cables, des pinces porte-électrode, des prises et des fiches
et que la section et la longueur des cables de soudure sont
compatibles avec le courant utilisé.

3.7 SOUDURE

« Le circuit de soudure ne doit pas étre placé délibérément en
contact direct ou indirect avec le conducteur de protection
sauf que dans la piece a souder.

» Si la piéce a usiner est raccordée délibérément a la terre a
travers le conducteur de protection, le raccordement doit étre
le plus direct possible et exécuté avec un conducteur ayant
une section au moins égale a celle du conducteur de retour
du courant de soudure et raccordé a la piece a usiner dans
le méme point du conducteur de retour en utilisant la borne
du conducteur de retour ou bien une deuxieme borne de
masse placée toute proche.

« Toutes les précautions possibles doivent étre prises afin d'é-
viter des courants errants de soudure.

3.7.1 SOUDURE D’ELECTRODES REVETUES

« Utiliser des pinces porte-électrode satisfaisant les normes
de sécurité en vigueur et sans vis de serrage en salillie.
 S'assurer que l'interrupteur général est en position 0 et que
la fiche du cordon d'alimentation n’est pas insérée dans la
prise d'alimentation, raccorder donc les cables de soudure
en respectant la polarité demandée par le constructeur des
électrodes que vous irez utiliser.

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

» Raccorder le cordon d'alimentation en vérifiant que les con-
ducteurs brun, noir et bleu correspondent aux trois phases et
gue le conducteur vert/jaune correspond a la borne de terre
de l'installation.

« Le débit de l'interrupteur magnétothermique ou des fusibles

en série a I'alimentation doit étre égal au courant 11 absorbé
par la machine.

* Le courant 11 absorbé est déduit de la lecture des données
techniques indiquées sur la machine en correspondance de
la tension d’alimentation U1 disponible.

» Les éventuelles rallonges doivent avoir une section adeé-
guate au courant 11 absorbé.

» Mettre en marche la machine a I'aide de l'interrupteur géné-
ral E.

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

Sur le panneau de contrble sélectionner MMA & l'aide du
bouton A et régler le courant a I'aide du bouton AC.

A la fin de la soudure se rappeler d’arréter toujours la
machine et d’enlever I'électrode de la pince porte-élec-
trode.

3.7.2 SOUDURETIG

En sélectionnant le procédé TIG AC [, il est possible 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 inoxydable, le fer et le cuivre

» Raccorder le connecteur du céble de masse au péle plus
(+) du poste a souder et la borne a la piece dans le point le
plus proche de la soudure en s’assurant qu'il y a un bon con-
tact électrique.

« Utiliser la torche TIG indiquée pour le courant de soudure et
raccorder le connecteur de puissance au pble moins (-) du
poste a souder.

 Raccorder le connecteur de la torche au connecteur C du
poste a souder.

 Raccorder le raccord du tuyau gaz de la torche au raccord
D de la machine et le tuyau gaz sortant du détendeur de
pression de la bouteille au raccord gaz situé sur le panneau
arriere.

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

» Raccorder le cordon d'alimentation en vérifiant que les con-
ducteurs brun, noir et bleu correspondent aux trois phases et
gue le conducteur vert/jaune correspond a la borne de terre
de l'installation.

* Le débit de l'interrupteur magnétothermique ou des fusibles
en série a I'alimentation doit étre égal au courant 11 absorbé
par la machine.

* Le courant 11 absorbé est déduit de la lecture des données
techniques indiquées sur la machine en correspondance de
la tension d’'alimentation U1 disponible.

» Les éventuelles rallonges doivent avoir une section adeé-
guate au courant 11 absorbé.

» Mettre en marche la machine a I'aide de l'interrupteur géné-
ral E.

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

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

* A la fin de la soudure se rappeler d’arréter la machine
et de fermer la vanne de la bouteille du gaz.

3.7.2.1 Préparation de I'électrode

La préparation de la pointe de I'électrode nécessite d’'une
attention particuliére. La polir a 'émeri de fagon a ce qu’elle
présente une rayure verticale comme indiqué dans la fig. 2.
AVERTISSEMENTS: DES PARTICULES METALLIQUES
VOLATILES INCANDESCENTES peuvent blesser le per-
sonnel, donner lieu & des incendies et endommager les équi-



pements. LA CONTAMINATION PAR TUNGSTENE peut
réduire la qualité de la soudure.

e Faconner I'électrode de tungsténe uniquement avec une
ponceuse équipée de carters de protection adéquats et en
utilisant des protections pour le visage, les mains et le corps.
e Faconner les électrodes de tungsténe avec une meule
abrasive dure a grain fin, utilisée uniqguement pour faconner
le tungsténe.

 Polir a I'émeri I'extrémité de I'électrode de tungsténe en
forme conique pour une longueur de 1,5 - 2 fois le diamétre
de I'électrode. (fig. 3)

4 )
NO
ey, | | &
Fig. 3
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4 ACCESSOIRES
4.1 COMMANDE A DISTANCE

Cette machine peut étre utilisée avec la commande a péda-
le Art. 193. Si on désire régler le courant au moyen de la
pédale et 'allumage de I'arc au moyen de la torche, il faut uti-
liser la connexion Art. 1180.

Il est méme possible d'utiliser la commande a distance Art.
187 avec le cable de rallonge Art. 1192.

Avec la sélection du procédé MMA le connecteur a 10 pbles
du rallonge doit étre raccordé au connecteur C de la machi-
ne. Avec la sélection du procédé TIG il faut utiliser la con-
nexion Art. 1180.

ATTENTION! Ces opérations doivent étre exécutées suivant
I'ordre décrit pour que la machine puisse reconnaitre la com-
mande a distance.

5 ENTRETIEN ET CONTROLES
Lentretien doit étre exécuté par personnel qualifié.
5.1 NOTES GENERALES

* Ne pas toucher les parties électriques sous tension.

« Arréter le poste a souder et enlever la fiche d'alimentation
de la prise avant d'effectuer toute opération de contrble et
d’entretien.

LES PIECES EN MOUVEMENT peuvent causer des lésions
graves.

LES SURFACES INCANDESCENTES peuvent causer des
brdlures graves.

« Laisser refroidir le poste a souder avant de procéder aux
opérations d’entretien,

5.2 MESURES A ADOPTER APRES UN DEPANNAGE

Aprés avoir exécuté un dépannage, veiller a rétablir le
cablage de telle sorte qu'il y ait un isolement sr entre le
cOté primaire et le c6té secondaire de la machine. Eviter
que les fils puissent entrer en contact avec des pieces en
mouvement ou des piéces se réchauffant pendant le fonc-
tionnement. Remonter tous les colliers comme sur la

machine d'origine de maniére a éviter que, si par hasard
un conducteur se casse ou se débranche, les cbtés pri-
maire et secondaire puissent étre raccordés entre eux.
En outre , remonter les vis avec les rondelles dentelées
comme sur la machine d'origine.



MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE ARCO

IMPORTANTE: ANTES DE LA PUESTA EN FUNCIONA-
MIENTO DEL APARATO, LEER EL CONTENIDO DE ESTE
MANUALY CONSERVARLO, DURANTE TODA LA VIDA OPE-
RATIVA, EN UN SITIO CONOCIDO POR LOS INTERESA-
DOS. ESTE APARATO DEBERA SER UTILIZADO EXCLUSI-
VAMENTE PARA OPERACIONES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

LA SOLDADURA 'Y EL CORTE DE ARCO PUEDEN SER
NOCIVOS PARA USTEDES Y PARA LOS DEMAS, por lo
que el utilizador debera ser informado de los riesgos, resu-
midos a continuacion, que derivan de las operaciones de sol-
dadura. Para informaciones mas detalladas, pedir el manual
c0d.3.300.758

DESCARGA ELECTRICA — Puede matar.
- Instalar y conectar a tierra la soldadora segun las
normas aplicables.
- No tocar las partes eléctricas bajo corriente o los elec-
trodos con la piel desnuda, los guantes o las ropas mojadas.
- Aislense de la tierra y de la pieza por soldar.
- Asegurense de que su posicién de trabajo sea segura.

HUMOS Y GASES - Pueden dafiar la salud.
- Mantengan la cabeza fuera de los humos.
- Trabajen con una ventilacion adecuada y utilicen
aspiradores en la zona del arco para evitar la pre-
sencia de gases en la zona de trabajo.

RAYOS DEL ARCO - Pueden herir los ojos y quemar la piel.
- Protejan los ojos con mascaras para soldadura

dotadas de lentes filtrantes y el cuerpo con prendas
apropiadas.
- Protejan a los demas con adecuadas pantallas o cortinas.

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

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

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

PACE-MAKER (MARCA — PASOS)

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

EXPLOSIONES
- No soldar en proximidad de recipientes a presiéon o
en presencia de polvo, gas o vapores explosivos.
Manejar con cuidado las bombonas y los regulado-
res de presion utilizados en las operaciones de soldadura.
COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA
Este aparato se ha construido de conformidad a las indica-
ciones contenidas en la norma armonizada EN50199 y se
debera usar solo de forma profesional en un ambiente
industrial. En efecto, podrian presentarse potenciales
dificultades en el asegurar la compatibilidad electroma-
gnética en un ambiente diferente del industrial.

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

2 DESCRIPCIONES GENERALES

Esta soldadora es un generador de corriente constante rea-
lizada con tecnologia INVERTER, para soldar, con procedi-
miento MMA, cada tipo de electrodo revestido y, con proce-
dimiento TIG, con encendido por contacto y con alta fre-
cuencia. El modelo Art. 343 produce corriente continua mien-
tras que el modelo Art. 349 produce tanto corriente continua
como alterna.

Seleccionando el procedimiento TIG AC se puede sol-
dar el Aluminio, las nuevas aleaciones de

aluminio, latén y magnesio mientras seleccionando TIG DC
se puede soldar el acero inoxidable, el hierro y el cobre.

2.2 EXPLICACION DE LOS DATOS TECNICOS

IEC 60974.1 La soldadora se ha construido segun estas

EN 50199 normas internacionales.

N°. NUmero de matricula que se nhombrara para
cualquier peticién correspondiente a la solda-
dora.

07 o= Convertidor estatico de frecuencia trifasica

~ Transformador - rectificador.
D. Caracteristica descendente.
f—MMA  Adapto para soldadura con electrodos
A revestidos.
Q= TIG Adapto para soldadura TIG.

uo. Tension en vacio secundaria.

X. Factor de trabajo en tantos por ciento
El factor de trabajo expresa el porcentaje de
10 minutos en el que la soldadora puede tra-
bajar a una determinada corriente sin recalen-
tarse.

12. Corriente de soldadura

u2. Tensién secundaria con corriente 12

Ul Tension nominal de alimentacion

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

I, Max Corriente max. absorbida a la correspondien-

te corriente 1, y tension U,.

Es el maximo valor de la corriente efectiva

absorbida considerando el factor de trabajo.

Normalmente, este valor corresponde a la

capacidad del fusible (de tipo retardado) que

se utilizara como proteccion para el aparato.

Grado de proteccién del armazén.

Grado 3 como segunda cifra significa que

este aparato es idoneo para trabajar en el

exterior bajo la lluvia.

La letra adicional C significa que el aparato

esta protegido contra el acceso de una her-

ramienta (diametro 2,5 mm ) en las partes en

tensioén del circuito de alimentacion.

Idéneo para trabajar en ambientes con rie-

sgo aumentado.

. Idonea para trabajar en ambientes con riesgo
aumentado.

N.B.: La soldadora ha sido proyectada para trabajar en

ambientes con grado de polucion 3. (Ver IEC 664).

I, eff.

IP23 C.

2.3 DESCRIPCION DE LAS PROTECCIONES

2.3.1 Proteccion térmica
Este aparato esta protegido por un termostato.
Cuando el termostato interviene la maquina deja de sumini-
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strar corriente pero el ventilador continua a funcionar. La
intervencion del termostato viene sefialada por el encendido
del led AM situado en el panel de control.

2.3.2 Proteccion de bloqueo

Esta proteccion viene sefialada por el led AN situado en el
panel de control y se enciende junto a un cédigo di error indi-
cado por el display Y.

2.3.3 Presion liquido insuficiente
Si la presion del liquido refrigerante fuese insuficiente, en el
display Y, aparecera la palabra H20 de forma centelleante.

3 INSTALACION
3.1 COLOCACION

La soldadora debera ser situada en un local adecuadamen-
te ventilado, posiblemente no polvoriento teniendo cuidado
de no obstruir la entrada y la salida del aire de las aperturas
de enfriamiento.

ATENCION: UN REDUCIDO FLUJO DE AIRE causaria
recalentamiento y posibles dafios en las partes internas.

» Mantener al menos 200 mm de espacio libre alrededor del
aparato.

* No colocar ningun dispositivo de filtrado en las entradas de
aire de esta soldadora.

La garantia sera nula en el caso de que venga utilizado cual-
quier tipo de dispositivo de filtrado.

3.2 PUESTA EN FUNCIONAMIENTO

La instalaciéon de la maquina debera ser realizada por per-
sonal experto. Las conexiones se realizaran segun las vigen-
tes normas y en el pleno respeto de la ley de prevencion de
accidentes (norma CEI 26-10 - CENELEC HD 427)

3.3 DESCRIPCION DEL APARATO (fig. 1-1a)

A) Borne de salida negativo (-).
B) Borne de salida positivo (+).

Nota: Durante la soldadura, una tension alternativa
esté presente sobre los bornes A 'y B del art. 350.
C) Conector para el pulsador de la antorcha TIG, para
el pedal o para el grupo de enfriamiento.
Los hilos de los pulsadores de la antorcha se tienen
que conectar a los pins 1y 9.
D) Empalme (1/4 gas).
Se conecta el tubo gas de la antorcha de soldadura TIG.
E) Interruptor general.
F) Tapon depdsito.
G) Cable de alimentacion.
H) Empalme alimentacion gas.
) Unidén entrada agua caliente
(utilizar solo para antorchas TIG).
L) Union salida agua fria
(utilizar solo para antorchas TIG).
M)  Apertura para el control del nivel del liquido.
N-O) Uniones para antorchas MIG
(no deberan estar en cortocircuito).

3.4 DESCRIPCION DE LOS PANELES

El articulo. 343, esta suministrado completo con el panel de
mando Art. 216.

El articulo. 349, estd suministrado completo con el panel de
mando Art. 220.

Ver dibujos de pag. 86 a pag. 87.

Tecla de proceso A.
La seleccion viene evidenciada por el encendido de
vV Iuno dalosled D, E, F,0G.

TIG TG
LR L5
Led D Led E Led F Led G
Tecla de modo B.

La seleccion se manifiesta mediante la iluminacién de
W |lunodelosled H, I, L, M, N, 0 O:

-

~




fig. 1la
-

m

]
GRS | o HOT START:
Activo en la soldadura MMA y TIG AC.

Esta seleccion permite la regulacion, por medio de las teclas
Wi il y W1 :I del valor de “HOT-START" para facilitar el

encendido.

En TIG AC aconsejamos regular el valor de 0 a 30 para elec-
trodo de diametro 1,6 mm, de 25 a 50 para electrodo de dia-
metro 2,4 mm, de 30 a 60 para electrodo de diametro 3,2 mm
y de 50 a 99 para electrodos de diametro mayor de 3,2.

]
=l I Led | “ARC FORCE":
- MMA: esta seleccion permite regular, mediante las teclas W

y W1 EI , el valor de sobrecarga para facilitar el
desplazamiento de las gotas de metal liquido. Este valor se
expresa en porcentajes y aparece en los display V.

— Led L:
Soldadura TIG CONTINUO con encendido

W mediante dispositivo de alta tension/frecuencia.

Led M:
Soldadura TIG PULSADO con encendido
LIS mediante dispositivo de alta tension/frecuencia.

- Led N:
Soldadura TIG CONTINUO con encendido por

W contacto (rozamiento).

Led O:
Soldadura TIG PULSADO con encendido por
®

W contacto (rozamiento).
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Tecla de programa C.

La seleccién se manifiesta mediante la iluminacién de
v Iuno delosledPQ,R,S, T,oU.

m Led P:

Soldadura (por puntos) TIG MANUAL. En esta posicion el
operador pulsa el boton de la antorcha, se enciende el arco,
y después de un tiempo regulable, de 10 milisegundos a 3
segundos, mediante la empufiadura AF el arco se apaga
automaticamente. El arco se apaga antes del tiempo progra-
mado si el operador deja de oprimir el botén. En cualquier
caso, después de haber fijado el punto, para pasar al siguien-
te, es necesario dejar de oprimir el boton y volver a pulsarlo.
El valor de la corriente debe ser regulado mediante la
empufadura AC.

Led Q

En esta posicion es posible la soldadura TIG 2 tiempos.
Presionando el pulsador de la antorcha la corriente comienza
a aumentar empleando un tiempo equivalente al “SLOPE UP”,
previamente regulado, hasta alcanzar el valor regulado con la
empufiadura AC. Cuando se deja el pulsador la corriente
comienza a disminuir, empleando un tiempo equivalente al
“SLOPE DOWN", previamente regulado, para volver a cero.

AN | o R (TIG 4 tiempos):

Este programa se diferencia del anterior en que tanto el
encendido como el apagado se regulan presionando soltan-
do el botén de la antorcha.




=1/ A\ Led S:

Para encender el arco oprimir el pulsador de la antorcha; la
corriente comienza a aumentar con un incremento fijo. Si se
suelta el pulsador, la corriente sube instantaneamente al
valor maximo programado en la empufiadura AC. Para ter-
minar la soldadura oprimir el pulsador; la corriente comienza
a disminuir con el decremento fijo. Si se suelta el pulsador, la
corriente baja a cero instantaneamente.

= 11\t -

Oprimir el pulsador de la antorcha.

La corriente de soldadura se ajusta al valor regulado con la
empufiadura AB y el led AP se ilumina. El operador puede
mantener esta corriente hasta que lo desee (por ejemplo
hasta que se caliente la pieza). Presionando y soltando
inmediatamente el pulsador-antorcha, la corriente pasa al
valor fijado con la empufiadura AC en un tiempo elegido
mediante la tecla AH. Cuando si alcanza la corriente de sol-
dadura maxima el led AQ se enciende. Si durante la ejecu-
cion es necesario disminuir la corriente sin apagar el arco
(por ejemplo cambio del material de trabajo, cambio de posi-
cién de trabajo, paso de una posicién horizontal a una verti-
cal etc..) apagar y soltar inmediatamente el pulsador-antor-
cha; la corriente alcanza el valor seleccionado con la
empufadura AD, el led AR se enciende y AQ se apaga. Para
volver a la corriente maxima precedente volver a oprimir y
soltar el pulsador-antorcha, el led AQ se enciende mientras
el led AR se apaga. En cualquier momento se puede inter-
rumpir la soldadura presionando el pulsador-antorcha
durante un tiempo superior a 0,7 segundos y después
soltarlo; la corriente comienza a descender hasta el valor
cero en el tiempo establecido mediante la tecla Al.
Presionando y soltando inmediatamente el botdn de la antor-
cha durante la fase “Slope down”, se regresa a la fase “slope
up” si éste ha sido ajustado en un valor mayor que cero o
bien a la corriente menor entre los valores ajustados por las
empufaduras AB o AD.

NOTA. el término «OPRIMIR Y SOLTAR INMEDIATAMEN-
TE» se refiere a un tiempo méaximo de 0,5 segundos.

= /i Led U:

Este ciclo difiere del precedente en que no se alcanza la cor-
riente de inicio de soldadura regulada por la empufiadura AB.

Teclas de regulacion.

Teclas W / WL1.

’ ’ Mediante estas teclas es posible regular

‘ + todos parametros relativos a la tecla de
seleccién en el momento activo.

Los valores elegidos apareceran en el display V.

Teclas de seleccion.
La tecla estd activa cuando el led correspondiente esta
encendido

Tecla AG.
Tiempo de pre-gas (0+10 sec.) - Tiempo de salida
m del gas antes del comienzo de la soldadura.
t
Tecla AH.

Slope-up (0 + 10 sec.) Tiempo necesario para alcan-
iIL/7 | zar la méxima corriente de soldadura regulada.

=t

Tecla Al.

] Slope-down (0 + 10 sec.) Tiempo que necesita la cor-
riente de soldadura para volver a cero.

Tecla AL.
] Tiempo de post-gas (0 + 30 sec.) - Tiempo de salida
del gas al final de la soldadura.

Cuando se pulsan las teclas AG, AH, Al, AL se
encienden también los correspondientes led.
Durante la soldadura, cuando los led de las teclas citadas
estan encendidos, es posible regular los valores mediante
las teclas W e WL1.

Empufiadura de regulacion.

Empufadura X
Regula la frecuencia de la corriente, durante la soldadura
TIG AC (50 + 120 Hz)

Empufiadura AA.
g Control de balance
?'1 Regula los semiperiodos de la onda cuadrada
2 2§ cuando se trabaja en TIG. A.C. para soldar alu-
3 ' minio.
" . Si se quiere aumentar la penetracién girar la
empufiadura en sentido horario; viceversa si se
quiere obtener mas limpieza y menor penetracion girar la
empufiadura en sentido contrario.
ESTA FUNCION ES POSIBLE SOLAMENTE CUANDO SE
SELECCIONA LA SOLDADURAT.I.G.EN A.C.

Empufiadura AB.

Regula la corriente de inicio de soldadura. Esta corriente es
Regula la corriente de inicio de soldadura. Esta corriente es
siempre un porcentaje del valor seleccionado con la
empufadura AC.

Empufiadura AC.
Regula la corriente de soldadura principal o de pico.

Empufiadura AD.

Regula la corriente de pausa o de base. Esta empufiadura
regula la corriente de pausa cuando la maquina esta prepa-
rada para la soldadura TIG CONTINUO o regula la corriente
de base si esté preparada para la soldadura TIG PULSADO.
Es siempre un porcentaje del valor establecido con la
empufadura AC.

Empufiadura AE.
Regula la frecuencia de pulsacion de 0,1 a 500 Hz cuando la
maguina esta preparada para la soldadura TIG PULSADO.

Empufiadura AF.
Regula la relacién t/T (0 + 1, ver fig. 2) o el tiempo de punto.

L, T = Uf (o)

fig. 2

A
\ 4
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Led de indicacion.

Led AM:

Led termostato. Si enciende cuando el operador supera el
factor de trabajo admitido y cuando, con el grupo de enfria-
miento conectado, el preséstato sefiala una presion de agua
insuficiente. En estas condiciones la maquina detiene el
suministro de corriente y las teclas A, B e C no estan habili-
tadas.

Led AN:

Led de bloqueo.

Se enciende cuando se detecta una condicion de error;
simultaneamente se enciende intermitentemente, en el
display V, el cédigo de error.

SESESHILG Led AO:

Led indicador del funcionamiento correcto del dispositivo que
reduce el riesgo de descargas eléctricas.

Led AP:

Este led se enciende cuando la maquina suministra la cor-
riente regulada con la empufiadura AB o, durante la predi-
sposicion de los parametros de soldadura.

Led AQ:

Este led se enciende cuando la maquina suministra la cor-
riente regulada con la empufiadura AC o, durante la predi-
sposicion de parametros de soldadura.

Led AR:

Este led se enciende cuando la maquina suministra la cor-
riente regulada con la empufiadura AD o, durante la predi-
sposicion de parametros de soldadura.

Display Y:

Indica: 1) la corriente de inicio soldadura regulada por la
empufadura AB cuando el led AP esta acceso;
2) corriente de soldadura regulada por la empufia
dura AC cuando el led AQ esta encendido;
3) corriente de soldadura de pausa regulada por la
empufiadura AD cuando el led AR esta encendido.

Display Z:
Indica la tensién en los bornes de soldadura.

Display V:
Indica los valores regulados mediante las teclas W e W1.

3.4.1 PROGRAMACION/CONTROL

Pulsando la tecla AH y simultaneamente la tecla Al, en el
display Z aparece la inscripcion PrE y en esta situacion se
pueden programar o simplemente controlar, presionando el
pulsador de la antorcha, todos los valores de los parametros
gue, para el proceso elegido, se puedan regular.

In esta situacién la maquina no suministra corriente, no
produce HF y no abre la valvula del gas

Después de la programacion o el control, pulsando nueva-
mente las teclas AH y Al el display Z vuelve a la configura-
cién precedente y la maquina esta nuevo preparada para
ejecutar el ciclo de soldadura elegido.

3.4.2 GESTION DEL GRUPO DE ENFRIAMIENTO

Los generadores Art. 343 y 349 se entregan con grupo de
enfriamiento fijado a la parte inferior del generador mismo.
El funcionamiento del grupo esta accionado por el panel de
control del generador:

- Presionar contemporaneamente las teclas AH y Al para

(’aDnt'rEar en un submenu (en el display Z aparece la inscripcion
rc ).

- Presionar la tecla Al hasta que, en el display Z, aparecera H20
- Presionar las teclas W (+) y W1 (-) para seleccionar una de
las opciones posibles (visualizadas por el display V):

- OFF = grupo inactivo

- Cont = grupo siempre en funcion

- Aut = grupo en funcionamiento automatico:

Al encendido del generador el grupo de los enfriamiento
entra en funcion durante 30 segundos para permitir al liquido
refrigerante entrar en circulo en los tubos de la antorcha. A
continuacién cada vez que se presiona el pulsador antorcha,
el grupo entra en funcién y permanece durante los tres minu-
tos sucesivo al suelte del mismo.

3.5 CODIGOS DE ERROR
-H20 centelleante: liquido refrigerante insuficiente.
(Anadir liquido).
-OFF centelleante: El aparato se ha apagado y encendido
en un tiempo demasiado breve.
(Apagar y esperar al menos 5 segundos
antes de volver a encender).
-0+50 (Contactar la asistencia).
-52 Pulsador presionado en el momento del
encendido del aparato
(Soltarlo).
-53 Pulsador presionado en el momento de
la reactivacion del termostato.
(Soltarlo).
Problema en la alimentacién
(verificar)

-61+66

3.6 NOTAS GENERALES

Antes de usar esta soldadora leer atentamente las normas
CEIl 26/9 - CENELEC HD 407 y CEI 26.11 - CENELEC HD
433 ademas verificar la integridad del aislamiento de los
cables, de las pinzas porta electrodos, de las tomas y de las
clavijas y que la seccion y la longitud de los cables de solda-
dura sean compatibles con la corriente utilizada.

3.7 SOLDADURA

* El circuito de soldadura no debe ser puesto deliberada-
mente en contacto directo o indirecto con el conductor de
proteccion si no con la pieza por soldar.

« Si la pieza en la que se estéa trabajando se conectase deli-
beradamente a tierra a través del conductor de proteccion, la
conexion debera ser lo mas directa posible y realizada con
un conductor de seccién al menos igual a la del conductor de
retorno de la corriente de soldadura y conectado a la pieza
en la que se trabaja en el mismo punto del conductor de
retorno, utilizando el borne del conductor de retorno o utili-
zando un segundo borne de masa situado inmediatamente
cerca.

» Se deberan tomar todo tipo de precauciones para evitar
corrientes vagantes de soldadura.

3.7.1 SOLDADURA DE ELECTRODOS REVESTIDOS
« Utilizar pinzas porta electrodos que respondan a las vigen-
tes normas de seguridad y sin tornillos de apretado salien-
tes.

» Asegurarse de que el interruptor general esté en la posicion
0 o que la clavija del cable de alimentacion no esté enchufa-
da, a continuacién conectar los cables de soldadura respe-
tando la polaridad requerida por el constructor de electrodos



A.C. (frecuencia 50 Hz)
D.L. Pos. Max. Penetracion Pos. Cero equilibrado Pos. Max. Limpieza
Electrodo Tipo ™| Tungsteno Tungsteno Tungsteno Tungsteno Tungsteno Tungsteno Tungsteno
Torio 2% Puro Zr 0,8% Puro Zr 0,8% Puro Zr 0,8%
gv Rojo Verde Blanco Verde Blanco Verde Blanco
1.6 70A + 150A | 50A + 100A | 70A + 150A | 30A + 60A 50A + 80A 20A + 40A 30A + 60A
2,4 150A + 250A| 100A + 160A | 140A + 235A| 60A + 120A | 80A + 140A | 40A + 100A | 60A + 120A
3,2 200A + 350A| 150A + 210A| 225A + 325A| 80A + 160A | 100A + 180A| 60A + 140A | 80A + 160A
4 300A + 400A | 200A + 275A| 300A + 400A | 100A + 240A| 150A + 280A | 80A + 200A | 150A + 250A
4.8 300A + 500A - - 200A + 300A | 250A + 400A - -
6,4 400A + 650A - - 275A + 400A | 300A + 500A - -
Tabla A

gue seran utilizados.

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

« Conectar el cable de alimentacion verificando que los con-
ductores marrdn, negro, azul correspondan a las tres fases y
gue el conductor amarillo/verde corresponda al borne de tier-
ra de la instalacion.

« El calibre del interruptor magnetotérmico o de los fusibles
en serie con la alimentacién debera ser igual a la corriente 11
absorbida por la maquina.

* La corriente 11 absorbida se deduce de la lectura de los
datos técnicos citados en la maquina en correspondencia de
la tension de la tension de alimentacion U1 a disposicion.

« Eventuales cables de prolongacién, deberan ser de seccion
adecuada a la corriente 11 absorbida.

* Poner en marcha la maquina mediante el interruptor gene-
ral E.

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

En el panel de control seleccionar MMA mediante el pulsa-
dor Ay regular la corriente mediante la empufiadura AC.
Terminada la soldadura acordarse siempre de apagar el
aparato y de quitar el electrodo de la pinza porta elec-
trodo.

3.7.2 SOLDADURATIG

Seleccionando el procedimiento TIG AC se puede sol-
dar el Aluminio, las nuevas aleaciones de

aluminio, latén y magnesio mientras 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 cerca-
no posible a la soldadura asegurandose de que exista un
buen contacto eléctrico.

« Utilizar la antorcha TIG iddnea a la corriente de soldadura
y conectar el conector de potencia al polo negativo (-) de la
soldadora.

* Conectar el conector de la antorcha al conector C de la sol-
dadora.

« Conectar el empalme del tubo gas de la antorcha al empal-
me D de la maquina y el tubo gas proveniente del reductor
de presion de la bombona al empalme gas situado en el
panel posterior.

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

* Conectar el cable de alimentacion verificando que los con-

ductores marrdn, negro, azul correspondan a las tres fases y
gue el conductor amarillo/verde corresponda al borne de tier-
ra de la instalacion.

* El calibre del interruptor magnetotérmico o de los fusibles
en serie con la alimentacion debera ser igual a la corriente 11
absorbida por la maquina.

* La corriente |1 absorbida se deduce de la lectura de los
datos técnicos citados en la maquina en correspondencia de
la tension de la tension de alimentacion U1 a disposicion.

« Eventuales cables de prolongacién, deberan ser de seccion
adecuada a la corriente 11 absorbida.

* Poner en marcha la maquina mediante el interruptor gene-
ral E.

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

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

e Terminada la soldadura acordarse de apagar el aparato
y cerrar la valvula de la bombona del gas.

3.7.2.1 Preparacion del electrodo

Es necesaria una particular atencién en la preparacion de la
punta del electrodo. Esmerilar de forma que presente una
estria vertical como se indica en la fig. 3. i
ADVERTENCIAS: PARTICULAS METALICAS VOLATILES
INCANDESCENTES pueden herir al personal, originar
incendios y dafiar los equipos; LA CONTAMINACION POR
TUNGSTENO podria disminuir la calidad de la soldadura.

* Perfilar el electrodo de tungsteno Unicamente con una
esmeriladora dotada de adecuados carter de proteccion
vistiendo protecciones en la cara las manos y el cuerpo.

« Perfilar los electrodos de tungsteno con una muela abrasi-
va dura de grana fino, utilizada Gnicamente para perfilar el
tungsteno.

» Esmerilar el extremo del electrodo de tungsteno en forma

f )
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cOnica por una longitud de 1,5 - 2 veces el diametro del elec-
trodo ( fig. 3).

4 ACCESORIOS
4.1 MANDOS A DISTANCIA

Este aparato puede ser utilizado con el mando de pedal Art.
193. Si se desease regular la corriente mediante el pedal y
el encendido del arco mediante la antorcha es necesario uti-
lizar la conexion Art. 1180.

Es posible utilizar también el mando de distancia Art. 187 con
el cable de extansion Art. 1192

con la seleccién del procedimento MMA el conectador de 10
polos de la extensién debe ser conectado al conectador C de
la maquina. Con la seleccion del procedimiento TIG se debe
utilizar la conexion Art. 1180.

ATENCION! Estas operaciones deberan ser realizadas en el
orden descrito con el fin de que la maquina pueda reconocer
el mando a distancia.

5 MANTENIMIENTOY CONTROLES

El mantenimiento debe ser efectuada por personal cua-
lificado.

5.1 NOTAS GENERALES

* No tocar partes eléctricas bajo tension.

e Apagar la soldadora y desenchufarla de la alimentacion
antes de cualquier operacién de control y mantenimiento.
LAS PARTES EN MOVIMIENTO pueden causar lesiones
graves.

SUPERFICIES INCANDESCENTES pueden causar que-
maduras graves.

 Dejar enfriar la soldadora antes de proceder al manteni-
miento.

5.2 PRECAUCIONES A SEGUIR DESPUES DE UNA
INTERVENCION DE REPARACION

Después de haber efectuado una reparacion, tengan cui-
dado al reordenar el cableo de forma que exista un aisla-
miento entre el lado primario y el lado secundario de la
magquina. Evitar que los hilos puedan entrar en contacto
con partes en movimiento o partes que se calientan
durante el funcionamiento. Volver a montar todas las abra-
zaderas como en el aparato original de forma que se
pueda evitar que si accidentalmente un conductor se
rompe o se desconecta, se produzca una conexion entre
el primario y el secundario.

Volver a montar ademas los tornillos con las arandelas
festoneadas como en el aparato original.



MANUAL DE INSTRUCOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A ARCO

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

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

1 PRECAUCOES DE SEGURANCA

A SOLDADURA E O CISALHAMENTO A ARCO PODEM
SER NOCIVOS AS PESSOAS, portanto, o utilizador deve
conhecer as precaucdes contra 0s riscos, a sequir listados,
derivantes das operacdes de soldadura. Caso forem neces-
sarias outras informac¢des mais pormenorizadas, consultar o
manual cod 3.300.758

CHOQUE ELECTRICO - Perigo de Morte.

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

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

- O utilizador deve se isolar da terra e da peca que devera
ser soldada.
- O utilizador deve se certificar que a sua posicao de trabalho
seja segura.

FUMACA E GAS - Podem ser prejudiciais a sadde.

- Manter a cabeca fora da fumaca.

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

[>

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

- Proteger as outras pessoas com amparos ou cortinas.

P>

RISCO DE INCENDIO E QUEIMADURAS

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

[>

RUMOR

Este aparelho ndo produz rumores que excedem
80dB. O procedimento de cisalhamento plasma/sol-
dadura pode produzir niveis de rumor superiores a
este limite; portanto, os utilizadores deverdo aplicar as pre-
caucdes previstas pela lei.

>

PACE-MAKER

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

EXPLOSOES
- N&o soldar nas proximidades de recipientes a pres-
s80 ou na presenca de pds, gases ou vapores explo-
= sivos. Manejar com cuidado as bombas e os regula-
dores de presséo utilizados nas operagdes de soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Este aparelho foi construido conforme as indica¢fes conti-
das na norma EN50199 e deve ser usado somente para
fins profissionais em ambiente industrial. De facto,
podem verificar-se algumas dificuldades de compatibili-
dade electromagnética num ambiente diferente daquele
industrial.

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

2 DESCRIGCOES GERAIS

Esta maquina de soldadura € um gerador de corrente con-
stante realizada com tecnologia INVERTER, para soldar,
com procedimento MMA, qualquer tipo de eléctrodo revesti-
do e, com procedimento TIG, com arranque por contacto e
com alta frequéncia. O modelo Art. 340 distribui corrente
continua enquanto que o modelo Art. 350 distribui corrente
continua e corrente alternada.

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

2.2 DESCRICAO DOS DADOS TECNICOS

IEC 60974.1 A méaquina de soldadura foi fabricada de acor-
EN 50199 do com as normas internacionais.

N°. NUmero de matricula que devera ser indicado
em caso de qualquer solicitacéo relativa a
magquina de soldadura.

Conversor estatico de frequéncia trifasica
Transformador - rectificador.

Caracteristica descendente.

30 cobrE=

&

= MMA

Q= TIG

uo. Tensdo a vacuo secundéria.

X. Factor de servico percentual
O factor de servico exprime a percentagem
de 10 minutos em que a maquina de solda-
dura pode trabalhar com uma determinada
corrente sem causar sobreaquecimentos.

Apropriado para soldadura eléctrodos revesti-
dos.
Apropriado para soldadura TIG.

12.

u2.

Ul

3~ 50/60Hz
1 Max

I, eff

IP23 C.

Corrente de soldadura

Tens&o secundaria com corrente 12

Tens&do nominal de alimentac&o

Alimentacao trifasica 50 ou entao 60 Hz
Corrente max. absorvida na corresponden-
te corrente I, e tenséo Us,.

E o maximo valor da corrente efectiva
absorvida considerando o factor de servico.
Geralmente, este valor corresponde com a
capacidade do fusivel (de tipo retardado) a
utilizar como proteccao para o aparelho.
Grau de proteccao da carcassa.

Grau 3 como segundo numero significa
gue este aparelho € idéneo para trabalhar
no exterior debaixo de chuva.

A letra adicional C significa que o aparelho
esta protegido contra o acesso de um uten-
silio (diametro 2,5 mm ) nas partes em ten-
séo do circuito de alimentac&o.
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. Idénea a trabalhar em ambientes com risco
acrescentado.
OBS.: A maquina de soldadura foi projectada para tra-

balhar também em ambientes com grau de poluigdo 3. (Ver
IEC 664).

2.3 DESCRIGAO DAS PROTECGOES

2.3.1 Proteccédo térmica

Este aparelho esta protegido por um termostato.

Quando o termostato intervém a maquina cessa a distri-
buicdo de corrente mas o ventilador continua a funcionar. A
luz de aviso AM do painel de controlo ilumina-se quando o
termostato entra em funcao.

2.3.2 Proteccéo de bloqueio
Esta proteccéo é indicada pelo sinalizador AN colocado no
painel de controle e ilumina-se juntamente com um codigo
de erro indicado no display Y.

2.3.3 Pressao liquido insuficiente
Se a pressao do liquido refrigerante for insuficiente, no
display Y, aparecera a escrita H20 de modo lampejante.

3 INSTALACAO
3.1 ACONDICIONAMENTO

A maquina de soldadura deveréa ser colocada em local apro-
priadamente ventilado, possivelmente ndo coberto de po,
levando em conta que néo se devera obstruir a entrada e a
saida de ar das aberturas de arrefecimento.

ATENCAO: UM FLUXO DE AR REDUZIDO causa sobrea-
guecimento e possiveis danos as partes internas.

» Manter pelo menos 200 mm de espaco livre ao redor do
aparelho.

» Ndo colocar qualquer dispositivo de filtragem nas passa-
gens destinadas a entrada de ar desta maquina de soldadura.
A garantia torna-se nula caso seja utilizado qualquer tipo de
dispositivo de filtragem.

3.2 FUNCIONAMENTO

A instalacdo da maquina deve ser feita por pessoal qualifica-
do. As ligacbes devem ser feitas conforme as normas vigen-
tes e no pleno respeito das leis sobre acidentes no trabalho
(norma CEI 26-10 - CENELEC HD 427)

3.3 DESCRICAO DO APARELHO (fig. 1-1a)

A) Terminal de saida negativo (-).
B) Terminal de saida positivo (+).
OBS.: No art. 349, durante a soldadura, nos terminais
A e B esta presente uma tenséo alternada.
C) Ligador para gatilho da tocha TIG, para o pedal e
para o grupo de arrefecimento.
Os fios do gatilho da tocha devem ser ligados nos
pinos 1 e 9.
D) Ligacéo (1/4 gés).
Acopla-se ali o tubo de gas da tocha de soldagem
TIG.
E) Interruptor geral.
F) Tampao reservatorio.
G) Cabo de alimentagéo.
H) Ligacéo de alimentacao de gas.
) Acoplamento entrada dgua quente
(utilizar somente para tochas TIG).
L) Acoplamento saida agua fria
(utilizar somente para tochas TIG).
M)  Abertura para o controlo do nivel do liquido.
Acoplamentos para tochas MIG
(ndo deve haver curto-circuito).

-
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3.4 DESCRICAO DOS PAINEIS

O art. 340 é fornecido com o painel Art. 216.
O art. 350 é fornecido com o painel Art. 220.
Veja os desenhos da pag. 86 a pag.87.

Tecla de processamento A.

A seleccéo é evidenciada pelo acendimento de uma
WV | das luzes de aviso D,E,F, ou G sinalizadoras.

TIG TIG
L (S

Luz de aviso D  Luz de aviso E Luz de aviso F Luz de aviso G

Tecla de modo B.
A seleccéo é evidenciada pelo acendimento de uma
WV | das luzes de aviso H, |, L, M, N, ou O sinalizadoras:

Luz de aviso H "HOT START":

Activo em soldadura MMA e TIG AC.

Esta seleccdo permite ajustar, ao carregar nas teclas W
e Wi :I o valor de "HOT START" para facilitar o
arranque.

Em TIG AC recomendamos regular o valor de 0 a 30 para eléc-
trodo de 1,6 mm de diametro, de 25 a 50 para eléctrodo de 2,4
mm de diametro, de 30 a 60 para eléctrodo de 3,2 mm de dia-
metro e de 50 a 99 para eléctrodos de mais de 3,2 mm de dia-
metro.

LI FANASN Luz de aviso | "ARC FORCE"™:
- Em MMA, esta selec¢éo permite regular, servindo-se das

teclas W eWwl E, o valor de sobrecorrente para faci-
litar a transferéncia das gotas de metal fundido. Este valor é
expresso em percentual e € visualizado pelo display V.

i Luz de aviso L: )
Soldagem TIG CONTINUO com acendimento por
TIG

meio de dispositivo de alta tens&o/frequéncia.

Luz de aviso M:

Soldagem TIG PULSADO com acendimento por
WUl TG

meio de dispositivo de alta tensao/frequéncia.

Luz de aviso N: )
W Soldagem TIG CONTINUO com acendimento
BN por contacto (arranhadura).

Luz de aviso O:
Soldagem TIG PULSADO com acendimento por
B contacto (arranhadura).

AN

Tecla de programa C.
A A1 seleccéo é evidenciada pelo acendimento de uma
——das luzes de aviso P Q, R, S, T, ou U sinalizadoras.

u_ Luz de aviso P:

Puncéo TIG MANUAL. Nesta posicao o operador carrega no
gatilho da tocha, o arco acende-se, e apds um prazo regula-
vel através do punho AF, de 10 mil segundos a 3 segundos,
0 arco apaga-se automaticamente. O arco apaga-se antes
do prazo estabelecido se o operador libertar a tecla. Em todo
caso, apos ter efectuado o ponto, para efectuar o ponto
sucessivo € preciso libertar o gatilho e carregar novamente
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sobre 0 mesmo. O valor da corrente deve ser regulado ser-
vindo-se do punho AC.

Luz de aviso Q:

Nesta posicao é possivel efectuar soldagem TIG 2 tempos.
Carregando no gatilho da tocha a corrente comeca a aumen-
tar e emprega um tempo correspondente para o "SLOPE
UP", preventivamente regulado, para alcancar o valor regu-
lado com o punho AC. Quando se liberta o gatilho a corren-
te comeca a diminuir e emprega um tempo correspondente
para o0 "SLOPE DOWN", preventivamente regulado, para
retornar a zero.

Liral) Luz de aviso R (tig 4 tempos):

Este programa diverge do anterior porque tanto o acendi-
mento como 0 apagamento sao comandados ao carregar e
libertar o gatilho da tocha.

=it/ it Luz de aviso S:

Para acender o arco carregar no gatilho da tocha; a corrente
comeca a aumentar com um incremento fixo. Se o gatilho for
libertado a corrente sobe instantaneamente para o valor
maximo estabelecido com o punho AC. Para terminar a sol-
dagem carregar sobre o gatilho; a corrente comeca a dimi-
nuir com decrescimento fixo. Se o gatilho for libertado a cor-
rente instantaneamente volta para zero.

= it/ Luz de aviso T:
Carregar no gatilho da tocha.
A corrente de soldadura predispde-se no valor regulado com
0 punho AB e a luz de aviso AP ilumina-se. O operador pode
manter esta corrente até quando desejar (por exemplo até
gue a peca fique aquecida). Ao carregar e libertar imediata-
mente o gatilho da tocha, a corrente passa para o valor pree-
stabelecido com o punho AC no tempo escolhido servindo-
se da tecla AH. Quando a corrente de soldadura maxima for
alcancada a luz de aviso AQ acende-se. Se, durante a exe-
cucao, houver necessidade de diminuir a corrente sem apa-
gar o arco (por exemplo troca de material de aporte, troca da
posicéo de trabalho, passagem de uma posicdo horizontal
para uma vertical, etc.) carregar e libertar imediatamente o
gatilho da tocha, a corrente vai para o valor seleccionado
com o punho AD, a luz de aviso AR acende-se e AQ apaga-se.
Para voltar para a corrente maxima anterior repetir a ac¢éo
de carregar e libertar o gatilho da tocha, a luz de aviso AQ
acende-se enquanto que a luz de aviso AR se apaga. Caso
desejar interromper a soldadura em um determinado
momento carregar no gatilho da tocha durante um tempo
maior que 0,7 segundos e entdo liberta-lo; a corrente
comeca a descer até alcancar valor zero no tempo estabele-
cido através da tecla Al.
Durante a fase de "slope down", se o gatilho da tocha for car-
regado e imediatamente libertado, retorna-se em "slope up"
se 0 mesmo estiver regulado num valor maior que zero, ou
entao vai para a menor corrente dentre os valores regulados
com os botes AB ou AD.
OBS.: a expressdo " CARREGAR E IMEDIATAMENTE
LIBERTAR" refere-se a um tempo maximo de 0,5 segundos.

m it/ Luz de aviso U:
Este ciclo diverge do anterior pois ndo esta presente a cor-
rente inicial de soldadura regulada através do punho AB.

Teclas de ajuste.

Teclas W / WL1.

’ Mediante estas teclas € possivel ajustar

‘ + todos os parametros relativos a tecla de
seleccdo activa haquele momento.

Os valores escolhidos seréo visualizados no display V.

Teclas de seleccéo.
A tecla estara activa quando a luz de aviso correspondente
estiver acesa

Tecla AG.

Tempo de pre-gas (0+10 seg.) - Tempo de saida do
m gas antes do inicio da soldadura.
t

Tecla AH.
Slope-up (0 + 10 seg.) Tempo necessario para
/7 | alcancar a corrente de soldadura méaxima regulada.
t—

Tecla Al.
1 Slope-down (0 + 10 seg.) Tempo necessario para
iI\_| que a corrente de soldadura volte para zero.

=

Tecla AL.

[ Tempo de post-gas (0 + 30 seg.) - Tempo de saida
‘ m\ do gas no final da soldadura.

Quando as teclas AV, AG, AH, Al, AL s&o carregadas, acen-
dem-se também as luzes de aviso correspondentes.
Durante a soldagem, quando as luzes de aviso das supraci-

tadas teclas estiverem acesas, € possivel regular o valor ser-
vindo-se das teclas W e W1.

Botdes de ajuste.

Botéo X.
Regula a frequéncia da corrente, em soldagem TIG AC (50
+ 120 Hz)

Botédo AA.
g Controlo de balanceamento

7~ 1&gl Regula os semiperiodos da onda quadra quan-
32 23 do se trabalha em TIG. A.C. soldando o aluminio.
. , Se desejar aumentar a penetragéo girar o botdo
5 5 Nno sentido horario. Vice-versa, se desejar obter
maior limpeza e menor penetracéo girar o botdo no sentido

anti-horario.

ESTA FUNCAO ESTA ACTIVA SOMENTE QUANDO SE
SELECCIONA SOLDADURAT.I.G.EM A.C.

Botédo AB.
Regula a corrente de soldadura inicial. Esta corrente é sempre
um percentual do valor estabelecido através do punho AC.



Botéo AC.
Regula a corrente de soldadura priméria ou de pico.

Botdo AD

Regula a corrente de pausa ou basica. Este punho regula a
corrente de pausa quando a maquina estiver predisposta
para soldagem TIG CONTINUO ou ent&o regula a corrente
basica quando estiver predisposta para soldagem TIG PUL-
SADO. E sempre um percentual do valor estabelecido
através do punho AC.

Botéo AE.
Regula a frequéncia de pulsacao de 0,1 a 500 Hz quando a
magquina estiver predisposta para soldagem TIG PULSADO.

Botao AF.
Regula a relacéo t/T (0 + 1, veja fig. 2) ou entdo o tempo de
ponto.

7 N

L, T = Uf1z)

fig. 2
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Luz de aviso sinalizadora.

Luz de aviso AM:

Luz termostato. Acende-se quando o operador supera o fac-
tor de servigo admitido e quando, com o grupo de arrefeci-
mento ligado, o pressostato indica uma pressao da agua
insuficiente. Nestas condi¢bes a maquina bloqueia a distri-
buicéo de corrente e as teclas A, B e C tornam-se inabilita-
das.

Luz de aviso AN:

Luz de bloqueio.

Acende-se quando € revelada uma condicéo de erro; acen-
de-se lampejando e contemporaneamente no display evi-
dencia-se o codigo de erro V.

Luz de aviso AO:

Luz que indica o correcto funcionamento do dispositivo que
reduz o risco de choques eléctricos.

Luz de aviso AP:

Esta luz de aviso acende-se quando a maquina distribui a
corrente regulada com o punho AB ou quando se predi-
spdem os parédmetros de soldadura.

Luz de aviso AQ:

Esta luz de aviso acende-se quando a maquina distribui a
corrente regulada com o punho AC ou quando se predi-
spdem os parametros de soldadura.

Luz de aviso AR:

Esta luz acende-se quando a maquina distribui a corrente
regulada com o punho AD ou quando se predispdem 0s
pardmetros de soldadura.

Display Y:

Indica: 1) a corrente inicial de soldadura regulada através
do punho AB quando a luz de aviso AP estiver
acesa;

2) corrente de soldadura regulada através do punho
AC quando a luz de aviso AQ estiver acesa;

3) corrente de soldadura de pausa regulada através
do punho AD quando a luz de aviso AR estiver
acesa.

Display Z:
Indica a tensdo nos alicates de soldadura.

Display V:
Indica os valores mediante as teclas W e W1.

3.4.1 CONFIGURACAO/CONTROLO

Ao carregar simultaneamente na tecla AH e tecla Al apare-
cera a escrita PrE no display Z. Nesta situago € possivel
preconfigurar ou simplesmente controlar, carregando no
gatilho da tocha, todos os valores dos parametros que, para
o procedimento escolhido, podem ser regulados.

Nesta situacédo a maquina nao distribui corrente, ndo pro-
duz alta frequéncia / tensao e ndo abre a valvula do gas.
Apoés a configuragdo ou o controlo, carregando novamente
nas teclas AH e Al, o display Z volta para configuracao ante-
rior e a maquina restaurase novamente, ficando pronta para
efectuar o ciclo de soldagem escolhido.

3.4.2 GESTAO DO GRUPO DE ARREFECIMENTO

Os geradores Art. 343 e 349 sdo fornecidos dotados de
grupo de arrefecimento fixado na parte inferior do préprio
gerador.
O funcionamento do grupo € gerido através do painel de
controlo do gerador:
- Carregar simultaneamente as teclas AH e Al para entrar
num sub - menu (no display Z aparecera a escrita Pr£ ).
- Carregar na tecla Al até que, no display Z, aparecerd a
escrita H20
- Carregar nas teclas W (+) e W1 (-) para seleccionar uma
das opg0es possiveis (visualizadas no display V):

- OFF = grupo inactivo

- Cont = grupo sempre em funcéo

- Aut = grupo em funcionamento automatico:
No arranque do gerador o grupo de arrefecimento entra em
funcéo durante 30 segundos para permitir que o liquido refri-
gerador entre em circulo nos tubos da tocha. Em seguida,
cada vez que o botéo tocha é carregado, 0 grupo entra em
funcédo e permanece como tal durante os 3 minutos seguin-
tes ap0os ter sido liberado.
3.5 CODIGOS DE ERRO
-H20 lampejante: liquido refrigerante insuficiente.
(Acrescentar liquido).
O aparelho foi desligado e novamente
ligado apds um prazo muito breve.
(Desligar e esperar pelo menos 5
segundos antes de ligar novamente).
-0+50 (Contactar a assisténcia).
-52 Botdo carregado no momento do arran

que do aparelho.

-OFF lampejante:



D.C A.C. (frequéncia 50 Hz)
e Pos. Max Penetracéo Pos. Zero balanceado Pos. Max Limpeza
Eléctrodo Tipo»|  Tungsténio | Tungsténio | Tungsténio | Tungsténio | Tungsténio | Tungsténio | Tungsténio
Tério 2% Puro Zr 0,8% Puro Zr 0,8% Puro Zr 0,8%
gv Vermelho Verde Branco Verde Branco Verde Branco
1,6 70A + 150A | 50A + 100A | 70A + 150A | 30A + 60A 50A + 80A 20A + 40A | 30A + 60A
2,4 150A + 250A | 100A + 160A | 140A + 235A| 60A + 120A | 80A + 140A | 40A + 100A | 60A + 120A
3,2 200A + 350A | 150A + 210A | 225A + 325A| 80A + 160A | 100A + 180A| 60A + 140A | 80A + 160A
4 300A + 400A | 200A + 275A | 300A + 400A | 100A + 240A | 150A + 280A | 80A + 200A | 150A + 250A
4.8 300A + 500A - - 200A + 300A | 250A + 400A - -
6,4 400A + 650A - - 275A + 400A | 300A + 500A - -
Tabela A
(Libera-lo). dos que serdo utilizados.
-53 Bot&o carregado no momento de resta * Ligar o cabo de alimentacéo verificando se os condutores
belecimento do termostato. castanho, preto e azul correspondem com as trés fases e se
(Libera-lo). » condutor amarelo / verde corresponde com o alicate de
-61+66 Problema na alimentacéo ligacéo a terra da unidade.
(verificar) * A capacidade do interruptor magnetotérmico ou dos fusi-

3.6 OBSERVACOES GERAIS

Antes de usar esta maquina de soldadura ler com atenc&o
as normas CEIl 26/9 - CENELEC HD 407 e CEIl 26.11 -
CENELEC HD 433 além de verificar a integridade do isola-
mento dos cabos, das pingas porta eléctrodos, das tomadas
e das fichas. Certificar-se também de que a secgao e o com-
primento dos cabos de soldagem sejam compativeis com a
corrente utilizada.

3.7 SOLDAGEM

* O circuito de soldadura ndo deve ser colocado deliberada-
mente em contacto directo ou indirecto com o condutor de
proteccdo, mas apenas ha peca a soldar.

» Se a peca que esta sendo trabalhada for ligada delibera-
damente a terra através do condutor de proteccao, a ligacéo
devera ser a mais directa possivel e efectuada com um con-
dutor de secgao pelo menos igual aquela do condutor de
retorno da corrente de soldadura e ligado a peca que esta
sendo trabalhada no mesmo ponto do condutor de retorno,
utilizando o alicate ou entdo um segundo alicate de massa
colocado imediatamente nas proximidades.

* Todas as precaucdes devem ser tomadas para evitar per-
das de corrente de soldadura.

« Controlar se a tensdo de alimentacdo corresponde com a
tenséo indicada na placa dos dados técnicos da maquina de
soldadura.

3.7.1 SOLDAGEM DE ELECTRODOS REVESTIDOS

« Utilizar pincas porta eléctrodos correspondentes com as
normas de seguranca vigentes e sem parafusos de aperto
salientes.

* Certificar-se que o interruptor geral esteja na posigao 0 e
gue a ficha do cabo de alimentagdo néo esteja inserida na
tomada de alimentacao, ligar entdo os cabos de soldadura
respeitando a polaridade indicada pelo fabricante de eléctro-

veis, em série na alimentacao, deve ser igual a corrente 11
absorvida pela maquina.

» A corrente 11 absorvida é determinada pela leitura dos
dados técnicos indicados na méaquina em correspondéncia
com a tensdo de alimentacéo U1 a disposigao.

« Eventuais extensbes devem ser de seccéo adequada a cor-
rente 11 absorvida.

» Ligar a maquina accionando o interruptor geral E.

* N&o tocar simultaneamente na tocha ou na pingca porta
eléctrodo e o alicate de massa.

No painel de controlo seleccionar MMA, carregando no
botdo A e regular a corrente através do manipulo AC.
Terminada a soldagem, desligar sempre o aparelho e
retirar o eléctrodo da pinca porta eléctrodo.

3.7.2 SOLDAGEMTIG

Seleccionando o procedimento TIG AC pode-se soldar
Aluminio, ligas de aluminio, latdo e magnésio. Seleccionando
TIG DC pode-se soldar aco inoxidavel, ferro e cobre.
« Ligar o conector do cabo de massa ao pélo positivo (+) da
maquina de soldadura e o alicate a pega no ponto mais
proximo possivel da soldadura, certificando-se que haja um
bom contacto eléctrico.

« Utilizar a tocha TIG idénea a corrente de soldadura e ligar
0 conector de poténcia ao pélo negativo (-) da maquina de
soldadura.

* Ligar o conector da tocha ao conector C da maquina de
soldadura.

* Ligar o acoplamento do tubo de gés da tocha ao acopla-
mento D da maquina e o tubo de gas proveniente do redutor
de presséo da bomba ao acoplamento da alimentagdo de
gés colocado no painel posterior.

* Controlar se a tensdo de alimentacdo corresponde com a
tenséao indicada na placa dos dados técnicos da maquina de
soldadura.

* Ligar o cabo de alimentacéo verificando se os condutores
castanho, preto e azul correspondem com as trés fases e se
o condutor amarelo / verde corresponde com o alicate de



ligacéo a terra da unidade.

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

* A corrente |1 absorvida é deduzida pela leitura dos dados
técnicos indicados na maquina em correspondéncia com a
tenséo de alimentacéo U1 a disposicéo.

« Eventuais extensfes devem ser de seccéo adequada a cor-
rente 11 absorvida.

« Ligar a maquina accionando o interruptor geral E.

* N&o tocar simultaneamente na tocha ou na pinga porta
eléctrodo e no alicate de massa.

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

» Terminada a soldagem lembre-se de desligar o apa-
relho e fechar a valvula da garrafa do gas.

3.7.1 Preparacao do eléctrodo

E necessaria especial atencdo na preparacao da ponta do
eléctrodo. Esmerila-la de modo que apresente estrias verti-
cais como indicado na figura 3.

ADVERTENCIA: ) )

AS PARTICULAS METALICAS VOLATEIS INCANDESCEN-
TES podem ferir o pessoal, originar incéndios e danificar os
equipamentos; A CONTAMINACAO POR TUNGSTENIO
pode diminuir a qualidade da soldadura.

 Modelar o eléctrodo de tungsténio somente com um esme-
rilador munido de resguardos adequados de proteccéo e uti-
lizar protec¢Bes no rosto, maos e corpo.

» Modelar os eléctrodos de tungsténio com uma pedra de
afiar abrasiva dura de gréo fino, utilizada somente para
modelar o tungsténio.

» Esmerilar a extremidade do eléctrodo de tungsténio de
forma conica por uma extensdo de 1,5 - 2 vezes o didmetro
do eléctrodo (fig. 3).

p
NO
D — 4
Fig. 3
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4 ACESSORIOS
4.1 COMANDOS A DISTANCIA

Este aparelho pode ser utilizado com o comando por pedal
Art 193. Se desejar regular a corrente através do pedal e o
acendimento do arco através da tocha, € necessario utilizar
a conexao Art 1180. E possivel utilizar também o comando a
distancia Art 187 junto com o cabo de extenséo Art 1192.
Seleccionando o procedimento MMA o conector de 10 pdlos
da extensdo devera ser ligado ao conector C da maquina.
Seleccionando o procedimento TIG deve-se utilizar a
conexao art. 1180.

ATENCAO! Estas operagdes devem ser efectuadas na
ordem descrita para que a maquina possa reconhecer o
comando a distancia.

5 MANUTENCAO E CONTROLOS
A manutencéo deve ser efectuada por pessoal qualificado.
5.1 OBSERVACOES GERAIS

* N&o tocar partes eléctricas sob tenséo.

* Desligar a maquina de soldadura e retirar a ficha de ali-
mentacdo da tomada antes de qualquer operacdo de con-
trolo e manutenc&o.

AS PARTES EM MOVIMENTO podem causar graves lesdes.
AS SUPERFICIES INCANDESCENTES podem causar gra-
ves queimaduras.

« Deixar arrefecer a maquina de soldadura antes de fazer
manutencdes.

5.2 PRECAUCOES A SEGUIR APOS UMA
OPERAGAO DE REPARACAO.

Apés ter efectuado uma reparacao, lembrar de colocar os
cabos novamente em ordem, de modo que haja um isola-
mento seguro entre o lado priméario e o lado secundario
da maquina. Evitar que os fios possam entrar em contac-
to com partes em movimento ou partes que se aguecem
durante o funcionamento. Remontar todas as faixas,
como se encontravam originalmente, de modo a evitar
gue aconte¢a uma ligacédo entre o primario e o secunda-
rio, no caso em que, acidentalmente, um condutor se rom-
per ou se desligar. Remontar também os parafusos com
arruelas dentadas, como se encontravam originalmente.



KAARIHITSAUSKONEEN KAYTTOOHJE

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

1. TURVAOHJEET

HITSAUS JAVALOKAARILEIKKAUS VOI AIHEUTTAA VAA-
RATILANTEITA ITSELLESI TAI MUILLE

TYOALUEELLA OLEVILLE HENKILOILLE.

Koneen kayttdjan tulee sen vuoksi tutustua huolellisesti hit-
sauksessa noudatettaviin turvaohjeisiin

ennen koneen kayttéd. Ohessa yhteenveto turvaohjeista.
Taydelliset turvaohjeet on erikseen tilattavissa. Turvachjeiden
tilausnumero on 3.300.758.

SAHKOISKU - Kaikki sahkoiskut ovat vaarallisia
- Koneen asennus- ja maadoitus tulee suorittaa aina
voimassa olevien maaraysten mukaan.
- Ala koske sahkoa johtaviin osiin tai elektrodiin paljain
kasin, kasinein tai méarin vaattein.
- Eristé itsesi sek& maasta, etta tyokappaleesta.
- Varmista, ettd tyopisteesi on turvallinen.

SAVUKAASUT - Voivat vaarantaa terveytesi

- Pida péasi pois savukaasuista
- Tydskentele vain hyvin iimastoidulla alueella ja kéayta
tarvittaessa savunkaasun poistolaitteita.

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

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

- Suojaa muut kayttamalla tarkoitukseen sopivia suojia
tai suojaverhoja.

>

TULI JA PALOVAMMAT

- Roiskeet voivat aiheuttaa tulipalon tai polttaa ihoasi;
siksi varmista aina, ettei hitsausalueella ole herkasti
syttyvia materiaaleja ja kayta

paloturvallisia suojavaatteita ja -varusteita.

>

tai plasmaleikkauksen aikainen melu saattaa kuitenkin
ylittd& taman tason, mista syysta syntyvan melun osal-
ta on huomioitava voimassa olevat tydsuojelumaaraykset.

MELU
'| Taman koneen melutaso ei ylitd 80 dB . Hitsauksen

SYDAMENTAHDISTAJA

Korkean virran synnyttdmé magneettikentta saattaa aiheuttaa
hairiditd sydamentahdistajaan. Mikali kaytat sydamentahdi-
stajaa, kuulolaitetta tai muita terveytesi kannalta tarkeita elek-
tronisia laitteita, neuvottele aina hoitavan laékéarisi kanssa
ennen kuin hitsaat, leikkaat, talttaat tai pistehitsaat valokaaren
avulla.

RAJAHDYS
Ala hitsaa painesailion lahella tai ylapuolella taikka
ympéristossa jossa on rajahdysherkkad polya, kaa-
— sua tai hoyrya. Kasittele aina varoen kaasupulloja ja
paineensaatimia.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS

Tama laite on valmistettu standardin EN50199 ohjeiden
mukaisesti, ja sita tulee kayttaa ainoastaan tuotannolliseen
tai ammattimaiseen kayttdon tarkoitetussa ymparistossa.
Muissa kuin tuotannolliseen ja ammattimaiseen kayttoon
tarkoitetuissa ymparistissad voi séhkdmagneettisen yhteen-
sopivuuden varmistaminen olla huomattavan vaikeaa.
HAIRIOTILANTEISSA, OTA AINA YHTEYTTA ASIANTUN-
TIJAAN.

2 YLEISTA

Tama hitsauskone on tasavirtaa tuottava virtalahde, jonka
toiminta perustuu invertteritekniikkaan.

Se soveltuu paallystetyilld puikoilla puikkohitsaukseen, seka
kosketus, ettd HF-sytytyksella Tig-hitsaukseen.

Laitemalli Art. 343 tuottaa tasavirtaa ja Art. 349 seka tasa-
ettd vaihtovirtaa.

Valitsemalla hitsaustavaksi TIG AC hitsauksen, voidaan
hitsata alumiinia, alumiiniseoksia, messinki& ja magnesiu-
mia. Valitsemalla TG DC hitsauksen, voidaan hitsata
ruostumattomia teraksia, teraksia ja kuparia.

2.2 KONEKILVEN MERKKIEN SELITYS

IEC 60974.1 Kone on valmistettu kansainvalisen standardin

EN 50199 mukaan.
NO o Sarja numero, iimoitettava aina konetta koske-
vissa kysymyksissa.
1A E= 3~vaihe staqttinen taajuusmuuttaja-muuntaja-
tasasuuntaaja.
D. Laskuvirta ( downslope)
™= MMA sopiva puikkohitsaukseen

Tig-hitsaus

UO.....coenne. Tyhjakayntijannite

) SO Kuormitettavuus prosentteina. limoittaa pro-
senttia 10 minuutissa, jonka
kone toimii annetulla virralla ylikuumenematta.

120 Hitsausvirta

U2, Toisiojannite hitsausvirralla 12

Ul Liitantajannite

3~50/60Hz liitannalle

I, MAX. Ottoteho |, mukaisella hitsausvirralla

, eff Maksimi virta jota kyseisella kuormitettavuus

arvolla voidaan kayttaa.
Konetta suojaavat sulakkeet on mitoitettu
taman tehon mukaan.

IP23 C ....... Suojausluokka, luokka 3, toinen numero
tarkoittaa, ettd tdma laite soveltuu ulkona
sateessa kaytettavaksi. Lisékirjain C tarkoit-
taa, etta laitteen piirikortit on suojattu niin
ettei niitd voi koskettaa tydkaluilla joiden
halkaisija on suurempi kuin 2,5 mm.

.......... Soveltuu kaytettavaksi vaarallisessa ympari-
stossa.

Huom Laite on suunniteltu saasteluokan 3 mukaisilla alueilla

tyoskentelyyn. ( katso IEC 664).
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2.3 SUOJALAITTEET

2.3.1 Lamposuoja

Tama laite on varustettu lampdsuojalla.

Estaa koneen ylikuumenemisen. LAmpoésuojan ollessa paal-
1& jatkaa koneen tuuletin

jaddhdytysta kunnes koneen I[ampdtila on laskenut.
Ohjausyksikon merkkivalo AM palaa kun ldmpdsuoja on
paalla.

2.3.2 Keskeytyssuoja.

Tama suojaus ilmaistaan ohjauspanelin merkkivalolla AN,
merkkivalon palaessa on naytdssa Y samanaikaisesti jokin
virhekoodi.

2.3.3 Jaahdytysnesteen paine liian alhainen
Jos jaéhdytysnesteen paine on liilan alhainen, vilkkuu naytos-
sd Y seuraava viesti; H20.

3 ASENNUS

3.1 SIJOITUS

Kone tulee sijoittaa hyvin ilmastoituun ja polyttémaan tilaan.
Varmista ettei koneen ilman otto- tai poistoaukkojen edessa
ole esteita.

VAROITUS: VAHENTYNYT ILMANKIERTO aiheuttaa
ylikuumenemisen ja voi vaurioittaa koneen sisépuolisia osia.
» Joka puolelle koneen ympérille on jatettava vah.200 mm
vapaa tila.

» Ala koskaan peité hitsauskoneen ilmanottoaukkoja. suodat-
timella. Takuuehdot raukeavat mikali iimanottoaukoissa kay-
tetddn suodattimia.

3.2 KAYTTOONOTTO
Vain taysin ammattitaitoinen henkilé saa suorittaa koneen

kayttokuntoon asentamisen ja kaikessa tulee noudattaa voi-
massa olevia turvallisuusmaarayksia ja - lakeja.

(katso CEI 26-10 ja CENELEC HD 427).
3.3 KONEEN YLEISKUVAUS ( kuva 1 -1a)

A) Negatiivinen hitsauskaapelin liitanta (-)
B) Positiivinen hitsauskaapelin liitanta (+)
Huom: Hitsauksen aikana Art. 349:ssa, liitdnnat A ja
B ovat vaihtojannitteellisi.
C) Liitin Tig-polttimelle, jalkaohjaukselle tai jadhdyty-
syk sikolle.
polttimen kytkimen johdot tulee liittda tappeihin 1 ja 9.
D) Kaasuliitin ( 1/4)
Tig-hitsauspolttimelle.
E) Virtakytkin
F) Sailion korkki
G)  Liitantakaapeli
H) Kaasuletkun liitanta
1) kuumanveden siisdantulon liitin.
(vain TIG-polttimelle )
L) Kylman veden ulostulon liitin
(vain TIG-polttimelle )
M)  Aukko nestetason tarkistusta varten.
N-O) Liittimet Mig -polttimelle
(ei saa oikosulkea )

3.4 OHJAUSPANEELIN YLEISKUVAUS

Art. 343 on varustettu ohjauspanelilla Art. 216
Art. 349 on varustettu ohjauspanelilla Art. 220
Katso liitteend olevia kuvia sivut 86 - 87.

Painon&appain A
Hitsaustavan valinta

WV | Kun valinta on tehty, ilmaisee merkkivalo jonkin seu-
= raavista valinnoista D, E, F tai G

-




fig. 1la
N\ /
B s G Merkkivalo M:
LR LS [H PULSSI Tigrhitsaus 94 HE-sytyys
L
Merkkivalo D Merkkivalo E Merkkivalo F Merkkivalo G

Painonappain B

Valintakytkin
\ 4 I Kun valinta on tehty, palaa jokin seuraavista merkki-
valoista H, I, L, M, N, tai O

Merkkivalo H aloitusvirta "HOT START"

Toimii vain puikko ja TIG AC hitsauksessa.

Tama valinnan avulla voidaan , nappéainten W &IanE’
avulla, saataa aloitusvirran " HOT START"

arvoa , mika helpottaa hitsauksen aloitusta. Tig AC hit-
sauksessa suositellaan arvoa 0 - 30 1,6 mm:n elektro-
deille, arvoa 25-50 2,4 mm:n

elektrodeille ja arvoa 30 - 60 3.2 mm:n elektrodeille.
Hitsattaessa halkaisijaltaan suuremmilla kuin

3.2 mm:n elektrodeilla tulee kayttaa arvoa 50 - 99.

Merkkivalo | Hitsausvirta "ARC FORCE".
- MMA-tilassa talla valinnalla sdédetdéan virtaldhteen dyna-
miikkaa. Voit sdatda voimaa, jolla pisara siirtyy elektrodista

tyokappaleeseen. Arvot asetetaan nappaimilla W ja W1, vali-
tut arvot ilmaistaan prosentteina naytossa V.

= Merkkivalo L:
JATKUVA TIG-hitsaus ja HF -sytytys.
TIG

- Merkkivalo N:
a ) JATKUVA TIG-hitsaus kosketussytytys

Merkkivalo O:
W) PULSSI TIG-hitsaus kosketussytytys

OHJELMOINTIPAINIKE C

Kun valinta on tehty, palaa jokin seuraavista ohjel-
FI moinnin merkkivaloista P, Q, R, S, T tai U

W leo

Merkkivalo P:

Tig- pistehitsaus kasikaytolla

Painettaessa poltinkytkinta syttyy valokaari ja sammuu jak-
sottain  automaattisesti sdadetyn ajan 10 millisekunnin -3
sekunnin valilta. Aika sdadetédan nupilla AF. Valokaari sam-
muu mikali polttimen kytkin vapautetaan ennen saadettya
aikaa. Tallgin poltinta on painettava uudelleen ja vapautetta-
va jakson aikana.

Hitsausvirta sdadetaan nupilla AC.

Merkkivalo Q:

Valinta mahdollistaa 2-vaiheisen TIG-hitsauksen

Painettaessa polttimen kytkinta kaynnistyy hitsaus saadetyn
ajan puitteissa kasvavalla nousuvirralla " SLOPE UP" kun-
nes nupilla AC séddetyt arvot saavutetaan. Kun polttimen
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kytkin vapautetaan jatkuu virransyéttd laskuvirralla " SLOPE
DOWN" kunnes virran arvo on nolla.

Merkkivalo R: ( 4-vaiheinen Tig-hitsaus)

Tama ohjelma eroaa edellisesta siten, etta painettaessa pol-
tinkytkinta voit vapauttaa sen ja valokaari syttyy, palaen kun-
nes painat sitd uudelleen ja vapautat sen.

=it/ it Merkkivalo S:
Paina kytkinta.
Valokaari syttyy ohjelmoidulla virralla.
Jos poltinkytkin vapautetaan jatkuu hitsaus valittémasti nupil-
la AC sdadetyn virran maksimi arvolla. Hitsauksen lopetus
suoritetaan painamalla poltinkytkinta jolloin virta laskee ohjel-
moitujen arvojen mukaan ja saavuttaa heti nolla arvon jos
kytkin vapautetaan.

LA Merkkivalo T:

Paina poltinkytkinta

Hitsausvirta nousee nupilla AB séédettyyn arvoon ja merkki-
valo AP palaa. Voit kayttaa tata virtaa niin kauan kuin haluat
('esim. kappaleen kuumentamiseen) Paina poltinkytkinta ja
vapauta se heti, hitsausvirta nousee nupilla AC saadettyyn
arvoon nupilla AH sédadetyssa ajassa.

Kun sdadetty hitsausvirta on saavutettu palaa merkkivalo
AQ. Mikali hitsauksen aikana on tarvetta alentaa hitsausvir-
taa katkaisematta valokaarta paina poltinkytkinta ja vapauta
se heti, hitsausvirta laskee nupilla AD séadettyyn arvoon,
talldin syttyy merkkivalo AR ja merkkivalo AQ sammuu.
Palataksesi maksimi hitsausvirtaan paina poltinkytkinta
uudelleen ja vapauta se heti, tallin syttyy merkkivalo

AQ ja AR sammuu. Hitsauksen lopettamiseksi on painettava
poltinkytkinté ja pidettéva se painettuna véah. 0,7 sek. kun pol-
tinkytkin vapautetaan laskee hitsausvirta nollaan nupilla AL
saddetyssa ajassa.

Mikali poltinkytkint& on painettu ja vapautettu heti laskuvirran
" SLOPE DOWN" aikana muuttuu hitsausvirta nousuvirraksi
"SLOPE UP" mikali jalkimméinen on s&adetty nollaa suu-
remmaksi taikka nupeilla AB ja AD saadettyja arvoja pie-
nemmaksi.

HUOM. Toimenpiteelld poltinkytkinta painettu ja vapau-
tettu heti tarkoitetaan toimintoja jotka tapahtuvat alle 0,5
sekunnissa.

B it 0t Merkkivalo U:
Tama valinta eroaa edellisesta siten, etté nupilla AB ei ole
saadetty hitsausvirtaa.

Asetusnappaimet
Nappaimet W /W1

Nailla nappaimilla saadetaan kulloinkin aktiivi-
’ + sena olevan valintakytkimen asetusarvot.
Saaténappaimet.

Saéadetyt arvot ilmaistaan naytolla Vv
Nappain on aktivoituna kun sen merkkivalo palaa

Nappain AG.
Talla nappéaimella sdadetaén esikaasuaika ( 0.. 10
m sek.).
t

Nappain AH.
Nousuvirran "SLOPE UP" ( 0...10 sek.).

=

Nappain Al.
, EL:|Laskuvirran " SLOPE DOWN" ( 0...10 sek.) saato-
1

nuppi jolla sdadetaan aika jonka kuluessa hitsausvir-
—t ] talaskee nollaan hitsauksen paatyttya.

P

Nappéin AL.
[ Talla nappaimella sdadetaan jalkikaasun virtausaika
Jipt

(0.. 30 sek) hitsauksen paatyttya.
Valintakytkimien merkkivalo palaa aina kun kun jotakin
nappéaimista AV, AG, AH Al tai AL on painettu.
Arvot voidaan sdatéda hitsauksen aikana mikali jokin edella
mainituista nappaimista on aktivoitu nappaimilla W ja W1.
SAATONUPIT

Nuppi X:
Taajuuden saaténuppi AC TIG-hitsauksessa , saatdalue 50 -
120 Hz.

Nuppi AA.
g Balanssi saato
7~ 1&g Balanssi saadolla muutetaan hitsausvirran puo-
2

A 23 liaaltomuotoa AC Tig-hitsauksessa hitsattaessa
. , alumiinia.

5 5 Kaantamalle oikealle saadaan enemman
tunkeumaa ja kdantamalla vasemmalle enemman puhdista-
vaa vaikutusta.

TOIMINTA ON AINA AKTIIVINEN AC TIG-HITSAUKSESSA

Nuppi AB:
Talla sdadetadan aloitusvirta prosentteina nupilla AC saadety-
sté arvosta.

Nuppi AC:
Huippuvirran sdatonuppi

Nuppi AD:

Tauko- ja taustavirran saatonuppi . Talla nupilla saadetaan
taustavirta JATKUVALLE tai PULSSI TIG-hitsaukselle, pro-
sentteina nupilla AC saadetysta arvosta.

Nuppi AE:
Taajuuden sdat6 0,1 - 500 Hz kun kun on asetettu PULSSI
TIG-hitsaukselle.

Nuppi AF:
Talla nupilla sdadetéén t/T suhde (0 - 1, katso kuva 2), tai
e N
t T = Uf (o)
T fig. 2
\ < > J
pistehitsausaika.

Toimintaa tai tilannetta ilmaisevat MERKKIVALOT:
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Merkkivalo AM.

Lampodsuojan merkkivalo. Merkkivalo palaa kun konetta on
kuormitettu liikaa, tai kun koneeseen on kytketty vesilaite ja
jaéhdytysnesteen paine on liian alhainen, tallgin hitsausvir-
ran tulo katkeaa ja nuppien A B ja C toiminnat on estetty

Merkkivalo AN.

Keskeytyssuojan merkkivalo. Merkkivalo palaa kun koneen
toiminta keskeytyy jonkin virheen vuoksi
virhekoodi vilkkuu talléin naytslla V.

o SasvIAC Merkkivalo AQ.
Merkkivalo ilmaisee, ettd sdhkoiskun vaara on alhainen ja
jannite on turvallisella tasolla.

Merkkivalo AP:
Merkkivalo AP palaa kun kone antaa nupilla AB saadettya
virta tai kun koneelle asetetaan hitsausparametrejé.

Merkkivalo AQ:
Merkkivalo AQ palaa kun kone antaa nupilla AC sédadettya
virta tai kun koneelle asetetaan hitsausparametreja.

Merkkivalo AR:
Merkkivalo AR palaa kun kone antaa nupilla AD saadettya
virta tai kun koneelle asetetaan hitsausparametreja.

Naytto Y:
Naytto ilmaisee:
1) nupilla AB saadetyn aloitusvirran kun merkkivalo AP

ja kaikki hitsausparametrit on tarkistettavissa yksinkertaisesti
painamalla poltinkytkinta.

Téassa tilassa ei kone anna virtaa eika HF:4a eikéa kaasu-
venttiilit avaudu.

Kun tarvittavat tarkistukset on suoritettu paina uudelleen
nappaimia AH ja Al yhtaaikaa:

Naytto lakkaa vilkkumasta ja kone on valmis hitsaukseen.

3.4.2 VESILAITTEEN OHJAUS

Virtaldhteet Art. 343 ja Art. 349 on varustettu kiintealla
vesilaitteella joka sijaitsee virtalahteen alapuolella.
Vesilaitteen hallinta tapahtuu virtalahteen ohjausyksikén
avulla seuraavasti:
- Paina yhtaaikaisesti valinta nappaimia AH ja Al jolloin
naytolle Z ilmestyy viesti
- Pida néappéin Al painettuna kunnes nayttoon Z tulee viesti
H20.
- Valitse naytolla V osoitettu sopiva toiminto painamalla
nappamia W (+) ja W1 (-

- OFF = vesilaite ei kayttssa

- Cont = aina kaytossa

- Aut = automaattinen toiminta
Kun virtalahde on kaynnistetty, kdynnistyy vesilaite 30 sekun-
nin ajaksi, minka aikana jaahdytysneste virtaa polttimen
jaahdytysletkuihin. Sen jalkeen, aina kun polttimen kytkin on
painettuna kiertaa jaahdytysneste seka jatkuu viela 3 minuu-
tin ajan sen jalkeen kun polttimen kytkin on vapautettu.

3.5 VIRHEKOODIT

palaa. - vilkkuva H20: lian vahan nestetta
2) nupilla AC saadetyn hitsausvirran kun merkkivalo AQ (liséé nestettd )
palaa. - vilkkuva OFF: Vesilaite on pysaytetty ja kaynnistetty
3) nupilla AD séadetyn taukovirran kun merkkivalo AR palaa lian nopeasti uudelleen.
( Sammuta laite ja odota vahintaan 5
Naytto Z: sekuntia ennen kuin kaynnistat sen
lImaisee kaarijannitetta. uudelleen. )
-0-50 ( Ota yhteys huoltoon )
Naytto V: -52 Kytkin ollut painettuna kun laite on kéayn
lImaisee nappaimilla W ja W1 saédettyja arvoja. nistetty.
( vapauta kytkin ja kaynnista laite uudel-
3.4.1 ASETUKSET/TARKISTUKSET leen)
-53 Kytkin on painettu kun lampdsuoja on
Paina yhtaaikaa nappaimia AH ja Al: nayttd Z alkaa vilkkua ollut paalla
D.C A.C. (taajuus 50 Hz)
T Max tunkeuma Pos. nolla Max. puhdistava vaikutus
Elektrodi tyyppi®  Punainen Vihrea, Valkoinen Vihrea, Valkoinen Vihred, Valkoinen
2 % thoriumia puhdas Zr 0,8% puhdas Zr 0,8% puhdas Zr 0,8%
(7 4
1,6 70A + 150A | 50A + 100A | 70A + 150A | 30A + 60A 50A + 80A 20A + 40A 30A + 60A
2,4 150A + 250A | 100A + 160A | 140A + 235A| 60A + 120A | 80A + 140A | 40A = 100A | 60A + 120A
3,2 200A + 350A | 150A + 210A | 225A + 325A| 80A + 160A | 100A + 180A | 60A + 140A | 80A + 160A
4 300A + 400A | 200A + 275A | 300A + 400A | 100A + 240A| 150A + 280A | 80A + 200A | 150A + 250A
4,8 300A + 500A - - 200A + 300A | 250A + 400A - -
6,4 400A + 650A - - 275A + 400A | 300A + 500A - -
Tab. A



( vapauta kytkin ja kaynnista laite uudel-
leen)

Virtalahteessa hairio

(tarkista )

-61-66

3.6 YLEISOHJEET

Ennen koneen kayttoonottoa lue huolellisesti seuraavat
standardit: CEl 26/9 - CENELEC HD 407 ja CEl 26.11 -
CENELEC HD 433. Varmista, ettéa koneen kaapeleiden ja liit-
timien eristeet ovat kunnossa seka varmista etta hitsauskaa-
pelin koko ja pituus on sopiva kaytettavalle hitsausvirralle.

3.7 PUIKKOHITSAUS

* Hitsausvirtapiiria ei saa koskaan tarkoituksella sulkea niin,
ettd se on suorassa tai epasuorassa kontaktissa suojamaa-
doituksen kanssa.

 Mikali tydkappale halutaan tarkoituksella suojamaadoittaa,
tulee kytkenté tehda siten, ettd se on mahdollisimman lyhyt ja
suora. Suojamaadoitusjohtimena saa kayttaa sellaista kaa-
pelia jonka poikkipinta-ala on véahintaan yhta suuri kuin
maakaapelin. Sen liséksi tulee suojamaadoitus kytked
tyokappaleessa samaan pisteeseen kuin maakaapeli, joko
maadoituspuristimen avulla tai kayttamalla sita varten
ylimaaraistd maadoituspuristinta.

» Kaikki vuotovirrat on pyrittdva ennalta ehkaisemaan.

3.71 (MMA) PUIKKOHITSAUS

» Kéytd ainoastaan turvastandardin mukaista puikonpidinté.
 Varmista, ettd virtakytkin on O- asennossa ja liitdntékaape-
lin pistoke on irrotettu pistorasiasta, liitd hitsauskaapelit niin,
etté niiden napaisuus on kaytettavélle puikolle sopiva, nou-
data hitsaus-puikkovalmistajan antamia ohjeita.

e Tarkista, ettd verkkojannite on koneen takana olevan
konekilven mukainen, ennen kuin liitdt koneen liitdntékaape-
lin sdhkoverkkoon.

* Varmista, etté litantdkaapelin ruskea, musta ja sininen johto
on kytketty virtanapoihin ( 3~vaihe) ja keltavihrea maadoitu-
snapaan.

» Varmista, etté suojakytkin tai sulakkeet ovat ottotehon 11
mukaiset.

» Koneen liitdntdjannitteen U1 mukainen ottoteho 11 on
merkitty konekilpeen.

« Kaikki jatkojohdot on mitoitettava ottotehon 11 mukaisesti.
 Kaynnista kone virtakytkimesta E.

« Ala koske koneen hitsausvirtaliittimiin ( A,B) tai pitele maa-
doitusta ja poltinta tai puikonpidinta yhtéaikaa koneen ollessa
kaynnissa.

« Valitse ohjausyksikén kayttopaneelin painonappaimella (A)
MMA -hitsaus ja sdada virta sopivasti nupilla AC.

Muista aina sammuttaa kone ja poistaa puikko pitimesta
kun lopetat hitsaamisen.

3.7.2TIG -HITSAUS

Valitsemalla hitsaustavaksi TIG AC hitsauksen, voidaan
hitsata alumiinia, alumiiniseoksia, messinkid ja magnesiu-
mia. Valitsemalla TG DC hitsauksen, voidaan hitsata
ruostumattomia teraksia, teraksia ja kuparia.

« Liitd maadoituskaapeli koneessa olevaan positiiviseen (+)
hitsauskaapelin littimeen (B) ja maadoituspuristin tytkappa-

leeseen, mahdollisimman Ilahelle hitsattavaa kohtaa.
Varmista, ettd maadoituspuristimen ja tydkappaleen valilla on
hyva sahkdinen kontakti.

» Kayta TIG-poltinta joka soveltuu kaytettavélle hitsausvirral-
le.

* Liitd poltinkaapeli koneen negatiivisen (-) hitsauskaapelin
littimeen (A).

* Kytke polttimen ohjauskaapeli koneessa olevaan liittimeen (C)
« Liitd polttimen kaasuletku liittimeen (D) sek& koneelle tule-
va kaasun syottoletku koneen takapaneelissa olevaan kaa-
suliittimeen.

e Tarkista, ettd verkkojannite on koneen takana olevan
konekilven mukainen, ennen kuin liitdt koneen liitantakaape-
lin sdhkoverkkoon.

* Varmista, etta litantdkaapelin ruskea, musta ja sininen johto
on kytketty virtanapoihin ( 3~vaihe) ja keltavihrea maadoitu-
snapaan.

» Varmista, ettéd suojakytkin tai sulakkeet ovat ottotehon 11
mukaiset.

» Koneen liitdntdjannitteen U1 mukainen ottoteho 11 on
merkitty konekilpeen.

« Kaikki jatkojohdot on mitoitettava ottotehon 11 mukaisesti.
 Kaynnista kone virtakytkimesta E.

« Ald koske koneen hitsausvirtaliittimiin ( A,B) tai pitele maa-
doitusta ja poltinta tai puikonpidintéd yhtaaikaa koneen olles-
sa kaynnissa.

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

VAROITUS: KAIKKI SAHKOISKUT OVAT VAARALLISIA JA
VOIVAT TAPPAA.

* Muista aina sammuttaa kone ja sulkea kaasupullon
venttiilit kun lopetat hitsaamisen.

3.7.1 ELEKTRODIN KUNNOSTUS

Noudata suurta varovaisuutta muotoillessasi  elektrodin
karkea. Hio elektrodin kérki kuvan 3 mukaisesti.

VAROITUS: KUUMAT SINKOUTUVAT METALLIHIUKKA-
SET voivat aiheuttaa henkilévahinkoja tai aiheuttaa tulipaloja
tai vahingoittaa koneita ja ymparistoa.

LIKAINEN ELEKTRODI huonontaa hitsauksen laatua.

» Kayta elektrodin teroitukseen vain hiontasuojalla varustet-
tua hiomakonetta ja kayta oikeita kasvo-  silma- ja vartalo-
suojaimia.

« Teroita elektrodit hienorakeisella ja kovalla laikalla, jota kay-
tetéddn vain tdhan tarkoitukseen.

« Hio elektrodin karki kartioksi, jonka pituus on 1,5 - 2 kertaa
elektrodin lapimitta (kuva 3)

f )
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4 VARUSTEET
4.1 KAUKOSAATIMET

Taman koneen kanssa voidaan kayttda jalkaohjauslaitetta
Art. 193.

Jos halutaan saataa hitsausvirtaa jalkaohjauksella ja kayttaa
valokaaren sytytykseen polttimen kytkinta on litantaan kay-
tettdva haarakaapelia Art.1180. Taté lisdvarustetta voidaan
kayttda yhdessa kaukosdatimen Art. 187 ja vélikaapelin Art.
1192 kanssa.

Puikkohitsauksessa liitd 10 napainen liitin hitsauskoneen liit-
timeen (C).

Tig-hitsauksessa tulee kayttaa lisalaitetta Art. 1180.
VAROITUS: nama vaiheet tulee tehda oikein jotta kone voisi
toimia yhdesséa kauko-ohjauksen kanssa.

5 HUOLTO JA TARKISTUKSET

Huom. huoltotoimenpiteet saa suorittaa vain taysin
ammattitaitoinen henkilo.

5.1 YLEISOHJEET

» Ala koske jannitteellisiin osiin

» Kytke kone pois paalté ja irrota litantékaapeli verkosta
ennenkuin teet koneelle tarkistuksia tai huoltotoimenpiteité.

* VARO KONEEN LIIKKUVIA OSIA

* VARO KONEEN KUUMIA PINTOJA.

» Anna koneen jaahtya ennen huoltoa.

5.2 KORJAUKSEN JALKEISET TARKISTUKSET

Tarkista aina korjauksen jalkeen, ettéd koneen johdot ovat
alkuperaisilla paikoillaan seka, ettd koneen ensio ja toisio-
puoli ovat eristettyné toisistaan. Varmista, ettd johtimet
eivat paase kosketukseen liikkuvien taikka koneen kayton
aikana kuumenevien osien kanssa. Asenna kaikki konees-
sa olleet nippusiteet alkuperaisille paikoilleen niin, etta
koneen ensid ja toisiopuoli eivat paase kosketuksiin
keskenadan ja aiheuta vahinkoa.

Varmista, ettd koneen kokoonpanossa kotelon kiinnity-
sruuvien alle tulevat hammastetut aluslaatat

ovat alkuperaisilla paikoillaan.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL BUESVEJSNING

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

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

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

ELEKTRISK ST@D - kan forarsage dgdsfald

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

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

- Kontrollér, at arbejdsomradet ikke udger en fare.

R@G OG GASSER - kan udggre en sundhedsrisiko

- Hold ansigtet bort fra ragen.
- Udfer svejsningen p& steder med tilstreekkelig
udluftning og anvend udsugningsapparater i omradet

omkring buen. Herved undgas tilstedeveerelse af farlig gas i
arbejdsomradet.

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

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

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

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

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

PACE-MAKER

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

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

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

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med angivel-
serne i den harmoniserede norm EN50199. Apparatet ma kun
anvendes til professionel brug i industriel sammenhaeng.
Der kan veere vanskeligheder forbundet med fastsaettelse
af den elektromagnetiske kompatibilitet, sdfremt apparatet
ikke anvendes i industriel sammenhaeng.

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

2 GENERELLE BESKRIVELSER

Denne svejsemaskine er en konstantspaendings-stremkilde,
udfert med INVERTER-teknologi, og er beregnet til MMA-
svejsning af enhver type bekleedte elektroder, samt til TIG-
svejsning med kontakttaending og hgj frekvens. Modellen Art.
343 udsender jeevnstrgm, hvorimod modellen Art. 349 afgiver
bade jeevnstrem og vekselstragm.

Ved at benytte TIG AC metoden er det muligt at svejse
aluminium, aluminiumslegeringer, messing og magnesium.
Ved derimod at benytte TIG DC metoden er det muligt
at svejse rustfrit stal, jern og kobber.

2.2 FORKLARING AF DE TEKNISKE DATA

IEC 60974.1 Svejsemaskinen er bygget i overensstemmel-
EN 50199 se med disse internationale standarder.

Ne. Serienummer der altid skal oplyses ved hen-
vendelser, der vedrgrer svejsemaskinen.
Trefaset statisk frekvensomformer

3~. ..=

RS Transformer - ensretter.

D. Faldende karakteristika.
= MMA  Egnet til svejsning med beklaedte elektroder.
Q= TIG Egnet til TIG-svejsning.

Uo0. Sekundeer speending uden belastning

X. Procentvis intermittens
Intermittensen udtrykker den procentdel af 10
minutter, hvor svejsemaskinen kan arbejde
med en bestemt strgm uden at blive overop-
varmet.

12. Svejsestrgm

u2. Sekundaer speending med 12 strgm.

U1. Nominel forsyningsspaending.

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

I; Max Max optagen strgm ved den tilsvarende
strgm |, og speending U,.

[, Aktiv Den maksimale veerdi for den optagne akti-
ve strgm, nar man tager hgjde for intermit-
tensen. Normalt svarer denne veerdi til kapa
citeten for den sikring (den forsinkede type),
der skal anvendes som beskyttelse for
apparatet.

IP23 C. Maskinkroppens beskyttelsesgrad.

Grad 3 som andet tal betyder, at dette appa-

rat er egnet til udendgrs arbejde i regnvejr.

Det ekstra bogstav C betyder, at apparatet

er beskyttet mod, at et veerktgj (diameter 2,5

mm) kan komme i kontakt med komponen

terne under spaending i forsyningskredslgbet.
Egnet til arbejde i omgivelser med forhgjet risiko.
N.B:  Svejsemaskinen er endvidere udviklet til arbejde i
omgivelser med forureningsgrad 3. (se IEC 664).
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2.3 BESKRIVELSE AF BESKYTTELSERNE

2.3.1 Termisk beskyttelse

Dette apparat beskyttes af en termostat.

Nar termostaten griber ind, opherer maskinen med at afgive
strom, men ventilatoren fortseetter med at fungere. Indgreb
af termostaten tilkendegives ved teending af lysdioden AM
anbragt pa betjeningspanelet.

2.3.2 Blokeringsbeskyttelse

Denne beskyttelsesfunktion tilkendegives af lysdioden AN pa
betjeningspanelet, og teendes samtidigt med fremkomsten af
en fejlkode pa display Y.

2.3.3 Utilstraekkeligt veesketryk
Hvis kalevaesketrykket er utilstreekkeligt, vises teksten H20
blinkende pa display Y.

3 INSTALLERING
3.1 PLACERING

Svejsemaskinen skal anbringes i et korrekt udluftet lokale,
helst uden stav; veer opmaerksom pa ikke at forhindre ind-
gangen og udgangen af luften i afkalingsabningerne.

PAS PA: EN REDUCERET LUFTSTR@M medfarer overop-
varmning og eventuel beskadigelse af de interne dele.

* Oprethold mindst 200 mm frit rum udenom apparatet.

» Anbring aldrig nogen form for filterindretning ved luftind-
gangsstederne pa denne svejsemaskine.

Garantien vil bortfalde, hvis der anvendes nogen form for fil-
terindretning.

3.2 IDRIFTSATTELSE

Installeringen af maskinen skal udferes af erfarent persona-
le. Tilslutningerne skal udfares i overensstemmelse med de
geeldende standarder og under overholdelse af lovgivningen
til forebyggelse af arbejdsulykker (standard CEI
CENELEC HD 427)

26-10 -

3.3 BESKRIVELSE AF APPARATET (fig. 1-1a)

A) Negativ udgangsstikbgsning (-).

B) Positiv udgangsstikbgsning (+).
N.B: Pa art. 349 findes der vekselstram i stikbgsnin-
gerne A og B ved svejsning .

C)  Adapter til trykknappen for TIG-breenderen, til
pedalen eller kaleveeskeanlaegget.
Ledningerne for breenderens trykknap skal tilsluttes
ben 1 og 9.

D) Fitting (1/4 gas).
Her skal gasslangen for TIG-svejsebraenderen tilslut
tes.

E) Hovedafbryder.

F) Tankprop.

G) Forsyningskabel.

H) Gasforsyningsfitting.

) Indgangsfitting for varmt vand
(ma kun anvendes til TIG-braendere).

L) Udgangsfitting for koldt vand
(mé& kun anvendes til TIG-braendere).

M)  Abning til kontrol af vaeskeniveauet.

N-O) fittings til MIG-breendere
(mé ikke kortsluttes).

3.4 BESKRIVELSE AF PANELERNE
Art. nr. 343 leveres inkl. panel art. nr. 216.
Art. nr. 349 leveres inkl. panel art. nr. 220.
Se tegningerne pa side 86 til side 87.

Proces-tast A.
fl Valget tilkendegives ved teending af en af lysdioderne

V |D E FelerG.
TIG TIG

[ [

Lysdiode F Lysdiode G

Lysdiode D Lysdiode E

Tast for funktionsméade B.

P

~
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Valget tilkendegives ved teending af en af lysdioderne
\ 4 IH, I, L, M, N, eller O:

Lysdiode H "HOT START":

Aktiv ved MMA og TIG AC svejshing.

Dette valg giver mulighed for at indstille veerdien for "HOT
START" til optimering af startproceduren ved hjeelp af taster-
ne W E, og W1 EI

Ved TIG AC anbefales det at indstille veerdien pa mellem 0 og
30 for elektroder med diameter pa 1,6 mm, pa mellem 25 og
50 for elektroder med diameter pa 2,4 mm, pa mellem 30 og
60 for elektroder med diameter pa 3,2 mm, og pa mellem 50
og 99 for elektroder med diameter starre end 3,2.

/A=Y Lysdiode | "ARC FORCE™

- I MMA ger dette valg det muligt at indstille overstrgmsveer-
dien med tasterne W &I og W1 :I for at lette overfarslen
af drdberne af svejsemetal. Denne vaerdi er udtrykt i pro-
centdele, og vises pa displayene V.

- Lysdiode L.:
KONTINUERLIG TIG-svejsning med teending
W8 ved hjelp af en indretning med hgj
spaending/frekvens.

Lysdiode M:
PULSERENDE TIG-svejsning med teending ved
LA hjeelp af en indretning med hgj spaending/frek-
vens.

Lysdiode N:

KONTINUERLIG TIG-svejsning med kon-
1S taktteending (stryge teending).

Lysdiode O:
PULSERENDE TIG-svejsning med kontaktteen-
|

L ding (stryge teending).

Programtast C.
Valget tilkendegives ved teending af en af lysdioderne
VYV |PQR, S T, eleru:

Lysdiode P:

MANUEL TIG-punktsvejsning. | denne position trykker ope-
rateren pa braenderens knap, lysbuen teendes, og efter et tid-
srum - indstilleligt p& mellem 10 millisekunder og 3 sekunder
ved hjeelp af knappen AF - slukkes lysbuen automatisk.
Lysbuen vil blive slukket inden den indstillede tid er udigbet,
hvis operatgren slipper tasten. Under alle omsteendigheder
skal man - efter udfersel af punktet - slippe knappen og
trykke pa den igen for at kunne udfare det efterfelgende
punkt. Stremveerdien skal indstilles ved hjeelp af knap AC.

Lysdiode Q:

| denne stilling er det muligt at udfgre TIG-svejsning med 2 trin.
Ved tryk pa breenderens knap begynder strammen at stige,
og anvender et tidsrum svarende til "SLOPE UP", der er foru-
dindstillet, for at nd veerdien indstillet med knap AC. Nar
knappen slippes begynder strammen at falde, og anvender et
tidsrum svarende til "SLOPE DOWN?", der er forudindstillet,
for at vende tilbage til nul.

= it Lysdiode R (tig 4 trin):

Dette program afviger fra det foregdende, fordi bade teending

53



og slukning styres ved tryk og slip af breenderens knap.

i/ Lysdiode S:

For at teende lysbuen skal man trykke pa breenderens knap;
stremmen vil begynde at stige med en fast forggelse. Hvis
knappen slippes stiger strammen gjeblikkeligt til den maksi-
male strem indstillet med knap AC. Tryk pa knappen for
afslutning af svejsningen; strammen vil begynde at falde med
en fast formindskelse. Hvis knappen slippes nulstilles strom-
men gjeblikkeligt.

= it Lysdiode T:

Tryk pa braenderens knap.

Svejsestrgmmen vil blive indstillet pa den veerdi, der er regu-
leret med knappen AB, og lysdioden AP lyser op. Operatgren
kan opretholde denne strgm sa leenge han/hun gnsker det
(for eksempel indtil emnet er opvarmet). Hvis breenderens
knap trykkes og straks slippes vil strgmmen skifte til
den veerdi, der er indstillet med knappen AC i et tidsrum
valgt med tasten AH. Nar den maksimale svejsestrgm nas,
teender lysdioden AQ. Hvis der under arbejdet opstar behov
for at seenke strammen uden at slukke lysbuen (for eksempel
ved udskiftning af svejsematerialet, sendring af arbejdsstillin-
gen, overgang fra en vandret til en lodret stilling, etc..), skal
man trykke pa& braenderens knap og derefter straks slippe
den, hvorefter strammen gar til veerdien valgt med knappen
AD, lysdioden AR teendes og AQ slukkes.

For at vende tilbage til den tidligere maksimale strgm, skal
man gentage trykket og frigivelsen af braenderens knap,
lysdioden AQ teendes, hvorimod lysdioden AR slukkes. | et
hvilket som helst gjeblik, hvor man gnsker at afbryde svej-
sningen, skal man blot trykke pa breenderens knap i et tid-
srum over 0,7 sekunder, hvorefter den skal slippes; strem-
men vil begynde at falde, indtil den nar nulpunktet indenfor
det tidsrum, der er fastsat med tasten Al.

Hvis man trykker pa braenderens knap og derefter straks slip-
per den i fasen for "slope down", vender man tilbage til "slope
up", hvis denne veerdi er indstillet hgjere end nul, eller til den
mindste veerdi blandt dem der er indstillet med knapperne
AB eller AD.

N.B. ordene "TRYKKE OG SLIPPE STRAKS" henviser til et
max. tidsrum pa 0,5 sekunder.

= itATt Lysdiode U:

Denne cyklus afviger fra den foregéende, fordi der ikke findes
en indledende svejsestrgm indstillet med knappen AB.

Indstillingstaster.

Tasterne W /W1.
‘ + Ved hjeelp af disse taster er det muligt at ind-

stille alle parametrene for den veelgetast, der
De valgte veerdier vises pa displayet V.

er aktiv i det aktuelle gjeblik.

Veelgetaster.
Tasten er aktiv nar den tilhgrende lysdiode er teendt.

Tast AG.
Tidsrum for fgr-gas (0-10 sek.) - Tidsrum for udgang
m af gas inden pabegyndelse af svejsningen.
t
Tast AH.

Slope-up (0-10 sek.) Det tidsrum der er ngdvendigt
IL/1 | for at n& den maksimale indstillede svejsestram.

t—

Tast Al

, ] Slope-down (0-10 sek.) Det tidsrum der er ngdven-
iN_| digt for at svejsestrammen kan vende tilbage til nul.
ot

Tast AL.
@ Tidsrum for efter-gas (0-30 sek.) - Tidsrum for
m\ udgang af gas ved afslutningen af svejsningen.
Nar der trykkes pa tasterne AV, AG, AH, Al, AL teen-
des ogsa de tilhgrende lysdioder.
Under svejsningen - nar lysdioderne for de ovennaevnte

taster er teendt - er det muligt at indstille veerdierne ved hjeelp
af tasterne W og W1.

Indstillingsknapper.

Knap X.
Indstiller stramfrekvensen ved AC TIG-svejsning (50 - 120 Hz)

Knap AA.
o Balancekontrol

g'1 Indstiller halvperioderne for den kvadratiske

3%3 belge, nar der arbejdes i AC TIG under svejsning
' , af aluminium.

5 5 Hvis man gnsker at gge indtraengningen skal
man dreje knappen med uret, og viceversa hvis man gnsker
at fa sterre renhed og mindre indtraengning skal man dreje
knappen mod uret DENNE FUNKTION ER KUN AKTIV,
NAR MAN HAR VALGT TIG-SVEJSNING MED A.C.

Knap AB.
Indstiller den indledende svejsestram Denne veaerdi er altid en
procentdel af veerdien indstillet med knappen AC.

Knap AC.
Indstiller hovedsvejsestrgmmen eller spidsstremmen.

Knap AD.

Indstiller pause- eller basisstrammen. Denne knap indstiller
pausestrgmmen, nar maskinen er forberedt til KONTINUER-
LIG TIG-svejsning, eller knappen indstiller basisstrammen,
hvis maskinen er forberedt til PULSERENDE TIG-svejsning.
Denne veerdi er altid en procentdel af veerdien indstillet med
knappen AC.

Knap AE.
Denne knap indstiller pulseringsfrekvensen pa mellem 0,1 og
500 Hz, nar maskinen er indstillet pA PULSERENDE TIG-
svejsning.

Knap AF.

Indstiller forholdet /T (0 -1, se fig. 2) eller anvendes til indstil-
ling af punkttiden.

Angivelses-lysdioder.

Lysdiode AM:

Lysdiode for termostaten. Denne lysdiode teendes nar ope-
ratgren overskrider den tilladte intermittens, og nar presso-

t, T = 1/f(Hz)

fig. 2

A
\4
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staten signalerer et utilstreekkeligt vandtryk ved tilsluttet afka-
lingsenhed. | denne tilstand blokerer maskinen stremudsen-
delsen og tasterne A, B og C er ikke tilsluttede.

Lysdiode AN:

Blokerings-lysdiode.

Teendes nér der aflaeses en fejltilstand; samtidigt taendes
fejlkoden blinkende pa displayet V.

Lysdiode AO:

Denne lysdiode angiver korrekt funktion af anordningen der
reducerer risikoen for elektriske stad.

Lysdiode AP:

Denne lysdiode er teendt, nar maskinen udsender den strem,
der er indstillet med knappen AB, eller under indstilling af
svejseparametrene.

Lysdiode AQ:

Denne lysdiode er teendt, nar maskinen udsender den strem,
der er indstillet med knappen AC, eller under indstilling af
svejseparametrene.

Lysdiode AR:

Denne lysdiode er teendt, nar maskinen udsender den strgm,
der er indstillet med knappen AD, eller under indstilling af
svejseparametrene.

Display Y:

Tilkendegiver: 1) den indledende svejsestrgm indstillet med
knappen AB, nar lysdioden AP er taendt;
2) svejsestrgmmen indstillet med knappen
AC, nar lysdioden AQ er teendt;
3) pause-svejsestrgmmen indstillet med
knappen AD, nar lysdioden AR er teendt;

Display Z:
Tilkendegiver speendingen ved svejseklemmerne.

Display V:
Tilkendegiver veerdierne indstillet med tasterne W og W1.

3.4.1 INDSTILLING/KONTROL
Ved tryk pa tasten AH og tasten Al samtidigt, vises teksten

PrE pé& displayet Z, og i denne situation kan man forindstil-
le eller simpelthen kontrollere alle parameterveerdierne for

den valgte proces ved at trykke pa breenderens knap.

| denne situation udsender maskinen ikke strgm, den
producerer ikke hgjfrekvens/spaending, og den abner
ikke gasventilen.

Efter indstillingen eller kontrollen ophgrer displayet Z - ved nyt
tryk pa tasterne AH og Al - med at blinke, og maskinen er
igen i stand til at udfere den valgte svejsecyklus.

3.4.2 BETJENING AF KOLEVASKEANLAGGET

Strgmkilderne Art. 343 og 349 leveres med et kolevee-
skeanlaeg fastgjort pa nederste del af selve strgmkilden.
Anlaeggets funktion styres ved hjeelp af stremkildens betje-
ningspanel:
- Tryk samtidigt pa tasterne AH og Al for at fa adgang til en
undermenu (pa display Z vises teksten PrE ).
- Tryk pa tast Al, indtil teksten H20 vises pa display Z.
- Tryk p& tasterne W (+) og W1 (-) for at veelge én af indstil-
lingsmulighederne (vist pa display V):

- OFF = anleegget er afbrudt

- Cont = anleegget er i vedvarende funktion

- Aut = anlaegget er i automatisk funktion:
Ved teending af stramkilden saettes kaleanlsegget i funktion i
cirka 30 sekunder, for at ggre det muligt for kalevaesken at
komme i cirkulation i breenderens rgr. Herefter vil anleegget
seette i funktion, hver gang der trykkes pa braenderknappen,
og Vil forseette med at veere teendt 3 minutter efter at knap-
pen er blevet sluppet.
3.5 FEJLKODER
-H20 blinker: utilstraekkelig kalevaeske.
(Pafyld vaeske).
Apparatet er blevet slukket, og derefter
teendt igen efter et for kort
interval.
(Sluk og vent mindst 5 sekunder inden
apparatet teendes igen).
(Ret henvendelse til servicecentret)
Trykket knap under teending af appara-
tet.
(Slip knappen).
Trykket knap under tilbagestilling af ter-
mostaten.
(Slip knappen).
Fejl pa forsyningslinjen
(kontrollér)

-OFF blinker:

-0+50
-52

-61+66

A.C. (frekvens 50 Hz)
D.C. Pos. for maks. gennemtraening Pos. for afvejet nul Pos. for maks. rensning
Elektrode type »|  Tungsten Tungsten Tungsten Tungsten Tungsten Tungsten Tungsten
Thorium 2% Ren Zr 0,8% Ren Zr 0,8% Ren Zr 0,8%
gv Rad Grgn Hvid Grgn Hvid Grgn Hvid
1,6 70A + 150A | 50A + 100A | 70A + 150A | 30A + 60A 50A + 80A 20A + 40A 30A + 60A
2,4 150A + 250A | 100A + 160A | 140A + 235A| 60A + 120A | 80A + 140A | 40A + 100A | 60A + 120A
3,2 200A + 350A| 150A + 210A | 225A + 325A| 80A + 160A | 100A + 180A | 60A + 140A | 80A + 160A
4 300A + 400A| 200A + 275A | 300A + 400A | 100A + 240A| 150A + 280A | 80A + 200A | 150A + 250A
4.8 300A + 500A - - 200A + 300A | 250A + 400A - -
6,4 400A + 650A - - 275A + 400A | 300A + 500A - -
Tabellen A




3.6 GENERELLE OPLYSNINGER

Inden denne svejsemaskine tages i anvendelse ,skal man
omhyggeligt leese standarderne CEl 26/9 - CENELEC HD
407 og CEI 26.11 - CENELEC HD 433, samt kontrollere at
kabelisoleringen, elektrodeholderteengerne, stikkontakterne
og stikkene er ubeskadigede, og at tveersnittet og laengden
pa svejsekablerne er kompatible med den anvendte stram.

3.7 SVEJSNING

« Svejsekredsen ma ikke med vilje seettes i direkte eller indi-
rekte kontakt med beskyttelseslederen, med mindre det
drejer sig om svejseemnet.

* Hvis emnet under forarbejdning med vilje jordforbindes
gennem beskyttelseslederen, skal forbindelsen vaere sa
direkte som muligt, og veere udfert med en leder, der har et
tveersnit mindst lig med tveersnittet pa returlederen for svej-
sestrammen, samt veere forbundet til emnet under forarbejd-
ning pa& samme punkt som returlederen, ved hjzelp af klem-
men eller en yderligere stelklemme, anbragt i den umiddel-
bare naerhed.

» Der skal treeffes alle forholdsregler for at undga vagabon-
derende svejsestram.

3.7.1 SVEJSNING MED BEKLZADTE ELEKTRODER

» Anvend elektrodeholderteenger der er i overensstemmelse
med den geeldende lovgivning indenfor sikkerhedsomrédet,
og uden udragende strammeskruer.

* Sgrg for at hovedafbryderen er placeret i position O eller at
forsyningskablets stik ikke er indsat i forsyningsstikkontak-
ten, og tilslut herefter svejsekablerne under overholdelse af
den polaritet, der kreeves af fabrikanten af de anvendte elek-
troder.

« Kontrollér at forsyningsspaendingen stemmer overens med
den speaending, der angives pa skiltet med tekniske data for
svejsemaskinen.

» Tilslut forsyningskablet og kontrollér at de brune, sorte og
bl& ledere stemmer overens med de tre faser, og at den
gul/grenne leder svarer til anleeggets jordklemme.

« Kapaciteten for den magnettermiske afbryder eller serie-sik-
ringerne for forsyningen skal veere lig med strammen |1 opta-
get af maskinen.

* Den optagne strgm |1 findes ved at leese de tekniske data,
der er anbragt pa maskinen i naerheden af den forsynings-
speending U1 der er til radighed.

« Eventuelle forlaengerledninger skal have et tveersnit, der er
passende for den optagne stram I1.

» Teend maskinen ved hjeelp af hovedafbryderen E.

* Ror aldrig samtidigt ved breenderen eller elektrodeholder-
tangen og stelklemmen.

P& betjeningspanelet skal man veelge MMA ved hjeelp af
knappen A og indstille strammen med knappen AC.

Nar svejsningen er tilendebragt, skal man altid sgrge for
at slukke apparatet og fjerne elektroden fra elektro-
deholdertangen.

3.7.2.1 TIG-SVEJSNING

Ved at benytte TIG AC metoden er det muligt at svejse
aluminium, aluminiumslegeringer, messing og magnesium.
Ved derimod at benytte TIG DC metoden er det muligt
at svejse rustfrit stal, jern og kobber.

« Tilslut stikket for stelkablet til den positive pol (+) pa svejse-
maskinen, og tilslut klemmen til emnet p& det punkt, der er

neermest svejsningen, saledes at der sgrges for korrekt elek-
trisk kontakt.

» Anvend en TIG-braender egnet til svejsestrammen, og tilslut
effektforbindelsen til den negative pol (-) pa svejsemaskinen.
« Tilslut breenderens stik til svejsemaskinens adapter C.

» Tilslut fitting'en for breenderens gasslange til fitting D pa
maskinen, og gasslangen kommende fra flaske-reduktion-
sventilen til gas-fitting’en anbragt pa bagpanelet.

* Kontrollér at forsyningsspeendingen stemmer overens med
den speending, der angives pa skiltet med tekniske data for
svejsemaskinen.

* Tilslut forsyningskablet og kontrollér at de brune, sorte og
bl& ledere stemmer overens med de tre faser, og at den
gul/granne leder svarer til anlaeggets jordklemme.

« Kapaciteten for den magnettermiske afbryder eller serie-sik-
ringerne for forsyningen skal veere lig med stremmen |1 opta-
get af maskinen.

* Den optagne strgm |1 findes ved at leese de tekniske data,
der er angivet pad maskinen i naerheden af den forsynings-
spaending U1 der er til radighed.

* Eventuelle forleengerledninger skal have et tvaersnit, der er
passende for den optagne stram I1.

» Teend maskinen ved hjeelp af hovedafbryderen E.

* Ror aldrig samtidigt ved breenderen eller elektrodeholder-
tangen og stelklemmen.

Elektrodetypen og -diameteren, der skal benyttes, skal veel-
ges pa baggrund af oplysningerne i tabellen A.

« Nar svejsningen er tilendebragt, skal man huske at
slukke for apparatet og lukke gasflaskens ventil.

3.7.2.1 Forberedelse af elektroden

Man skal veere specielt omhyggelig under forberedelse af
elektrodespidsen. Slib spidsen sa den far en lodret linjering,
som vist pa fig. 3.

ADVARSLER: SVAVENDE GL@DENDE METALPARTIK-
LER kan medfare kveestelser for personalet, anteende bran-
de og beskadige udstyret; FORURENING MED TUNGSTEN
kan reducere svejsekvaliteten.

« Udfer udelukkende profileringen af tungstenselektroden ved
hjeelp af en slibemaskine udstyret med en egnet beskyttelses-
skeerm; baer beskyttelse for ansigtet, haenderne og kroppen.

« Udfer profileringen af tungstenselektroderne med en hard
slibeskive med fine korn, der udelukkende ma anvendes til at
profilere tungsten.

» Profilér yderenden pa tungstenselektroden til en konisk form
med en leengde pa 1,5 - 2 gange elektrodens diameter.( fig. 3)

-

o, | 5
NO
Fig. 3
-
4 TILBEHZR

4.1 FJERNBETJENING

Dette apparat kan anvendes med en pedalbetjening Art. 193.
Hvis man gnsker at indstille strammen ved hjeelp af pedalen,
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og teending af lysbuen ved hjeelp af braenderen, vil det veere
nadvendigt at anvende tilslutningen Art. 1118. Det er ogsa
muligt at anvende fjernbetjeningen Art. 187 sammen med
den lille forleengerledning Art. 1192.

Ved valg af MMA-processen skal stikket med 10 poler pa forleen-
gerledningen veere tilsluttet til stik C p& maskinen. Ved valg af
TIG-processen skal man anvende forbindelsen art. 1180.

PAS PA! Disse handlinger skal udfgres i den beskrevne
reekkefelge, saledes at maskinen kan genkende fiernbetje-
ningen.

5 VEDLIGEHOLDELSE OG KONTROL
Vedligeholdelsen skal udfgres af kvalificeret personale.
5.1 GENERELLE OPLYSNINGER

* Rar aldrig ved elektriske dele i speending.

* Sluk svejsemaskinen og fiern forsyningsstikket fra stikkon-
takten inden enhver form for kontrol og vedligeholdelse.
DELENE | BEVAGELSE kan medfare alvorlige kveestelser.
GLODENDE OVERFLADER kan medfgre alvorlige forbraen-
dinger.

* Lad svejsemaskinen afkgle inden vedligeholdelsen udfares.

5.2 FORHOLDSREGLER DER SKAL OVERHOLDES
EFTER ET REPARATIONSINDGREB.

Efter at man har foretaget en reparation skal man veere
omhyggelig med at genplacere kabelfaringen pa en sadan
made, at der er en sikker isolering mellem maskinens
primaere og sekundeere side. Undga at ledningerne kan
komme i kontakt med komponenter i beveegelse, eller dele
der opvarmes under funktionen. Paseet alle bandene som
ved apparatets originale tilstand, sdledes at man undgar,
at der kan opsta forbindelse mellem den primeere og den
sekundaere del, hvis lederen gdeleegges eller afbrydes.
Sarg endvidere for at genmontere stjerneskiverne som i
den originale tilstand.



GEBRUIKSAANWIJZING VOOR BOOGLASMACHINE

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

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

LASSEN EN VLAMBOOGSNIJDEN KAN SCHADELIJK
ZIIN VOOR UZELF EN VOOR ANDEREN. Daarom moet de
gebruiker worden gewezen op de gevaren, hierna opge-
somd, die met laswerkzaamheden gepaard gaan. Voor meer
gedetailleerde informatie, bestel het handboek met code
3.300.758

ELEKTRISCHE SCHOK - Kan dodelijk zijn.

- Installeer en aard de lasmachine volgens de gel-
A dende voorschriften.

- Raak elektrische onderdelen of elektroden onder span-
ning niet aan met de blote huid, handschoenen of natte kledij.
- Zorg dat u zowel van de aarde als van het werkstuk geisoleerd bent.
- Zorg voor een veilige werkpositie.

DAMPEN EN GASSEN - Kunnen schadelijk zijn voor uw

gezondheid.
- Houd uw hoofd uit de buurt van dampen.

- Werk in aanwezigheid van een goede ventilatie en
gebruik ventilatoren rondom de boog om gasvorming in de
werkzone te vermijden.

BOOGSTRALEN - Kunnen oogletsels en brandwonden

veroorzaken.
- Bescherm uw ogen met een lasmasker met gefilterd glas
en bescherm uw lichaam met aangepaste veiligheidskledij.

- Bescherm anderen door de installatie van geschikte scher-
men of gordijnen.

GEVAAR VOOR BRAND EN BRANDWONDEN
- Vonken (spatten) kunnen brand en brandwonden
veroorzaken; daarom dient u zich ervan te vergewis-
sen dat er geen brandbaar materiaal in de buurt is en
aangepaste beschermkledij te dragen.

GELUID
Deze machine produceert geen rechtstreeks geluid
van meer dan 80 dB. Het plasmasnij/lasprocédé kan
evenwel geluidsniveaus veroorzaken die deze limiet

overschrijden; daarom dienen gebruikers alle wettelijk verpli-
chte voorzorgsmaatregelen te treffen.

PACEMAKERS

- De magnetische velden die worden opgewekt door de hoge
stroom kunnen de werking van pacemakers beinvioeden.
Dragers van vitale elektronische apparaten (pacemakers)
dienen hun arts te raadplegen alvorens vlambooglas-, snij-,
guts- of puntlaswerkzaamheden uit te voeren.

ONTPLOFFINGEN
- Las niet in de nabijheid van houders onder druk of
in de aanwezigheid van explosief stof, gassen of
== dampen. - Alle cilinders en drukregelaars die bij
laswerkzaamheden worden gebruik dienen met zorg te wor-
den behandeld.

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

Deze machine is vervaardigd in overeenstemming met de
voorschriften zoals bepaald in de geharmoniseerde norm
EN50199 en mag uitsluitend worden gebruikt voor pro-
fessionele doeleinden in een industriéle omgeving. Het
garanderen van elektromagnetische compatibiliteit kan
problematisch zijn in niet-industriéle omgevingen.
ROEP IN GEVAL VAN STORINGEN DE HULP IN VAN
BEKWAAM PERSONEEL.

2 ALGEMENE BESCHRIJVING

Dit lasapparaat is een gelijkstroombron met inverter-techno-
logie voor MMA-lassen met alle soorten beklede elektroden
en TIG-lassen met vlamboog en hoge frequentie. Art. 343
levert gelijkstroom, terwijl Art. 349 zowel gelijkstroom als wis-
selstroom levert.

In de lasmodus TIG AC kunt u aluminium, aluminium-
legeringen, messing en magnesium lassen, terwijl TIG DC
geschikt is voor het lassen van roestvrij staal, ijzer en
koper.

2.2VERKLARING VAN DE TECHNISCHE SPECIFICATIES

IEC 60974.1 Het lasapparaat is vervaardigd in overeenstem
EN 50199 ming met de internationale norm .

NE. Serienummer. Moet worden vermeld bij elk ver-
zoek betreffende het lasapparaat.

Driefasige statische-frequentieomvormer
transformator-gelijkrichter inverter.

D. Dalende karakteristiek.
= MMA Geschikt voor lassen met beklede elektroden.
Q= TIG  Geschikt voor TIG-lassen.

uo. Secundaire openboogspanning.

X. Inschakelduurpercentage
De inschakelduur drukt het percentage van 10
minuten uit gedurende dewelke het lasapparaat
kan werken met een bepaalde stroomsterkte
zonder oververhit te raken.

12. Lasstroom

u2. Secundaire spanning met stroom 12

U1. Nominale voedingsspanning

3~ 50/60 Hz Driefasige voeding van 50 of 60 Hz.

I, Max Max. opgenomen stroom bij overeenkomstige

stroom I, en spanning U..

Dit is de maximale waarde van de eigenlijke

opgenomen stroom, rekening houdend met de

inschakelduur. Deze waarde komt gewoonlijk

overeen met de capaciteit van de zekering

(trage type) die moet worden gebruikt als bevei

liging van het apparaat.

Beschermingsklasse van de behuizing.

Klasse 3 als tweede cijfer wil zeggen dat dit

apparaat geschikt is om buiten in de regen te

worden gebruikt.

De bijkomende letter C betekent dat het appa-

raat beveiligd is tegen de aanraking van onder

spanning staande onderdelen van het voeding-

scircuit met een stuk gereedschap (diameter

van 2,5 mm).

Geschikt voor werkzaamheden in omgevingen
met verhoogd risico.

OPMERKING: Het lasapparaat is ook ontworpen voor gebruik in

I, eff

IP23 C.
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omgevingen met verontreinigingsgraad 3. (Zie IEC 664).
2.3 BESCHRIJVING VAN BEVEILIGINGSINRICHTINGEN

2.3.1 Thermische beveiliging

Deze inrichting wordt beveiligd door een thermostaat.
Wanneer de thermostaat in werking treedt, levert het appa-
raat geen stroom meer, maar de ventilator blijft draaien. De
LED AM op het bedieningspaneel licht op om aan te geven
dat de thermostaat in werking is getreden.

2.3.2 Blokkeerbeveiliging

Deze beveiliging wordt aangeduid met het LED-lampje AN
op het bedieningspaneel, dat samen met een foutcode opli-
cht op het display Y.

2.3.3 Lage vloeistofdruk
Als het koelvloeistofpell te laag is, zal het bericht H20 knip-
peren op het display Y.

3 INSTALLATIE
3.1 PLAATSING

Het lasapparaat moet in een voldoende geventileerde, stof-
vrije ruimte worden geplaatst en de in- en uitgaande lucht-
stroom van de ventilatie roosters mag niet worden
geblokkeerd.

WAARSCHUWING: EEN VERMINDERDE LUCHT-
STROOM kan oververhitting en beschadiging van de interne
onderdelen veroorzaken.

 Laat een vrije ruimte van minstens 200 mm rondom het
apparaat.

* Sluit nooit een filterinrichting aan op de luchtinlaatkanalen
van dit lasapparaat.

Het gebruik van om het even welke filterinrichting doet de
garantie onmiddellijk vervallen.

3.2 OPSTARTEN

Dit lasapparaat mag alleen door gekwalificeerd personeel
worden geinstalleerd. Alle aansluitingen moeten worden uit-
gevoerd overeenkomstig de geldende reglementen en volle-
dig in overeenstemming zijn met de veiligheidsvoorschriften
(van de norm CEI 26-10 - CENELEC HD 427).

3.3 BESCHRIJVING VAN HET APPARAAT (fig. 1-1a)

A) Negatieve uitgangsaansluiting (-).

B) Positieve uitgangsaansluiting (+).
Opmerking: tijdens het lassen staat er wisselspanning
op de aansluitingen A en B van art. 349.

C) Connector voor de TIG-toortsschakelaar, voetbe-
diening of koelunit.
De draden van de toortsdrukknop moeten worden
aan gesloten op pennen 1 en 9

D)  Aansluiting (1/4 gas).
Hierop wordt de gasslang of de TIG-lastoorts aange-

sloten.
E) Hoofdschakelaar.
F) Tankdop.

G)  Voedingskabel.

H) Gastoevoeraansiluiting.

) Ingangsaansluiting voor warm water
(alleen voor TIG-toortsen).

L) Uitgangsaansluiting voor koud water
(alleen voor TIG-toortsen).

M)  Gleuf voor controle van vloeistofpeil.

N-O) Aansluitingen voor MIG-toortsen
(vermijd kortsluitingen).

3.4 BESCHRIJVING VAN DE PANELEN

Art. 343 wordt samen met paneel art. 216 geleverd.
Art. 349 wordt samen met paneel art. 220 geleverd.
Zie de tekeningen van blz. 86 t/m 87
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Procestoets A.
Wanneer deze toets wordt ingedrukt, licht één van de
\ 4 I volgende LED's op: D, E, F, of G.

TIG TIG
3 E E 38
Led D Led E Led F Led G

Modustoets B.
Wanneer deze toets wordt ingedrukt, licht één van de
WV | volgende LED's op: H, I, L, M, N, of O:

L) ERNASS Led H "HOT START":

Actief in MMA en TIG AC-lassen.
Deze optie stelt u in staat de waarde van "HOT START" aan
te passen met de toetsen W en W1 E, om het starten

te vergemakkelijken.

Voor TIG-lassen met wisselstroom raden wij aan de waarde
in te stellen tussen 0 en 30 voor elektroden met een diame-
ter van 1,6 mm, tussen 25 en 50 voor elektroden met een dia-
meter van 2,4 mm, tussen 30 en 60 voor elektroden met een
diameter van 3,2 mm en tussen 50 en 99 voor elektroden
met een diameter van meer dan 3,2 mm.

SN | . | "ARC FORCE" :
- In de MMA-stand kan de gebruiker met deze optie de instel-
len om de druppelovergaan te vergemakkelijken, met de
toetsen W _I en W1 :I Deze waarde wordt uitgedrukt
als percentage en verschijnt op display V.

Led L:

CONTINU TIG-lassen, gestart door hoogfre-
& quent.

Led M:
=8 PULS TIG-lassen, gestart door hoogfrequent.

Led N:
CONTINU TIG-lassen met contactstart (aan-
struken)

G
Led O:
£ PULS TIG-lassen met contactstart (aanstrijken).

=z EN

L T

Programmatoets C.
Wanneer deze toets wordt ingedrukt, licht één van de
\ 4 volgende LED'sop: P Q, R, S, T, of U.

Led P:

WV |HANDMATIG TIG-puntlassen. In deze stand drukt de
=== gebruiker op de toortsschakelaar: de boog start en
wordt dan automatisch uitgeschakeld met een tussentijd van
10 milliseconden tot 3 seconden. Deze tussentijd kan worden
ingesteld met de knop AF. De boog wordt uitgeschakeld voér
de ingestelde tussentijd is verstreken als de gebruiker de
schakelaar loslaat. In ieder geval moet de gebruiker de schake-
laar loslaten en opnieuw indrukken tussen twee punten. De
stroomwaarde moet worden ingesteld met de knop AC.

Led Q:




In deze stand is TIG-lassen in 2 fasen mogelijk.

Wanneer de toortsschakelaar wordt ingedrukt, begint de
stroom toe te nemen gedurende de vooraf ingestelde
"STROOMTOENEMINGSTIJD" (upslope), tot de waarde
wordt bereikt die is ingesteld met de knop AC. Wanneer de
schakelaar wordt losgelaten, begint de stroom af te nemen
gedurende de vooraf ingestelde "STROOMAFNEMING-
STIID" (downslope), tot hij opnieuw nul wordt.

AU | iR (TIG in 4 fasen):

Het verschil tussen dit programma en het vorige is dat de
boog zowel gestart als uitgeschakeld wordt door het
indrukken en loslaten van de toortsschakelaar.

UV Led S:

Druk de toortsschakelaar in om de boog te starten. De
stroom begint toe te nemen aan een vast tempo. Als de
schakelaar wordt losgelaten, begint de stroom automatisch
toe te nemen tot de maximale waarde wordt bereikt die is
ingesteld met de knop AC. Druk de toortsschakelaar nog-
maals in om te stoppen met lassen. De stroom begint af te
nemen aan een vast tempo. Als de schakelaar wordt losge-
laten, wordt de stroom onmiddellijk nul.

/i Led T:

Druk de toortsschakelaar in.

De lasstroom wordt automatisch ingesteld op de waarde die
is ingesteld met de knop AB, en LED AP licht op. De
gebruiker kan deze stroom zolang hij wil aanhouden (bijvoor-
beeld, tot het werkstuk is opgewarmd). Door de toorts-
schakelaar in te drukken en onmiddellijk los te laten, veran-
dert de stroom in de waarde die is ingesteld met de knop AC
binnen het tijdsinterval dat is ingesteld met de toets AH. De
LED AQ licht op wanneer de maximale lasstroom is bereikt.
Mocht het nodig zijn de stroom te verminderen tijdens het
lassen zonder de boog uit te schakelen (bijvoorbeeld wan-
neer het lasmateriaal verandert of de werkpositie verandert,
bijvoorbeeld van horizontaal in vertikaal, enz.), moet u de
toortsschakelaar indrukken en onmiddellijk loslaten. De
stroom verandert in de waarde die is ingesteld met de knop
AD, de LED AR licht op en AQ dooft.

Om terug te keren naar de vorige maximumstroom, moet u
de toortsschakelaar nogmaals indrukken en loslaten. De
LED AQ licht op en de LED AR dooft. Om het even wanneer
te stoppen met lassen, drukt u gewoon de toortsschakelaar
langer dan 0,7 seconden in en laat u hem daarna los. De
stroom begint af te nemen tot nul binnen het tijdsinterval dat
is ingesteld met de toets Al.

Als de toortsschakelaar wordt ingedrukt en onmiddellijk
losgelaten tijdens de "stroomafnemingsfase”, keert hij terug
naar "stroomtoeneming” (upslope) als deze is ingesteld op
een hogere waarde dan nul, of naar de laagste stroom van
de waarden die zijn ingesteld met de knoppen AB en AD.
OPMERKING: De uitdrukking "INDRUKKEN EN ONMID-
DELLIJK LOSLATEN" verwijst naar een maximale tijdspanne
van 0,5 seconde.

it L\t Led U:
Het verschil tussen deze cyclus en de vorige is dat er geen
begintemperatuur voor het lassen wordt ingesteld met de
knop AB.
Insteltoetsen.

Toetsen W / W1.

‘ + @ | meters voor de op dat moment actieve keu-
zetoets in te stellen.
De gekozen waarden verschijnen op display V.

EI Deze toetsen worden gebruikt om alle para-

Keuzetoetsen.
De toets is actief wanneer de overeenkomstige LED brandt.

AG-toets.
Gasvoorstroomtijd (0-10 sec.) - Tijd gedurende de
m welke er gas stroomt voor het lassen begint.
t
AH-toets.

Stroomtoeneming (upslope) (0 - 10 sec.) Tijd die
L nodig is om de ingestelde maximale lasstroom te

I ) bereiken.

Al-toets.

, ] Stroomafneming (downslope) (0 - 10 sec.) Tijd die de
I\ | lasstroom nodig heeft om terug te keren naar nul.
ot

AL-toets.
__pgGasnastroomtijd (0 - 30 sec.) - Tijd gedurende

/ m dewelke er gas stroomt na het lassen.
t

De overeenkomstige LED's lichten op wanneer de toetsen
AV, AG, AH, Al of AL worden ingedrukt.

De waarden kunnen tijdens het lassen worden aangepast,
terwijl de bovengenoemde toetsen actief zijn, met de toetsen
W en W1.

Instelknoppen.

Knop X.
Stelt de stroomfrequentie in bij TIG-lassen met wisselstroom
(50 - 120 Hz)

Knop AA.
g Balansregelaar
1 194l Stelt de halve cycli van de blokgolf in tijdens het
2 2\ werken in de TIG-wisselstroomstand voor het
: * lassen van aluminium.
5 5 Draai de knop rechtsom om de penetratie te
verhogen. Draai de knop linksom voor een scho-
nere las en minder penetratie.
DEZE FUNCTIE IS ALLEEN ACTIEF IN DE STAND TIG-
LASSEN MET WISSELSTROOM.

Knop AB.
Stelt de beginlasstroom in. Deze stroom is altijd een percen-
tage van de waarde die is ingesteld met de knop AC.

Knop AC.
Stelt de primaire of pieklasstroom in.

Knop AD.

Stelt de pauze- of de basisstroom in. Deze knop stelt de pau-
zestroom in wanneer het apparaat is ingesteld op CONTINU
TIG-lassen, of de basisstroom wanneer het is ingesteld op
PULS TIG-lassen. Deze stroom is altijd een percentage van
de waarde die is ingesteld met de knop AC.

Knop AE.
Stelt de pulsfrequentie in van 0,1 tot 500 Hz wanneer het
apparaat is ingesteld op PULS TIG-lassen.
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Knop AF.
Stelt de verhouding t/T in (0 - 1, zie fig. 2) of de puntlastijd.

Indicatie-LED's.

LED AM:

LED van thermostaat. Licht op wanneer de gebruiker de toege-
stane inschakelduur overschrijdt en wanneer de drukschakelaar
een lage waterdruk aangeeft als de koelunit is aangesloten.
Onder deze omstandigheden voert het apparaat niet langer
stroom toe en zijn de toetsen A, B en C niet actief.

LED AN:

LED van blokkering.
Licht op wanneer een fout is vastgesteld; tegelijkertijd knip-
pert de foutcode op het display V.

¥ <48V AC LED AO:
LED die aangeeft dat de inrichting ter voorkoming van een
elektrische schok in goede staat is.

LED AP:

Deze LED licht op wanneer het apparaat de stroom toevoert
die is ingesteld met de knop AB of tijdens het instellen van
de lasparameters.

LED AQ:

Deze LED licht op wanneer het apparaat de stroom toevoert
die is ingesteld met de knop AC of tijdens het instellen van
de lasparameters.

LED AR:

Deze LED licht op wanneer het apparaat de stroom toevoert
die is ingesteld met de knop AD of tijdens het instellen van
de lasparameters.

Display Y:

Toont: 1) de beginlasstroom ingesteld met de knop AB wan-
neer de LED AP brandt;
2) de lasstroom ingesteld met de knop AC wanneer

de LED AQ brandt;
3) de pauzestroom ingesteld met de knop AD wan-
neer de LED AR brandt;

Display Z:
Geeft de spanning bij de lasaansluitingen aan.

Display V:
Toont de waarden ingesteld met de toetsen W en W1.

3.4.1 NSTELLINGEN/CONTROLES

Druk de toetsen AH en Al tegelijkertijd in: De aanduiding
PrE begint te knipperen op display Z . In deze toestand kunt
u alle waarden voor de parameters die kunnen worden inge-
steld voor het gekozen proces instellen of gewoon controle-
ren door de toortsschakelaar in te drukken.

In deze toestand voert het apparaat geen stroom toe,
produceert het geen HF en opent het de gasklep niet.
Druk wanneer u klaar bent met het instellen of controleren
van de parameters nogmaals op de toetsen AH en Al: het
display Z houdt op met knipperen en het apparaat is opnieuw
klaar om de gekozen lascyclus te starten.

3.4.2 ONDERHOUD VAN DE KOELUNIT

De stroombronnen Art. 343 en 349 worden geleverd met een
koelunit die aan het onderste deel van de stroombron zelf
bevestigd is.
De unit wordt bediend vanaf het bedieningspaneel van de
stroombron:
- Druk tegelijkertijd de toetsen AH en Al in om een submenu
weer te geven (het bericht verschijnt op het display Z).
- Houd de toets Al ingedrukt tot het bericht H20 op het
display Z verschijnt.
- Druk op de toetsen W (+) en W1 (-) om één van de moge-
lijikheden te kiezen (getoond op het display V):

- OFF = unit niet-actief

- Cont = unit altijd ingeschakeld

- Aut = unit in automatische modus:
Bij het starten van de stroombron wordt de koelunit geduren-
de 30 seconden ingeschakeld om koelvloeistof in de slan-
gen van de toorts te doen stromen. Vervolgens, telkens wan-
neer de toorts wordt ingedrukt, werkt de unit gedurende
3 minuten tot de schakelaar wordt losgelaten.

3.5 FOUTCODES

A.C. (frequentie 50 Hz)
D.C. Pos. max. penetratie Pos. nul gebalanceerd Pos. max. reiniging
Elektrode type ™| \Wolfraam Wolfraam Wolfraam Wolfraam Wolfraam Wolfraam Wolfraam
Thorium 2% Zuiver Zr 0,8% Zuiver Zr 0,8% Zuiver Zr 0,8%
gv Rood Groen Wit Groen Wit Groen Wit
1,6 70A + 150A | 50A + 100A | 70A + 150A | 30A + 60A 50A + 80A 20A + 40A 30A + 60A
2,4 150A + 250A| 100A + 160A | 140A + 235A| 60A + 120A | 80A + 140A | 40A + 100A | 60A + 120A
3,2 200A + 350A | 150A + 210A| 225A + 325A| 80A + 160A | 100A + 180A | 60A + 140A | 80A + 160A
4 300A + 400A | 200A + 275A| 300A + 400A | 100A + 240A| 150A + 280A | 80A + 200A | 150A + 250A
4.8 300A + 500A - - 200A + 300A | 250A + 400A - -
6,4 400A + 650A - - 275A + 400A | 300A + 500A - -
Tabel A




onvoldoende koelvloeistof.

(Vloeistof toevoegen).

Het apparaat is te snel uitgeschakeld en
weer ingeschakeld.

(Schakel het apparaat uit en wacht min
stens 5 seconden alvorens het opnieuw
in te schakelen).

(Neem contact op met de technische
dienst).

-knipperend H20:

-knipperend OFF:

-0-50

-52 Schakelaar ingedrukt wanneer het appa
raat wordt ingeschakeld.
(Loslaten).
-53 Schakelaar ingedrukt wanneer de ther-
mostaat wordt teruggesteld.
(Loslaten).
Probleem met de stroomvoorziening
(controleren)

-61-66

3.6 ALGEMENE OPMERKINGEN

Lees voordat u dit lasapparaat gebruikt aandachtig de nor-
men CEIl 26/9 - CENELEC HD 407 en CEIl 26.11 - CENE-
LEC HD 433. Zorg er ook voor dat de isolatie van de kabels,
de elektrodehouders, aansluitingen en stekkers intact zijn en
dat de dikte en de lengte van de laskabels geschikt zijn voor
de gebruikte stroom.

3.7 LASSEN

« Het lascircuit mag nooit met opzet rechtstreeks of indirect in
contact worden gebracht met de aardingsdraad, behalve op
het werkstuk.

* Als het werkstuk met opzet wordt geaard door middel van
de aardingsdraad, moet de aansluiting zo rechtstreeks
mogelijk zijn en moet de diameter van de draad minimaal
gelijk zijn aan die van de massakabel. Hij moet tevens wor-
den aangesloten op het werkstuk, op hetzelfde punt als de
massakabel, met behulp van de massaklem of een tweede
massaklem juist ernaast.

* Neem alle nodige voorzorgsmaatregelen om de lekkage
van lasstroom te voorkomen.

3.7.1 MMA-LASSEN

* Gebruik elektrodehouders die overeenstemmen met de gel-
dende veiligheidsvoorschriften, zonder uitstekende schroeven.
* Zorg ervoor dat de hoofdschakelaar op O staat en dat de
stekker van de voedingskabel niet in het stopcontact zit. Sluit
daarna de laskabels aan en neem de polariteit die door de
fabrikant van de gebruikte elektroden wordt voorgeschreven in
acht.

 Controleer of de voedingsspanning overeenstemt met de
voedingsspanning die is aangegeven op het typeplaatje van
het lasapparaat.

* Sluit de voedingskabel aan, ervoor zorgend dat de bruine,
de zwarte en de blauwe draad overeenkomen met de drie
fasen en dat de geel-groene draad overeenkomt met de aar-
dings-aansluiting van het systeem

» Het vermogen van de overbelastingsschakelaar of de zeke-
ringen die in serie met de voeding is (zijn) geinstalleerd, moet
gelijk zijn aan de opgenomen strooml1 van het apparaat.

» De opgenomen stroom I1 kan worden bepaald aan de hand
van de op het apparaat aangegeven technische specificaties,
op basis van de beschikbare voedingsspanning U1.
 Verlengkabels moeten bemeten zijn op de opgenomen

stroom I1 .

* Schakel het apparaat in met de hoofdschakelaar E.

» Raak de toorts of de elektrodehouder NIET gelijktijdig met
de massaklem aan.

Kies MMA op het bedieningspaneel met de drukknop A en
stel de stroom in met de knop AC.

Vergeet niet na het lassen het apparaat uit te schakelen
en de elektrode van de klem te verwijderen.

3.7.2 TIG-LASSEN

n de lasmodus TIG AC kunt u aluminium, aluminiumle-
geringen, messing en magnesium lassen, terwijl TIG DC
geschikt is voor het lassen van roestvrij staal, ijzer en
koper.

* Sluit de stekker van de massakabel aan op de positieve
pool (+) van het lasapparaat en verbind de klem met het
werkstuk, zo dicht mogelijk bij het laspunt, zodat er een goed
elektrisch contact is.

* Gebruik een TIG-toorts die geschikt is voor de lasstroom en
sluit de voedingsstekker aan op de negatieve pool (-) van het
lasapparaat.

« Sluit de toortsconnector aan op connector C van het lasap-
paraat.

* Sluit de gasslangaansluiting van de toorts aan op aanslui-
ting D op het apparaat en sluit de gasslang van de reduceer-
ventiel aan op de gasaansluiting op het achterpaneel.
 Controleer of de voedingsspanning overeenstemt met de
voedingsspanning die is aangegeven op het typeplaatje van
het lasapparaat.

* Sluit de voedingskabel aan, ervoor zorgend dat de bruine,
de zwarte en de blauwe draad overeenkomen met de drie
fasen en dat de geel-groene draad overeenkomt met de aar-
dings-aansluiting van het systeem

» Het vermogen van de overbelastingsschakelaar of de zeke-
ringen die in serie met de voeding is (zijn) geinstalleerd, moet
gelijk zijn aan de opgenomen strooml1 van het apparaat.

* De opgenomen stroom 11 kan worden bepaald aan de hand
van de op het apparaat aangegeven technische specificaties,
op basis van de beschikbare voedingsspanning UL.
 \erlengkabels moeten bemeten zijn op de opgenomen
stroom 11 .

 Schakel het apparaat in met de hoofdschakelaar E.

» Raak de toorts of de elektrodehouder NIET gelijktijdig met
de massaklem aan.

Bepaal het type en de diameter van de te gebruiken elektro-
de aan de hand van tabel A.

*Vergeet niet na het lassen het apparaat uit te schakelen
en het ventiel van de gascilinder te sluiten.

3.7.1 Klaarmaken van de elektrode

Wees vooral voorzichtig bij het klaarmaken van de elektrode-
tip. Slijp er verticale groeven in zoals getoond in fig.3.
WAARSCHUWING: LOSSE HETE METALEN DEELTJES
kunnen iemand verwonden, brand veroorzaken en het appa-
raat beschadigen; WOLFRAAMVERVUILING kan de kwali-
teit van de las verslechteren.

» Gebruik voor het aanbrengen van het profiel in de wolfraa-
melektrode een slijpmachine met geschikte veiligheidskap-
pen en bescherm uw gezicht, handen en lichaam met aan-
gepaste beschermingsuitrusting.

* Breng het profiel in het wolfraam aan met een harde slij-
pschijf met fijne korrel, die alleen voor dit doeleinde wordt
gebruikt.



15+2 d

Fig. 3

* Slijp het uiteinde van de wolfraamelektrode in een conische
vorm, over een lengte van ongeveer 1,5-2 maal de elektro-
dediameter. ( fig. 3)

4 TOEBEHOREN
4.1 AFSTANDSBEDIENINGEN

Dit apparaat kan worden gebruikt met de voetbediening Art.
193. Als u de stroom wilt instellen met het pedaal en de boo-
gontsteking met de toorts, moet u de aansluiting Art. 1180
gebruiken.

Dit apparaat kan ook worden gebruikt met de afstandsbedie-
ning Art. 187, samen met de verlengkabel Art. 1192.
Wanneer de MMA-stand wordt gekozen, moet de 10-polige
connector van de verlengkabel worden aangesloten op con-
nector C van het apparaat.

Wanneer de TIG-stand wordt gekozen, moet u de connector
Art. 1180 gebruiken.

OPGELET! Deze stappen moeten in de beschreven volgor-
de worden uitgevoerd opdat het apparaat de afstandsbedie-
ning zou herkennen.

5 ONDERHOUD EN CONTROLES

Opmerking: Alle reparatiewerkzaamheden moeten door
gekwalificeerd personeel worden uitgevoerd.

5.1 ALGEMENE OPMERKINGEN

» Raak geen elektrische onderdelen onder spanning aan.

» Schakel het lasapparaat uit en trek de stekker van de voe-
dingskabel uit het stopcontact alvorens controles of
onderhoudswerkzaamheden uit te voeren.

BEWEGENDE ONDERDELEN kunnen ernstig letsel veroor-
zaken.

HETE OPPERVLAKKEN kunnen ernstige brandwonden
veroorzaken.

* Laat het lasapparaat afkoelen alvorens onderhoud uit te
voeren.

52 MAATREGELEN NA EEN REPARATIE.

Nadat er een reparatie is uitgevoerd, moet erop worden gelet
dat de bedrading opnieuw zodanig wordt geplaatst dat er een
veilige isolatie is tussen de primaire en de secundaire zijde
van het apparaat. Zorg ervoor dat de draden niet in contact
kunnen komen met bewegende onderdelen of onderdelen
diewarmworden tijdens de werking. Monteer alle bandjes
terug zoals op het originele apparaat, om te vermijden dat er
een verbinding kan ontstaan tussen de primaire en de secun-
daire zijde, als er onopzettelijk een draad kapot gaat of
losraakt.

Plaats verder alle schroeven terug met de getande schijfies,
zoals op het originele apparaat.



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 UTGORA
EN FARA FOR DIG OCH ANDRA PERSONER. Anvandaren
maste darfor informeras om de risker som uppstar pa grund
av svetsarbetena. Se sammanfattningen nedan. For mer
detaljerad information, bestéll manual kod.3.300.758

ELSTOT - Dédsfara

- Installera och anslut svetsen enligt gallande stan-
A dard.

- Ror inte vid spanningsférande elektriska delar eller
elektroder med bar hud, vata handskar eller klader.
- Isolera dig mot jord och det arbetsstycke som ska svetsas.
- Kontrollera att arbetsplatsen &r séker.

ROK OCH GAS - Kan vara skadliga fér halsan

- Hall huvudet borta fran roken.

- Se till att det finns tillracklig ventilation vid arbetet
och anvand uppsugningssystem i bagzonen for att
undvika gasftrekomst i arbetszonen.

[>

STRALAR FRAN BAGEN - Kan skada dégonen och branna

- Skydda 6gonen med svetsmasker som ar forsedda
med filtrerande linser och bar l[ampliga klader.

- Skydda andra personer med lampliga skarmar eller
forhangen.

>0
c
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RISK FOR BRAND OCH BRANNSKADOR

- Gnistor (stdnk) kan orsaka brénder och brénna
huden. Kontrollera darfor att det inte finns lattantandligt
material i narheten och bar [ampliga skyddsklader.

[>

BULLER
Denna utrustning alstrar inte buller som 6verskrider
80 dB. Plasmaskarningen/svetsningen kan alstra bul-
lernivéer 6ver denna grans. Anvandarna ska darfor
vidta de forsiktighetsatgarder som foreskrivs av gallande lag-
stiftning.

>

PACEMAKER

- De magnetfalt som uppstar pa grund av hogstrom kan
paverka pacemakerfunktionen. Barare av livsuppehallande
elektroniska apparater (pacemaker) ska konsultera en lékare
innan de gar i narheten av bagsvetsnings-, bagskarnings-,
bagmejslings- eller punktsvetsningsarbeten.

EXPLOSIONER
- Svetsa inte i narheten av tryckbehallare eller dar det
f('jrekommer explosiva pulver, gaser eller angor.
== Hantera de gastuber och tryckregulatorer som

anvands vid svetsarbetena forsiktigt.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET
Denna utrustning &r konstruerad i 6verensstimmelse med

foreskrifterna i harmoniserad standard EN50199 och far
endast anvandas for professionellt bruk i en industri-
miljo. Det kan i sjalva verket vara svart att garantera den
elektromagnetiska kompatibiliteten i en annan miljé an
en industrimiljo.

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING (ART.249-250.00).

2 ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets ar en generator for konstant strom som har till-
verkats med INVERTER-teknik. Den ar avsedd foér MMA-
svetsning med alla typer av belagda elektroder och for TIG-
svetsning med kontakttédndning och hog frekvens. Modellen
art. 343 avger likstrom och modellen art. 349 avger bade lik-
och vaxelstrom.

Genom att vélja TIG AC ar det mojligt att svetsa i alu-
minium, aluminiumlegeringar, massing och magnesium. Om
du istéllet valjer TIG DC ar det mgjligt att svetsa i rost-
fritt stal, jarn och koppar.

2.2 FORKLARING AV TEKNISKA DATA

IEC 60974.1 Maskinen &r tillverkad i enlighet med dessa
EN 50199 europeiska standarder

Ne. Serienummer. Ska alltid uppges vid alla typer
av forfragningar angdende maskinen.

Statisk trefas frekvensomvandlare
Transformator-likriktare.

Sjunkande karakteristik.

Lamplig for svetsning med belagda elektroder.
Lamplig for TIG-svetsning.

uo. Sekundéarspanning vid tomgang.
X. Procentuell driftfaktor.
Driftfaktor som anger hur manga procent av en
period pa 10 minuter som maskinen kan tillatas
arbeta vid en given strém utan att éverhettas.
12. Svetsstrém.
u2. Sekundarspanning med svetsstrémmen 12.
U1. Nominell matarspanning.
3~ 50/60Hz Trefas matning vid 50 eller 60 Hz.
[, Max Den totala stromforbrukningen vid strommen I,
och spanningen U,.
Varde for max. effektiv stromférbrukning med
hansyn till driftfaktorn.
Vanligtvis dverensstammer vardet med sakrin-
gens varde (av fordrojd typ) som anvands for
att skydda maskinen.
Holjets kapslingsklass.
Siffran 3 som andra siffra innebar att denna
maskin far anvandas utomhus vid regn.
Tillaggsbokstaven C innebar att denna maskin
ar skyddad mot ingrepp med verktyg (diameter
2,5 mm) pa spanningssatta delar i matningsk
retsen.
Lamplig for anvandning i miljoer med forhéjd
risk.
OBS! Maskinen ar konstruerad for att arbeta i miljoer med
fororeningsgrad 3 (se standard IEC 664).

I, eff

IP23 C.
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2.3 BESKRIVNING AV SKYDD

2.3.1Varmeskydd

Denna svets skyddas av en termostat.

Nar termostaten ingriper slutar maskinen att avge strom men
flakten fortsétter att fungera. Utldsning av detta skydd indike-
ras av lysdioden AM pé& kontrollpanelen.

2.3.2 Blockeringsskydd
Nar detta skydd ingriper, tands lysdioden AN som sitter pa
kontrollpanelen samtidigt som en felkod anges pa displayen Y.

2.3.3 Otillrackligt vatsketryck
Om vatsketrycket for kylmedlet ar otillrackligt blinkar texten
H20 pa displayen Y.

3 INSTALLATION

3.1 UPPSTALLNING

Svetsen ska anvandas i en lokal med lamplig ventilation och
som inte & dammig. Var noga med att inte tappa till dppnin-
garna for luftinlopp och -utslapp.

VARNING: ETT REDUCERAT LUFTFLODE férorsakar
6verhettning och eventuella skador pa inre delar.

« Uppratthall minst 200 mm fritt avstand runt maskinen.

« Placera inte nagon filtreringsanordning pa passagerna for
luftinlopp.

Garantin upphor att galla om nagon typ av filtreringsanord-
ning anvands.

3.2 IGANGSATTNING

Installation av maskinen ska utféras av dartill kvalificerad per-
sonal. Samtliga anslutningar ska utféras i enlighet med gal-
lande standard och med respekt for olycksférebyggande
lagar (standard CEl 26-10 - CENELEC HD 427).

3.3 BESKRIVNING AV MASKINEN (fig. 1-1a)

A) Klamma for negativ pol (-).

B) Klamma for positiv pol (+).
OBS: For modellen art. 349 forekommer véxelspan-
ning pa klammorna A och B vid svetsning.

C) Koppling for svetsbrannarknappen TIG, pedalen
eller kylaggregatet.
Svetsbrannarknappens tradar maste anslutas till stif-
ten 1 och 9.

D) Koppling (1/4 gas).
Till denna koppling ansluts gasslangen for TIG-svet-
sbrannaren.

E) Huvudstrombrytare.

F) Plugg for behallare.

G) Natkabel.
H) Koppling for gastillforsel.
) Kopplingsdon for varmvatteninlopp

(anvéandes endast for TIG-brannare).
L) Kopplingsdon for kallvattenutlopp
(anvandes endast for TIG-bréannare).
M)  Kontrollfonster for vatskeniva.
N-O) Kopplingsdon for MIG-brannare
(dessa far inte kortslutas).

3.4 BESKRIVNING AV PANELER

Art.nr. 343 levereras med panel art.nr. 216.
Art.nr. 349 levereras med panel art.nr. 220.
Se skisserna pa sid.86 - 87.

Processknapp A.

Valet signaleras med en av lysdioderna D, E, F eller
v IG.
TIG TIG
= [

Lysdiod D Lysdiod E Lysdiod F Lysdiod G
Knapp for arbetssatt B.

Valet signaleras med en av lysdioderna H, I, L, M, N
\ 4 IeIIer O:

]
Lysdiod H "HOT START™:
Aktiv vid MMA- och TIG AC-svetsning.




m

Detta val gor att du kan stalla in vardet for "HOT START" med
tangenterna W &I och W1 :I for att forenkla tandningen.

For TIG AC rekommenderar vi att reglera vardet fran 0 till 30
for elektroder med 1,6 mm diameter, fran 25 till 50 for elek-
troder med 2,4 mm diameter, frén 30 till 60 for elektroder med
3,2 mm diameter och fran 50 till 99 for elektroder med dia-
meter dver 3,2 mm.

]
Lysdiod | "ARC FORCE™:
- Med MMA-processen kan vardet for dverstrom justeras

med knapparna W och W1 EI for att férenkla forflytt-
ningen av dropparna med smalt metall. Vardet uttrycks i pro-

cent och anges pa displayen V.
T Lysdiod L:
KONTINUERLIG TIG-svetsning med téndning
B8 genom anordning med hég spanning/frekvens.

Lysdiod M:
PULSERANDE TIG-svetsning med tandning
S genom anordning med hog spanning/frekvens.

- Lysdiod N:
KONTINUERLIG TIG-svetsning med kon-
T

Al takitindning (skrapning).
Lysdiod O:
PULSERANDE TIG-svetsning med kontakttand-
RSN ning (skrapning).

Programknapp C.
Valet signaleras med en av lysdioderna P, Q, R, S, T
YV |eller u.

W 4
Lysdiod P:

MANUELL TIG-punktsvetsning. Tryck pa svetsbrannarknap-
pen och bagen tands. Efter 10 msek - 3 sek (tiden justeras
med vredet AF) slocknar bagen automatiskt. Bagen slocknar
fore instélld tid om Du slapper upp svetsbrannarknappen.
Efter att svetspunkten har utforts ska Du sléppa upp svet-
sbrannarknappen och trycka ned den ater vid nasta svet-
spunkt. Stromvardet justeras med vredet AC.

Lysdiod Q:

| detta lage ar det mojligt att utféra 2-takts TIG-svetsning.
Tryck pa svetsbrannarknappen och strommen okar till vardet
som justeras med vredet AC pa en forinstalld tid som mot-
svarar "SLOPE UP". Nar svetsbrannarknappen slapps upp
minskar strommen till noll p& en tid som motsvarar forinstalld
"SLOPE DOWN".

LAl Lysdiod R (4-takts TIG-svetsning):

Detta program skilier sig fran det forra eftersom tandningen
och slackningen styrs genom att svetsbrannarknappen
trycks ned och slapps upp.

AN | ysdiod S:

Tryck p& svetsbrannarknappen for att tdnda bagen.
Strommen 6kar med ett fast varde. Om svetsbrannarknap-
pen slapps upp Okar strommen omedelbart till max. varde
som justeras med vredet AC. Tryck pa svetsbrannarknappen
for att avsluta svetsningen. Strommen minskar enligt ett fast
monster. Om svetsbrannarknappen slapps upp minskar
strémmen till noll omedelbart.

= it/ Lysdiod T:

Tryck pa svetsbrannarknappen.
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Svetsstrommens antar vardet som justeras med vredet AB
och lysdioden AP ténds. Detta stromvéarde kan uppratthallas
under Onskad tid (t.ex. tills arbetsstycket har varmts upp).
Tryck ned och slépp upp svetsbrannarknappen omedel-
bart for att f& strommen att Gverga till vardet som justeras
med vredet AC pa en tid som véljs med knappen AH. Nar
max. svetsstrom uppnas tands lysdioden AQ. Om det ar
nodvandigt att sanka strommen vid svetsning utan att bagen
slocknar (t.ex. vid byte av tillsatsmaterial, &ndring av arbets-
stallning, andring fran horisontell till vertikal placering 0.s.v.)
ska svetsbrannarknappen tryckas ned och slappas upp ome-
delbart. Strommen antar vardet som valjs med vredet AD,
lysdioden AR tands och lysdioden AQ slocknar.

For att aterga till foregaende max. strom ska svetsbrannark-
nappen ater tryckas ned och slappas upp. Lysdioden AQ
tdnds och lysdioden AR slocknar. Nar svetsningen onskas
avbrytas ska svetsbrannarknappen hallas nedtryckt i mer
an 0,7 sekunder och sedan slappas upp. Strommen minskar
till nollvardet pa en tid som justeras med knappen Al.

Om svetsbrannarknappen trycks ned och slapps upp ome-
delbart atergar "slope down" till "slope up", om "slope up" &r
justerad till ett varde hogre an noll, eller till det lagsta vardet
mellan vardena som justeras med vredet AB eller AD.

OBS. Med termen "TRYCK NED OCH SLAPP UPP OME-
DELBART" menas att svetsbrannarknappen ska tryckas ned
och slappas upp inom en halv sekund.

= it/ T\t Lysdiod U:

Denna cykel skilier sig fran den tidigare genom att ingen
startstrom for svetsning finns som justeras av vredet AB.

Knappar for justering.
Knappar W /W1.
’ Med dessa knappar justeras parametrarna for
‘ + aktuell aktiv knapp.
De valda vardena visas pa displayen V.
Valknappar.
Knapp med tand lysdiod &r aktiv.

Knapp AG.
Tid for forgas (0 - 10 sek.). Justerar tiden for utlopp av
m gas fére svetsningens borjan.
t

Knapp AH.
Slope-up (0 - 10 sek.). Justerar nddvandig tid for att
IL/% | uppna max. justerad svetsstrom.

=t

Knapp Al.

, ] Slope-down (0 - 10 sek.). Justerar nddvandig tid for
| att svetsstrommen ska aterga till noll.

=t

Knapp AL.
] Tid for eftergas (0 - 30 sek.). Tid for utlopp av gas vid
ip

slutet av svetsningen.
Nar knapparna AV, AG, AH, Al, AL trycks ned téands aven
motsvarande lysdiod.
Nar lysdioderna for de ovannamnda knapparna &r tanda, gar
det att justera vardet med knapparna W och W1 under svet-
sningen.

Justeringsvred.

Vred X.
Justerar stromfrekvensen for TIG-svetsning med vaxelstrom
(50 - 120 Hz).

Vred AA.
g Balanskontroll
"~ 1@ Justerar halvperioderna for fyrkantvagen nér Du
2 2\ arbetar med TIG med vaxelstrom och svetsar i
: * aluminium.
5 5 Om Du vill 6ka intrangningen vrider Du vredet
medurs. For en finare och mindre intrangande
svetsfog vrider Du vredet moturs.
DENNA FUNKTION AR ENDAST TILLGANGLIG VID TIG-
SVETSNING MED VAXELSTROM.

Vred AB.
Justerar startstrommen for svetsning. Denna strém ar alltid
en procentsats av vardet som justeras med vredet AC.

Vred AC.
Justerar huvud- och toppsvetsstrommen.

Vred AD.

Justerar paus- eller grundstrdm. Detta vred justerar paus-
strommen nar maskinen ar forberedd for KONTINUERLIG
TIG-svetsning eller justerar grundstrommen om maskinen &r
forberedd for PULSERANDE TIG-svetsning. Strommen &r
alltid en procentsats av vardet som justeras med vredet AC.

Vred AE.
Justerar pulsfrekvensen fran 0,1 till 500 Hz nar maskinen ar
forberedd for PULSERANDE TIG-svetshing.

Vred AF.
Justerar forhallandet /T (0 - 1, se fig. 2) eller anvands for
justering av tiden for punktsvetsning.

e N
PLIN T = 1/f(Hy)
fig. 2
-l T | .
- - l 4
Lysdioder.
Lysdiod AM:

Lysdiod for termostat. Tands nar Du 6verstiger tillaten drift-
faktor och nér tryckvakten, med anslutet kylaggregatet,
signalerar ett ofillrackligt vattentryck. | detta lage blockerar
maskinen strémmatningen och knapparna A, B och C
upphor att fungera.

Lysdiod AN:

Lysdiod for blockering.
Tands nar ett driftfel uppstar. Samtidigt blinkar felkoden pa
displayen V.

Lysdiod AO:

Lysdiod for korrekt funktion hos anordningen som minskar
risken for elstotar.

Lysdiod AP:

Denna lysdiod tdnds nar maskinen avger strtbmmen som juste-
ras med vredet AB eller vid justering av svetsparametrarna.
Lysdiod AQ:

Denna lysdiod tdnds néar maskinen avger strdmmen som juste-
ras med vredet AC eller vid justering av svetsparametrarna.



Lysdiod AR:

Denna lysdiod tdnds nér maskinen avger strommen som
justeras med vredet AD eller vid justering av svetsparame-
trarna.

Display Y:

Indikerar: 1) Startstrdmmen fér svetsning som justeras av
vredet AB nar lysdioden AP &r tand.
2) Svetsstrommen som justeras av vredet AC nar
lysdioden AQ ér tand.
3) Svetsstrommen vid paus som justeras av vre-
det AD nar lysdioden AR &r tand.

Display Z:
Indikerar spanningen till svetsklammor.

Display V:
Indikerar vardena som justeras med knapparna W och W1.

3.4.1 JUSTERING/KONTROLL

Tryck samtidigt p& knapparna AH och Al. Pa displayen Z tex-
ten PrE . Nu kan Du justera eller kontrollera alla parame-
tervarden for vald process som Du kan vélja genom att trycka
pa svetsbrannarknappen.

| detta lage avger inte maskinen strom, hog spanning/frek-
vens alstras inte och gasventilen 6ppnas inte.

Efter justeringen eller kontrollen trycker Du ater pa knappar-
na AH och Al och displayen Z slutar att blinka och maskinen
ar ater forberedd for start av vald svetscykel.

3.4.2 STYRNING AV KYLAGGREGATET

Generatorerna art. 343 och 349 ar forsedda med kylaggregat
som sitter nedtill pa generatorn.
Kylaggregatets funktion styrs fran generatorns kontrollpanel:
- Tryck samtidigt pa tangenterna AH och Al for att gé till en
undermeny (pé displayen Z visas texten £r£ ).
- Tryck pa tangenten Al tills texten H20 visas pa displayen Z.
- Tryck pa tangenterna W (+) och W1 (-) for att vélja ett av til-
Ivalen (tillvalen visas pa displayen V):

- OFF = Avstangt aggregat.

- Cont = Kontinuerlig drift av aggregatet.

- Aut = Automatisk funktion fér aggregatet:
Vid starten av generatorn aktiveras kylaggregatet i 30 sekun-
der sa att kylmedlet borjar cirkulera i brannarens ror. Darefter
aktiveras aggregatet varje gang som knappen pa brannaren
trycks ned. Aggregatet ar sedan aktivt i 3 minuter efter att
knappen har slappts upp.

3.5 FELKODER
- Blinkande H20O:  Otillrackligt med kylmedel

(fyll p& med kylmedel).

Maskinen har stangts av och sedan star-
tats efter en alltfor kort tid

(stdng av och vanta minst 5 sekunder
innan maskinen ater startas).

- Blinkande OFF:

-0+50 (Kontakta servicepersonal).

-52 Knapp nedtryckt vid starten av maskinen
(slépp upp knappen).

-53 Knapp nedtryckt vid aterstallningen av
termostaten
(slapp upp knappen).

-61+66 Matningsfel

(kontrollera).
3.6 ALLMANNA NOTERINGAR

Innan denna svets anvands ska Du forst noggrant lasa stan-
dard CEIl 26/9 - CENELEC HD 407 och CEIl 26.11 - CENE-
LEC HD 433. Du ska dessutom kontrollera att isoleringen pa
ledningarna, elektrodklammorna, uttagen och kontakterna ar
oskadad, samt att svetskablarnas tvarsnitt och langd ar kom-
patibla med anvand strom.

3.7 SVETSNING

« Svetskretsen far aldrig placeras i direkt eller indirekt kontakt
med skyddsledaren, utan bara pa arbetsstycket som ska
svetsas.

» Om arbetsstycket ansluts till jord via skyddsledaren méaste
anslutningen goras sa direkt som mgjligt. Anslutningen ska
utféras med en kabel vars tvarsnitt minst motsvarar returle-
daren for svetsstrdmmen. Anslut kabeln till arbetsstycket pa
samma stéalle som returledaren genom att anvanda returle-
darens klamma eller en andra jordklamma som placeras
strax intill.

e Alla sakerhetsatgarder ska vidtas for att forhindra lack-
svetsstrom.

3.7.1 SVETSNING MED BELAGDA ELEKTRODER

o Anvand elektrodklammor utan utstickande skruvar som
Overensstammer med gallande sakerhetsforeskrifter.

* Kontrollera att huvudstrémbrytaren &r i lage 0 eller att kon-
takten for natkabeln inte &r isatt i natuttaget. Anslut sedan
svetskablarna till elektroderna. Ta héansyn till polariteten for

. 3 Véxelstrom (frekvens 50 Hz)
Likstrom
Lage for max. genomtrangning Balanserat nollage Lage for max. rengoéring
Elektrodtyp » Tungsten Ren Tungsten Ren Tungsten Ren Tungsten
Thorium 2% Tungsten Zr 0,8% Tungsten Zr 0,8% Tungsten Zr 0,8%
gv rod grén vit grén vit gron vit
1,6 70A + 150A | 50A + 100A | 70A + 150A | 30A + 60A | 50A + 80A 20A + 40A | 30A + 60A
2,4 150A + 250A | 100A + 160A | 140A + 235A| 60A + 120A | 80A + 140A | 40A + 100A | 60A + 120A
3,2 200A + 350A | 150A + 210A| 225A + 325A| 80A + 160A | 100A + 180A| 60A + 140A | 80A + 160A
4 300A =+ 400A | 200A + 275A | 300A + 400A | 100A + 240A | 150A + 280A | 80A =+ 200A | 150A + 250A
4,8 300A + 500A - - 200A + 300A | 250A + 400A - -
6,4 400A + 650A - - 275A + 400A | 300A + 500A - -
Tabel A




elektroderna som anges av tillverkaren.

e Kontrollera att matarspanningen 6verensstammer med
spanningen pa svetsens markplat.

* Anslut natkabeln och kontrollera att den bruna, svarta och
bl& ledaren ansluts till de tre faserna och att den gulgréna
ledaren ansluts till elsystemets jordklamma.

 Kapaciteten for den termomagnetiska brytaren eller sakrin-
garna som ar serieanslutna med elmatningen maste vara
densamma som for maskinens stromforbrukning 1.

« Stromforbrukningen 11 anges pa méarkplaten pa maskinen
vid spénningsférbrukning U1.

« Eventuella forlangningskablar maste ha lampligt tvarsnitt for
strémférbrukning 11.

» Sla pa maskinen med huvudstrémbrytaren E.

e Vidror inte svetsbrannaren eller elektrodklamman och
jordklamman samtidigt.

Valj MMA med knappen A och justera strommen med vredet
AC pa kontrollpanelen.

Kom alltid ih&g att stanga av maskinen och ta bort elek-
troden fran elektrodklamman efter anvandning.

3.7.2 TIG-SVETSNING

Genom att vélja TIG AC ar det mojligt att svetsa i alu-
minium, aluminiumlegeringar, massing och magnesium. Om
du istéllet véljer TIG DC ar det mojligt att svetsa i rost-
fritt stal, jarn och koppar.

* Anslut jordkabelns koppling till svetsens pluspol (+) och
klamman till arbetsstycket s& nara svetspunkten som mojligt
for att garantera en god elektrisk kontakt.

e Anvand en TIG-svetsbrannare som ar lamplig for svets-
strommen och anslut effektkontaktdonet till svetsens minu-
spol (-).

* Anslut svetsbrannarens kontaktdon till svetsens kontaktdon C.
* Anslut kopplingen for svetsbrannarens gasslang till maski-
nens koppling D och gasslangen fran gastubens tryckredu-
cerare till gaskopplingen pa den bakre panelen.

e Kontrollera att matarspanningen overensstammer med
spanningen pa svetsens markplat.

 Anslut natkabeln och kontrollera att den bruna, svarta och
bl& ledaren ansluts till de tre faserna och att den gulgréna
ledaren ansluts till elsystemets jordklamma.

 Kapaciteten for den termomagnetiska brytaren eller sakrin-
garna som &r serieanslutna med elmatningen maste vara
densamma som for maskinens stromforbrukning 1.

« Stromforbrukningen 11 anges pa méarkplaten pa maskinen
vid spanningsforbrukning U1.

« Eventuella forlangningskablar maste ha lampligt tvarsnitt for
stromforbrukning 11.

* Sla pa maskinen med huvudstrémbrytaren E.

e Vidror inte svetsbrannaren eller elektrodklamman och
jordklamman samtidigt.

Anvand tabell A for att valja den elektrodtyp och -diameter
som ska anvandas:

« Kom alltid ihdg att stanga av maskinen och stanga
gastubens ventil efter anvandning.

3.7.2.1 Forberedelse av elektrod

Det ar nédvandigt att vara extra noggrann vid forberedelsen
av elektrodspetsen. Smargla den s& att reporna blir vertikala,
se fig. 3.

OBSERVERA: FLYGANDE GLODANDE METALLPARTIK-
LAR kan skada personalen, utgtra brandrisk och skada utru-
stningen. NEDSMUTSNINGEN MED TUNGSTEN kan for-
samra svetskvaliteten.

p
NO
o) 4
Fig. 3
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» Runda av kanterna jamnt pa tungstenselektroden med en
smargelmaskin forsedd med lampliga skyddskapor. Du ska
sjalv bara skydd for ansiktet, hdnderna och kroppen.
 Runda av kanterna pa tungstenselektroderna med en hard,
finkornig slipskiva som endast anvands for att runda av tung-
sten.

 Smargla anden pa tungstenselektroden sa att den blir koni-
sk och 1,5 - 2 ganger langre an elektrodens diameter (fig. 3).

4TILLBEHOR
4.1 FJARRKONTROLLER

Denna maskin kan anvandas med pedalkontroll art.193. Om
Du onskar justera strommen med en pedal och tdnda bagen
med svetsbrannaren ar det nddvandigt att anvanda anslut-
ningen art. 1180. Det gar &ven att anvanda fiarrkontroll
art.187 tillsammans med forlangningskabel art.1192.

Vid anvandning av MMA-process maste forlangningskabelns
10-poliga kontaktdon anslutas till maskinens kontaktdon C.
Vid anvandning av TIG-processen maste anslutningen art.
1180 anvandas.

VARNING! Dessa moment maste utforas i angiven ordning
for att maskinen ska kunna kénna igen fjarrkontrollen.

5 UNDERHALL OCH KONTROLLER
Underhallet méaste utforas av kvalificerad personal.
5.1 ALLMANNA NOTERINGAR

* Vidror inte spanningssatta elektriska delar.

» StAng av svetsen och ta ur natkontakten ur eluttaget fére
varje kontroll- och underhallsmoment.

RORLIGA DELAR kan fororsaka allvarliga skador.

HETA YTOR kan férorsaka allvarliga brannskador.

« Lat svetsen svalna innan nagot underhallsmoment utfors.

5.2 KONTROLLER SOM SKA UTFORAS EFTER EN
REPARATION

Efter att en reparation har utférts ska du vara noga med att
lagga i ordning kablarna s att de ar sékert isolerade mellan
primar och sekundar sida pa maskinen. Undvik att kablarna
kommer i kontakt med delar som &r i rorelse eller upphettas
vid drift. Montera tillbaka alla klammor pa samma satt som i
maskinens originalutférande sa att en elanslutning mellan
den primara och sekundara sidan forhindras om nagon leda-
re skadas eller kopplas ifran.

Montera tillbaka skruvarna med taggbrickorna pd samma
satt som i maskinens originalutférande.



ODHGOS CRHSEWS GIA SUSKEUHVTOXOEIDOUV SUGKOMLHSH"

SHMANTIKO¢, PRIN QESETE SE LEITOURGIX THN
SUSKEUHV DIABASTE TO PARON EGCEIRIMIO KAI
DIATHREISTE TO GIA OVH TH DIARKEIA TH" ZWHV
TH" SUSKEUHV SE CWNO POU NA EINAI GNWSTOV
STOU" ENDIAFEROMENOU".

AUTHVH SUSKEUHVPREREI NA CRHSIMOPOIEIVAI
APOKLEISTIKAVGIA ENENGEIE" SUGKOWLHSH".

1 PROFULAXEI" ASFAKEIA™

H SUGKOWKLHSH KAI TO KOVIMO ME TOXO MPO-
ROUN NA APOTELESOUN AITIE" KINDUNOU GIA SA™
KAl GIA TRIVOU", gi- autovo crhgth" prepei na eiv
nai ekpaideumemo™ w" pro"™ tou" kinduwou™ pou proev-
contai apovti" enevgeie" sugko¥lhsh™ kai pou anafe-
vontai sunoptikavparakatw. Gia piovakribei plhrofo-
rig" zhteigte to egceiridio me kwdika 3.300758

HLEKTROPLHXIX - Kinduno" ganatou.
» Egkatasteigte th suskeuhvkai ektelegte th
A geiwshvth” sumfwna me tou™ iscuente™ kanoni-
smout.
e Mhn aggizete ta hlektrikavmevh upovtagh hvta hlek-
trodia me gumnovdevma, bregmewa gawtia hvrouea.
» Apomonwgeite apovth gh hvapovto kommati pou prev

pei na sugkollhgete.
e Bebaiwgeite na eivai asfalhV h gesh ergasia” sa".

KAPNOIVKAI AERIA - Mporour na prokalegoun zhmie!
sthn ugeig.
e Diathreite to kefa¥i exw apovtou™ atmouV.
- Ekteleite thn ergasia sa" me kataVlhlo aeri-
smov kai crhsimopoieite anarrofhthve” sthn

periochv tou toxou gia na apofeugetai h parousia
aeriwn sto cwvo ergasia’.

AKTIME"™ TOU TOXOU - Mporour na plhgwsoun ta mav

tia kai na kayoun to devma.

e Prostateugte ta matia me eidikelV maske" gia
th sugko¥lhsh pou na eeoun fakoul Filtrariv

smato” kai to swwma me katavlhlh endumasisa.

e Prostateugte trita proswpa crhsimopoiwata"
katavlhla diacwristikavtoicwwmata hvkourtive".
KINDUNO" PURKAGIAV KAl EGKAUMAVWN

e Oi spige" (pitsilie¥) mporoun na prokalegoun
purkagiev hvna kayoun to devma. Gi

e autov bebaiwgeite oti den upavcoun guvw euv

flekta ulikavkai crhsimopoieite kata¥lhlh prostateu-
tikhvendumasis.

QORUBO"
Authvkageauthvh suskeuhvden paragei qorubou™ pou
na uperbairoun ta 80 dB. H diadikasia koyimato"
plasmato"§sugkoVlhsh™ mporeiv na paragei oww"

gorubou™ pevan autouvtou origu. Gi- autovoi crhgte” prev
pei na lambamoun ta problepowena apovto Nowo metra.

BHMATODOVE"

e Ta magnhtikavpedia pou proevcontai apovuyhlavreuv
mata mporoun na parembaiwoun me th leitourgia twn
bhmatodotwa. Oi Toreit? hlektrikwa suskeuwa zwtikhi
shmasiga" (bhmatodote") ga prepei na sumbouleutouw ton
iatrovprin proseggisoun to cwvo opou ektelouxtai oi
enevgeie” toxoeidouV sugko¥lhsh™, koyimato™, limariv
smato" hvsugko¥lhsh™ se shmeig.

EKRHXEI"
« Mhn ekteleite sugkollhgei" kontavse doceia

upov pigsh hv se parousia ekrhktikwa skonwx,

aeriwn hvatmwn. Ceirizeste me prosochvti" fiav
le" kai tou" rugmisteV piesh™ pou crhsimopoiouxtai
katavti" enevgeie" sugkoVlhsh".

HLEKTROMAGNHTIKH SUMBATOTHTA

Authvh suskeuhveiwai kataskeuasmewh sumfwna me ti"
endeixei” pou periegontai ston enarmonismemo kanoni-
smov EN50199 kai prepei na crhsimopoieitai momo gia
epaggelmatikouV skopouV kai se biomhcanikov peribal-
lon. Qa mporousan, pragmati, na upavcoun duskolie"
sthn exasfa¥ish th™ hlektromagnhtikhV sumbatothta™
se periba¥lon diaforetikovap- ekeiwo th™ biomhcania".
SE PERIFPTWSH KAKHV LEITOURGIX" ZHTEISTE TH
SUMPARASTASH EIDIKEUMEMOU PROSWPIKOUV

2 GENIKES PERIGRAFES

Authvh suskeuhvsugko¥lhsh™ eimai mia gennhtria sta-
gerouv reumato” pou kataskeuasthke me tecnologia
INERTER gia th sugko¥lhsh, me diadikasia MMA, kage
tupou ependedumewou hlektrodiou kai, me diadikasia
TIG, me ana¥lexh dia epafhV kai me uyhlhvsucnothta.
To monteYo Art. 343 pareeei suneceV reuma enwvto mon-
teVo Art. 349 paregei eite suneceV eite enallassoweno
reuma.

Epilegonta” th diadikasia TIG AC mporeite na
sugkollhgete to aloumiwio, ta kramata alouminiou, ton
oreicalko kai to magnhsio enwv epilegonta™ TIG DC
mporeite na sugkollhgete ton anoxeitwto cavuba,
to sidhro kai to calkov

2.2 EPEXHGHSH TWN TECNIKWN STOICEIWN
IEC 60974.1 H suskeuhvsugko¥lhsh™ egei kataskeua-

EN 50199  steivsumfwna me autouV tou" diegneiV
kanowe".

N°. ArigmoV mhtrwou pou prepei na anafeve-
tai pawta gia opoiadhpote zhthsh sce
tikavme th suskeuhy

07 o= StatikoV mhcanismoV metatrophV trifa-

~  sikhV sucnothta"

D. Metaschmatisth{ - anorqwtht.
Carakthristikavexasgexish"

?: MMA  KataVlhlo gia sugko¥lhsh me ependedu

- mexwa hlektrodia.

Q= TIG Katavlhlo gia sugko¥lhsh TIG.

uo. Deutereususa tagh me anoictovkuklwma

(korufaia timhy

X. Posostiaia apodosh kuklou ergasia’.
H apodosh kuklou ergasia" ekfragei to
posostov10 leptwa katavto opoiv to
mhcamhma mporeivna leitourghsei se ena
kagorismemo reuma cwriV na paragei uper-
germansei’.

12. Reuma sugko¥lhsh™.

u2. Deutereususa tasgh me reuma sugkoV¥lhsh"
12

Ul. Onomastikhvtagh trofodosia’.

3~ 50/60Hz Trifasikhvtrofodosia 50 hv60 Hz.

I, Max Anwtato aporrofhmemo reuma se antigtoi
co reuma sugko¥lhsh™ 1, kai se tash U.,.

I, eff Eivai h anwtath pragmatikhvtimhvapor
rofhmewou reumato” lambamonta™ upoyh
thn apodosh kuklou ergasia™.
H timhvauthvantistoiceivsunhgw" sthn
apovdosh th" asfa¥eia™ (kagusterhmewou
tupou) pou ga crhsimopoihgeivsan pro
stasia th" suskeuht.

IP23 C. BagmoV prostasia” skeletouv

BagmoV 3 san deutero yhfeiv shmainei oti
authvh suskeuhveinai kataVlhlh gia na lei-
tourgeivse exwterikovewro katw apovbro chy
To proggeto grawma C shmairei oti h
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suskeuhvprostateugtai apovthn prosba-

sh ergaleiou (diametrou 2,5 mm) sta tmh-v

mata

Kata¥lhlh gia na leitourgeivse periba¥
lonta me auxhmemo Kiwduno.

PROSOCH: H suskeuhvepigh" scediasthke gia na lei-

tourgeivse periba¥lonta me bagmovrupansh™ 3. (Blepe

IEC 664).

2.3 PERIGRAFH TWN PROSTASIWN

2.3.1 Qermikhvprostasia

Authvh suskeuhvprostateugtai apovewa germostath.
Utan o germostath" epembaivei to mhcamhma diakoptei
thn parochvreumato” allavo anemisthva™ sunecizei na
leitourgeiv H epembash tou germostath epishmaivetai
apov thn endeiktikhv lucnia AM pou topogeteitai ston
piwaka elegcou.

2.3.2 Prostasia mplokarismato"

Authv h prostasia epishmainetai apov th lucnia AN
topogethmenh ston piwaka elegcou kai pou anabei maziv
me exwan kwdikovsfa¥mato™ pou emfanizetai sthn ogowh
Y.

2.3.3 AneparkhV piesh ugrouv
An h piesh tou ugrouvyuxh" eiwai aneparkh¥, sthn
ogowh Y ga anabosbhwei H20

3 EGKATASTASH
3.1 TOPOQETHSH

H suskeuhvsugko¥lhsh™ prepei na topogethgeivse cwvo
katavlhla aerismewo, an eiwai dunatow cwriV parousia
skowh", proseeonta™ na mhn frazontai h eigodo” kai
h exodo™ tou aeva apovti' eidike¥ scisme¥ yuxh".
PROSOCH: MIA ELATTWMENH ROH AERA prokaleiv
upergevmansh kai kinduno blabwe sta eswterikav tmhv
mata.

 Diathrhgte toulagiston 200 ciliostaveleugerou cwvou
gurw apovth suskeuhv

* Mhn topogeteite kanewa susthma filtrarismato" sti"

diabasei' eisodou aeva authV th" suskeuhV sugko¥lhsh™.
H eggulish ekpiptei eam crhsimopoihgete ema opoiodhv
pote susthma fFiltrarigmato".

3.2 QESH SE LEITOURGIA

H egkatagtash th"™ suskeuhV sugko¥lhsh™ prepei na
ekteleitai apoveidikeumeno proswpikoy

H sundegei" prepei na givontai sumfwna me tou" iscu-
onte” kanonismouV kai thrwwta” plhvw” th nomogesia
prostasia" apov atuchmata (kanonismoV CEI 26-10 -
CENELEC HD 427).

3.3 PERIGRAFH THS SUSKEUHS (eik. 1-1a)

A) ArnhtikoV akrodekth™ exodou (-).

B) QetikoV akrodelth™ exodou (+).
Prosochy Sto art. 349, katavth sugko¥lhsh,
stou” akrodeigte” A kai B upavcei mia enal-
lassowenh tasgh.

C) Sundesmo™ gia to plhiktro th" tsimpida™ TIG,
gia to penta¥ hvgia thn yuktikhvmonaua.
Ta kalwdia tou plhiktrou tsimpida" prepei na
sundeuntai sta pin 1 kai 9.

D) Sundesh (1/4 aevio).
Sundeetai me authvo swlhwa" aeriou th" tsim-
pidga” sugko¥lhsh™ TIG.

) GenikoV diakopth™

F) Pwma dexamenht.

G) Kalwdio trofodosia"

H) Sudesmo™ trofodosia™ aeriou.

1) Sundesh eisodou germouvnerouy
(crhsimopoihgte mowo gia tsimpide™ TIG).

L) Sundesh exodou kruwu nerouy
(crhsimopoihgte mowo gia tsimpide” TIG).

M)  Scismhvelegcou stagmh" tou ugrouy

enwsgei” gia lampe” MIG

(den prepei na bracukuklwmontai).

3.4 PERIGRAFH TWN PINAKWN
O Kwad. 343 promhgeuvetai efodiasmevno" me ton pivnaka
Kwd. 216.

O Kwd. 349 promhgeuvetai efodiasmevno" me ton pivhaka

-
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.
Kwd. 220. -Se MMA, authvh ep|I hysa" epitrepei na rugmiwete

Blevpete eikovne" apov sel. 86 evw" sel. 87.

Plhktro tropou A.

WIH epiloghv epishmainetai apov to awamma mia"

apovti' endeiktikeV lucnie” D, E, F, hvG.

Endeiktikhv lucnia E

Endeiktikhv lucnia G

. TIG

DC
Endeiktikhv lucnia D

' TIG

AC
Endeiktikhvlucnia F

Plhktro tropou B.

WIH epiloghv epishmainetai apov to awamma mia"

apovti' endeiktikeV lucnie” H, I, L, M, N, hvO:
'lmgm

=3

Energhvse sugko¥lhsh MMA kai TIG AC.
Authvh epiloghvepitrepei na rugmigete, mesw twn plhi-
tron W 4| kai W1 =], thn timhv"HOT START" gia

na dieukolupetai to awmamma.

Se TIG AC sumbouleusume na rugmigete thn timhvapov
0 w" 30 gia hlektrodio diametrou 1,6 mm, apov25 w"
50 gia hlektrodio diametrou 2,4 mm, apov30 w" 60 gia
hlektrodio diametrou 3,2 mm kai apov50 w" 99 gia
hlektrodia diametrou anwterh™ apov3,2.

mﬂm &

Endeiktikhv lucnia H "HOT START":

Endeiktikhvlucnia | "ARC FORCE":

mesw tou plhittrou W kai tou plhktrou W1 |e==

thn timhvuperforvtish" wste na dieukoluwetai h meta-
bikash twn stagomwn liwmewou meta¥lou. H timhvauthv
ekfragetai se posostovkai emfanizetai sti* oqowe™ V.
Endeiktikhv lucnia L:
Sugkolrlhsh TIG SUNECES me amamma mesw
6 mhcanismouvuyhlhV tagh"sucnothta".
Endeiktikhv lucnia M:
Sugkoi’lhsh TIG PALLOMENO me awamma
LINE ST megw mhcanismouv uyhlhV tagh'sucnothta'.
Endeiktikhv lucnia N:

H sugkovlhsh TIG SUNECES me awamma dia
i epafhtt (xusimo).
Endeiktikhv lucnia O:
Sugkolrlhsh TIG PALLOMENO me awamma

i dia epafht (xusimo).

Plhtra programmato™ C.
H epiloghv epishmaivetai apov to amamma mia"
vV Iapovti" endeiktikeV lucnie” P, Q, R, S, T, hvU.

n_ Endeiktikhv lucnia P:

Pontavisma TIG CEIROKINHTO. Se authvth gesh o
ceiristhV piezei to plhiktro th"™ tsimpida”, to toxo
anabei kai metavapovcronikovdiagthma rugmizomeno apov
10 ciliostav deuteroleptou ew" 3 deuteroVepta mesw
tou koumpiouv AF, to toxo sbhmei autowata. To towo
sbhwei prin apovton prokagorismemo cromo an o ceiri-
sthV athsei to plhiktro. Se o¥e" ti" periptwsei", metav
thn ekteVesh tou powtou, gia na ektelesete ton epov
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meno prepei na afhgete to plhktro kai na to xana-
piegete. H timhv tou reuwmato” prepei na rugmizetai
megw tou koumpiouvAC.

Endeiktikhv lucnia Q:

Se authv th gesh eiwai dunathvh sugkoVlhsh TIG 2
Cromwn.

Piexonta" to plhitro th" tsimpida™ to reuma arcizei
na auxawetai kai creiagetai ewa cronikovdiagthma pou
antistoiceiv sto "SLOPE UP", hdh programmatismeno,
gia na ftagei sthn timhvpou rugmizetai me to plhk-
tro AC. 0Qtan afhrete to plhktro, to reuma arcizei
na elattweetai kai creiazetai ewa cronikov diagthma
antistoicoumeno sto "SLOPE DOWN?", heh programma-
tismewo, gia na epistreyei sto mhdew.

liral) Endeiktikhvlucnia R (tig 4 cromwn):
Autovto programma diafevei apovto prohgoumeno gia-
tiveite to awamma eite to sbhgimo ektelouwtai piev
zonta" kai afhwonta" to plhktro th" tsimpida".

LUVBE  Endeiktikhy lucnia S:

Gia na anayete to toxo pieste to plhitro th" tsim-
piga”. To reuma arcizei na auxawetai me stagerhvano-
do. An afhgete to plhitro to reuma anebaiwei amesw"
sth megisth timhvpou programmatisthke me to koumpiv
AC. Gia na termatigete th sugkoVlhsh, piegte to
plhitro. To reuma arcizei na elattweetai me stagerhv
kagodo. An afhsete to plhktro to reuma mhdenizetai
amesw'".

= i Endeiktikhv lucnia T:

Piegte to plhiktro th" tsimpidga".

To reuma sugkoVlhsh™ prodiatigetai gia thn timhvpou
rugmizetai me to koumpivAB kai h endeiktikh lucnia
AP fwtigetai. O ceiristh¥ mporeivna diathrhgei autov
to reuma o0s0 ge¥ei (p.c. meeri na zestageivto kommav
ti). Piexonta" kai afhwonta™ amesw" to plhktro th"
tsimpida™, to reuma pernav apov thn timhv pou pro-
grammatigthke me to koumpivAC se ewa cronikovdiav
sthma epilegmeno mesw tou plhktrou AH. @tan to reuv
ma ftasei sth megisth timhvsugko¥lhsh", h lucnia AQ
anabei. An katavthn ekteVesh th" ergasia™ parousiav
zetai h anagkh na elattwsete to reuma cwriV na sbhv
sete to toxo (p.c. allaghvtou ulikouvtrofodosia”, alla-
ghvth" gegh" ergasia™, metabolhvapovorizowtia se kav
geth gesh klp.) pieste kai afhste amesw" to plhitro
tsimpida™, to reuma topogeteitai sthn timhvpou epi-
leethke me to koumpivAD, h endeiktikhvlucnia AR anav
bei enwvAQ sbhwei.

Gia na epistreyete sthn prohgoumenh megisth timhv
reumato”, piegte kai afhgte pa¥i to plhiktro tsimpiv
da", h endeiktikhvlucnia AQ anabei enwvsbhrei AR. Se
opoiadhpote stigmhvgelhgete na diakoyete th sugko¥-
Ihsh, piegte to plhiktro tsimpida™ gia ewa cronikovdiav
sthma anweero twn 0,7 deuteroleptwn kai ustera afthv
ste to. To reuwa arcizei na katebaiwei meeri to mhdew
sto cronikovdiasthma pou kaqorigthke mesw tou plhk-
trou Al

Katavth fagh "slope down", an piezete kai afhwete
amegw” to plhktro th" tsimpida”, epistrefete se
"slope up" an autov rugmigthke se timhvanwterh tou
mhdeno¥, hvsthn katwterh timhv reumato™ metaxuvtwn
timwa pou rugmisthkan me AB kai AD.

PROSOCH: O ovo" "PIESTE KAl AFHSTE AMESWS"
anafevetai se megisto cronikovdiagthma 0,5 deutero-
leptwn.

= it/ T\t Endeiktikhv lucnia U:

AutoV o kuklo™ diafevei apovton prohgoumeno dioti den
einai parom to reuma ewarxh" sugko¥lhsh" rugmizomeno
me to koumpivAB.

Plhiktra rugmish™

Plhiktra W /W1.
‘+ Mesw autwa twn plhitrwn mporoun na

rugmistoun o¥e" oi parawetroi pou sce-
ekeinh thn energhvstigmhy

tizontai me to plhiktro epiloghV se
Oi epilegmene"” timeV ga emfFanistounr sthn ogowh V.

Plhktra epiloghV
To plhigtro eivai energovotan eiwai anammemh h antiv
stoich endeiktikhv lucnisg.

Plhkitro AG.

Crowo" pro-aeriou (0+10 sec.) - Cromo™ exodou
m tou aeriou prin apovthn ewmarxh th" sugko¥lh-
e S

Plhktro AH.
Slope-up (0 + 10 sec.) Aparaithto” cromo" gia
IL/f |na ftasete sto megisto rugmismemo reuma.
t—i

Plhktro Al.
, ] Slope-down (0 + 10 sec.) Crowo™ pou creiagetai
i\ | sto reuma sugko¥lhsh™ gia na epistreyei sto
mhdexw.

=t
Plhktro AL.
1 Cromo” meta-aeriou (0 + 30 sec.) - Cromo" exotou
m tou aeriou sto teVo" th"™ sugkoVlhsh™.

t
Qtan pierontai ta plhiktra AV AG, AH, Al, AL anav
boun kai oi antigstoice™ endeiktikeV lucnie".
Katavth sugko¥lhsh epigh", otan oi endeiktikeV/ luc-
nig" twn proanaferomenwn plhigtrwn eiwai anammewe™,

mporeite na rugmigete ti" timeV mesw twn plhigtrwn W
kai W1.

Koumpiavrugmish*

KoumpivX.
Rugmizei th sucnothta tou reumato”, se sugkoVlhsh
TIG AC (50 + 120 Hz)

KoumpivAA.

' U Elegco” isorrophsh”

?'gRuqmimi ti" hmiperiodou™ tou tetragwnou
2 2 kumato" owan ergaweste se TIG. A.C.
3 3'sugkollwata™ to aloumiwio.

4 4 An geVete na auxawete th dieigdush peri-
s ° streyte to koumpivpro" ta dexiav An antiv

strofa ge¥ete na epidiwxete mia camhloterh dieigdush

kai perissoterh kagariothta, peristreyte to koumpivse

antigeth kateugunsh.

AUTH H LEITOURGIA PROBLEPETAI MONO OTAN
EPILEGETE TH SUGKOLLHSH T.I.G. SE A.C.

KoumpivAB.

Rugmizei to reuma ewarxh” sugkoVlhsh™. Autovto reuv
ma einmai pawta ewma posostovth" timh¥ pou program-
matigthke me to koumpivAC.

KoumpivAC.
Rugmizei to kuvio hvto korufaiu reuma sugko¥lhsh™.

KoumpivAD.

Rugmizei to reuwma stagh" hvto basikovreuma. Autovto
koumpivrugmizei to reuma stash™ otan to mhcawhma eiv
nai prodiateqeimeno gia th sugko¥lhsh TIG SUNECES
hvrugmizei to basikovreuma otan eivai prodiategeimeno
gia th sugko¥lhsh TIG PALLOMENO. Eiwai pawta ewa



posostovth™ timh¥ pou programmatigthke me to koum-
pivAC.

KoumpivAE.

Rugmizei th sucnothta twn palmwe apovO0,1 ew" 500
Hz otan to mhcawhma eiwai prodiategeimeno gia th
sugko¥lhsh TIG PALLOMENO.

KoumpivAF.
Rugmizei th scegh t/T (0 + 1, blepe eik. 2) hvcreiaze-
tai gia th rugmish tou crowou poxrtou.

L, T = Uf o)

P T _ fig. 2
- /
EndeiktikeV lucnie shmatodothsh".

Endeiktikhvlucnia AM:

Endeiktikhvlucnia germostath. Anabei otan o ceiristh¥
xepernawi ton apodekthvapodosh kuklou uphresia™ kai
otan me sundedemewmh thn yuktikhv monada, o preso-
stavh" epishmaiwei mia aneparkhv pigsh nerouv Se
auteV ti" sunghke™ to mhcawmhma mplikavei thn paro-
chvreumato" kai ta plhiktra A, B kai C den eiwai ener-
gopoihmewa.

Endeiktikhvlucnia AN:

Endeiktikhv lucnia mplokarigmato.

Anabei otan epishmaivetai ewa kagestwV sfa¥mato™.
Tautoerona anabosbhwei sth ogowh V o kwdikoV sfa¥-
mato".

Endeiktikhv luchia AO:

Endeiktikhv lucnia th" swsth leitourgia™ tou susthv
mato” pou elattwwei ton kiwduno hlektrikwa ekkenwv
sewn.

Endeiktikhvlucnia AP:

Authvh lucnia eiwai anammewh otan to mhcawhma parev
cei to reuma pou rugmigthke me to koumpivAB hvotan
prodiagetete ti" parametrou” sugko¥lhsh™.

Endeiktikhvlucnia AQ:

Authvh lucnia eiwai anammewh otan to mhcawhma parev
cei to reuma pou rugmisthke me to koumpivAC hvotan
prodiagetete ti" parametrou” sugko¥lhsh™.

Endeiktikhvlucnia AR:

Authvh lucnia eiwai anammewh otan to mhcawhma parev
cei to reuma pou rugmigthke me to koumpivAD hvotan
prodiagetete ti" parametrou"” sugko¥lhsh™.

Oqomh Y:
Deignei: 1) to reuma ewarxh" sugko¥lhsh™ pou rugmiv
sthke me to koumpivAB otan h endeiktikhv
lucnia AP eiwai anammemh

2) to reuma sugko¥lhsh™ pou rugmisthke me
to koumpivAC otan h endeiktikhvlucnia AQ
eiwai anammewh

3) to reuma sugko¥lhsh"™ stash" pou rugmiv
sthke me to koumpivAD otan h endeiktikhv
lucnia AR eimai anammewh.

Ogorh Z:
Deignei thn tash stou" akrodelte™ sugko¥lhsh™.

Ogorh V:
Deignei ti" timeV pou rugmizontai mesw tou plhitrou
W kai tou plhigtrou W1.

3.4.1 PROGRAMMATISMOSELEGCOS

Piezonta" to plhiktro AH kai_ tautoerona to plhistro
Al sthn ogonh Z emfanizetai Pr£ , me anabosbhnomeno
tropo, to mhauma kai se autovto kagestwV mporeite
na programmatigete hvaplwV na elegxete, piezonta" to
plhitro th" tsimpida"”, o¥e" ti" parametrou™ pou, gia
thn epilegmenh diadikasia, mporoun na epilectoun.

Se autovto kagestwV to mhcawhma den paregei reuma,
den paragei uyhlhvsucnothtatagh kai den anoigei th
balbiga tou aeriou.

Metav ton programmatismov hv ton eV¥egco, piezonta"
xanavta plhiktra AH kai Al h ogowh Z stamataei na
anabosbhwei kai to mhcawhma eivai pa¥i etoimo na
ektelegei ton epilegmeno kuklo sugkoV¥lhsh".

3.4.2 CEIRISMOV TH" MONAMA™ YUXH"

Oi gennhtrie™ Art. 343 kai 349 promhgeuontai me monav
da yuxh" pou eiwai sterewmewh sto katw mevo" th"
igia" thw gennhtria".

H leitourgia th" monawa™ ceirizetai mesw tou piwaka
elegcou th"™ gennhtria™:

- Pieste sugcromw" ta plhiktra AH kai Al gia na mpeiv
te se ewan upokatavogo leitourgiwe (sthn oqowh Z
emFanizetai FPrE ).

- Piegte to plhktro Al meeri pou, sthn oqomh Z, emfa-
nizetai H20

- Pieste ta plhktra W (+) kai W1 () gia na kawete
mia apovti" dunateV epilogeV (emfanizomene" apovthn
ogowh V)

- OFF =mh energhvmonada

- Cont =monadta pawta se leitourgia

- Aut =monada se automath leitourgia:

Katavto amamma th" gennhtria™ h monada yuxh™ mpaiv
nei se leitourgia gia 30 deuteroVepta gia na epitreyei
sto ugrovyuxh" na kukloforhgei stou" swlhae™ th"
tsimpiva™. Ustera, kage fora pou piegetai to plhittro
tsimpida™, h  monada mpaivwei kai paramemei se lei-
tourgia gia ta duo epomena deutero¥epta afouvafthse-
te to idio to plhitro.

3.5 KWDIKOlI SFALMATOS

-H20O anabosbhnoweno: ugrovyuxh aneparkeV.
(Prosgeste ugroy

H suskeuhvapenergopoihghke kai
energopoihghke metavapov
poluvsuktomo cronikovdiagthma.
(Sbhgte kai anamewete toulaei-
ston 5 lepta prin energopoihv

-OFF anabosbhnomeno:

sete pavi).

-0+50 (Epikoinwnhgte me to tecnikov
sevhi").

-52 Plhiktro piesmeno katavthn
energopoitish th™ suskeuhv.
(Afhgte to).

-53 Plhktro piesmeno katavthn
apokatagtssh tou germostath.
(Afhgte to).

-61+66 Prowwlhma trofodosia"
(epalhgeuste)

3.5 GENIKES SHMEIWSEIS

Prin th crhgh authV th" suskeuhV sugko¥lhsh" dia-
bagte prosektikav tou" kanonismout CEI 26/9 - CENE-
LEC HD 407 kai CEIl 26.11 - CENELEC HD 433.
Epalhgeuste epigh” thn akeraiothta th" momwsh" sta



D.C. _ _ A.C. (sucnothta 50 Hz) _ _
Qesh Meygisth "Dieigdush" | Qesh Isorrophmemou Mhdenot Qesh Meygistou KagarismouV
HLeTRoOBIO P Bolframio Bolfrawio Bolfrawio Bolfrawio Bolfrawio Bolfrawio Bolfrawio
Turo Qovio 2% Kagarov Zr 0,8% Kagarov Zr 0,8% Kagarov Zr 0,8%
gv Kokkino Prasgino Leukov Prasino Leukov Prasino Leukov
1,6 70A + 150A | 50A + 100A | 70A + 150A | 30A + 60A | 50A +80A | 20A +40A | 30A + 60A
2,4 150A + 250A| 100A + 160A | 140A + 235A| 60A + 120A | 80A + 140A | 40A + 100A | 60A + 120A
3,2 200A + 350A| 150A + 210A| 225A + 325A| 80A + 160A | 100A + 180A| 60A + 140A | 80A + 160A
4 300A + 400A | 200A + 275A| 300A + 400A | 100A + 240A | 150A + 280A| 80A + 200A | 150A + 250A
4,8 300A - 500A - - 200A + 300A | 250A + 400A - -
6,4 400A + 650A - - 275A + 400A | 300A + 500A - -
pivaka A
kalwdia, sti" labidge™ hlektrodiwn, sti" prize” kai kata¥lhlh pro" to aporrofhmewo reuma I1.

stou" reumatolhpte” kai bebaiwgeite oti h diawetro”
kai to mhiko" twn kalwdiwn sugkoVlhsh™ eivai sumbatav
me to crhsimopoioumeno reuwa.

3.7 SUGKOLLHSH

e To kuklwma sugko¥lhsh™ den prepei na tigetai skov
pima se amesh hvewmesh epafthvme ton agwgov pro-
stasia” paravsto kommati pro™ sugko¥lhsh.

e An to kommati se epexergasia geiwmetai skopima
megw tou agwgouvprostasia”, h sumdesh prepei na eiv
nai to dunatotero awesh kai na ekteleitai me eman
agwgov diametrou igh" toulagiston tou agwgouv epi-
strofhV tou reumato" sugko¥lhsh™ kai pou na sundeg-
tai me to kommati se epexergasia sto idio shmeiv tou
agwgouv epistrofh¥, crhsimopoiwgta™ ton akrodekth hv
epan deutero akrodekth swwato™ topogethmewo amesw'
kontav

e Prepei na lambawetai kage profuvaxh gia na apo-
feugontai periferomena reumata sugko¥lhsh™.

3.7.1 SUGKOLLHSH EPENDEDUMENWN HLEKTRODIWN

» Crhsimopoieite labige” hlektrodiwn pou na antapok-
rivontai stou" iscuonte” kanonismouV kai pou na mhn
egoun bide" sfaligmato™ pou na proexeeoun.

* Bebaiwgeite oti o genikoV diakopth" eiwai sth gesh
0 kai oti o reumatolhpth” tou kalwdiou trofodosia"
den eiwai topogethmemo” sthn priza trofodosia™. Sth
sunegeia sundeste ta kalwdia sugko¥lhsh™ thrwata™
thn polikothta pou zhteitai apovton kataskeuasthvtwn
hlektrodiwn pou ga crhsimopoihgete.

o Elegxte oti h tash trofodosia™ antistoiceiv sthn
tagh pou anagrafetai sthn pinakida twn tecnikwa
stoiceiwn th" suskeuht sugko¥lhsh™.

e Sundeste to kalwdio trofodosia™ elegconta™ oti oi
agwgoivkafey mauvo, mple antistoicoun sti" trei" fav
sei" kai owi o kitrino" / pragino” agwgol antistoiceiv
ston akrodelth geiwsh" th" egkatastash".

* H apodosh tou magnhtogermikouvdiakopth hvtwn asfa-
leiwa se seiravsthn trofodosia prepei na eiwai igh me
to reuwa 11 pou aporrofatai apovto mhcawhma

e To aporrofhmemo reuwa I1 sumperaiwetai apov thn
anagnwsh twn tecnikwa dedomeswn pou anagra¥ontai
sto mhcawhma se antistoicia me thn tash trofodosi-
@' Ul pou diatigetai.

» Endecomene" proektasei" prepei na eecoun diametro

e Anayte to mhcawmhma mesw tou genikouvdiakopth E.
* Mhn aggizete tautogrona thn tsimpida hvth labida
hlektrodiou kai ton akrodekth swwato™.

Ston pivaka elegcou epilexte MMA mesw tou plhktrou
A kai rugmigte to reuwma mesw tou koumpiouvAC.
Afouvoloklhrweete th sugko¥lhsh, qumhgeite pawta na
sbhrete th suskeuhvkai na afaireite to hlektrogio apov
th labiga tou.

3.7.2 SUGKOLLHSH TIG

Epilegonta™ th diadikasia TIG AC
sugkollhgete to aloumiwio, ta kramta
alouminiou, ton oreigalko kai to magnhgio enwvepilev
gonta™ TIG DC mporeite na sugkollhgete ton

mporeite na

anoxeitwto cavyuba, to sivhro kai to calkoy

e Sundegte ton tacusumdesmo tou kalwdiou geiwsh™ sto
getikovpo¥o (+) th" suskeuhV sugko¥lhsh™ kai ton akro-
dekth se shmeiv o080 to dunatow pio kontavsth sugko¥-
Ihsh elegconta™ na upavcei kalhvhlektrikhvepafthy

» Crhsimopoihgte thn tsimpida TIG kataVvlhlh pro" to
reuma sugko¥lhsh” kai sundegte to sumdesmo iscuu'
ston arnhtikovpo¥o (-) th" suskeuhV sugko¥lhsh™.

e Sundegte to sumdesmo th" tsimpida™ sto suwdesmo
C th" suskeuh¥ sugko¥lhsh™.

e Sundeste th sumdesh tou swlhwa aeriou th" tsimpiv
da" me th suwdesh D tou mhcanhwmato" kai to swlhwa
aeriou pou proevcetai apov to meiwthva piesh™ th"
fiath” me th suwdesh aeriou pou topogeteitai ston
pisw pivaka.

o Elegxte oti h tash trofodosia™ antistoiceiv sthn
tagh pou anagrafetai sthn pinakida twn tecnikwa
stoiceiwn th" suskeuh sugko¥lhsh™.

e Sundeste to kalwdio trofodosia™ elegconta™ oti oi
agwgoivkafey mauvo, mple antistoicoun sti" trei" fav
sei" kai owi o kitrino" / pragino” agwgoV antistoiceiv
ston akrodelkth geiwsh” th" egkatastash".

* H apodosh tou magnhtogermikouvdiakopth hvtwn asfa-
leiwa se seiravsthn trofodosia prepei na eiwai igh me
to reuwa 11 pou aporrofatai apovto mhcawhma

e To aporrofhmemo reuwa I1 sumperaiwetai apov thn
anagnwsh twn tecnikwa dedomeswn pou anagra¥ontai
sto mhcawhma se antistoicia me thn tash trofodosi-
g Ul pou diatigetai.

» Endecomene" proektasgei" prepei na eecoun diametro
katavlhlh pro™ to aporrofhmemo reuma I1.



e Anayte to mhcamhma mesw tou genikouvdiakopth E.
e Mhn aggizete tautoerona thn tsimpida hvth labida
hlektrodiou kai ton akrodeltth swmato".

O tuvpo" kai h diavmetro” tou hlektrodivou pou prevpei na
crhsimopoihvsete prevpei na epilecteiv akolougwvnta" ton
pivhaka A.

o Afouvteleiwnete th sugkoVlhsh qumhgeite na sbhwe-
te th suskeuhvkai na kleinete th balbiga th™ fiavh"
aeriou.

3.7.2.1 Proetoimasia tou hlektrodiou

Creiagetai mia idiaiterh prosochv sthn proetoimasia
th" akrh™ tou hlektrodiou.

Leiaimetevthn wgte na parousiazei kagete" rabdwsei'
opw" faiwetai sthn eikowa 3.

PROEIDOPOIHSEIS: DIAPURA METALLIKA SWMATI-
DIA POU PERIFERONTAI STON AERA mporoum na
traumatisoun to proswpikoy na prokalegoun purkagiel
kai na blayoun ti" egkatastasei”. H KHLIDWSH APO
BOLFRAMION mporeiv na meiwsei thn poiothta th"
sugko¥lhsh".

e Gia th diamovfwsh tou hlektrodiou apov bolfrawio
crhsimopoieite apokleistikav ema leiantikov mhcamhma
pou na diagetei kata¥lhla prostateutikav kavter Kkai
forate eidikhvprostasia gia to proswpo, ta cevia kai
to swwa.

e Diamorfweete ta hlektrodia apovbolframio me leian-
tikovergaleiv sklhrouv tupou kai leptwa kokkwn, crh-
simopoioumeno apokleistikavgia th diamovfwsh to bol-
framiou.

» Dwste sthn akrh tou hlektrodiou apovbolframio ewa
kwnikovschwa me mhio™ igo me 15 - 2 foreV th diav
metro tou hlektrodiou (eik. 3).

f )
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4 EXARTHMATA
4.1 THLECEIRISTHRIO

Authvh egkatagtash mporeivna crhsimopoihgeivme to
ceirismov penta¥ Art 193. An ge¥ete na rugmigete to
reuma mesw tou penta¥ kai to awamma tou toxou mesw
th" tsimpida”, prepei na crhsimopoihgete th sumdesh
Art 1180. Mporeite epigh" na crhsimopoihgete to thle-
ceirhsthvio Art 187 se sunduasmovme to kalwdio proel-
tash™ Art 1192.

Me thn epiloghv diadikasia” MMA o sukrdesmo™ 10
povwn th" proelktash™ prepei na sundegtai sto suwmde-
smo C tou mhcanhwmato”. Me thn epiloghvdiadikasia”
TIG prepei na crhsimopoieitai h suwdesh art. 1180.
PROSOCH! AuteV oi enevgeie" prepei na ektelouwtai
sumfwna me thn anaferomenh seiravwste to mhcawhma
na mporeivna anagnwrigei to thleceirhsthvio.

5 SUNTHRHSH KAI ELEGCOI

H sunthvhsh prepei na ekteleitai apoveidikeumeno pro-
swpikoy
5.1 GENIKES SHMEIWSEIS

* Mhn aggizete hlektrikavmevh upovtash.

e Sbhuete th suskeuhv sugko¥lhsh” kai afaireite to
reumatolhpth trofodosia™ apovthn priga prin apovthn
ektevesh opoiasdhpote enevgeia” elegcou kai sunthvh-
sh™.

TA MERH POU BRISKONTAI SE KINHSH mporour na
prokalesoun sobaravtraumata.

DIAPURES EPIFANEIES mporoun na prokalegoun soba-
ravegkauwata.

e Prin arcigete ti" enevgeie"” sunthvhsh" perimenete
wgte na kruwsgei h suskeuhy

52 METRA POU PREPEI
ENERGEIES EPISKEUHS

NA LHFTOUN META APO

Metavapovthn ekte¥esh th" episkeuhV prepei na tak-
topoihgete pa¥i to kamplavisma wste na upavcei
asfalhV momwsh anamesa sthn prwteususa kai sth deu-
tereuousa pleuravth™ mhcanhV. Elegxte oti ta nhma-
ta den mporouw na evqoun s vepafhvme tmhwata pou
Kinoumtai hv germaiwontai katav th leitourgia.
Xanatopogethgte o¥e" ti" tainie" opw" sthn arcikhv
egkatagtash wste, an parempiptowtw” spasei hvapo-
sundeqgeivema™ agwgoV, na apofeucgeivh sumdesh anav
mesa sthn prwteuousa kai sth deutereususa pleuray
Xanatogethgte epigh™ ti" bide™ me ti" odontwteV rodev
le" opw" sthn arcikhvegkatastash.

QUESTA PARTE E DESTINATA ESCLUSIVAMENTE AL PERSONALE QUALIFICATO.
THIS PART IS INTENDED SOLELY FOR QUALIFIED PERSONNEL.

DIESER TEIL IST AUSSCHLIERLICH FUR DAS FACHPERSONAL BESTIMMT.
CETTE PARTIE EST DESTINEE EXCLUSIVEMENT AU PERSONNEL QUALIFIE.
ESTA PARTE ESTA DESTINADA EXCLUSIVAMENTE AL PERSONAL CUALIFICADO.
ESTA PARTE E DEDICADA EXCLUSIVAMENTE AO PESSOAL QUALIFICADO.
TAMA OSA ON TARKOITETTU AINOASTAAN AMMATTITAITOISELLE HENKILOKUNNALLE.
DETTE AFSNIT HENVENDER SIG UDELUKKENDE TIL KVALIFICERET PERSONALE.
DIT DEEL IS UITSLUITEND BESTEMD VOOR BEVOEGD PERSONEEL.

DENNA DEL AR ENDAST AVSEDD FOR KVALIFICERAD PERSONAL.

AUTOVTO TMHMA PROORI¥ETAI

APOKLEISTIKAVGIA TO EIDIKEUMENMO PROSWPIKO.V
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GRS2 400V 50/60Hz
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CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM
CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE
A |NERO BLACK L | ROSA-NERO PINK-BLACK
B | ROSSO RED M | GRIGIO-VIOLA GREY-PURPLE
C | GRIGIO GREY N | BIANCO-VIOLA WHITE-PURPLE
D |BIANCO WHITE O | BIANCO-NERO WHITE-BLACK
E | VERDE GREEN P | GRIGIO-BLU GREY-BLUE
F | VIOLA PURPLE Q |BIANCO-ROSSO | WHITE-RED
G |GIALLO YELLOW R | GRIGIO-ROSSO GREY-RED
H |BLU BLUE S | BIANCO-BLU WHITE-BLUE
K | MARRONE BROWN T | NERO-BLU BLACK-BLUE
J | ARANCIO ORANGE U | GIALLO-VERDE YELLOW-GREEN
| |ROSA PINK V | AZZURRO BLUE
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Art. 343




Art. 349

81 166 83/

77 78 79 165




pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION

001| MONTANTE CARRELLO TROLLEY PILLAR 056| INTERRUTTORE SWITCH

002| APPOGGIO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT 057| PANNELLO ALETTATO FINNED PANEL

003| CINGHIA BELT 058| LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL
004| SUPPORTO MONTANTE PILLAR BRACKET 059| SUPPORTO VENTOLA FAN SUPPORT

005| FONDO CARRELLO TROLLEY BOTTOM 060| MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN
006| ASSALE AXLE 061| SUPPORTO CENTRALE CENTRAL SUPPORT
007| RUOTA FISSA FIXED WHEEL 062| DISTANZIALE SPACER

008| TAPPO CAP 063| CAVALLOTTO JUMPER

009| RUOTA PIROETTANTE SWIVELING WHEEL 064| DIODO S.C.R. S.C.R. DIODE

010| LATERALE DESTRO RIGHT SIDE PANEL 065| FONDO BOTTOM

011| FONDO GRUPPO DI RAFF. COOLING UNIT BOTTOM 066| CORNICE FRAME

012| APPOGGIO REST 067| TERMOSTATO THERMOSTAT

013| SERBATOIO TANK 068| ISOLAMENTO INSULATION

014| TAPPO CAP 069| DISSIPATORE RADIATOR

015 PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL 070| RACCORDO FITTING

016| CORNICE FRAME 071| CIRCUITO CONNETTORE CONNECTOR CIRCUIT
017| RACCORDO FITTING 072| PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL

018| RACCORDO FITTING 073| PROTEZIONE PROTECTION

019| RACCORDO FITTING 074| RACCORDO FITTING

020| LATERALE SINISTRO LEFT SIDE PANEL 075| PRESA GIFAS GIFAS SOCKET

021| COPERCHIO COVER 076 MANICO HANDLE

022| RACCORDO A TRE VIE T-FITTING 077| MANOPOLA KNOB

023| RACCORDO FITTING 078 MANOPOLA KNOB

024| RACCORDO BICONO BICONICAL FITTING 079| PROTEZIONE PROTECTION

025| RACCORDO A RESCA FITTING 080| CIRCUITO PANNELLO PANEL CIRCUIT
026| RACCORDO FITTING 081| CORNICE IN GOMMA RUBBER FRAME
027| RACCORDO FITTING 082| CIRCUITO DISPLAY DISPLAY CIRCUIT
028| RACCORDO FITTING 083| CIRCUITO MICRO MICRO CIRCUIT
029| RADIATORE RADIATOR 084| GUARNIZIONE GASKET

030| SUPPORTO RADIATORE RADIATOR SUPPORT 085| CORNICE PANNELLO COMANDI| CONTROL BOARD FRAME
031| CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT 086 SUPPORTO CORNICE FRAME SUPPORT
032| TRASFORMATORE DI SERVIZIO AUXILIARY TRANSFORMER 087| COPERTURA COVER

033| MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN 088| CIRCUITO ALTA FREQUENZA | HIGH-FREQ. CIRCUIT
034| DISTANZIALE SPACER 089| CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT
035 RACCORDO FITTING 090| GUIDA CIRCUITO CIRCUIT GUIDE
036| ELETTROPOMPA MOTOR PUMP 091| COPERCHIO COVER

037| PRESSOSTATO PRESSURE SWITCH 092| PROTEZIONE PROTECTION

038| RACCORDO A TRE VIE T-FITTING 093| CIRCUITO DI ALIMENTAZIONE | SUPPLY CIRCUIT
039| PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL 094| CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT
050| COPERCHIO COVER 095| PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE
051| CORNICE FRAME 096 CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT
052| GOLFARA EYEBOLT 097| CIRCUITO DI MISURA DI U2 U2 CONTROL CIRCUIT
053| CAVO RETE POWER CORD 098| TRASDUTTORE TRANSDUCER

054| PRESSACAVO STRAIN RELIEF 099 CONDENSATORE CAPACITOR

055| PROTEZIONE PROTECTION 100| CIRCUITO DRIVER DRIVER CIRCUIT




pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION

101 | IGBT IGBT 140 | DISSIPATORE RADIATOR

102 | ISOLAMENTO INSULATION 141 | PANNELLO COMANDI COMP. | COMPLETE CONTROL PANEL
103 | KIT CIRCUITO DRIVER DRIVER CIRCUIT KIT 142 | ISOLAMENTO INSULATION

104 | RESISTENZA RESISTANCE 143 | TAPPO CAP

105 | CAVALLOTTO JUMPER 160 | COPERCHIO COVER

106 | ISOLAMENTO INSULATION 161 | CORNICE FRAME

107 | CAVALLOTTO JUMPER 162 | LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL

108 | ISOLAMENTO INSULATION 163 | SUPPORTO SUPPORT

109 | CAVALLOTTO JUMPER 164 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL

110 | CONDENSATORE CAPACITOR 165 | CIRCUITO PANNELLO PANEL CIRCUIT

111 | CIRCUITO DI PRECARICA PRECHARGE CIRCUIT 166 | CIRCUITO DISPLAY DISPLAY CIRCUIT

112 | ISOLAMENTO INSULATION 167 | PANNELLO COMANDI COMP. | COMPLETE CONTROL PANEL
113 | KIT CIRCUITO PRECARICA PRECHARGE CIRCUIT KIT 168 | CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT

114 | MOLLA SPRING 169 | CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT
115| CIRCUITO TERMOSTATO THERMOSTAT CIRCUIT 170 | CIRCUITO DI MISURA U2 U2 MEASURE CIRCUIT
116 | DISSIPATORE RADIATOR 171 | CIRCUITO DI ALIMENTAZIONE | SUPPLY CIRCUIT

117 | IMPEDENZA SECONDARIO SECONDARY IMPEDANCE 172 | CIRCUITO DRIVER DRIVER CIRCUIT

118 | SUPPORTO IMPEDENZA IMPEDANCE SUPPORT 173| CAVALLOTTO JUMPER

119 | TRASFORMATORE H.F. H.F. TRANSFORMER 174 | KIT IGBT IGBT KIT

120 | SUPPORTO SUPPORT 175| ISOLAMENTO INSULATION

121 | ISOLAMENTO INSULATION 176 | IGBT IGBT

122 | KIT DIODO S.C.R. S.C.R. DIODE KIT 177 | DISTANZIALE SPACER

123 | CAVALLOTTO JUMPER 178 | DISTANZIALE SPACER

124 | AVWOLGIMENTO SECONDARIO | SECONDARY WINDING 179 | SUPPORTO TUNNEL TUNNEL SUPPORT
125 | AVVOLGIMENTO PRIMARIO PRIMARY WINDING 180 | DISSIPATORE RADIATOR

126 | FERRITE FERRITE 181 | SUPPORTO CENTRALE CENTRAL SUPPORT
127 | TRASFORMATORE DI POTENZA| POWER TRANSFORMER 182 | DISSIPATORE RADIATOR

128 | SUPPORTO SUPPORT 183 | CIRCUITO RESISTENZE RESISTANCES CIRCUIT
129 | SUPPORTO MORSETTIERA TERMINAL BOARD SUPPORT 184 | CORNICE FRAME

130 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD 185 | CORNICE FRAME

131 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL 186 | CAVALLOTTO JUMPER

132 | IMPEDENZA PRIMARIO PRIMARY IMPEDANCE 187 | CAVALLOTTO JUMPER

133 | RACCORDO FITTING 188 | CAVALLOTTO JUMPER

134 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 189 | CAVALLOTTO JUMPER

135| RACCORDO FITTING 190 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL

136 | SUPPORTO CONDENSATORE | CAPACITOR SUPPORT 191 | AVVOLGIMENTO SECONDARIO | SECONDARY WINDING
137 | CIRCUITO DI MISURA DI I1 11 MEASURE CIRCUIT 192 | AVWWOLGIMENTO PRIMARIO PRIMARY WINDING
138 | SUPPORTO SUPPORT 193 | TRASFORMATORE DI POTENZA| POWER TRANSFORMER
139 | SUPPORTO TUNNEL TUNNEL SUPPORT

When ordering spare parts please always state the machine item
and serial number and its purchase data, the spare part position
and the quantity.

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: numero di
articolo, matricola e data di acquisto della macchina, posizione e
quantita del ricambio.
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SOUND DIGIBOXTIG AC-DC 3 ART. 220
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