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

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO POSSONO ESSERE NOCIVI PER VOI E PER GLI ALTRI, pertanto
—— l'utilizzatore deve essere istruito contro i rischi, di seguito riassunti, derivanti dalle operazioni di saldatura.
Per informazioni piu dettagliate richiedere il manuale cod.3301151.
RUMORE.
Questo apparecchio non produce di per se rumori eccedenti gli 80dB. Il procedimento di taglio plasma/salda-
Atura puo produrre livelli di rumore superiori a tale limite; pertanto, gli utilizzatori dovranno mettere in atto le
precauzioni previste dalla legge.

CAMPI ELETTROMAGNETICI- Possono essere dannosi.
< ’ - La corrente elettrica che attraversa qualsiasi conduttore produce dei campi elettromagnetici (EMF). La
) Q corrente di saldatura o di taglio genera campi elettromagnetici attorno ai cavi e ai generatori.

ajﬁ - | campi magnetici derivanti da correnti elevate possono incidere sul funzionamento di pacemaker. | por-
o\

=q tatori di apparecchiature elettroniche vitali (pacemaker) devono consultare il medico prima di avvicinarsi

alle operazioni di saldatura ad arco, di taglio, scriccatura o di saldatura a punti.
- L esposizione ai campi elettromagnetici della saldatura o del taglio potrebbe avere effetti sconosciuti sulla salute.
Ogni operatore, per ridurre i rischi derivanti dall’ esposizione ai campi elettromagnetici, deve attenersi alle seguenti
procedure:
-Fare in modo che il cavo di massa e della pinza portaelettrodo o della torcia rimangano affiancati. Se possibile, fissarli
assieme con del nastro.
-Non avvolgere i cavi di massa e della pinza portaelettrodo o della torcia attorno al corpo.
-Non stare mai tra il cavo di massa e quello della pinza portaelettrodo o della torcia. Se il cavo di massa si trova sulla
destra dell’'operatore anche quello della pinza portaelettrodo o della torcia deve stare da quella parte.
-Collegare il cavo di massa al pezzo in lavorazione piu vicino possibile alla zona di saldatura o di taglio.
-Non lavorare vicino al generatore.
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ESPLOSIONI.
- Non saldare in prossimita di recipienti a pressione o in presenza di polveri, gas o vapori esplosivi.
é- Maneggiare con cura le bombole ed i regolatori di pressione utilizzati nelle operazioni di saldatura.

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA

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

SMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE.
Ef Non smaltire le apparecchiature elettriche assieme ai rifiuti normali!

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

IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE LASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

1.1 Targa delle avvertenze

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

B. [ rullini trainafilo possono ferire le mani.

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

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

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

1.2 Isolarsi dal pezzo da saldare e dal suolo.

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

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

2.1 Tenere la testa lontana dalle esalazioni.

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

2.3 Utilizzare una ventola di aspirazione per eliminare le
esalazioni.

3. Le scintille provocate dalla saldatura possono causare
esplosioni o incendi.

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

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

3.3 Non saldare mai contenitori chiusi.

4  |raggi dell’arco possono bruciare gli occhi e ustionare la pelle.

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

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

6. Non rimuovere né coprire le etichette di avvertenza
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2 DESCRIZIONI GENERALI

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

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

2.2 Spiegazione dei dati tecnici riportati sulla targa di macchina

L’ apparecchio & costruito secondo le seguenti norme:
IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC 61000-3-12 / IEC 61000-3-11 (vedi nota 2).

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

raom= Convertitore statico di frequenza monofase trasformatore-raddrizzatore.

D- Caratteristica discendente.

SMAW Adatto per saldatura con elettrodi rivestiti.

TIG Adatto per saldatura TIG.

uo Tensione a vuoto secondaria

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

12 Corrente di saldatura

U2 Tensione secondaria con corrente 12

U1 Tensione nominale di alimentazione

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

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

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

IP23S Grado di protezione della carcassa.

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

Idoneita ad ambienti con rischio accresciuto.

NOTE:

1- L’apparecchio ¢ inoltre stato progettato per lavorare in ambienti con grado di inquinamento 3. (Vedi IEC 60664).
2- Questa attrezzatura € conforme alla norma IEC 61000-3-11 a condizione che I'impedenza massima Zmax

ammessa dell’impianto sia inferiore o uguale a 0,249 (art.520) - 0,362 (art.506) al punto di interfaccia fra I'impianto
dell’utilizzatore e quello pubblico. E’ responsabilita dell”installatore o dell’utilizzatore dell’attrezzatura garantire, con-
sultando eventualmente I'operatore della rete di distribuzione, che I'attrezzatura sia collegata a un’alimentazione con
impedenza massima di sistema ammessa Zmax inferiore o uguale a 0,249 (art.520) - 0,362 (art.506)

2.3 Descrizione delle protezioni

2.3.1 Protezione termica

Questo apparecchio € protetto da un termostato.

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

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

2.3.2 Motogeneratori
Debbono avere una potenza uguale o superiore a 8KVA per art. 506 e 10KVA per art. 520 e non debbono erogare una
tensione superiore a 265V.

2.3.3 Protezione contro i corto circuiti (antistick)

In saldatura con elettrodi rivestiti, se si verifica un corto circuito di durata maggiore di due secondi, la corrente viene
ridotta ad un valore non pericoloso.
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3 INSTALLAZIONE

Deve essere fatta da personale esperto. Tuttii collegamenti devono essere eseguiti in conformita alle vigenti norme
e nel pieno rispetto della legge antinfortunistica (norma CEl 26-36 - IEC/EN 60974-9).
— Controllare che la tensione di alimentazione corrisponda alla tensione indicata sulla targa dei dati tecnici.
— Quando si monta una spina assicurarsi che questa sia di portata adeguata e che il conduttore giallo/verde del cavo
di alimentazione sia collegato allo spinotto di terra.
ATTENZIONE!: Le prolunghe fino a 30m devono essere almeno di sezione 2,5 mm2.

3.1 Descrizione dell’apparecchio

A) Regolazione corrente.

B) Led giallo (vedi 2.3).

C) Led macchina alimentata.

D) Morsetto uscita (-).

E) Morsetto uscita (+).

F) Interruttore.

G) Cavo rete.

H) Connettore (Art. 520).

I) Regola una sovracorrente che pu0 essere inserita per favorire I'accensione dell'arco. Questa funzione ¢ attiva sia in
MMA sia in TIG (Art. 520).

L) Regola una sovracorrente che permette di ottimizzare il trasferimento della goccia dall'elettrodo al pezzo. Questa
funzione non ¢ attiva in saldatura TIG (Art. 520).

ART. 506 ART. 506-520 ART. 520
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3.2 Saldatura di elettrodi rivestiti

Questa saldatrice € idonea alla saldatura di tutti i i tipi di elettrodi. E’ possibile anche fondere gli elettrodi cellulosici
A.W.S. 6010 (art. 520)
— Assicurarsi che l'interruttore (F) sia in posizione 0, quindi collegare i cavi di saldatura rispettando la polarita
richiesta dal costruttore di elettrodi che andrete ad utilizzare.

IMPORTANTISSIMO: Collegare il morsetto del cavo di massa al pezzo da saldare assicurandosi che faccia un buon
contatto per avere un corretto funzionamento dell’aparecchio e per evitare cadute di tensione con il pezzo da saldare.
— Non toccare contemporaneamente la torcia o la pinza porta elettrodo ed il morsetto di massa.
— Accendere la macchina mediante 'interruttore (F).
— Regolare la corrente in base al diametro dell’elettrodo, alla posizione di saldatura e al tipo di giunto da eseguire.
Terminata la saldatura spegnere sempre I'apparecchio e togliere I'elettrodo dalla pinza porta elettrodo.
— Regolare la corrente di saldatura mediante la manopola (A), I'hot start mediante la manopola I e I'arc. force me-
diante la manopola (L).
Terminata la saldatura spegnere sempre I’apparecchio e togliere I'elettrodo dalla pinza porta elettrodo.

3.3 Saldatura TIG

Questa saldatrice € idonea per saldare con procedimento TIG: I'acciaio inossidabile, il ferro, il rame.
— Assicurarsi che l'interruttore (F) sia su posizione 0.
— Collegare il connettore del cavo di massa al polo positivo (+) della saldatrice e il morsetto al pezzo nel punto piu
vicino possibile alla saldatura.
— Utilizzare la torcia tipo T150 e collegare il connettore di potenza al polo negativo (-) della saldatrice (Art. 520).
— Collegare il tubo gas all’'uscita del riduttore di pressione collegato ad una bombola di ARGON.
— Premere il pulsante - torcia e regolare la portata del gas.
— All'interno della torcia vi & una valvola che permette di bloccare il gas quando si lascia il pulsante.
— Utilizzare un elettrodo di tungsteno toriato 2% (banda rossa) o 1,6 (1/16").
— Accendere la macchina mediante I'interruttore (F).
— Regolare la corrente di saldatura mediante la manopola A e I'hot start mediante la manopola I (Art. 520).
- Innescare, per contatto, I'arco con un movimento preciso e rapido
— Terminata la saldatura ricordarsi di spegnere I'apparecchio e chiudere la valvola della bombola del gas.

Nota: I'apparecchio si predispone per la saldatura TIG solo se gli accessori previsti sono collegati al connettore (H)
(Art.520).

4 ACCESSORI

Questo apparecchio € previsto per essere utilizzato con i seguenti accessori:
¢ Art 187+ prolunga art 1327 per la regolazione della corrente in saldatura ad elettrodo.
¢ Art 1284.05. pinza + massa 35mm2 per saldatura ad elettrodo (art. 520)
¢ Art 1281.04 pinza + massa 16 mm2 per saldatura ad elettrodo (art. 506)

Questo apparecchio e previsto per saldare in TIG. Per I'art. 520 & fornito il connettore TIG 3170241 (vedi schema)

@®©@©®® START(1-9)
LOCK (3-8) ®

TIG CONNECTOR 3170241

5 MANUTENZIONE

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

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

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

5.2 Accorgimenti da usare dopo un intervento di riparazione

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

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

POWER ROD 180 M (Art.506)

POWER ROD 200 M Cell (Art.520)

immagazzinamento

MMA | TIG MMA TIG
Tensione rete (U1) 1X230 V 1X230 V
Tolleranza tensione di rete (U1) +15% / -20% +15% / -20%
Frequenza di rete 50/60Hz 50/60 Hz
Fusibile di rete (ad azione ritardata) 16A 16A
6,2 kVA 30% | 4,5 kVA 30% 6,5 kVA 20% 4,5 kVA 20%
Potenza assorbita 3,9 kVA 60% 3 kVA 60% 4 kVA 60% 3 kVA 60%
3,5 kVA 100% | 2,5 kVA 100% 3,5 kVA 100% 2,5 kVA 100%
Collegamento alla rete Zmax 0,362 Q 0,249 O
Fattore di potenza (cosd) 0,99 0,99
Gamma corrente di saldatura 5-180A 5 -180A 10 - 200A 10 - 200A
. _ . 180A 30% 180A 30% 190A 20% 190A 20%
ffggggg; 4_1‘;' saldatura 10 min/40°C 4050 609 | 125A 60% 130A 60% 130A 60%
115A 100% 115A 100% 110A 100% 110A 100%
Tensione a vuoto (UQ) 53V 86V
Elettrodi utilizzabil 015340 015340
Pressione max ingresso gas 6 Bar / 87 psi 6 Bar / 87 psi
Rendimento >80% >80%
Consumo in stato inattivo <50W <50W
Classe di compatibilita elettromagnetica A A
Classe di sovratensione 0l 1]
Grado di inquinamento (IEC 60664-1) 3 3
Grado di protezione IP23S IP23S
Tipo di raffreddamento AF AF
Temperatura di funzionamento -10°C + 40°C -10°C + 40°C
Temperatura di trasporto e -25°C + 55°C -25°C + 55°C

Marchio e Certificazioni

CE UKCA EAC S

CE UKCA EAC S

Dimensioni LxPxH

172x420x340 mm

172x420x340 mm

Peso netto

9,6 kg

9,6 kg
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INSTRUCTION MANUAL FOR ARC WELDING MACHINE
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IMPORTANT: BEFORE STARTING THE EQUIPMENT, READ THE CONTENTS OF THIS MANUAL, WHICH MUST BE
STORED IN A PLACE FAMILIAR TO ALL USERS FOR THE ENTIRE OPERATIVE LIFE-SPAN OF THE MACHINE.
THIS EQUIPMENT MUST BE USED SOLELY FOR WELDING OPERATIONS.

1 SAFETY PRECAUTIONS

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

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

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS- May be dangerous.

Q - Electric current following through any conductor causes localized Electric and Magnetic Fields (EMF).
4; Q Welding/cutting current creates EMF fields around cables and power sources.
3? SO - The magnetic fields created by high currents may affect the operation of pacemakers. Wearers of vital
;ﬁ'\\ electronic equipment (pacemakers) shall consult their physician before beginning any arc welding, cut-
- ting, gouging or spot welding operations.

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

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

- Route the electrode and work cables together

- Secure them with tape when possible.

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

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

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

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

EXPLOSIONS
Do not weld in the vicinity of containers under pressure, or in the presence of explosive dust, gases or fumes.
3’(@”— - All cylinders and pressure regulators used in welding operations should be handled with care.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

This machine is manufactured in compliance with the instructions contained in the standard IEC 60974-10 (CL. A), and must
be used solely for professional purposes in an industrial environment. There may be potential difficulties in ensur-
ing electromagnetic compatibility in non-industrial environments.
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DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC EQUIPMENT
Ef Do not dispose of electrical equipment together with normal wastelin observance of european directive 2002/96/
ec on Waste Electrical and Electronic equipment and its implementation in accordance with national law, electrical
equipment that has reached the end of its life must be collected separately and returned to an environmentally com-
patible recycling facility. As the owner of the equipment, you should get information on approved collection systems from our
local representative. By applying this european directive you will improve the environment and human health!

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE FROM QUALIFIED PERSONNEL.

1.1 Warning label

The following numbered text corresponds to the label

numbered boxes.

B. Drive rolls can injure fingers.

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

1 Electric shock from welding electrode or wiring can
kill.

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

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

1.3 Disconnect input plug or power before working on
machine.

2 Breathing welding fumes can be hazardous to your
health.

2.1 Keep your head out of fumes.

2.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove
fumes.

2.3 Use ventilating fan to remove fumes.

3  Welding sparks can cause explosion or fire.

3.1 Keep flammable materials away from welding.

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

3.3 Do not weld on drums or any closed containers.

4  Arc rays can burn eyes and injure skin.

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

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

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

2 GENERAL DESCRIPTIONS

21 Specifications
This welding machine is a constant current generator built using INVERTER technology, designed to weld with covered

electrodes and for TIG procedures, with contact starting.
IT MUST NOT BE USED TO DEFROST PIPES, START ENGINES AND CHARGE BATTERIES.

2.2 Explanation of the technical specifications listed on the machine plate

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

Drooping characteristic.
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SMAW Suitable for welding with covered electrodes.

TIG Suitable for TIG welding.

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

12 Welding current

u2. Secondary voltage with current 12

ui. Rated supply voltage

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

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

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

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

Suitable for hazardous environments.

Note:

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

2- This equipment complies with IEC 61000-3-11 provided that the maximum permissible system impedance

Zmax is less than or equal to 0,249 (art.520) - 0,362 (art.506) at the interface point between the user's supply and the
public system. It is the responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, by consultation with the dis-
tribution network operator if necessary, that the equipment is connected only to a supply with maximum permissible
system impedance Zmax less than or equal to 0,249 (art.520) - 0,362 (art.506).

2.3 Description of protective devices

2.31 Thermal protection

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

2.3.2 Motor-driven generators
These must have a power equal to or greater than 8KVA for art. 506, 10KVA for art. 520 and must not deliver a voltage
greater than 265V.

2.3.3 Protection against short-circuits (antistick)
If a short-circuit occurs lasting more than two seconds when welding with coated electrodes, the current is reduced to
harmless levels.

3 INSTALLATION

This must be carried out by skilled personnel. All connections must be carried out according to current regulations, and
in full observance of safety laws (regulation CEl 26-36 - IEC/EN 60974-9).
— Make sure that the supply voltage matches the voltage indicated on the specifications plate.
— When mounting a plug, make sure it has an adequate capacity, and that the yellow/green conductor of the power
supply cable is connected to the earth pin.

3.1 Description of the equipmet

A) Current adjustment. B) Yellow led (see 2.3).

C) Power ON led.

D) Output terminal (-).

E) Output terminal (+).

F) Switch.

G) Mains cable.

H) Connector (Art. 520)

I) Adjusts an overcurrent that may be inserted to aid in striking the arc. This function is active in both MMA and TIG
modes (Art. 520).

L) Adjusts an overcurrent that makes it possible to maximize transferring the electrode drop to the workpiece. This
function is not active in TIG welding (Art. 520)
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ART. 506 ART. 506-520 ART. 520
- J

3.2 MMA WELDING

This welding machine is suitable for welding all types of electrodes, also cellulosic electrodes AWS 6010 can be melted
(art.520).

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

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

Do not touch the torch or electrode clamp simultaneously with the mass terminal.

Turn the machine on using the switch (F).

Adjust the welding current using the knob (A), the hot start sing the knob (l), and the arc force using the knob (L).
Always remember to shut off the machine and remove the electrode from the clamp after welding.

3.3 TIG WELDING

This welding machine is suitable for welding the following materials using the TIG procedure: stainless steel, iron, cop-
per.
— Make sure that the switch (F) is in position 0.
— Connect the mass cable connector to the positive pole (+) of the welding machine, and the clamp to the workpiece
as close as possible to the welding point.
— Use the torch type T150 and connect the power connector to the negative pole (-) of the welding machine (Art. 520).
— Connect the gas hose to the outlet of the pressure regulator, connected to an ARGON cylinder. Press the torch
trigger and adjust the gas flow.
— Inside the torch is a valve that blocks the gas flow when the trigger is released. Use a 2% thorium-covered tung-
sten electrode (red strip), diameter 1.6 (1/16").
— Turn the machine on using the switch (F).
— Adjust the welding current using the knob (A) and the hot start using the knob (1) (Art. 520).
— Strike the arc by contact using a firm, rapid stroke.
— Remember to shut off the machine and close the gas cylinder valve when you have finished welding.
Note: The machine will set itself for TIG welding only if the required accessories are connected to the adapter H (Art.
520).
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4 ACCESSORIES

This machine is intended for use with the following accessories:
¢ Art 187+ extension art 1327 for current adjustment during MMA welding
¢ Art 1284.05. clamp + earth 35mm2 for MMA welding (Art. 520)
¢ Art 1281.04 clamp + earth 16mm2 for MMA welding (Art. 506)

This device is intended for welding in TIG mode. Connector TIG 3170241 is provided for ltem No 520 (see diagram).

@00 START(1-9)
LOCK (3-8) ®© @@

TIG CONNECTOR 3170241

5 MAINTEINANCE

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

4.1 POWER SOURCE MAINTENANCE

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

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

4.2 PRECAUTIONS AFTER REPAIRS.

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

Also mount the screws with geared washers as on the original machine.

3301012/B 13



6 TECHCNICAL SPECIFICATIONS

POWER ROD 180 M (Iltem.506)

POWER ROD 200 M Cell (Item.520)

MMA TIG MMA TIG
Mains B5:B37oltage (U1) 1X230V 1X230V
Mains voltage tolerance (U1) +15% / -20% +15% / -20%
Mains frequency 50/60Hz 50/60 Hz
Mains fuse (delayed action) 16A 16A

Power consumed

6,2 kVA 30%

4,5 KVA 30%

6,5 kVA 20%

4,5 kVA 20%

3,9 kVA 60%

3 kVA 60%

4 kVA 60%

3 kVA 60%

3,5 kVA 100%

2,5 kVA 100%

3,5 kVA 100%

2,5 kVA 100%

Mains connection Zmax 0,362 Q 0,249 O

Power factor (cos¢) 0,99 0,99

Welding current range 5-180A 5-180A 10 - 200A 10 - 200A
_ _ . 180A 30% 180A 30% 190A 20% 190A 20%

\1/;/eld|ng current 10 min/40°C (IEC 60974- 125A 60% 125A 60% 130A 60% 130A 60%

115A 100% 115A 100% 110A 100% 110A 100%

Open-circuit voltage (U0) 53V 86V

Usable electrodes @ 1’:"; 4.0 & 1’:]”_1 4.0

Max. gas inlet pressure 6 Bar / 87 psi 6 Bar / 87 psi

Efficiency >80% >80%

Consumption in idle state <50W <50W

Electromagnetic compatibility class A A

Overvoltage class 0l 1]

Degree of pollution (IEC 60664-1) 3 3

Degree of protection IP23S IP23S

Cooling type AF AF

Working temperature -10°C + 40°C -10°C + 40°C

Transport and storage temperature -25°C + 55°C -25°C + 55°C

Marking and Certifications

CE UKCA EAC S

CE UKCA EAC S

Dimensions (WxDxH)

172x420x340 mm

172x420x340 mm

Net weight

9,6 kg

9,6 kg
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WICHTIG: VOR DER INBETRIEBNAHME DES GERATS DEN INHALT DER VORLIEGENDEN BETRIEBSANLEI- TUNG
AUFMERKSAM DURCHLESEN; DIE BETRIEBS- ANLEITUNG MUSS FUR DIE GESAMTE LEBENSDAUER DES GE-
RATS AN EINEM ALLEN INTERESSIERTEN PERSONEN BEKANNTEN ORT AUFBEWAHRT WERDEN.

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

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

"!!I DAS "LICHTBOGENSCHWEISSEN UND SCHNEIDEN KANN FUR SIE UND ANDERE GESUNDHEITS-
—= SCHADLICH SEIN; daher muB der Benutzer Uber die nachstehend kurz dargelegten Gefahren beim
SchweiBen unterrichtet werden. Fuir ausflihrlichere Informationen das Handbuch Nr. 3301151 anfordern.

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

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER- Schédlich kénnen sein:

< e Der elektrische Strom, der durch einen beliebigen Leiter flieBt, erzeugt elektromagnetische Felder
-y 3 (EMF). Der SchweiB- oder Schneidstrom erzeugt elektromagnetische Felder um die Kabel und die
S 2N Stromquellen.

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

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

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

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

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

— Sich nicht zwischen das Massekabel und das Kabel der Elektrodenzange oder des Brenners stellen. Wenn sich
das Massekabel rechts vom SchweiBer bzw. der SchweiBerin befindet, muss sich auch das Kabel der Elektroden-
zange oder des Brenners auf dieser Seite befinden.

— Das Massekabel so nahe wie mdglich an der Schwei3- oder Schneidstelle an das Werkstlick anschlieBen.

— Nicht in der N&he der Stromquelle arbeiten.

3301012/B 15



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

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

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

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

Ef ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND ELEKTRONIKGERATE

1.1 Warnhinweisschild

4 )

Die Nummerierung der Beschreibungen entspricht der

Nummerierung der Felder des Schilds.

B. Die Drahtférderrollen kdnnen Verletzungen an den

Hénden verursachen.

C. Der SchweiBdraht und das Drahtvorschubgerét ste-

hen wéhrend des SchweiBens unter Spannung. Die Hande

und Metallgegensténde fern halten.

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

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

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

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

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

2.1 Den Kopf von den Dampfen fern halten.

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

2.3 Zum Beseitigen der Dampfe einen Sauglifter verwen-
den.

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

3.1 Keine entflammbaren Materialien im SchweiBbereich
aufbewahren.

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

3.3 Niemals SchweiBarbeiten an geschlossenen Behaltern ausfihren.

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

4.1 Schutzhelm und Schutzbrille tragen. Einen geeigneten Gehérschutztragen und bei Hemden den Kragen zuknop-
fen. Einen SchweiBerschutzhelm mit einem Filter mit der geeigneten Ténung tragen. Einen kompletten Korper-
schutz tragen.

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

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

2.1 Technische Angaben

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

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

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

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

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

D- Fallende Kennlinie.

SMAW.  Geeignet zum SchweiBen mit umhdlliten Elektroden.

WIG Geeignet zum WIG-Schwei3en

uo. Leerlaufspannung Sekundarseite.

X. Einschaltdauer. Die Einschaltdauer ist der auf eine Spieldauer von 10 Minuten bezogene Prozentsatz der

Zeit, die das Gerat bei einer bestimmten Stromstérke arbeiten kann, ohne sich zu Gberhitzen.
12. SchweiBstrom.
u2. Sekundarspannung bei SchweiBstrom 12.
U1. Bemessungsspeisespannung.
1~50/60Hz Einphasen-Stromversorgung 50 oder 60 Hz.
11 max. Dies ist der Hochstwert der Stromaufnahme.
11 eff. Dies ist der Hochstwert der effektiven Stromaufnahme bei Berlicksichtigung der relaven Einschaltdauer.
IP23S Schutzart des Gehauses.
Die zweite Ziffer 3 gibt an, dass dieses Gerat bei Niederschldgen zwar im Freien gelagert, jedoch nicht
ohne geeigneten Schutz betrieben werden darf.
Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit erhdhter Gefahrdung.

ANMERKUNGEN:

1-Das Gerét ist auBerdem fiir den Betrieb in Umgebungen mit Verunreinigungsgrad 3 konzipiert.(Siehe IEC 60664).
2-Dieses Gerat ist konform mit der Norm IEC 61000-3-11 unter der Voraussetzung, dass die maximal zuldssige Im-
pedanz ZMAX am Verknlpfungspunkt zwischen der Abnehmeranlage und dem &ffentlichen Versorgungsnetz kleiner
oder gleich 0,249 (art.520) - 0,362 (art.506) ist. Es liegt in der Verantwortung des Installateurs bzw. des Betreibers des
Gerats, erforderlichenfalls in Absprache mit dem &ffentlichen Energieversorgungsunternehmen sicherzustellen, dass
das Gerét ausschlieBlich an eine Anlage angeschlossen wird, deren maximal zuldssige Netzimpedanz ZMAX kleiner
oder gleich 0,249 (art.520) - 0,362 (art.506) ist.

2.3 Beschreibung der schutzeinrichtungen

2.31 Thermischer Schutz

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

2.3.2 Generator-Aggregat
Seine Leistung muB groéBer oder gleich 8KVA Kunst. 506 - 10KVA Kunst. 520 sein und es darf keine Spannung von
mehr als 265 V abgeben.

2.3.3 Kurzschlussschutz (Antistick)
Beim SchweiBen mit umhdillten Elektroden wird der Strom

bei Vorliegen eines Kurzschlusses von mehr als zwei Sekunden Dauer auf einen ungefahrlichen Wert gesenkt.
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3 INSTALLATION

Sie ist vom Fachmann auszuflihren. Alle Anschliisse mussen nach den geltenden Bestimmungen und unter strikter
Beachtung der Unfallverhiitungsvorschriften ausgefiihrt werden (Norm CEI 26-36 - IEC/EN 60974-9).
— Sicherstellen, daB die Speisespannung der auf dem Leistungsschild angegebenen Bemessungsspannung ent-
spricht.
— Bei Installation eines Steckers sicherstellen, daB dieser eine angemessene Bemessungsstromstarke hat und daB
der gelb-griine Schutzleiter der elektrischen Zuleitung an den Schutzkontakt angeschlossen ist.
ACHTUNG! Die Verlangerungen bis 30 m missen einen Querschnitt von mindestens 2,5 mm2 haben.

3.1 Beschreibung des Gerats

A) Stromsteller.

B) gelbe led(siehe 2.3).

C) Netzkontroll-led.

D) Ausgangsklemme (-).

E) Ausgangsklemme (+).

F) Schalter.

G) Netzkabel.

H) Steckdose (Art. 520).

[) Zum Einstellen eines Uberstroms, der zur Erleichterung

der Lichtbogenziindung aufgeschaltet werden kann. Diese Funktion ist bei den Verfahren MMA und WIG verfiigbar (Art.
520).

L) Zum Einstellen eines Uberstroms, der die Optimierung des Tropfeniibergangs von der Elektrode zum Werkstiick
erlaubt. Diese Funktion ist beim WIG-SchweiBen nicht aktiviert (Art. 520).

ART. 506 ART. 506-520 ART. 520
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3.2 SchweiBen mit umhiiliten Elektroden

Diese SchweiBmaschine ist zum Schweien mit allen Typen von Elektroden. Auch Zelluloseelektroden kdnnen
geschmolzen werden A.W.S. 6010 (Art. 520).
— Sicherstellen, daB sich Schalter (F) in Schaltstellung 0 befindet und dann die SchweiBleitungen mit der Polaritat
anschlieBen, die vom Hersteller der verwendeten Elektroden angegeben wird.

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

— Niemals gleichzeitig den Brenner oder die Elektrodenspannzange und die Masseklemme berihren.

— Die Maschine mit Schalter (F) einschalten.

— Den SchweiB3strom mit Regler (A), die Funktion Hot Start mit Regler (I) und die Funktion Arc Force mit Regler (L)

einstellen.

NachAbschluBdesSchweiBvorgangsstetsdasGeratausschaltenunddieElektrodeausderElektrodenspannzange
nehmen

3.3 WIG-SchweifBen

Diese SchweiBmaschine ist zum WIG-SchweiBen folgender Werkstoffe geeignet: rostfreier Stahl, Eisen, Kupfer.
— Sicherstellen, daB sich Schalter (F) in Schaltstellung 0 befindet.
— Den Steckverbinder des Massekabels an den Pluspol (+) der SchweiBmaschine und die Klemme an das Werkstlick
— mdglichst nahe an der SchweiBstelle anschlieBen.
— Den Brenner T150 verwenden und den Hauptstromsteckverbinder an den Minuspol (-) der SchweiBmaschine an-
schlieBen (Art. 520).
— Den Gasschlauch an den Ausgang des Druckminderers anschlieBen, der an eine ARGON-Flasche angeschlossen
ist.
— Den Brennertaster driicken und die Gasliefermenge einstellen.Im Brenner befindet sich ein Ventil, das den Gasstrom
unterbricht, wenn der Brennertaster losgelassen wird.
— Eine Wolframelektrode mit Thoriumzusatz 2% (rotes Band) @ 1,6 (1/16") verwenden.
— Niemals gleichzeitig die Elektrode und die Masseklemme berihren.
— Die Maschine mit Schalter (F) einschalten.
— Den SchweiBstrom mit Regler (A) und die Funktion Hot Start mit Regler I einstellen (Art. 520).
— Zum Zinden des Lichtbogens die Werkstlickoberflache mit einer entschiedenen und raschen Bewegung mit der
Elektrodenspitze berihren (AnreiBen).
— Nach AbschluB3 der SchweiBung das Geréat ausschalten und das Ventil der Gasflasche schlieen.
Hinweis: Das Gerat wird nur dann auf WIG-SchweiBen geschaltet, wenn die vorgesehenen Zubehdreinrichtungen an
den Steckverbinder H angeschlossen sind (Art. 520).

4  ZUBEHOR

Dieses Gerat ist mit folgenden Zubehdreinrichtungen zu gebrauchen:
¢ Art. 187+ Verlangerung Art. 1327. zum Einstellen des SchweiBstroms beim Elektrodenschwei3en.
¢ Art. 1284.05. Elektrodenzange und Massenklemme 35mm2 zum ElektrodenschweiBen. (Art. 520).

¢ Art. 1281.04 Elektrodenzange und massenklemme 16 mm2 zum ElektrodenschweiBen. (art. 506).

Dieses Gerat ist fur das WIG-SchweiBen vorgesehen. Fir Art. 520 wird der Steckverbinder TIG 3170241 geliefert (siehe

Plan).
o0 START(1-9)
LOCK {3-8) @© @®

TIG CONNECTOR 3170241
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5 WARTUNG

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

5.1 Wartung der Stromquelle

FlUr Wartungseingriff innerhalb des Geréts sicherstellen, dass sich der Schalter F in der Schaltstellung “O” befindet und
dass das Netzkabel vom Stromnetz getrennt ist.

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

5.2 Sicherheitsvorkehrungen nach Einem Reparatureingriff

Nach Ausflihrung einer Reparatur darauf achten, die Verdrahtung wieder so anzuordnen, dass eine sichere Isolierung
zwischen Primér- und Sekundéarseite des Gerats gewéhrleistet ist. Sicherstellen, dass die Drahte nicht mit beweglichen
Teilen oder mit Teilen, die sich wahrend des Betriebs erwérmen, in Berlihrung kommen kénnen. Alle Kabelbinder wieder
wie beim Originalgerat anbringen, damit es nicht zu einem Schluss zwischen Primér- und Sekundarkreis kommen kann,
wenn sich ein Leiter |6st oder bricht.

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

POWER ROD 180 M (Art.506)

POWER ROD 200 M Cell (Art.520)

MMA WIG MMA WIG
Netzspannung (U1) 1X230 V 1X230 V
Toleranz Netzspannung (U1) +15% / -20% +15% / -20%
Netzfrequenz 50/60Hz 50/60 Hz
Sicherung (trage) 16A 16A
6,2 kVA 30% | 4,5 kVA 30% 6,5 kVA 20% 4,5 kVA 20%
3,9 kVA 60% 3 kVA 60% 4 kVA 60% 3 kVA 60%

Leistungsaufnahme

3,5 kVA 100%

2,5 kVA 100%

3,5 kVA 100%

2,5 kVA 100%

Zmax Netzanschluss 0,362 Q 0,249 O

Leistungsfaktor (cosd) 0,99 0,99

SchweiBstrombereich 5-180A 5-180A 10 - 200A 10 - 200A
180A 30% 180A 30% 190A 20% 190A 20%

Schweif3strom 10 min/40°C (IEC60974-1) 125A 60% 125A 60% 130A 60% 130A 60%
115A 100% 115A 100% 110A 100% 110A 100%

Leerlaufspannung (U0) 53V 86V

VerschweiBbare Elektroden @ 1’:"; 4.0 @ 1’:]”_1 4.0

Max. Eingangsdruck Gas 6 Bar / 87 psi 6 Bar / 87 psi

Wirkungsgrad >80% >80%

Verbrauch im inaktiven Zustand <50W <50W

EMV Klasse A A

Uberspannungskategorie 0l 1]

Verschmutzungsgrad (IEC 60664-1) 3 3

Schutzart IP23S IP23S

Kihlung AF AF

Betriebstemperatur -10°C + 40°C -10°C + 40°C

Transport- und Lagertemperatur -25°C + 55°C -25°C + 55°C

Kennzeichnung und Zertifizierungen

CE UKCA EAC S

CE UKCA EAC S

Abmessungen (BxLxH)

172x420x340 mm

172x420x340 mm

Nettogewicht

9,6 kg

9,6 kg
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MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTE A SOUDER A L’ARC
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IMPORTANT: AVANT LA MISE EN MARCHE DE LA MACHINE, LIRE CE MANUEL ET LE GARDER, PENDANT TOUTE
LA VIE OPERATIONNELLE, DANS UN ENDROIT CONNU PAR LES DIFFERENTES PERSONNES INTERESSEES.
CETTE MACHINE NE DOIT ETRE UTILISEE QUE POUR DES OPERATIONS DE SOUDURE.

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

] LA SOUDURE ET LE DECOUPAGE A ’ARC PEUVENT ETRE NUISIBLES A VOUS ET AUX AUTRES. Lutili-
[]] . ) . LoV > o

sateur doit pourtant connaitre les risques, résumés ci-dessous, liés aux opérations de soudure. Pour des
informations plus détaillées, demander le manuel code.3301151.

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

CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES- Peuvent étre dangereux.
S ’ - Le courant électrique traversant n’importe quel conducteur produit des champs électromagnétiques
4 Q (EMF). Le courant de soudure ou de découpe produisent des champs électromagnétiques autour des

{}.‘ cables ou des générateurs.

;m ¢ Les champs magnétiques provoqués par des courants élevés peuvent interférer avec le fonctionne-

— ment des stimulateurs cardiaques.

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

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

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

santé.

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

procédures suivantes:

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

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

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

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

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

—

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

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

Ne pas éliminer les déchets d’équipements électriques et électroniques avec les ordures ménageéres!

Conformément a la Directive Européenne 2002/96/CE sur les déchets d’équipements électriques et

électroniques et a son introduction dans le cadre des législations nationales, une fois leur cycle de vie terminé,
les équipements électriques et électroniques doivent étre collectés séparément et conférés a une usine de recyclage.
Nous recommandons aux propriétaires des équipements de s’informer auprés de notre représentant local au sujet
des systemes de collecte agréés.En vous conformant a cette Directive Européenne, vous contribuez a la protection
de ’environnement et de la santé!

E ELIMINATION D’EQUIPEMENTS ELECTRIQUES ET ELECTRONIQUES

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

1.1 Plaquette des avertissements

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

3.3 Ne jamais souder des récipients fermés.

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

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

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

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

2.1 Spécifications

Ce poste a souder est un générateur de courant continu

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

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

2.2 Explication des données techniques sur la plague de la machine

Le poste a souder est construit selon ces normes:
IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC 61000-3-12 /
61000-3-11 (voir remarque 2).
N°. Numéro matricule a citer toujours pour toute question concernant le poste a souder.
Yaem= Convertisseur statique de fréquence monophasé transformateur - redresseur.
[\ Caractéristique descendante.
SMAW. Indiqué pour la soudure avec électrodes revétues.
TIG Indiqué pour soudure TIG
UO. T ension a vide secondaire

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

12. Courant de soudure

u2. Tension secondaire avec courant 12

U1. Tension nominale d’alimentation.

1~5060Hz Alimentation monophasée 50 ou bien 60 Hz

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

I1 eff. C'est la valeur maximale du courant effectif absorbé en considérant le facteur de marche.

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

Indiqué pour opérer dans des milieux avec risque accru.

REMARQUES :

1- En outre, la machine est indiquée pour opérer dans

des milieux avec degré de pollution 3. (Voir IEC 60664).

2- Cet équipement est conforme a la norme IEC 61000-

3-11 a condition que I'impédance admissible maximum

Zmax de l'installation, mesurée dans le point de raccordement entre I'installation de I'utilisateur et le réseau de transport
électrique, soit inférieure ou égale a 0,249 (art.520) - 0,362 (art.506). C’est I'installateur ou I'utilisateur de I'équipement
qui a la responsabilité de garantir, en contactant éventuellement le gestionnaire du réseau de transport électrique, que
I’équipement est branché a une source d’alimentation dont 'impédance admissible maximum Zmax est inférieure ou
égale a 0,249 (art.520) - 0,362 (art.506).

2.3 Descriptions des protections

2.31 Protection thermique

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

2.3.2 Motogénérateurs
Doivent avoir une puissance égale ou supérieure a 8KVA pour art. 506 et 10KVA pour art. 520 et ne doivent pas débiter
une tension supérieure a 265V.

2.3.3 Protection contre les courts-circuits (anti-collage)

Dans la soudure avec électrodes enrobées, s'il y a un courtcircuit de durée supérieure a deux secondes, le courant est
réduit jusqu'a une valeur n'étant pas dangereuse.
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3 INSTALLATION

Doit étre exécutée par du personnel expert. Tous les raccordements doivent étre exécutés conformément aux
normes en vigueur et dans le plein respect de la loi de prévention des accidents (norme CEl 26-36 - IEC/EN
60974-9).
— Contréler que la tension d’alimentation correspond a la tension indiquée sur la plaque des données tech-
niques.
- Lorsqu’on monte une fiche, s’assurer qu’elle a une portée adéquate et que le conducteur vert/jaune du cordon
d’alimentation est raccordé a la fiche de terre.
ATTENTION ! Les rallonges jusqu'a 30 m doivent avoir une section d'au moins 2,5 mm2.

3.1 Description de la machine

A) Réglage courant.

B) Voyant jaune (voir 2.3).

C) Voyant machine alimentée.

D) Borne sortie (-).

E) Borne sortie (+).

F) Interrupteur.

G) Cable réseau.

H) Connecteur (Art. 520).

I) Régle une surintensité pouvant étre employée pour favoriser I'allumage de I'arc. Cette fonction est active aussi
bien en MMA qu'en TIG (Art. 520).

L) Regle une surintensité permettant d'optimiser le transfert de la goutte de I'électrode a la piece. Cette fonction
n'est pas active en soudure TIG (Art. 520).

ART. 506 ART. 506-520 ART. 520
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3.2 Soudure d’électrodes revétues

Ce poste a souder est indiqué pour la soudure de tous types d'électrodes. Des électrodes cellulosiques A.W.S. 6010
peuvent également étre fondues (ART. 520).
— S’assurer que l'interrupteur (F) est en position 0; ensuite raccorder les cables de soudure en respectant la polarité
demandée par le constructeur des électrodes utilisées.

TRES IMPORTANT: Raccorder la borne du céble de masse a la piéce a souder en s’assurant qu’il y a un bon contact
afin d’obtenir un correct fonctionnement de la machine et d’éviter des chutes de tension avec la piéce a souder.
— Ne pas toucher la torche ou la pince porte-électrode et la borne de masse en méme temps.
— Mettre en marche la machine a I'aide de I'interrupteur (F).
— Régler le courant de soudure a I'aide du bouton (A), I'hot start a I'aide du bouton (1) et I'arc force a I'aide du bouton
(L).

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

3.3 Soudure TIG

Ce poste a souder est indiqué pour la soudure de tout type d’électrode, exception faite pour le type cellulosique.
— S’assurer que I'interrupteur (F) est en position 0.
— Raccorder le connecteur du cable de masse au péle plus (+) du poste a souder et la borne a la piece dans le point
aussi prés que possible de la soudure.
— Utiliser la torche type T150 et raccorder le connecteur de puissance au p6le moins (-) du poste a souder (Art. 520).
— Brancher le tuyau gaz sur la sortie du détendeur de pression raccordé a une bouteille I’ARGON.
— Appuyer sur le bouton de la torche et régler le débit du gaz.
— A l'intérieur de la torche il y a une soupape permettant de bloquer le gaz lorsqu’on relache le bouton.
— Utiliser une électrode de tungsténe avec 2% de thorium (bande rouge) o 1,6 (1/16").
— Mettre en marche la machine a I'aide de I'interrupteur (F).
— Régler le courant de soudure a l'aide du bouton (A) et I'hot start a I'aide du bouton (1) (Art. 520).
— Amorcer I'arc par contact avec un mouvement décidé et rapide.
— Alafin de la soudure, se rappeler d’arréter la machine et de fermer la soupape de la bouteille du gaz.

Note: La machine ne se prédispose pour la soudure TIG que si les accessoires prévus sont raccordés au connecteur H.
Cette machine est prévue pour étre utilisée avec les accessoires suivants:

a) torche type T 150 Art. 1567-20 avec soupape a gaz et bouton de marche;

Régler le courant et ensuite appuyer sur le bouton de la torche pour permettre au gaz de sortir.

Amorcer I’arc par contact avec un mouvement décidé et A la fin de la soudure, se rappeler d’arréter la machine et

de fermer la soupape de la bouteille du gaz.

Note: La machine ne se prédispose pour la soudure TIG que si les accessoires prévus sont raccordés au connecteur H.

4 ACCESSOIRES

Cette machine est prévue pour étre utilisée avec les accessoires suivants:

¢ Art 187+ liaison de raccordement art 1237. pour le réglage du courant en soudure a I'électrode.
¢ Art 1284.05. pince + masse 35 mm2 pour soudure a I'électrode (art. 520).
¢ Art 1281.04 pince + masse 16 mm2 pour soudure a I’électrode (art. 506).

Cet appareil est congu pour souder en TIG. Pour I'article 520, le connecteur TIG 3170241 est fourni (voir schéma).

@00 START(1-9)
@ ® 06 O
LOCK (3-8) ®

TIG CONNECTOR 3170241
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5 ENTRETIEN

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

5.1 Entretien du generateur

en cas d'entretien a l'intérieur de la machine, vérifier que l'interrupteur F soit en position "O" et le cordon d’alimentation
soit débranché.

Il faut nettoyer périodiquement I'intérieur de la machine en enlevant, avec de I'air comprimé, la poussiére qui s’y ac-
cumule.

5.2 Mesures a adopter apres une intervention de reparation

Aprés avoir exécuté une réparation, faire attention a rétablir le cablage de fagon qu’il y ait un isolement s(r entre le
coté primaire et le coté secondaire de la machine. Eviter que les cables puissent entrer en contact avec des organes
en mouvement ou des piéces qui se réchauffent pendant le fonctionnement.

Remonter tous les colliers comme sur la machine originale de maniéere a éviter que, si par hasard un conducteur se
casse ou se débranche, les cotés primaire et econdaire puissent entrer en contact.

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

POWER ROD 180 M (Art.506)

POWER ROD 200 M Cell (Art.520)

MMA | TIG MMA TIG
Tension de réseau (U1) 1X230 V 1X230 V
Tolérance tension de réseau (U1) +15% / -20% +15% / -20%
Fréquence de réseau 50/60Hz 50/60 Hz
Fusible de secteur (temporisé) 16A 16A
6,2 KVA 30% | 4,5 kVA 30% 6,5 kVA 20% 4,5 kVA 20%
Puissance absorbée 3,9 kVA 60% 3 kVA 60% 4 kVA 60% 3 kVA 60%
3,5 kVA 100% | 2,5 kVA 100% 3,5 kVA 100% 2,5 kVA 100%
Raccordement au réseau Zmax 0,362 Q 0,249 O
Facteur de puissance (cosd) 0,99 0,99
Gamme du courant de soudage 5-180A 5-180A 10 - 200A 10 - 200A
_ . 180A 30% 180A 30% 190A 20% 190A 20%
gggg%rét? 4?'1? soudage 10 min/40 “C 4o5n 509 125A 60% 130A 60% 130A 60%
115A 100% 115A 100% 110A 100% 110A 100%
Tension a vide (U0) 53V 86V
Electrodes utilisables @ 1’:"; 4.0 & 1’:]”_1 4.0
Pression maximale d’entrée de gaz 6 Bar / 87 psi 6 Bar / 87 psi
Rendement >80% >80%
Consommation a I'état inactif <50W <50W
Classedecompatibilité électromagnétique A A
Classe de surtension 0l 1]
Degré de pollution (CEI 60664-1) 3 3
Degré de protection IP23S IP23S
Type de refroidissement AF AF
Température de fonctionnement -10°C + 40°C -10°C + 40°C
Température de transport et de stockage -25°C + 55°C -25°C + 55°C

Marquage et Certifications

CE UKCA EAC S

CE UKCA EAC S

Dimensions (LxPxH)

172x420x340 mm

172x420x340 mm

Poids net

9,6 kg

9,6 kg
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IMPORTANTE: ANTES DE LA PUESTA EN FUNCIONAMIENTO DEL APARATO, LEER EL CONTENIDO DE ESTE
MANUAL Y CONSERVARLO, DURANTE TODA LA VIDA OPERATIVA, EN UN SITIO CONOCIDO POR LOS INTERESA-
DOS. ESTE APARATO DEBERA SER UTILIZADO EXCLUSIVAMENTE PARA OPERACIONES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

H!!‘ LA SOLDADURA Y EL CORTE DE ARCO PUEDEN SER NOCIVOS PARA USTEDES Y PARA LOS DEMAS,
—— por lo que el utilizador debera ser informado de los riesgos, resumidos a continuacion, gue derivan de las
operaciones de soldadura. Para informaciones mas detalladas, pedir el manual cod.3301151.

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

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS- Pueden ser dafiosos.

Q. ’ e | a corriente eléctrica que atraviesa cualquier conductor produce campos electromagnéticos (EMF). La corrien-

ny Q te de soldadura o de corte genera campos electromagnéticos alrededor de los cables y generadores.

3? SUR e L os campos magnéticos derivados de corrientes elevadas pueden incidir en el funcionamiento del

I{—ﬁ'\\ pacemaker. Los portadores de aparatos electronicos vitales (pacemakers) debn consultar al médico

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

por puntos.

¢ | a exposicidén a los campos electromagnéticos de la soldadura o del corte podrian tener efectos desconocidos

sobre la salud.

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

nerse a los siguientes procedimientos:

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

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

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

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

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

iNo esta permitido eliminar los aparatos eléctricos junto con los residuos sélidos urbanos! Segun lo establecido
por la Directiva Europea 2002/96/CE sobre residuos de aparatos eléctricos y electrénicos y su aplicacion en el
) ambito de la legislacién nacional, los aparatos eléctricos que han concluido su vida Util deben ser recogidos por
separado y entregados a una instalacion de reciclado ecocompatible. En calidad de propietario de los aparatos, usted
debera solicitar a nuestro representante local las informaciones sobre los sistemas aprobados de recogida de estos
residuos. jAplicando lo establecido por esta Directiva Europea se contribuye a mejorar la situacién ambiental y salva-
guardar la salud humanal
EN EL CASO DE MAL FUNCIONAMIENTO, PEDIR LA ASISTENCIA DE PERSONAL CUALIFICADO.

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

1.1 Placa de las advertencias

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

B. Los rodillos arrastrahilo pueden herir las manos.

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

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

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

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

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

Mantener la cabeza lejos de las exhalaciones.

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

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

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

Mantener los materiales inflamables lejos del area de
soldadura.

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

Nunca soldar contenedores cerrados.

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

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

6. No quitar ni cubrir las etiquetas de advertencia
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2 DESCRIPCIONES GENERALES

21 Especificaciones
Esta soldadora es un generador de corriente continua constante realizado con tecnologia INVERTER, proyectado para

soldar con electrodos revestidos y con procedimiento TIG con encendido por contacto. )
NO DEBE SER UTILIZADO PARA DESHELAR TUBOS, ARRANCAR MOTORES Y CARGAR BATERIAS

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

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

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

Convertidor estatico de frecuencia monofasica transformador - rectificador

D- Caracteristica descendiente.

SMAW. Adapto para soldadura con electrodos revestidos.

TIG Adapto para soldadura TIG.

uo. Tensién en vacio secundaria

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

12. Corriente de soldadura

u2. Tensiéon secundaria con corriente 12

U1. Tensidén nominal de alimentacion.

1~ 50/60Hz
Alimentacién monoféasica 50 o 60 Hz

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

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

IP23S Grado de proteccion de la carcasa.

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

NOTAS:

1- El aparato ademas se ha proyectado para trabajar en

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

2- Este equipo cumple con lo establecido por la IEC 61000-3-11, siempre que la impedancia maxima Zmax admitida
por el sistema sea inferior o igual a 0,249 (art. 520) - 0,362 (art. 506) en el punto de interfaz entre sistema del usuario y
sistema publico. Es responsabilidad del instalador del usuario garantizar, consultando eventualmente al operador de la
red de distribucion, que el equipo sea conectado a una alimentacion maxMAX inferior o igual a 0,249 (art. 520) - 0,362
(art. 506).

2.3 Descripcion de las protecciones

2.31 Proteccion térmica

Este aparato esta protegido por un termostato. Cuando interviene el termostato la maquina deja de distribuir corriente
pero ventilador continua a funcionar. La intervencién viene sefialada por el encendido del Led amarillo (B). No apagar
la soldadora hasta que el Led no se haya apagado.

2.3.2 Motogeneradores
Deben tener una potencia igual o superior a 8KVA por art. 506 y 10KVA por art. 520 y no deben distribuir una tension
superior a 265V.

2.3.3 Proteccion contra los corto circuitos (antistick)

En soldadura con electrodos revestidos, si se produce un
corto circuito de duracion mayor de dos segundos, la corriente viene reducida a un valor no peligroso.
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3 INSTALACION

Debera hacerla personal experto. Todas las conexiones se deberan realizar de conformidad a las vigentes normas y en
el pleno respeto de la ley de prevencion de accidentes
(norma CEl 26-36 - IEC/EN 60974-9)
— Controlar que la tension de alimentacion corresponda a la tension indicada en la placa de datos técnicos.
— Cuando se monta un enchufe, asegurarse de que este sea de capacidad adecuada y que el conductor amarillo/
verde del cable de alimentacion esté conectado a la clavija de tierra.
{ATENCION! Los cables de prolongacion de hasta 30m deberan tener una seccién minima de 2,5mm2

3.1 Descripcion del aparato

A) Regulacién corriente.

B) Led amarillo (ver 2.3).

C) Led maquina alimentada.

D) Borne salida (-).

E) Borne salida (+).

F) Interruptor.

G) Cable red.

H) Conector (Art. 520).

I) Regula una sobrecorriente que puede ser insertada para

favorecer el encendido del arco. Esta funcion es activa tanto en MMA como en TIG (Art. 520).
L) Regula una sobrecorriente que permite optimizar la transferencia de la gota del electrodo a la pieza. Esta funcién no
es activa en la soldadura TIG (Art. 520).

4 N

ART. 506 ART. 506-520 ART. 520
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3.2 Soldadura de electrodos revestidos

Esta soldadora es idénea para la soldadura de todos los tipos de electrodos. También se pueden fundir electrodos
celuldsicos A.W.S 6010 (Art. 520)
— Asegurarse de que el interruptor (F) esté en la posicion 0, a continuacion conectar los cables de soldadura
respetando la polaridad requerida por el constructor de electrodos que se utilizaran.
IMPORTANTISIMO: Conectar el borne del cable de masa a la pieza por soldar asegurandose de que haga un buen
contacto para obtener un correcto funcionamiento del aparato y para evitar caidas de tensién con la pieza por soldar.
— No tocar contemporaneamente la antorcha o la pinza porta electrodo y el borne de masa.
— Encender la maquina mediante el interruptor (F)
— Regular la corriente de soldadura mediante la manecilla (A), el hot start mediante la manecilla () y el arc. force
mediante la manecilla (L).
Terminada la soldadura apagar siempre el aparato y quitar el electrodo de la pinza porta electrodo.

3.3 Soldadura TIG

Esta soldadora es idonea para soldar con procedimiento TIG: el acero inoxidable, el hierro, el cobre.

— Asegurarse de que el interruptor (F) esté en la posicion 0.

— Conectar el conector del cable de masa al polo positivo (+) de la soldadora y el borne a la pieza en el punto mas

cercano posible a la soldadura.

— Utilizar la antorcha tipo T150 y conectar el conector de potencia al polo negativo (-) de la soldadora (Art. 520).

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

— Presionar el pulsador - antorcha y regular la capacidad del gas.

— En el interior de la antorcha existe una valvula que permite bloquear el gas cuando se suelta el pulsador.

— Utilizar un electrodo de tungsteno toriado 2% (banda roja) ¢ 1,6 (1/16").

— Encender la maquina mediante el interruptor (F).

— Regular la corriente de soldadura mediante la manecilla A y I'hot start mediante la manecilla (1) (Art. 520).

— Cebar por contacto, el arco con un movimiento decidido y rapido.

— Terminada la soldadura no olviden apagar el aparato y cerrar la valvula de la bombona del gas.
Nota: El aparato se predispone para la soldadura TIG solo si los accesorios previstos estan conectados al conector H
(Art.520).

4 ACCESORIOS

Este aparato se ha previsto para ser utilizado con los siguientes accesorios:
¢ Art 187+ cable de prolongacion art 1192. para la regulacion de la corriente en soldadura por electrodo.
¢ Art 1284.05. pinza + masa 35mm2 para soldadura por electrodo. (art. 520).
¢ Art 1281.04 pinza + masa 16mm2 para soldadura por electrodo. (art. 506).

Este equipo esta concebido para la soldadura TIG. El art. 520 requiere el conector TIG 3170241 (ver esquema).

@00 START(1-9)
@ ® 06 O
LOCK (3-8) ®

TIG CONNECTOR 3170241
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5 MANTENIMIENTO

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

5.1 Mantenimiento generador

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

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

5.2 Medidas a tomar después de una intervencién de reparacion

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

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

POWER ROD 180 M (Art.506)

POWER ROD 200 M Cell (Art.520)

MMA | TIG MMA TIG
Tensién de red (U1) 1X230V 1X230V
Tolerancia tension de red (U1) +15% / -20% +15% / -20%
Frecuencia de red 50/60Hz 50/60 Hz
Fusible de red (accién retardada) 16A 16A

6,2 KVA 30% | 4,5 kVA 30% 6,5 kVA 20% 4,5 kVA 20%
Potencia absorbida 3,9 kVA 60% 3 kVA 60% 4 kVA 60% 3 kVA 60%
3,5 kVA 100% | 2,5 kVA 100% 3,5 kVA 100% 2,5 kVA 100%
Conexion a la red Zmax 0,362 Q 0,249 O
Factor de potencia (cos¢) 0,99 0,99
Gama corriente de soldadura 5-180A 5-180A 10 - 200A 10 - 200A
_ . . 180A 30% 180A 30% 190A 20% 190A 20%
((fggé%'g;_%e soldadura 10 min/40 “C ™ 1556 60% | 125A60% 130A 60% 130A 60%
115A 100% 115A 100% 110A 100% 110A 100%
Tension en vacio (UQ) 53V 86V
Electrodos compatibles @ 1’:"; 4.0 @ 1’:]”_1 4.0
Presién max. de entrada gas 6 Bar / 87 psi 6 Bar / 87 psi
Rendimiento >80% >80%
Consumo en estado inactivo <50W <50W
Clase de compatibilidad electromagnética A A
Clase de sobretension 0l 1]
Grado de contaminacion (IEC 60664-1) 3 3
Grado de proteccién IP23S IP23S
Tipo de refrigeracién AF AF
Temperatura de funcionamiento -10°C + 40°C -10°C + 40°C
Temperatura de transporte y -25°C + 55°C -25°C + 55°C

almacenamiento

Marcas y Homologaciones

CE UKCA EAC S

CE UKCA EAC S

Dimensiones (A x P x H)

172x420x340 mm

172x420x340 mm

Peso neto

9,6 kg

9,6 kg
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MANUAL DE INSTRUCOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A ARCO
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IMPORTANTE: ANTES DE UTILIZAR O APARELHO LER O CONTEUDO DO PRESENTE MANUAL E CONSERVAR O
MESMO DURANTE TODA A VIDA OPERATIVA DO PRODUTO, EM LOCAL DE FACIL ACESSO.
ESTE APARELHO DEVE SER UTILIZADO EXCLUSIVAMENTE PARA OPERAGOES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCOES DE SEGURANCA

‘ mn A soldadura e o cisalhamento a arco podem ser nocivos as pessoas, portanto, o utilizador deve conhecer
—— as precaucdes contra os riscos, a seguir listados, derivantes das operacdes de soldadura. Caso forem
necessarias outras informagcdes mais pormenorizadas, consultar o manual cod. 3301151.

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

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser nocivos.
< - A corrente eléctrica que atravessa qualquer condutor produz campos electromagnéticos (EMF). A
corrente de soldadura, ou de corte, gera campos electromagnéticos em redor dos cabos e dos gerado-

34— 98

2 NN res-

=rT %\“\ Os campos magnéticos derivados de correntes elevadas podem influenciar o funcionamento de pace-
o makers. Os portadores de aparelhos electrdnicos vitais (pacemakers) devem consultar o médico antes
de se aproximarem de operac¢des de soldadura por arco, de corte, desbaste ou de soldadura por pontos.

A exposicdo aos campos electromagnéticos da soldadura, ou do corte, podera ter efeitos desconhecidos para a sau-
de.

Cada operador, para reduzir os riscos derivados da exposicdo aos campos electromagnéticos, deve respeitar os
seguintes procedimentos:

- Fazer de modo que o cabo de massa e da pinca de suporte do eléctrodo, ou do macarico, estejam lado a

lado. Se possivel, fixa-los juntos com fita adesiva.

- Nao enrolar os cabos de massa e da pinga de suporte do eléctrodo, ou do macarico, no préprio corpo.

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

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

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

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

E ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS

11 Chapa das adverténcias

O texto numerado abaixo corresponde as casas numeradas da chapa.

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

C. O fio de soldadura e o grupo de tracgédo do fio estdo
sob tens&o durante a soldadura. Mantenha as méos e
os objectos metadlicos afastados dos mesmos.

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

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

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

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

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

2.1 Mantenha a cabeca afastada das exalagoes.

2.2 Utilize um equipamento de ventilagao for¢cada ou de
exaustdo local para eliminar as exalacgdes.

2.3 Utilize uma ventoinha de aspiracdo para eliminar as
exalacdes.

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

3.1 Mantenha os materiais inflamaveis afastados da area
de soldadura.

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

3.3 Nunca solde recipientes fechados.

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

4.1 Use capacete e 6culos de seguranca. Utilize protecgdes adequadas das orelhas e camisas com o colarinho abo-
toado. Utilize mascaras com capacete, com filtros de graduacéo correcta. Use uma proteccao completa para o
Corpo.

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

6. Nao retire nem cubra as etiquetas de adverténcia

3301012/B 37



2 DESCRICOES GERAIS

21 Especificacoes
Esta maquina de soldar € um gerador de corrente continua constante realizado com tecnologia INVERTER, projectado

para soldar com eléctrodos revestidos e com procedimento TIG com ignigdo por contacto.
NAO DEVE SER UTILIZADO PARA DESCONGELAR TUBOS, ACIONAR MOTORES OU PARA CARREGAR BATERIAS.

2.2 Especificacdo dos dados técnicos indicados na placa da maquina.

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

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

Pioom= Conversor estatico de frequéncia monofasico transformador-rectificador.

D. Caracteristica descendente.

SMAW. Adequado para soldadura com eléctrodos revestidos.

TIG Apropriado para soldagem TIG.

uo. Tens&o a vacuo secundaria

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

12. Corrente de soldadura

u2. Tens&o secundaria com corrente 12
A maquina selecciona automaticamente a tensdo de alimentacao.

Ui. Tens&o nominal de alimentacao

1~ 50/60Hz Alimentacdo monoféasica 50 ou entao 60 Hz

11 max. E o valor maximo da corrente absorvida.

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

IP23S Grau de proteccao da carcaca.

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

Idoneidade em ambientes com risco acrescentado.

NOTAS:

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

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

Zmax admitida da instalacao eléctrica seja inferior ou igual a 0,249 (art. 520) - 0,362 (art. 506) no ponto de interligacéo
entre a instalagdo eléctrica do utilizador e a publica. E da responsabilidade do instalador, ou do utilizador do equipa-
mento, garantir, eventualmente consultando o operador da rede de distribuicdo, que o equipamento seja ligado a uma
alimentagcdo com uma impedéancia maxima de sistema admitida Zmax inferior ou igual a 0,249 (art. 520) - 0,362 (art.
506).

2.3 Descricao das proteccoes

2.341 Proteccao térmica

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

2.3.2 Motogeradores
Devem ter uma poténcia igual ou superior a 8KVA para o art. 506 e 10KVA para o art. 520 e ndo devem distribuir uma
tensao superior a 265V.

2.3.3 Proteccao contra curto circuitos (antistick)

Em soldadura com eléctrodos revestidos, caso se verificar
um curto circuito de duragéo maior que dois segundos, a corrente é reduzida a um valor ndo perigoso.
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3 INSTALACAO

Deve ser efectuada por pessoal capacitado. Todos as ligacdes devem ser efectuadas em conformidade com as
normas vigentes e respeitando a lei contra acidentes (norma CEl 26-36 - IEC/EN 60974-9).
— Controlar se a tensao eléctrica corresponde com aquela indicada na placa dos dados técnicos.
— Quando montar uma ficha certificar-se que a mesma tenha capacidade adequada e se o condutor amarelo / verde
do cabo de alimentacéo esta ligado ao pino de terra.
ATEN(;IT\O!: As extensbes de até 30m devem ter pelo menos 2,5 mm2" de secc¢ao.

3.1 Descricao do aparelho

A) Ajustagem corrente.
B) Indicador amarelo (vide 2.3).
) Indicador maquina alimentada.
D) Borne saida (-).
E) Borne saida (+).
F) Interruptor.
G) Cabo rede.
H) Conector (Art. 520).
I) Regula uma sobrecorrente que pode ser inserida para favorecer o arranque do arco. Esta fungéo € activa quer em
MMA quer em TIG (Art. 520).
L) Regula uma sobrecorrente que permite optimizar a transferéncia da gota do electrodo para a peca. Esta fungao néo
e activa em soldadura TIG (Art. 520).

4 N

ART. 506 ART. 506-520 ART. 520

3301012/B 39



3.2 Soldagem de eléctrodos revestidos

Esta maquina de soldar é idénea para soldaduras de todos os tipos de eléctrodos. También se pueden fundir electro-
dos celulésicos AWS 6010 (art. 520).
— Certificar-se que o interruptor (F) esteja na posicao 0, ligar entdo os cabos de soldadura respeitando a polaridade
requerida pelo fabricante de eléctrodos que serao utilizados.
IMPORTANTISSIMO: Acoplar o borne do cabo de massa na peca a soldar, certificando-se que haja um bom contacto
para obter um correcto funcionamento do aparelho e para evitar quedas de tenséo na soldadura da peca.
— N&o tocar a tocha ou o tenaz porta-eléctrodo e o borne de massa contemporaneamente.
— Ligar a maquina girando o interruptor (F).
— Regolar a corrente de soldadura através do manipulo (A), o hot start através do manipulo (I) e o arc. force através
do manipulo (L).
Uma vez terminada a operacao de soldadura, apagar sempre o aparelho e retirar o eléctrodo do tenaz porta-
eléctrodo.

3.3 Soldadura TIG

Esta maquina de soldar ¢ idénea para soldar com procedimento TIG: aco inoxidavel, ferro e cobre.
— Certificar-se que o interruptor (F) se encontre na posicao 0.
— Ligar o conector do cabo de massa ao poélo positivo (+) da maquina de soldar € o borne a peca no ponto mais
proximo possivel da soldadura.
— Utilizar a tocha tipo T150 e ligar o conector de poténcia no pélo negativo (-) da maquina de soldar (Art. 520).
— Ligar o tubo de gas na saida do redutor de presséo ligado numa botija de ARGON.
— Carregar no botao da tocha e ajustar a carga do gas.
— Dentro da tocha ha uma valvula que permite bloquear o gas quando o botéo é abandonado.
— Utilizar um eléctrodo de tungsténio toriato 2% (banda vermelha) o 1,6 (1/16").
— Acender a maquina mediante o interruptor (F).
— Regular a corrente de soldadura através do manipulo (A) e o hot start através do manipulo (1) (Art. 520).
— Escorvar, por contacto, o arco com um movimento definido e rapido.
— Uma vez terminada a soldadura lembrar-se de apagar o aparelho e fechar a valvula da botija do gas.

Nota: O aparelho esta predisposto para soldadura TIG somente se os acessorios previstos estiverem acoplados no
ligador H (Art. 520).

4  ACESSORIOS

Este aparelho pode ser utilizado com os seguintes acessorios:
¢ Art 187+ cable de prolongacion art 1237. para la regulacién de la corriente en soldadura por electrodo.
¢ Art 1284.05. pinza + masa 35mm2 para soldadura por electrodo. (art. 520).
¢ Art 1281.04 pinza + masa 16mm2 para soldadura por electrodo. (art. 506).

Este aparelho é previsto para soldar em TIG. No que se refere ao art. 520, o conetor TIG 3170241 ¢ fornecido (vide
esquema).

@00 START(1-9)
@ ® 06 O
LOCK (3-8) ®

TIG CONNECTOR 3170241
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5 MANUTENCAO

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

5.1 Manutencao do gerador

Em caso de manutencéao no interior do aparelho, certifique-se que o interruptor F esteja na posicao "O" e que o cavo
de alimentacao esteja desligado da rede eléctrica.

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

5.2 Cuidados apés um trabalho de reparacao

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

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

POWER ROD 180 M (Art.506)

POWER ROD 200 M Cell (Art.520)

armazenamento

MMA | TIG MMA TIG
Tensao de rede (U1) 1X230 V 1X230 V
Tolerancia de tenséo de rede (U1) +15% / -20% +15% / -20%
Frequéncia de rede 50/60Hz 50/60 Hz
Fusivel de rede (de acdo atrasada) 16A 16A
6,2 kVA30% | 4,5 kVA 30% 6,5 kVA 20% 4,5 kVA 20%
Poténcia consumida 3,9 kVA 60% 3 kVA 60% 4 kVA 60% 3 kVA 60%
3,5 kVA 100% | 2,5 kVA 100% 3,5 kVA 100% 2,5 kVA 100%
Ligac&o na rede Zmax 0,362 Q 0,249 Q
Fator de poténcia (cos) 0,99 0,99
Gama corrente de soldagem 5-180A 5-180A 10 - 200A 10 - 200A
_ . 180A 30% 180A 30% 190A 20% 190A 20%
(?é’gggg; 4_%6 soldagem 10 min/40°C 4050 60% | 125A 60% 130A 60% 130A 60%
115A 100% 115A 100% 110A 100% 110A 100%
Tensao de vacuo (UQ) 53V 86V
Elétrodos utilizaveis @ 1’;;1 4,0 @ 1’5“; 4,0
Pressdo max. de entrada de gas 6 Bar / 87 psi 6 Bar / 87 psi
Rendimento >80% >80%
Consumo em estado inativo <50W <50W
Classe de compatibilidade
eletromagnética A A
Classe de sobretenséo Il 0
Nivel de poluicdo (IEC 60664-1) 3 3
Grau de protecéao IP23S IP23S
Tipo de arrefecimento AF AF
Temperatura de funcionamento -10°C + 40°C -10°C + 40°C
Temperatura de transporte e 95°C = 55°C 259G = 55°C

Marcacao e Certificacdes

CE UKCA EAC S

CE UKCA EAC S

Dimensdes (CxPxH)

172x420x340 mm

172x420x340 mm

Peso liquido

9,6 kg

9,6 kg
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TARKEAA: LUE TASSA KAYTTOOPPAASSA ANNETUT OHJEET HUOLELLISESTI ENNEN KAARIHITSAUSLAITTEEN
KAYTTOONOTTOA. SAILYTA KAYTTOOPAS KAIKKIEN LAITTEEN KAYTTAJIEN TUNTEMASSA PAIKASSA LAITTEEN
KOKO KAYTTOIAN AJAN. TATA LAITETTA SAA KAYTTAA AINOASTAAN HITSAUSTOIMENPITEISIIN.

1 TURVAOHJEET

KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT AIHEUTTAA VAARATILANTEITA LAITTEEN KAYTTAJALLE TAI SEN
==YMPARILLA TYOSKENTELEVILLE HENKILOILLE. Tutustu tdman vuoksi seuraavassa esittelemiimme hit-
saukseen liittyviin vaaratilanteisiin. Mikali kaipaat lisétietoja, kysy kayttéopasta koodi. 3301151.

MELU
Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja.

APIasmaIeikkuu- tai hitsaustoimenpiteiden yhteydessa voi kuitenkin syntyd tatakin korkeampia meluarvoja.
Laitteen kayttajan on suojauduttava melua vastaan lain maarittdmia turvavarusteita kayttamalla.

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla vaarallisia.

< ’ - Aina kun sahké kulkee johtimen I&pi muodostuu johtimen ympérille paikallinen sahko- ja

4 Q magneettikenttd EMF. Hitsaus-/ leikkausvirta synnyttdd EMF -kentén kaapelien ja virtaldhteen ympaérille.
Y A - Korkean virran aiheuttamat magneettikentét saattavat aiheuttaa hairiditd sydamentahdistimen toimin-
: \'\\ taan. Elintoimintoja yllapitavien laitteiden (sydamentahdistin) kayttjien tulee ottaa yhteytta laakariin en-
nen hitsauskoneen kayttda (kaarihitsaus, leikkaus, kaiverrus tai pistehitsaus).

- Kaari-hitsauksessa/- leikkauksessa syntyvat EMF-kentét voivat myds aiheuttaa muitakin viela tuntemattomia terve-
yshaittoja.

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

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

— Ala koskaan kierra elektrodi- / hitsauskaapeleita kehosi ymparille.

- Ala koskaan asetu niin, ettd kehosi on elektrodi / hitsa uskaapelin ja maakaapelin valissa. Jos elektrodi- /
hitsauskaapeli sijaitsee kehosi oikealla puolella on myds maajohto sijoitettava niin, ettd se sijaitsee kehosi oikealla
puolella.

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

— Ala tydskentele hitsaus / leikkaus —virtaldhteen vélittéméssa laheisyydessa.
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RAJAHD\__(KSET
Ala hitsaa paineistettujen séilididen tai réjahdysalttiiden jauheiden, kaasujen tai héyryjen laheisyydessa.
ﬁ@/— Kasittele hitsaustoimenpiteiden aikana kaytettyja kaasupulloja seké paineen saatimi& varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS

Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssa normissa IEC 60974-10 (Cl. A) annettujen maaraysten mukaisesti ja sita
saa kayttaa ainoastaan ammattikdytté66n teollisissa tiloissa. Laitteen sdhkémagneettista yhteensopivuutta
ei voida taata, mikali sitd kdytetaan teollisista tiloista poikkeavissa ympaéristdissa.

Al laita kaytosta poistettuja elektroniikkalaitteita normaalin jatteen sekaan

EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait huomioiden, on sahko- ja elektroniikkalaitteet seka
) niihin liittyvat valineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin hyvaksyttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun
vastaanottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi tiedustella lAhimmé&n kierratyskeskuksen vastaanottopisteen
sijaintia. Noudattamalla EU direktiivia parannat ymparistén tilaa ja edistat inmisten terveytta.
PYYDA AMMATTIHENKILOIDEN APUA, MIKALI LAITTEEN TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

Ef ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA ROMU

1.1 Varoituskilpi

Seuraavat numeroidut tekstit vastaavat kilvessa olevia numeroituja kuvia.

B Langansyo6ttorullat saattavat vahingoittaa kasia.

Hitsauslanka ja langansyo6ttdyksikkd ovat jannitteisia

hitsauksen aikana. Pida kadet ja metalliesineet etaalla

niisté.

Hitsauspuikon tai kaapelin aiheuttamat s&hkdiskut

ovat hengenvaarallisia. Suojaudu asianmukaisesti

sahkoiskuvaaralta.

Kayta eristavia kéasineitd. Ala koske hitsauspuikkoa

paljain kasin. Al4 kayta kosteita tai vaurioituneita kési-

neita.

Erista itsesi asianmukaisesti hitsattavasta kappaleesta

ja maasta.

Irrota pistotulppa ennen kuin suoritat toimenpiteita

laitteeseen.

Hitsaussavujen sisddnhengitys saattaa olla terveydelle

haitallista.

Pida paasi etaélla hitsaussavuista.

Poista savut koneellisen ilmanvaihto- tai poistojérjes-

telméan avulla.

Poista hitsaussavut imutuulettimen avulla.

Hitsauksessa syntyvat kipindt saattavat aiheuttaa réa-

jahdyksen tai tulipalon.

Pida syttyvat materiaalit etdalld hitsausalueelta.

Hitsauksessa syntyvat kipinat saattavat aiheuttaa tuli-

palon. Pida palonsammutinta laitteen valittdmassa |a-

heisyydessaé ja varmista, etta paikalla on aina henkil®,

joka on valmis kayttamaan sita.

.3 Ala koskaan hitsaa suljettuja astioita.

\ %%/ 4. Valokaaren siteet saattavat aiheuttaa palovammoja
silmiin ja ihoon.

41 Kayta kypérda ja suojalaseja. Kayta asianmukaisia
kuulosuojaimia ja yl&s asti napitettua tydpaitaa. Kayta
kokonaamaria ja suodatinta, jonka asteluku on asian-
mukainen. Kayta koko kehon suojausta.

5. Lue ohjeet ennen laitteen k&yttda tai siihen suoritettavia toimenpiteita.
6. Ala poista tai peita varoituskilpia.
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2 YLEISKUVAUS

21 Maaritelma

Hitsauslaite on tasavirtageneraattori, joka on valmistettu INVERTTERI-teknologian avulla. Se on suunniteltu hitsauspui-
koilla suoritettavaan seké TIG menetelmalla tapahtuvaan hitsaukseen. Siind on kosketuskaynnistys.

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

2.2 Laitteen arvokyltissa olevien teknisten tietojen selitykset

Laite on valmistettu seuraavien standardien mukaan: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 - IEC 60974.10 CI. A - IEC 61000-3-12
- |IEC 61000-3-11 (kts. huomautus 2)

N°. Sarjanumero, joka on ilmoitettava aina hitsauslait-teeseen liittyvien kyselyjen yhteydessa.

Yksivaiheinen staattinen taajuusmuunnin, muunta-ja-tasasuuntaaja

D, Alaspain laskeutuva ominaisto.

SMAW. Soveltuu hitsauspuikoilla tapahtuvaan hitsauk seen.

TIG Sopii TIG-hitsaukseen.

uo. Toisiojannite tyhjillaan

X. Toimintateho prosentteina. Se % - arvo 10 minuu-tin aikana, jolloin hitsauslaite voi toimia tietylld séhko-
virralla aiheuttamatta ylikuumenemista.

12. Hitsausvirta

u2. Toisiojannite virran ollessa 12

uUt. Nimellinen sy&ttéjannite. Laitteessa on automaattinen kayttdjannitteen valitsin.

1~ 50/60Hz Yksivaihesyo6tto 50 tai 60 Hz

11 max. Suurin sallittu liitantavirta

11 eff Kayttésuhteen mukainen suurin ottoteho

IP23S Koteloinnin suojausluokka

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

HUOMAUTUKSIA:

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

2-Tama laite on IEC 61000-3-11-standardin mukainen ehdolla, ettd kayttajan laitteiston ja julkisen verkon liityntépisteen
sallittu maksimi-impedanssi Zmax on pienempi tai yhta suuri kuin 0,249 (art. 520) - 0,362 (art.506). Laitteen asentajan/
kéyttgjan vastuulla on varmistaa tarvittaessa sahkdlaitokselta kysymalla, etta laite on liitetty sdéhkdverkkoon, jonka
sallittu maksimi-impedanssi Zmax on pienempi tai yhta suuri kuin 0,249 (art. 520) - 0,362 (art.506).

2.3 Suojien kuvaus

2.31 Lamposuoja

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

2.3.2 Moottorigeneraattori
Moottorigeneraattorien tehon on oltava vahintdan 8KVA art. 506 ja 10KVA art. 520 sitéd suurempi ja niiden tuottaman
jannitteen on oltava yli 265 V.

2.3.3 Oikosulkusuoja
Mikali oikosulku kestda yli kahden sekunnin ajan, hitsattaessa paallystetyilla puikoilla, putoaa hitsausvirta turvalliselle
tasolle.

3301012/B 45



3 ASENNUS

Asennus on annettava ammattinenkildiden suoritettavaksi. Kaikki kytkennat on suoritettava voimassa olevien normien
seka tapaturmien ehkaisya kasittelevien lakien mukaisesti (normi CElI 26-36 - IEC/EN 60974-9.

¢ Tarkista, etta verkkojannite vastaa jannitettd, joka on ilmaistu laitteen arvokyltissa.

¢ Varmista pistokkeen asennuksen yhteydessa, ettd sen kapasiteetti on riittéva ja ettd séhkdjohdon keltavihrea johdin
kytketddn maadoituspistokkeeseen.

VAROITUS!: Kaikkien jatkojohtojen, joiden pituus on korkeintaan 30m, johtimien poikkileikkauspinta-alan pitda olla
vah. 2,5mma2.

3.1 Laitteen kuvaus

A) Virran saadin.

B) Keltainen merkkivalo (ks. 2.3).

C) Laitteen virran merkkivalo

D) Antoliitin (-).

E) Antoliitin (+).

F) Katkaisin.

G) Verkkokaapeli.

H) Liitin (Art. 520).

l) Sd&detadn ylivirtaa joka helpottaa valokaaren syttymisherkkyytté raapaisusytytyksessa. Tama toiminto voidaan akti-
voida seka puikko, ettd Tig-hitsauksessa (Art. 520).

L) Saadetdan hitsausvirran dynamiikkaa ( arc force ) jolla maksimoidaan pisaroiden siirtyminen hitsauspuikosta tydkap-
paleeseen. Tdma toiminto ei ole aktiivinen Tig-hitsauksessa (Art. 520).

ART. 506 ART. 506-520 ART. 520
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3.2 Hitsauspuikoilla tapahtuva hitsaus

Tama hitsauskone soveltuu kaikentyyppisilla hitsauspuikoilla hitsaamiseen. Selluloosiset elektrodit (A.W.S. 6010) voi-
daan my®0s sulattaa (Art. 520).

— Varmista, ettd katkaisin (F) on asennossa 0 ja kytke tdman jéalkeen hitsauskaapelit kdyttédmiesi elektrodien

valmistajien suosittamien polariteettien mukaisesti.

ERITTAIN TARKEAA: Kytke maadoituskaapelin liitin hitsattavaan kappaleeseen ja varmista, ettd kosketus on hyva.
Tama on téarkea4 laitteen moitteettoman toiminnan kannalta, jotta hitsattavan kappaleen jannitehukalta valtytaan.

— Ala kosketa samanaikaisesti poltinta tai elektrodin kannatinpihtia ja maadoitusliitint.

— Kéynnista laite katkaisinta (F) kayttamalla.

— S&&da hitsausvirta nupilla (A) , aloitusvirta ( hot start ) nupilla (l) ja hitsausvirran dynamiikkaa (arc force) nupilla (L)
Sammuta laite aina hitsauksen suorittamisen jidlkeen ja poista elektrodi sen kannatinpihdista.

3.3 TIG-hitsaus

Tama hitsauslaite sopii erittain hyvin TIG menetelmalla suoritettavaan hitsaukseen: ruostumaton teras, rauta ja kupari.

— Varmista, etta katkaisin (F) on asennossa 0.

- Kytkemaadoituskaapelin liitin hitsauslaitteen positiiviseen napaan (+) ja liitin hitsattavaan kappaleeseen
mahdollisimman lahelle hitsauskohtaa.

— Kayta T150 tyyppisté poltinta ja kytke virtaliitin hitsauslaitteen negatiiviseen napaan (-) (Art. 520).

— Kytke kaasuputki ARGON-kaasupulloon liitettyyn paineen alentajan poistoon.

— Paina polttimen painiketta ja sdada kaasun maaraa.

— Polttimen sisélla on venttiili, jonka avulla kaasun tulo pyséhtyy silloin kun painike vapautetaan.

— Kéayta 2% toriumvolframi elektrodia (punainen nauha) o 1,6 (1/16").

— Kaynnista laite katkaisimen (F) avulla.

— Saada hitsausvirta nupilla (A) ja aloitusvirta (hot start) nupilla (I) (Art. 520).

— Sytyté kaari kosketuksella nopealla ja varmalla liikkeella.

— Muista sammuttaa laite hitsauksen jalkeen ja sulje kaasupullon venttiili. Huom: Koneella voidaan Tig-hitsata vain
jos vaadittavat lisdlaitteet on kytketty liittimeen H (Art. 520).

4 VARUSTEET

Tama laite on tarkoitettu kaytettavaksi seuraavien lisalaitteiden kanssa:
¢ art. 187 + vélikaapeli 1237 virransaatamista varten puikkohitsauksessa
¢ art.1284.05 maadoituspuristin + maakaapeli 35mm2 puikkohitsaukseen ( art. 520)
¢ art. 1281.04 maadoituspuristin + maakaapeli 16mm2 puikkohitsaukseen ( art. 506)

Tama laite on tarkoitettu TIG-hitsaukseen. Tuotetta 520 varten toimitetaan liitin TIG 3170241 (ks. kaavio).

@00 START(1-9)
LOCK (3-8) @© @@

TIG CONNECTOR 3170241

5 HUOLTO

Ainoastaan ammattitaitoiset henkil6t saavat huoltaa laitetta standardin CEIl 26-29 (IEC 60974-4) mukaan.

5.1 Virtaldhteen huolto

Jos laitteen sisé@puoli tarvitsee huoltoa, varmista ettd kytkin F on O-asennossa ja etté virtakaapeli on irrotettu verkosta.
Poista liséksi sdanndllisesti laitteen sisélle keradntynyt metallipdly paineilmalla.
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5.2 Korjauksen jidlkeen

Jarjestd kaapelit korjauksen jélkeen tarkasti uudelleen, niin ettd laitteen ensié- ja toisiopuoli on eristetty varmasti toisis-
taan. Al4 anna kaapeleiden koskettaa liikkuvia tai toiminnan aikana kuumenevia osia. Asenna kaikki nippusiteet takaisin
alkuperdisille paikoilleen, ettei johtimen tahaton rikkoutuminen aiheuta liitdntaa ensié- ja toisiopuolen valill&.

Asenna lisaksi ruuvit ja hammasaluslaatat takaisin alkuperaéisille paikoilleen.

6 TEKNISET TIEDOT

Kulutettu teho

POWER ROD 180 M POWER ROD 200 M Cell
(TUOTE. 506) (TUOTE. 506)
MMA | TIG MMA | TIG

Verkkojannite (U1) 1X230V 1X230V
Verkkojannitteen toleranssi (U1) +15% / -20% +15% / -20%
Verkkotaajuus 50/60Hz 50/60 Hz
Verkkosulake (viivastetty laukeaminen) 16A 16A

6,2 kVA30% | 4,5 kVA 30% 6,5 kVA 20% 4,5 kVA 20%

3,9 kVA 60% 3 kVA 60% 4 kVA 60% 3 kVA 60%

3,5 kVA 100% | 2,5 kVA 100%

3,5 kVA 100%

2,5 kVA 100%

Kytkeminen verkkoon Zmax 0,362 Q 0,249 O
Tehokerroin (cosd) 0,99 0,99
Hitsausvirran alue 5-180A 5-180A 10 - 200A 10 - 200A
180A 30% 180A 30% 190A 20% 190A 20%
Hitsausvirta 10 min / 40 °C (IEC60974-1) 125A 60% 125A 60% 130A 60% 130A 60%
115A 100% 115A 100% 110A 100% 110A 100%
Tyhjakayntijannite (U0) 53V 86V
Kéayttdkelpoiset elektrodit ©1,5+4,0 ©1,5+40
mm mm
Kaasun maks.sy6ttdpaine 6 Bar / 87 psi 6 Bar / 87 psi
Hydtykerroin >80% >80%
Kulutus taukotilassa <50W <50W
Sahkdmagneettinen
: A A
yhteensopivuusluokka
Ylijanniteluokka I Il
Saastutusluokka (IEC 60664-1) 3 3
Suojausluokitus IP23S IP23S
Jaahdytystyyppi AF AF
Kéayttélampdtila -10°C + 40°C -10°C + 40°C
Kuljetus- ja varastointilampétila -25°C + 55°C -25°C + 55°C

Merkki ja sertifioinnit

CE UKCA EAC S

CE UKCA EAC S

Mitat PxSxK 172x420x340 mm 172x420x340 mm
Nettopaino 9,6 kg 9,6 kg
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INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL BUESVEJSNING

OVERSIGT
1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER .......cccciiimecmmminiiiniisssssssssssssmssnn s e sssssssssssssssssssss s sesssssssssnsnmmnssssessnsssnssnnnnns 49
11 ADVARSELSSKILT  +uuutuuasesseeseseseseeeseeseeeeesenesssssnsnssssnsnnssasseesaseaeaeseeesenesessnnssssssnnnsnnnnnnnsnsnssesesseseseeeeesenenenennsnsssnnnnnnnnnnn 50
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2.3.3 Beskyttelse mod KortsIutninger (ANtISTICK)........uuieiiiii e e e e e e e e e e e e e anbe e e e e e senreeeeeeeannaeeaean 51
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3.1 BESKRIVELSE AF APPARATET ..eteteeteesssssssssssssnsasssssaseeeseasasasessseeeesesssssssssssnsssssnssssssssseesaseeeseseeseeeeeessssssssnsnnnnnnnnseseeesesenes 52
3.2 SVEJSNING MED BEKLADTE ELEKTRODER ttvttttteeeeeesesssaussssssseeeeeessssasaaasssssssssessesessssaaaasssssssssssesessssesanassssssssessesessessanannnsnns 53
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4 L0 10 130 I 53
5 VEDLIGEHOLDELSE .........coicciiiiiieecccmimiiinisssssssssssssssmssss s e s s sassssssssmmsssssss s sessssssssssnsmmmsnnssnssesssssssnsnnnnnnnnnssnsssssssns 53
5.1 VEDLIGEHOLDELSE AF GENERATOREN ...tvssususuuuunssssssseeseseeeemesesesenenensnsssssssssssssnsnnssssssesessseeeeeeseeeensenessnsssssnsnnnsnnnnnssseseeeseees 53
5.2  RAD DER SKAL TAGES | BRUG VED ET REPARATIONSINDGREB. ...eeeeeeeeeeersrsssssnsnsnnnnnnnsssssessseseseeeeeeeeemeememessmsssssssnnnsnnnnsseseseseeeees 54
6 TEKNISKE DATA ... oiiiiiiiiiimnmnnnmmcececssssssssssssssssseeee e ssasmsmssssssssssssssssssssssssssssnsssnsssmnnsnsnnnnnnnnnnsssnsssssssssssssnsss 54

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

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

BUESVEJSNING OG -SKARING KAN UDGYRE EN SUNDHEDSRISIKO FOR SVEJSEREN OG ANDRE
——PERSONER. Svejseren skal derfor informeres om risiciene, der er forbundet med svejsning. Risiciene er
beskrevet nedenfor. Yderligere oplysning kan fas ved bestilling af manualen art. nr.3301151.

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

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan veere skadelige .

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

4 Q skaber elektromagnetiske felter omkring kabler og stremkilder.

37\- N ¢ Elektromagnetiske felter, der stammer fra hgj strem, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroniske

:q—%\\ livsnedvendige apparater (pacemaker) skal kontakte leegen, inden de selv udferer eller neermer sig ste-

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

¢ Eksponering af elektromagnetiske felter fra svejsning eller skeering kan have ukendte virkninger pa helbredet.

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

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

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

- Ophold dig aldrig mellem jordkablet og elektrodeholdereller svejsekablet. Hvis jordkablet befinder sig til hajre for
operataren, skal ogsé elektrodeholdereller svejsekablet veere pa hajre side.

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

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

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med angivelserne i den harmoniserede norm IEC 60974-10.(Cl. A)
Apparatet ma kun anvendes til professionel brug i industriel sammenhaeng. Der kan vaere vanskeligheder
forbundet med fastsaettelse af den elektromagnetiske kompatibilitet, s&fremt apparatet ikke anvendes i in-
dustriel sammenhaeng.

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

Ef BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEKTRONISK UDSTYR

1.1 Advarselsskilt

Den folgende nummererede tekst svarer til skiltets nummererede bokse.

B . Tradfremferingens sma ruller kan sare haenderne.
Svejseledningen og tradfremferingsgruppen er under
spaending i lebet af svejsningen. Hold heender og me-
talting pa afstand.

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

Veer ifort isolerende handsker. Rar ikke ved elektroden
med bare haender. Veer ikke ifort fugtige eller beskadi-
gede handsker.

Veer sikker pd at veere isolerede fra stykket der skal
svejses og fra grunden

Frakobl forsyningskablets stik inden man skal arbejde
pa maskinen.

Indanding af uddunstning kan veere sundhedsfarligt.
Hold hovedet fjernt fra uddunstningen.

Anvend et anleeg med forceret ventilation eller med lo-
kalt aftreek for at fjerne uddunstningen.

Brug en sugepumpe for at fierne uddunstningen.
Gnisterne der fremprovokeres ved svejsningen kan for-
arsage eksplosioner eller brande.

3.1 Hold anteendelige materialer fiernt fra svejseomradet.
3.2 Gnisterne der fremprovokeres ved svejsningen kan for-
arsage brande. Hav en brandslukker lige i naerheden og
lad en person veere Klar til at bruge den.

3.3 Svejs aldrig lukkede beholdere.

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

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

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

6. Fjern ikke eller tildeek ikke advarselsskiltene
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2 GENERELLE BESKRIVELSER

2.1 Specifikationer

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

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

2.2 Forklaring til tekniske data pa svej seapparatets typeskilt

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

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

Enkeltfaset statisk frekvensomformer til transfor-mator-ensretter.

D, Nedadgdende kurve

SMAW. Egnet til svejsning med beklaedte elektroder.

TIG Egnet til TIG-svejsning

uo. Sekundaer tomgangsspaending.

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

12. Svejsestrom.

u2. Sekundaerspaending ved strom 12.

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

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

11 max. Den maksimale optagne stromveerdi.

11 aktiv Den maksimale optagne aktive streamveerdi, ndr man tager hgjde for procentsatsen for driften.

IP23 S Beskyttelsesgrad for kapsling.

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

Apparatet er egnet til brug i omgivelser med gget risiko.

BEMARK:

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

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

Zmaxer lavere end eller lig med 0,249 (art. 520) - 0,362 (art. 506) i graensefladepunktet mellem brugerens system og det
offentlige system. Det pahviler udstyrets installater eller bruger at garantere, at udstyret er tilsluttet en forsyningskilde
med maks. impedans 0,249 (art. 520) - 0,362 (art. 506). Dette sker eventuelt ved at indhente oplysninger hos
forsyningsselskabet.

2.3 Beskrivelse af beskyttelser

2.3.1 Termisk beskyttelse

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

Sluk ikke svejseapparatet, for kontrollampen er slukket.

2.3.2 Motorgeneratorer
Generatorerne skal have en frekvens pa min. 6 KVA. Generatorerne ma ikke udsende en spaending, der er sterre end
265 V.

2.3.3 Beskyttelse mod kortslutninger (antistick)
Hvis der ved svejsning med beklaedte elektroder opstar en kortslutning, der varer laengere end to sekunder, reduceres
stremmen til en ufarlig veerdi.
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3 INSTALLATION

Installationen skal udfgres af specialuddannet personale. Tilslutningerne skal udferes i overensstemmelse med de
geeldende normer og lovgivningen vedrgrende forebyggelse af arbejdsulykker (norm CEl 26-36 - IEC/EN 60974-9.)
- Kontrollér, at forsyningsspeendingen svarer til spaendingen, der er angivet pa apparatets typeskilt.
— Kontrollér, at stikket, der monteres, har en passende kapacitet. Kontrollér endvidere, at forsyningsledningens gul-
granne leder er sluttet til jordingssystemet.
ADVARSEL: Forlzengerledninger (maks. 30 m) skal have et tveersnit pa min. 2,5 mma2.

3.1 Beskrivelse af apparatet

A) Knap til justering af strom.

B) Gul kontrollampe (se 2.3).

C) Kontrollampe for tilslutning.

D) Udgangsklemme (-).

E) Udgangsklemme (+).

F) Afbryder.

G) Netledning.

H) Konnektor (Art. 520).

I) Indstiller en overstrem, der kan aktiveres for at lette teending af lysbuen. Denne funktion er aktiv bade ved MMA og
TIG (Art. 520).

L) Indstiller en overstrem, der giver mulighed for at optimere overfersel af drdben fra elektroden til svejseemnet. Denne
funktion er ikke aktiv ved TIG-svejsning (Art. 520).

ART. 506 ART. 506-520 ART. 520
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3.2 Svejsning med beklsedte elektroder

Dette svejseapparat er egnet til svejsning af alle former for elektroder. Ogsa celluloseelektroder A.W.S 6010 kan
smeltes (Art. 520).

- Kontrollér, at afbryderen (F) er drejet til position 0. Fastger herefter svejsetrdden i overensstemmelse med

angivelserne fra producenten af elektroder.

MEGET VIGTIGT: Slut jordlederens klemme til svejseemnet. Kontrollér, at bergringsfladen er korrekt. Herved sikres, at
apparatet fungerer korrekt og der undgas spasndingsfald med svejseemnet.

— Bergr ikke jordklemmen samtidigt med svejsebraenderen eller elektrodetangen.

— Teend apparatet ved hjaelp af afbryderen (F).

— Indstil svejsestrammen ved hjaelp af knap (A), hot start ved hjeelp af knap (I) og arc force ved hjeelp af knap (L).
Efter udfaorelse af svejsningen skal apparatet altid slukkes, og elektroden skal fjernes fra elektrodetangen.

3.3 TIG-svejsning

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

— Kontrollér, at afbryderen (F) er drejet til position 0.

- Slut jordlederens klemme til svejseapparatets positive pol (+). Klemmen skal sluttes til svejseemnet sa teet som
muligt pa stedet, hvor svejsningen skal finde sted.

— Anvend svejsebraenderen type T150 og slut effektklemmen til svejseapparatets negative pol (-) (Art. 520).

— Slut gasslangen til trykregulatorens udlgb. Trykregulatoren er sluttet til en gasflaske med ARGON.

- Tryk péa svejsebreenderens knap og justér gasgennemstrgmningen.

- Der er anbragt en ventil i svejsebraenderen. Denne ventil sgrger for aforydelse af gasgennemstreamningen, nar
knappen slippes.

- Anvend en tungstenselektrode med 2% thorium (radt band); @ 1,6 (1/16"). Teend apparatet ved hjeelp af afbryderen
(F).

— Indstil svejsestrammen ved hjeaelp af knap (A), og hot start ved hjeelp af knap (1) (Art. 520).

— Sla buen ved en hurtig og kraftig berering af svejseemnet.

— Efter udforelse af svejsningen slukkes apparatet og ventilen pa gasflasken lukkes.

— Bemeaerk: apparatet indstilles kun til TIG svejsning, hvis det ngdvendige tilbeher er tilsluttet til stik H (Art. 520).

4 UDSTYR

Dette apparat er udviklet til anvendelse med felgende tilbehor:
¢ Art. nr. 187 + forleenger art. nr. 1327. Til indstilling af stram i forbindelse med svejsning med elektrode
¢ Art. nr. 1284.05. holder + jordkabel (35 mm?) til svejsning med elektrode (art. nr. 520)
¢ Art. nr. 1281 holder + jordkabel (16 mm?) til svejsning med elektrode (art. nr. 506)

Dette apparat er beregnet itl TIG-svejsning. TIG-stikket 3170241 (se diagrammet) leveres sammen med varenr. 520

@00 START(1-9)
LOCK (3-8) @© @@

TIG CONNECTOR 3170241

5 VEDLIGEHOLDELSE

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

5.1 Vedligeholdelse af generatoren

| tilfeelde af vedligeholdelse indeni apparatet, skal man sikre sig at afbryderen F befinder sig i position "O" og at forsy-
ningskablet er frakoblet nettet.
Derudover er det periodisk ngdvendigt at rengere apparatets indre for aflejret metalstov, ved at bruge trykluft.
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5.2 RAad der skal tages i brug ved et reparationsindgreb.

Efter at have foretaget en reparation, skal man serge for at genordne ledningsferingen séledes at der findes en sikker
isolering mellem maskinens primaere side og sekundeere side. Undga at ledningerne kommer i kontakt med dele i be-
veegelse eller dele der hedes op under funktion. Montér igen samtlige band som pé& det originale apparat séledes at
undga at der, hvis en ledetrad uheldigvis skulle gdeleegges eller frakobles, kan forekomme en forbindelse mellem den
primeere og den sekundeaere.

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

6 TEKNISKE DATA

POWER ROD 180 M POWER ROD 200 M Cell

varenr.506) (varenr.520)
MMA | WIG MMA | WIG
Netspaending (U1) 1X230V 1X230 V
Netspaendingstolerance (U1) +15% / -20% +15% / -20%
Netfrekvens 50/60Hz 50/60 Hz
Netsikring (med forsinket virkning) 16A 16A
6,2 kVA 30% | 4,5 kVA 30% 6,5 kVA 20% 4,5 kVA 20%
Effektforbrug 3,9 kVA 60% 3 kVA 60% 4 kVA 60% 3 kVA 60%
3,5 kVA 100% | 2,5 kVA 100% 3,5 kVA 100% 2,5 kVA 100%
Tilslutning til nettet Zmax 0,362 Q 0,249 QO
Effektfaktor (cos) 0,99 0,99
Svejsestrominterval 5-180A 5-180A 10 - 200A 10 - 200A
180A 30% 180A 30% 190A 20% 190A 20%
Svejsestrom 10 min/40°C (IEC60974-1) 125A 60% 125A 60% 130A 60% 130A 60%

115A 100%

115A 100%

110A 100%

110A 100%

Tomgangsspaending (UQ) 53V 86V
Anvendelige elektroder 91,5+4,0 91,5+4,0

mm mm
Maks. gasindstremningstryk 6 Bar / 87 psi 6 Bar / 87 psi
Ydeevne >80% >80%
Forbrug i inaktiv tilstand <50W <50W
Elektromagnetisk kompatibilitetsklasse A A
Overspaendingsklasse 0l 1
Forureningsgrad (IEC 60664-1) 3 3
Beskyttelsesgrad IP23S IP23S
Afkelingstype AF AF
Driftstemperatur -10°C + 40°C -10°C + 40°C
Transport- og lagringstemperatur -25°C + 55°C -25°C + 55°C

Varemeerke og certificeringer

CE UKCA EAC S

CE UKCA EAC S

Mal LxBxH 172x420x340 mm 172x420x340 mm
Nettoveegt 9,6 kg 9,6 kg
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BELANGRIJK: LEES VOORDAT U MET DEZE MACHINE BEGINT TE WERKEN DE GEBRUIKSAANWIJZING AAN-
DACHTIG DOOR EN BEWAAR ZE GEDURENDE DE VOLLEDIGE LEVENSDUUR VAN DE MACHINE OP EEN PLAATS
DIE DOOR ALLE GEBRUIKERS IS GEKEND. DEZE UITRUSTING MAG UITSLUITEND WORDEN GEBRUIKT VOOR
LASWERKZAAMHEDEN.

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

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

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

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN-Kunnen schadelijk zijn.

e De elektrische stroom die door een willekeurige conductor stroomt produceert elektromagnetische
velden (EMF). De lasof snijstroom produceert elektromagnetische velden rondom de kabels en de
generatoren

=2 \ e De magnetische velden veroorzaakt door een hoge stroom kunnen een nadelige uitwerking hebben

op pacemakers. Personen die elektronische apparatuur (pacemakers) dragen moeten informatie bij een
arts inwinnen voor ze afvlam-, booglas-, puntlas- en snijwerkzaamheden benaderen.

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

op onbekende manier beinvlioeden.

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

velden te beperken:

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

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

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

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

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

Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon afval!

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

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

Ef VERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE UITRUSTING

1.1 Plaatje met waarschuwingen

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

B. De draad sleeprollen kunnen de handen verwonden.

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

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

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

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

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

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

2.1 Houd uw hoofd buiten het bereik van de dampen.

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

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

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

3.1 Houd brandbare materialen buiten het bereik van de
laszone.

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

3.3 Voer nooit lassen uit op gesloten houders.

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

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

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

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

2.1 Technische specificaties

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

2.2 Verklaring van de op de kenplaat vermelde technische specificaties

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

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

Statische monofase frequentieconverter transfor-mator-gelijkrichter.
Neerwaarts.

SMAW Geschikt voor lassen met beklede elektroden.

TIG Geschikt voor TIG-lassen.

uo. Secundaire nullastspanning

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

12. Lasstroom

u2. Secundaire spanning met stroom 12

U1. Nominale toevoerspanning. De machine heeft een automatische spanningsregelaar.

1~ 50/60Hz 50- of 60-Hz eenfasige voeding

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

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

IP23S Beschermingsgraad van de kast.

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

OPMERKINGEN:

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

2-Deze apparatuur voldoet aan de norm IEC 61000-3-11, mits de maximum toelaatbare impedantie Zmax van de in-
stallatie lager of gelijk is aan 0,249 (art. 520) - 0,362 (art.

506) op het interfacepunt tussen de installatie van de gebruiker en het lichtnet. De installateur of de gebruiker van de
apparatuur zijn verantwoordelijk voor en moeten waarborgen dat de apparatuur aangesloten is op een stroomvoorzie-
ning met een maximum toelaatbare impedantie Zmax lager of gelijk aan 0,249 (art. 520) - 0,362 (art. 506). Raadpleeg
eventueel het elektriciteitsbedrijf.

2.3 Beschrijving van de veiligheidsvoor zieningen

2.3.1 Thermische beveiliging

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

2.3.2 Motoraangedreven generatoren
Deze moeten een vermogen hebben van 8KVA voor art. 506 en 10KVA voor art. 520 of meer en en mogen geen
spanning leveren die hoger is dan 265 V.

2.3.3 Beveiliging tegen kortsluitingen (anti-kleef)

Als een Kkortsluiting langer dan twee seconden duurt tij- dens het lassen met beklede elektroden, wordt de stroom
verlaagd tot onschadelijke niveaus.

3301012/B a7



3 INSTALLATIE

Deze moet worden uitgevoerd door bevoegd personeel. Alle aansluitingen moeten tot stand worden gebracht
overeenkomstig de geldende voorschriften en in volledige overeenstemming met de veiligheidsreglementen (CEI-
reglement 26-36 - IEC/EN 60974-9).
— Vergewis u ervan dat de toevoerspanning overeenstemt met de spanning die is aangegeven op het kenplaatje.
— Controleer bij het monteren van een stekker of deze een geschikte capaciteit heeft en verbind de geel/groene
geleider van de voedingskabel met de aardingspen.
WAARSCHUWING! Verlengkabels tot 30 m moeten een doorsnede hebben van minstens 2,5 mm2.

3.1 Beschrijving van de uitrusting

A) Stroomregeling.

Geel LED-lampje (zie 2.3).

Stroomindicatielampije.

Uitgangsaansluiting (-).

Uitgangsaansluiting (+).

F) Schakelaar.

G) Voedingskabel.

H) Connector (Art. 520).

l) Stelt een overstroom in die als hulpmiddel kan worden
gebruikt bij het trekken van de vlamboog. Deze functie is
zowel in de MMA- als in de TIG-stand actief (Art. 520).

L) Stelt een overstroom in die een maximale overdracht van de elektrodedruppel op het werkstuk mogelijk maakt.
Deze functie is niet actief bij het TIG-lassen (Art. 520).

B)
C)
D)
E)

ART. 506 ART. 506-520 ART. 520
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3.2 MMA -Lassen

Deze lasmachine is geschikt voor het lassen met alle soorten elektroden. Ook kunnen celluloseachtige elektroden
worden gesmolten AWS 6010 (Art. 520).
— Zorg dat de schakelaar (F) op 0 staat en sluit vervolgens de laskabels aan, ervoor zorgend dat de door de fabrikant
van de gebruikte elekroden voorgeschreven polariteit is gerespecteerd.

ZEER BELANGRIJK: Verbind de aansluiting van de aardingskabel met het werkstuk en zorg voor een goed contact om
een probleemloze werking van de uitrusting te garanderen en spanningsvallen met het werkstuk te vermijden.
— Raak de lasbrander of elektrodeklem en de massa-aansluiting niet tegelijkertijd aan.
— Zet de machine aan met de schakelaar (F).
— Regel de stroom op basis van de diameter van de elektrode,de laspositie en het type lasverbinding dat moet
worden gemaakt.
— Stel de lasstroom in met de knop (A), de warme start met de knop (1), en de kracht van de vlamboog met de knop
(L). Vergeet nooit de machine uit te schakelen en de elektrode uit de klem te verwijderen na het lassen.

3.3 TIG-Lassen

Deze lasmachine is geschikt voor het lassen van de volgende materialen met het TIG-procédé: roestvrij staal,ijzer,
koper.
— Zorg dat de schakelaar (F) op 0 staat.
— Sluit de stekker van de massakabel aan op de positieve pool (+) van de lasmachine en verbind de klem met het
werkstuk, zo dicht mogelijk bij het laspunt.
— Gebruik het brandertype T150 en sluit de voedingsstekker aan op de negatieve pool (-) van de lasmachine (Art.
520).
— Sluit de gasslang aan op de uitlaat van de drukregelaar, die op zijn beurt is aangesloten op een ARGON-cilinder.
— Druk op de branderstarter en regel de gasstroom.
— In de brander bevindt zich een klep die de gasstroom blokkeert wanneer de starter wordt losgelaten.
— Gebruik een wolfraamelektrode die voor 2% is bedekt met thorium (rode strook), met een diameter van 1,6 (1/16").
— Zet de machine aan met de schakelaar (F).
— Stel de lasstroom in met de knop (A) en de warme start met de knop (l) (Art. 520).
— Breng de vlamboog in contact met het werkstuk en maak vastberaden en snelle bewegingen.
— Vergeet niet de machine uit te zetten en de afsluiter van de gasfles dicht te draaien na het lassen.

Opmerking: het apparaat is alleen geschikt voor TIG-lassen als de vereiste accessoires zijn aangesloten op connector
H (Art. 520).

4 ACCESSOIRES
Dit apparaat is ontworpen voor gebruik met de volgende accessoires:

¢ Art. 187 + verlenging art. 1327. voor de lasstroomregeling bij elektrodelassen
¢ Art. 1284.05 houder + massa 35 mm2 voor elektrodelassen (art. 520)
¢ Art. 1281.04 houder + massa 16 mm2 voor elektrodelassen (art. 506)

Dit apparaat is bestemd voor TIG-lassen. Voor art. 520 wordt de TIG-connector 3170241 geleverd (zie schema).

A START(1-9)
LOCK (3-8) ®© @@

TIG CONNECTOR 3170241
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5 ONDERHOUD

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

51 De generator onderhouden

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

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

5.2 Handelingen die u na een reparatie moet verrichten

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

POWER ROD 180 M (Art.506)

POWER ROD 200 M Cell (Art.520)

MMA | TIG MMA TIG

Netspanning (U1) 1X230 V 1X230 V
Tolerantie netspanning (U1) +15% / -20% +15% / -20%
Netfrequentie 50/60Hz 50/60 Hz
Netzekering (vertraagd) 16A 16A

6,2 kVA 30% | 4,5 kVA 30% 6,5 kVA 20% 4,5 kVA 20%
Stroomverbruik 3,9 kVA 60% 3 kVA 60% 4 kVA 60% 3 kVA 60%

3,5 kVA 100% | 2,5 kVA 100% 3,5 kVA 100% 2,5 kVA 100%
Aansluiting op netwerk Zmax 0,362 Q 0,249 O
Vermogensfactor (cos¢) 0,99 0,99
Gamma lasstroom 5-180A 5 -180A 10 - 200A 10 - 200A

180A 30% 180A 30% 190A 20% 190A 20%
Lasstroom 10 min/40°C (IEC60974-1) 125A 60% 125A 60% 130A 60% 130A 60%
115A 100% 115A 100% 110A 100% 110A 100%

Nullastspanning (UQ) 53V 86V
Bruikbare elektroden @ 1’:"; 4.0 & 1’:]”_1 4.0
Max. gastoevoerdruk 6 Bar / 87 psi 6 Bar / 87 psi
Rendement >80% >80%
Verbruik in inactieve staat <50W <50W
Elektromagnetischecompatibiliteitsklasse A A
Overspanningsklasse 0l 1]
Verontreinigingsklasse (IEC 60664-1) 3 3
Beschermingsgraad IP23S IP23S
Type koeling AF AF
Werkingstemperatuur -10°C + 40°C -10°C + 40°C
Transport- en opslagtemperatuur -25°C + 55°C -25°C + 55°C

Merk en certificaties

CE UKCA EAC S

CE UKCA EAC S

Afmetingen LxBxH

172x420x340 mm

172x420x340 mm

Nettogewicht

9,6 kg

9,6 kg
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VIKTIGT: LAS MANUALEN INNAN UTRUSTNINGEN ANVANDS. FORVARA MANUALEN LATTILLGANGLIGT FOR
PERSONALEN UNDER UTRUSTNINGENS HELA LIVSLANGD.DENNA UTRUSTNING SKA ENDAST ANVANDAS FOR
SVETSARBETEN.

1 FORSIKTIGHETSATGARDER

H!._l 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 samman-
fattningen nedan. Fér mer detaljerad information, bestéll manual kod. 3301151.

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

ELEKTROMAGNETISKA FALT - Kan vara skadliga.

< ’ e Nar elektrisk strém passerar genom en ledare alstras elekiromagnetiska falt (EMF). Svets- eller

4 Q skérstrommen alstrar elektromagnetiska féalt runt kablar och generatorer.

37 SN e De magnetfalt som uppstar pa grund av starkstrém kan paverka pacemakerfunktionen. Béarare av

;ﬂ\ livsuppehallande apparater (pacemaker) ska konsultera ldkaren innan de pabdrjar bagsvetsning,

- bagskarning, gashyvling eller punktsvetsning eller gar in i lokaler dar sddant arbete utfors.

¢ Exponering for elektromagnetiska falt i samband med svetsning eller skéarning kan ha okénda effekter pa hélsan.

For att minska risken fér exponering for elektromagnetiska falt méaste alla operatérer iaktta foljande regler:

- Se ill att jordkabeln samt elektrodklammans eller slangpaketets kabel hela tiden ar placerade intill varandra. Tejpa
gérna samman dem om mojligt.

- Linda inte jordkabeln eller elektrodklammans respektive slangpaketets kabel runt kroppen.

- Sta aldrig mellan jordkabeln eller elektrodklammans respektive slangpaketets kabel. Om jordkabeln finns pa ope-
ratérens hogra sida ska dven elektrodklammans respektive slangpaketets kabel befinna sig pa denna sida.

- Anslut jordkabeln till arbetsstycket s& néra svetseller skdrzonen som majligt.

- Arbeta inte nara generatorn.

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




ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Denna utrustning ar konstruerad i éverensstdmmelse med féreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-10 (Cl.
A) och far endast anvidndas for professionellt bruk i en industrimiljo. Det kan i sjilva verket vara svart att ga-
rantera den elektromagnetiska kompatibiliteten i en annan miljé &n en industrimiljo.

Kassera inte elektriska produkter tillsammans med normalt hushallsavfall!

| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som utgdrs av elektriska och elektroniska produkter och dess
mm ) tillampning i 6verensstammelse med landets gallande lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och lamnas till en atervinningscentral. Du ska i egenskap av &gare till produkterna informera dig om
godkanda atervinningssystem via narmaste aterférsaljare. Hjalp till att varna om miljén och ménniskors hdlsa genom
att tillAmpa detta EU-direktiv!
KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVENTUELL DRIFTSTORNING.

Ef KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA PRODUKTER

1.1 Varningsskylt

Foljande numrerade textrader motsvaras av numrerade rutor pa skylten.

B Tradmatarrullarna kan skada handerna.

Svetstrdden och trddmataren ar spanningssatta un-
der svetsningen. Hall hdnder och metallféremal pa
behorigt avstand.

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

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

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

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

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

Forvara brandfarligt material pa behorigt avstand
fran svetsomradet.

Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka brand. Se

till att det finns en brandsléckare i ndrheten och en

person som ar beredd att anvanda den.

Svetsa aldrig i slutna behallare.

3 . Bagens stralning kan skada 6gonen och branna huden.

\ 0%/ 41 Anvand skyddshjalm och skyddsglaségon. Anvand
lampliga hérselskydd och skyddsplagg med knappta
knappar anda upp i halsen. Anvand hjalmvisir som
har filter med korrekt skyddsklass. Anvdnd komplett
skyddsutrustning fér kroppen.

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

6. Avlagsna inte eller ddlj varningsetiketterna.




2 ALLMAN BESKRIVNING

21 Specifikationer

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

2.2 Forklaring av de tekniska data som anges pa maskinens méarkplat

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

Nr. Serienummer som alltid ska anges vid forfragningar angdende svetsen.

Statisk enfas frekvensomvandlare - transformator - likriktare

D- Fallande kurva.

SMAW. Lampad for svetsning med belagda elektroder.

TIG L&mplig for svetsning.

uo. Sekundar tomgangsspanning.

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

12. Svetsstrom.

u2. Sekundérspanning med strom 12.

U1. Nominell spénningstillférsel.

Maskinen &r utrustad med automatiskt val av
spéanningstillférsel.
1~ 50/60Hz Enfasig eltillférsel 50 eller 60 Hz

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

Klass 3 som andra siffra innebar att denna appa-rat kan forvaras utomhus, men att den inte &r avsedd
att anvandas utomhus vid nederbord savida den inte star under tak.
Lamplighet for miljder med dkad risk.

OBS!

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

2-Apparaten &r i dverensstdmmelse med standard SS-EN 61000-3-11 under férutsattning att max. systemimpedans
Zmax &r lagre an eller lika med 0,249 (art. 513) - 0,362

(art. 506) i anslutningspunkten mellan anvandarens och elbolagets elnat. Det dligger installatéren/anvandaren att vid
behov radfraga elbolaget och sékerstélla att apparaten ar ansluten till ett elndt med max. systemimpedans Zmax som
ar lagre &n eller lika med 0,249 (art. 513) - 0,362 (art. 506).

2.3 Beskrivning av skydd

2.31  Overhettningsskydd

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

Sténg inte av svetsen forran lysdioden har slocknat.

2.3.2 Stromkallor
De ska ha en effekt som motsvarar eller 6verskrider 8KVA for art. 506 och 10KVA for art. 513 och far inte tillféra en
spanning pa over 265 V.

2.3.3 Skydd mot kortslutningar (antistick)
Vid svetsning med belagda elektroder minskas strémmen till ett ofarligt varde vid en kortslutning som varar langre &n
tva sekunder.



3 INSTALLATION

Den ska utféras av specialiserad personal. Samtliga anslutningar ska utféras i éverensstdmmelse med gallande
standard och i enlighet med géllande lagar mot olycksfall i arbetet (standard CEl 26-36 - IEC/EN 60974-9.).
— Kontrollera att spanningstillférseln dverensstammer med den spénning som anges pa markplaten med tekniska
data.
— Né&r det monteras en kontakt ska du kontrollera att denna har I1amplig kapacitet och att elkabelns gul-gréna ledare
ar ansluten till jordstiftet.
VARNING: Forlangningskablarna (max. 30 m) ska ha ett tvarsnitt pd min. 2,5 mm2.

3.1 Beskrivning av utrustningen

A) Strémreglering.

B) Gul lysdiod (se 2.3).

C) Lysdiod for forsérjd maskin.3.2 Svetsning med belagda elektroder

D) Utklamma (-).

E) Utklamma (+).

F) Strdmbrytare.

G) Natkabel.

H) Kontaktdon (Art. 513).

I) Justerar overstrommen som kan aktiveras for att underlatta tdndningen av bagen. Denna funktion kan anvéandas
bade vid MMA- och TIG-svetsning (Art. 513).

L) Justerar dverstrémmen s att dverféringen av droppen

fran elektroden till arbetsstycket optimeras. Denna funktion kan inte anvandas vid TIG-svetsning (Art. 513).

ART. 506 ART. 506-520 ART. 520




3.2 Svetsning med belagda elektroder

Denna svets &r avsedd fér svetsning av samtliga elektrodtyper. Aven cellulosaelektroder kan smaltas A.W.S.6010 (art.
520).
— Kontrollera att strombrytaren (F) ar i 1age 0 och anslut darefter svetskablarna. Respektera den polaritet som efter-
frdgas av den aktuella elektrodtillverkaren.

MYCKET VIKTIGT: Anslut jordkabeln till det arbetsstycke som ska svetsas. Kontrollera att det ar bra kontakt sa att
utrustningen fungerar korrekt och det undviks spanningsfall med arbetsstycket som ska svetsas.

— Ror inte vid skarbrannaren eller elektrodhdllaren samtidigt med jordklamman.
— Sétt pd utrustningen med strémbrytaren (F)
- Reglera strommen utifran elektrodens diameter, svetslaget och den typ av fog som ska utféras. Efter svetsningen
ska du alltid stdnga av utrustningen och ta bort elektroden fran elektrodhallaren.
— Justera svetsstrommen med vredet (A), hot start med vredet (I) och arc force med vredet (L).
Efter svetsningen ska du alltid stdnga av utrustningen och ta bort elektroden fran elektrodhallaren

3.3 TIG-Svetsning

— Denna svets lampar sig for TIG-svetsning av rostfritt stal, jarn och koppatr.

— Kontrollera att strémbrytaren (F) &r i 1&ge 0.

- Anslut jordkabelns kontaktdon till svetsens positiva pol (+) och klamman till arbetsstycket s& nara svetspunkten
som majligt.

— Anvand skarbrénnare av typ T150 och anslut effektkontaktdonet till svetsens negativa pol (-) (Art. 513).

- Anslut gasslangen till utgdngen pa tryckregulatorn som i sin tur ska vara ansluten till en gastub med ARGON.

- Tryck pa skarbrannarens tryckknapp och reglera gasflodet.

— Det finns en ventil inuti skarbrannaren som gor att det gar att blockera gasflédet nér tryckknappen slapps upp.

— Anvand en volframelektrod med 2% torium (rétt band) @ 1,6 (1/16").

— Satt pa utrustningen med strémbrytaren (F).

— Justera svetsstrdommen med vredet (A) och hot start med vredet (I) (Art. 513).

- Utfor kontakttandning av bagen med en bestdmd och snabb rérelse.

— Efter svetsningen ska du komma ih&g att stdnga av svetsen och stdnga gastubens ventil.

OBS: Apparaten kan endast anvéndas for TIG-svetsning om de nddvéandiga tillbehéren ansluts till kontaktdon H (Art.
513).

4  TILLBEHOR
Denna apparat ar anpassad for att anvandas med féljande tillboehor:

¢ Art. 187 + forlangningskabel art. 13272 anvands for reglering av strommen vid svetsning med elektrod
¢ Art. 1284.05 elektrodklamma + jordklamma 35 mmz2 for svetsning med elektrod (art. 520)
¢ Art. 1281.04 elektrodklamma + jordklamma 16 mm2 fér svetsning med elektrod (art. 506)

Denna apparat har konstruerats for TIG-svetsning. TIG-kontaktdonet 3170241 (se schema) ingér for art.nr 520.

@00 START(1-9)
@ ® 06 O
LOCK (3-8) ®

TIG CONNECTOR 3170241




5 UNDERHALL

Samtliga underhallsmoment ska utféras av kvalificerad personal i enlighet med standard CEIl 26-29 (IEC 60974-
4).

5.1 Underhéall av generator

Sakerstall att strombrytaren F &r i lage "O" och dra ut nétkabeln fore underhallsarbeten inuti apparaten.
Anvand tryckluft for att regelbundet avidgsna metalldamm som kan ha samlats inuti apparaten.

5.2 Anvisningar efter utféord reparation

Efter en reparation ska du vara noga med att Iagga alla kablar pa plats sa att isoleringen garanteras mellan apparatens
priméra och sekundéra sida. Undvik att trddarna kommer i kontakt med delar i rorelse eller med delar som blir varma
under driften. Atermontera samtliga kabelklammor som pa originalapparaten for att undvika att apparatens priméara och
sekundéara sida kan sammankopplas om en ledare gér av eller lossnar.

Atermontera skruvarna med de tandade brickorna som pa originalapparaten.



6 TEKNISKA UPPGIFTER

POWER ROD 180 M (Art.506)

POWER ROD

200 M Cell (Art.520)

MMA WIG MMA WIG
Natspanning (U1) 1X230V 1X230V
Natspanningstolerans (U1) +15% / -20% +15% / -20%
Natfrekvens 50/60Hz 50/60 Hz
Huvudsakring (trog) 16A 16A
6,2 kVA 30% | 4,5 kVA 30% 6,5 kVA 20% 4,5 kVA 20%
3,9 kVA 60% 3 kVA 60% 4 kVA 60% 3 kVA 60%

Effektférbrukning

3,5 kVA 100%

2,5 kVA 100%

3,5 kVA 100%

2,5 kVA 100%

Anslutning till natet Zmax 0,362 Q 0,249 ©
Effektfaktor (cos¢) 0,99 0,99
Svetsstromsintervall 5-180A 5-180A 10 - 200A 10 - 200A
180A 30% 180A 30% 190A 20% 190A 20%
Svetsstrém 10 min/40 °C (IEC 60974-1) 125A 60% 125A 60% 130A 60% 130A 60%
115A 100% 115A 100% 110A 100% 110A 100%
Tomgangsspéanning (U0) 53V 86V
Elektroder som kan anvandas @ 1’:"; 4.0 @ 1’:]”_1 4.0
Max. ingangstryck fér gas 6 Bar / 87 psi 6 Bar / 87 psi
Verkningsgrad >80% >80%
Férbrukning i standby <50W <50W
Elektromagnetisk kompatibilitetsklass A A
Overspéanningsklass 1] Il
Fororeningsklass (IEC 60664-1) 3 3
Kapslingsklass IP23S IP23S
Typ av kylning AF AF
Driftstemperatur -10°C + 40°C -10°C + 40°C
Transport- och férvaringstemperatur -25°C + 55°C -25°C + 55°C

Markning och certifieringar

CE UKCA EAC S

CE UKCA EAC S

Matt (bredd x djup x hojd)

172x420x340 mm

172x420x340 mm

Nettovikt

9,6 kg

9,6 kg
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22HMANTIKO: TIPIN OEXZETE XE AEITOYPITA THN 2Y2ZKEYH AIABAXTE TO TITIAPON EI'XEIPTAIO KAI
AIATHPEIZTE TO I'lA OAH TH AIAPKEIA THs ZOQHs THs 2Y2ZKEYHs 2E XQPO TIOY NA EINAI I'NQXTO 2TOYs
ENATAPEPOMENOTs.

AYTH H ZYZKEYH TIPETIEI NA XPHZIMOIIOIEITAI ATIOKAEIZTIKA T'TA ENEPI'EIEs 2YT'KOAAHZHs.

1 NNPODPYAAEEIX AXDAAEIA

"!!‘ H ovykdNnon kat To kdfipo pe 1o Umopouv va amoTeENEcouV dlTles KWwdUrou yla 0as Kl yLd
—— Tp(TOUS, YL QUTG O XPTiOTNS TPEMTEL VA €(VAl €KTALSEVIEVOS WSTPOS TOUS KLYOUVOUS TOU TPOEPXOVTAL

amod TS €VEPYELES CUYKOGAANNONS KAl TOU avadepovTdl oLVOTTIKA mapakdTw. [ta o akplBelts mAnpodoples

(TeloTe TO €yxelp(dlo pe kwdika 3301151,

©0PYBOs
AvTn kaBeavTtr| n ovokevr dev mapdyel BopuBovs Tou va vmepBalvovr Ta 80 8B. H Stadikacla kodslpatos
A‘I’l’)\dOM(lTOS‘/OUYKd)\)\T]OT]S‘ pumopel va mapdyel duws BopuBovs mEpav avtou Tou oplouv. I't avtd oL xprjoTes
mpemeL va NappBdvovr Ta mpoPAemdpeva amd To NOpo peTpd.

HAEKTPOMAI'NHTIKA TIEAIA-Mmopouv va elvat BhaBepd.

Y ® To nAekTplkd pevpa mou Siameprd OmTOLOVOTTOTE aywyo Tapdyel niekTpopayvnTikd medla (EM®).
4 Q To pevpa ouykGAANOMS 1 KOTMS TPOKAAEl MAeKTpopayvmTikd medla yUpw amo Td KAAWOLA KAl TLS

3 N yevvrTpLes.

=T m e To poyvntikd medio mov Tpoépyovtatl omd VYNAG peduato Uropel vo £Y0VV aVIIKTUIO GTNV AELTOVPYio TOV

- Bnrotodotn. Ot popeig T€1010V €100V¢ LOTIKOV NAEKTPOVIKOV GLGKEVDV, TPETEL VO GUUBOVAEVTOVV YLOTPO 1| TOV

1010 TOV KOTAGKEVOGTN TPV OO TNV TPOGEYYLIGT OTIG SlodIKAGIEG GLYKOAAN GG TOEOL, KOTNG 1) GLYKOAAN GG 0Kid0G GTTOT.

o H €xbeon oTa mAekTpopayvnTikd medla TNS OCUYKOAANONS 1] KOTNS WTOpoUV va €Xour dyvmoTes emLdpdoels

oTny vyeld.

KdBe xelplotns, yla va peELWOEL TOUS KLWSUVOUS TOU TPOEPXOVTAL aAmo TNy €kBeon oTa MAekTpopayvnTikd medla,

mpemeL va Tnpel TS akolovBes OSiadikacles:

- Na ¢povtiler JoTe kalwdlo gupaTos kat AaBl(dass MAekTpodlov 1 TOWWT(Sas va Pevour evopeva. Av elval
duvaTov, oTepewsoTe Ta pall pe Tawld.

- Mnv TullyeTe TOTE Ta KaAAGOLA OWpaToS KAl AaB(das MAekTpodlov T Tomidas yupw amé To cwpd. Mnv
WLEVETE TOTE AVAPETA OTO KAAWOLO CWHATOS KAl KANWOLO AaB(das MAEKTpodlov 1 TOLUTIdAS. AV TO KAAWSLO
ouspaTtos BplokeTar Sefud amd To XeLpLoTr, To KANGSSLo T™s AaBiSas mAekTpodlov T ToOT(Sas TpETEL va
pelver otnr (Sta mAevpd.

- 2UVSECTE TO KANWSLO OWHATOS OTO WETAMNO LTd kaTepyaola 00O To SuvdTov TLO KOVTd OTnY TepLoxT
OUYKGAANONS 1] KOTTS.

- Mnv epydleoTe kovTd OTN YEVVTITPLA.




EKPHEEIs
® Mnv ekTeAe(TE TUYKONT|OELS KovTd O€ doxela uTO TlEON 1] O€ TApPouald €KPNKTLKWY OKOVWY, deplwv T
Aa‘ruw’v. XewplleoTe pe mpoooxn Tis dLdAes kal Tous pubuLoTES TlEons Tou XpNnoLpomolovvTal katd TLS
— )¢ pYELES TUYKGANONS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH XYMBATOTHTA

AuTT M ouvokeur] e(val KATAOKEVAOUEVT) oUpPova pe TS evdel(Eels TOU TEPLE XOVTAL OTOV €VAPIOVLOIE VO KAVOVLOWD
IEX 60974-10 (XA. A) kaL TpeTmeL va XpNOLLOTOLE(TAL POVO YLd ETAYYEALATIKOUS OKOTOUS KAl O€ BLOPNXAVLKS
meptBdNov. Oa pmopovoav, mpdypati, va umdpxoury Suokoles oty €€achdAon TNS MAEKTPORAYVNTIKNS
ovpBatotTnTas o€ mepLBdANov StadopeTikd am eke(vo Tns Bropnxavias.

ATAAYZH HAEKTPIKON KAI HAEKTPONIKQN XYXKEYON
E Mnv metdite Tig NAEKTPIKES cVoKeVEG pall pe To kovovikd amopfintal! Xopewva pe v Evporaikn Odnyia 2002/96/
CE mdvo ota andPfAnto Tov nAEKTPIKOV KOt NAEKTPOVIKOV GUGKEVMV KoL TNV GYETIKN EQAPLLOYN TNG LEGA 0T TAAICLO
g oyvovcag eBvikng vopobesioc, ot mpdc mETAYILO NAEKTPIKES CVOKEVES TPEMEL VO GLAAEYOVTOL EEXMPLOTA KOt VoL
UETOPEPOVTOL GE i HOVADQ OVOKVKA®ONG OTOPANTOV OIKOAOYIKE 0moteAeopatiky. O 1810KTHTNG TNG NAEKTPIKNG GLOKELTG
npénel vo evnuepmbel mTAvV® oTo EYKEKPIUEVO oVoTHoTO enefepyoaciog amofATOV amd TOV TOTIKO avIITPOCONO LOG.
Epoapuolovrog avt v Evponaikn Odnyia Ba kalvtepevaet 1o mepifdiiov kot n avOpdmvn vyeio!
2E TEPITITOXH KAKH: AEITOYPITA: ZHTEIZTE TH XYMITAPAZTAXH EIAIKEYMENOY TTPOZQITIKOY.

1.1 HINAKIAA MMPOEIAONOIHXEQN
To apBunpévo keipevo avtioToryel e To aplBuNUEVE TETPOY®VAKLO TNG TVOKISOG.

B. To pord eperkvood VIILATOG HTOPoVV VO TANYOGOVV Ta. YEPLA.

C. To vipa cuyKOAANGNG KOl TO YKPOLT EPEAKVGLLOV VILLOTOG BpioKovTat vd TAoN KoTd TV cLYKOAAN o). Kpatnote ta xépla
KO TO LETOAMKA AVTIKEILEVE GE ATOGTACT).

1. Otniextpominéio omd T0 NAEKTPOSIO GLYKOAANONG N} TO KaA®MSL0 puropei va ivat Bovatnedpec. Ilpoctatevbeite kaTtdAnia
™V mepiodo niektpominéiog.

1.1 ®opéote avOekTiKd povmTikd yovtio. Mnv ayyilete 1o nAekTpOdI0 UE TA XEPLA KAAVTTO. MNV pOPATE VYPA 1) KATEGTPAUUEVOL
yavTia.

1.2 BePoawmbeite 6Tt €ioTE LOVOUEVOL 0TO TO TEUAYLO TPOS CVYKOAANGN 1 TO £60.POG,.

1.3 AmocvvdéaTe TO LG TOV KAAMITIOV TPOPOdOGiag TPV amd TV AELITOVPYia THG UNYAVIS.

2. H swonvon tov avaboupidoemv ond Ty cuyKoAAnon uropei va givatl PAafepd yia tnv vyeio.

2.1 Kpatnote 10 Kepait pokpid ond Tig avofupdoetc.

B

XpNCLULOTOMOTE VO GUGTNLO OVAYKOGTIKOD OLEPIGLLOD N
TOTIKNG EKKEVOONG Y10 TNV KOTAPYNOT TOV 0vafudcemy.
XPNOWLOTOMOTE [0 OVELLGTAPO AVOPPOENONG Yo TNV
KOTApYNoN TV avabupibdoemy.

Ot omifeg mov mpokarohvtal amd TNV GLYKOAANGT UTOPET
VoL TPOKAAEGOVY EKPNEELG 1] TLPKAYIEG.

Kpatiote to e0QAekto VAIKG HOKPLE omd TNV TEPLoyn
GVYKOAANONG.

Ot omvOnpeg TOV TPOKOAOVVTOL GO TNV GLYKOAANOM
umopel  va  mpokaiécovv mupkayld. Kpotiote éva
mopocPectnpa pe TpoéMO BGTE Eval GTOpo Vo gival o€
ETOWOTNTA VO TO YPTOIULOTOMNOEL.

Mnv cvykoALdTE TOTE KAELGTA dOYEld.

Ot axtiveg Tov T6E0V PmopoHV var KAWoLV To. LATLOL Kot VoL
TPOKOAEGOVV EYKOVILOTO GTO OEPLLOL.

Dopéote Kkpdtog yvald ac@aieiog. XPNOYOTOMOTE
KOTOAANAC, TPOGTATEVTIKA Y10 TO. OLTIO KOl POUTEG LE
KAEWGTO TO emhaipio. XpNoWOonomote UACKEG KPAvN
pe oidtpa cwotod peyébovg. Dopéote Eva mANpeg
TPOGTOTEVTIKO Y10 TO GO

Awfdote TIc 00NYieg TPV ¥PNOOTOMGETE TNV UNYOVI 1)
aKoAoVONGTE 0TOLAONTOTE SLOSIKAGIOL [LE VT

Mnv  oapopeite Kot pnv  KOAOTTETE TIG ETIKETEG
mpogldonoinong




2 IF'ENIKH INEPIT'PA®H

2.1 IAIAITEPA KAPAKTHPI XTIKA

AUTTl 1 OUYKOANNNTLKT] OUOKeLT €l(val Hid YEVVTTPLd OUVEXOHEVOU OTABEPOU pPEVNATOS TOU TPAyHLATOTOLT OnKe
pe Texvoroyla INEPTEP, oxedidotnke yia va ouvykoMel pe emevdedupeva niekTpodia kat dtadikacia TIIN pe
avddhe€n Sta emadrs.

AENTIP'ETIEINA XPHEIMOIIOIEITAITTA THN AITOYYEH TON ZQAHNQN, TH @ EEH KINHTHPQN XE AEITOYPI'TA
KAI THN EITANA®OPTIXH MITATAPIQN.

2.2 ENEEHIHXH TON TEXNIKON >TOIXEION TTOY ANASEPONTAI >THN TTINAKIAA THs MHXANHg

H cvokevn eivor kataokevacpévn Kotd toug akdAovBoug kavoveg : IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10 Cl. A - TEC 61000-
3-12 - IEC 61000-3-11 (Seite onpeiwon 2).

N. AplBds punTpwou Tou TMPETEL va avadepeTal TAdvTa yia omoladnmoTe (TNON OXETLKY] HE TN CUOKELT

2TaTIKOC LETUTPOTENG LLOVOPUGIKTG CLYVOTNTAS LETUGYNULATIOTNG-0vOPOHOTIC.

D_ Kabodikr] dLotnTa.

SMAW. KaTdA\nAo yia ouykGAANOT [eE €TEVOESUUE VA NAEKTPOOLA.

TIG KatdMnio yia ovykd\non TIT

Uo0. AevTtepevovoa Tdom €V Kevy

X. ExatooTiatos () mapdyovtas vimmpeolas 10 NeTTy TOU 1) OUOKEUT] PTOPEl VA AELTOUPYNOEL |LE
OUYKEKPLLEVO pevpa xwpls va mapdyel vmepbepudvoels.

12. Pevpa ouykdA\nons.

U2. AevTepevovoa Tdom pe pevpa 2.

Ul. OvopaoTikn Tdomn TpodpoddTnomns.

H pnxavy SiabeTel ovotnua avtdopatns emioyns Tns Tdons Tpododoolds.
1*50/60Hz Movodaaoikr Tpodpoddtnon 50 1 60 HC

11 max. Elvatr n avdTatn T Tou amoppodnevov pevpaTos.

11 eff. Elvatr n avdTatn Tipr Tov pevpaTos Tou TpaypaTikd dmoppodpdTal fewpuvTas TNy amodoon KUKAOU
vtmpeolas.

1P23S Babpds mpooTacias meptPApLaTos.
Babpds 3 ws deuTtepo ¢mdelo delxvel dTL auvty m ouokeur] pmopel va amobnkeveTat al\d JxL va
xpnoiLgomolelTal o€ €EnTepLkSd xuWpo katd T Sidpkelta  Bpoxrs, mapd povo av  TPOBNETETAL
TpooTaC(d.

KataA\n\oTnTa ws mpos meplBdA\ovTa pe auvénupevo kivduvo.

HMEIQXH:

1-H ovokevn €xet emiong oxediaotel yia v enclepyocio oe mepifdirov pe Babud porvvong 3. (Aeite IEC 60664).

2-Avti 1 ovokevn givar copPatn pe v dudtacn IEC 61000-3-11  pe tov 6po 0TL N PEYIOTY EMTPENOLEV EUTENOT ZmaX TOL
GLOTNHOTOC etvor pkpoTepn M tom pe 0,249 (6p6. 520) - 0,362 (4pH. 506). t0 oNUEiO dATEPNS AVALESH GTO GVGTNLLO TOV XEIPLOTY
Kot gkeivo tov Kovov. Elvat evfovn tov teyvikov eykatdoTtaong 1 Tov ypnot tov eEomiionon va. eyyondei, cupfovievouevog
EVOEYOUEVAOC TOV XELPLOTH TOV OIKTOOV JLAVOUNG, OTL 1] GLOKELN Eival GUVOESEUEVN LE TPOPOSOGTa UEYIOTNG EMITPETOUEVNG
EUMESNONG TOL GLOTNHATOG Zmax uiKpOTEPNG 1 iong pe 0,249 (Gph. 520) - 0,362 (Gpb. 506).

2.3 IIEPITPA®H TON TMMPOXTAXION

231 OepUIKN® TPOCTOCLD O

AuTr] T OUOKeEVT] TPOOCTATEUETAL ATO €vav €ppooTdT).

Katd Tnv emépBaon Tou OeppooTdTn 1 pnxavn ToUeL va TAPEXEL PeURA aAd 0 aveploTrpas ouvex(lel va
Nettoupyel. H eme€pBaon emonualvetar amd To K(TpLvo

dwTews orjpa (B). Mnv orivete Tn cvokevr] pexpt mou To PwTewd onpa Sev €xel oproel.

232 Kwn'co'yavvnm'cptsﬂ
Tlpemer va €xovr woxy (on 1 avaTepn Twv 8KVA yia ta épb. 506 kot 10KVA yia to ap0. 520 kat  dev mpemeL va
Tape Xouv Tdom aAvwTepn Twv 263.

233 ITpootacuwo omo® To BPoryLKVKA®BLoTe. (antistick)
2TN OUYKOAANOT) [E ETEVOEDUIEVA MAEKTPOOLA, dV e€TAANOeVeTal €va BpaxukUkAwpd OLdpKelds avuTepNS dmo 2
SevTEPOAETTA, TO peUPA HELWVETAL O pid ak{vdurn TLum.



3 ETKATAXTA>H

Tlpe€mel va ekTele(Tal amd €pmelpo mPoowtike. OAES Ol OUVBETELS TPETEL VA EKTEAOUVTAL CURPWVA HE TOUS
LOXUOVTES KAVOVLOPOUS Kdl TNpWVYTAS TANpws To VAo yia v amoduyr atuvxnudTov (kavdvas CEI 26-36 - IEC/
EN 60974-9).

EXéyETe M Tdon TpododdTnons va avTioTolxel oTnNY TAOT TOU avadepeTdl oTny mMrdk(dd Twv TEXVIKOV
oTOoLXELW.

OTtav TomofeTe(TaL €vav pevpatoAimTn BeBatwbelte va €lval kaTdANANS XwPNTLKOTNTAS KAl O dywyds
K(Tpwos/mpdovos Tou KaAwd(ov TpodpoddTNONS VA CUVSEETAL [LE TO PEVHATOANTTY YelwONsS.

TTPO2ZOXH™ Ou mpoekTdoels pexpt 30 P mpemeL va €xouv SLaTopr TouvAdXLoTov 2,5 pp2.

31 IIEPII'PA®H THg 2Y2KEYHg

A) Pubuion pevpaTtos.
B) Kitpwo ¢wtewd orpa (BA. 2.3).
O) Znpa TpopodSoTNUEYNS CUOKEUTS.

D) AaBi8a eEdSov ().

E) AaBiSa eEdSov (¥).

F) ALakomTns.

QG) Ka\wdto SikTuov.

H) 2uvdeon 10 molwv (apT. 520).

1) Pubpiler pia vmepddpTion mov pmopel va StoxeteuTel yia va evvonfel To dvappa Touv TGEou. AvTh 7
el Toupyla €lval evepyr Tdoe o€ MMA doo oe TII' (apT. 520).
L) PuBuilel pla vmepddpTion mou emiTpemEL va BeATioTomolnfel 1 peTadopd TNS OTAYOVAS ATO TO

NAEKTPABLO 0TO KOPPATL peTd N\ou. AuTri 1 AetToupyla Sev elvar evepyri oe auykdAnon TIIN (apT.520).

ART. 506 ART. 506-520 ART. 520




32 ZYI'KOcAAHZH EITENAEAYMEGNQ N HAEKTPO AIcQ N

AUTT] T OUYKOANNTLKT] OUOKEUT €lval KaTdAANAT yld TT OUYKGANNOT CAwV TV €L8WV MAEKTPOSIwY.

Eniong kutopvikd nAextpodia propovv va Aetwbodv A.W.S.6010 (Art 520).

o Adou BeBaiwbelte dTL o Swakdmns (F) elvar ge 0€on 0, ouvd€oTe Ta KANWSSLA CUYKGAANONS TNPWVTAS TNV
TONKOTNTA Tov (MTE(TAL ATC TOV KATAOKEVAOTY Twv MAEKTPoS(wY Tou Ba XPNOLLOTOLOETE.

AKPQX YHMANTIKO: 2uvvd€ote T AaBida kalwdlou yelwons 0TO KOUUATL TOU TPETEL VA CUYKONNT|OETE KAl
BeBalwbelTe OTL KdVeL KAl emadrn yia va vmdpxel owoTr AeLTovpyld TNS €YKATAOTAONS KAL VA aATOodGeUyovTdl
TTWOELS TAONS HE TO KOUUATL TPOS OUYKOANNOT.

o Mnv ayy(leTe ovyxpovws Tov ¢akd 1 TNV TEvoa Tou NAekTpodlov kat Tn AaBida yelwons.

® AvdBeTe T pnxavr peow Touv StakdmTn (F).

e PululoTe TO pe€upa ouykEANNoNs peETw Tou kouvptioU (A), To noT aTapT pe€cw Tou koupmiou (I) kat To apxdopxe
pe€ow Tou kovpmiou (L.

AdoU olNokNNpwoaTeE TN CUYKGANNOT ORNVETE TAVTA TNOUOKEVT Kdl ddalpelTe TO MAEKTPAdLO AT TNY MEVOd.

33 XZYT'KOcAAHZH TIG

AUTT] 1 OUYKOANTLKY ovokeur] elval katd AN\ yia T ovykoAAnom pe Stadikacla TII avofeldwTou xdAuBa,
oLOTPOV, XAAKOU.

® BeBaiwbe(te o7t o dwakdmms (F) elvar ot 6¢on 0.

® JurdeoTe To oUVSEOHO Tou Kahwdlov yelwons oTo BeTikd mANo (%) TNS oUYKONNTLKTS ovokeurs kat TN AaB(da
0TO OMEeElo TOU KOULHATLOU GO0 TO SuvdaTov o KovTd OTN OUYKOANNOM.

o XpnotpomotelTe Tov ¢akd Tumov TIS0 kal ouwd€oTe Tov oUVSecpo LoxUos OTov apvnTikG molo () s
OUYKONTLKT]S cuokeuns (apT. 520).

e SurdéoTe Tov cwAriva aeplov oty €E080 Tou pelwTrpa mleons mou ouvdéetal oe pia dprdin amd ARGON.
e [li€ote To mArkTpO - dakc kat pvbueloTe TN por Tou aeplov.

® 270 €0WTEPLKG TOu dakou vmdpxel pia Bar3(da Tov emTpemEL To UMAOKAPLOPA Tou aeplov OTAV adrveTe TO
TATKTPO.

e Xpnotpomole(Te €va nAekTpddlo ams Boidpdptov Boplov 2° (kdkkwn {uvn) * 1,6 (116).

o AvdBete ™ pnxavy pe€ow Touv Stakdmtn (F).

e Pubplote To pevpa ouykdAnons pe€ow Tou koupmou(A) kat To not oTapT pe€ow Tou kouutoy (I) (apT. 520).
® ApaoTnplomoleloTe, Sta emadris, To TOEo e ypriyopn

KOl OpPLOTLKT K(vnaon.

e ApoU olokAnpwoate TN ouvykdAnom Ouunbelte va oPBroeTeTn ouokevr kat kAeloTe TN BaB(da Tns ¢LdAns
aeplov.

>nuelwon: H ovokevr mpotatevetar yia ™ ovykdAnon TIG pdvo av ta mpoBremdpeva eEaptripata cuvdeovTat
pe To ouvdeopo H (apt. 520).

4 EXARTHMATA

AuTr{ T ouokeur] TpoBAETETAL Yia TN xprion pe Ta akdlovba eEapTrpaTa

- ApT 187 - mpo€kTaon apt 1237. 'la Tn pUBULOM TOU PEVHATOS O€ OUYKGANNOT HE MEKTPOSLO.
- ApT 1284.05. NaB(8a - oospa 35pp2 yia ovykoANnom peniekTpodto. (apT. 520).
- ApT 1281.04 NaB(da ~ oupa 16pup2 yia ouykSAnom pe nAekTpddio. (apT. 506).

Avtdc o g€omhiopdc €xel mpodiaypapel yia cvykoAlnon TIG. Ta to mpoidv 520 mapéyetar n ovvdoeon TIG 3170241 (BA.

OYESAYPOLLLEL).
® @ O
START(1-9
LOCK (3-8) @® =

TIG CONNECTOR 3170241




5 LYNTHPHYH

KaBe dadikacio cuvtipnong Oo mpénet vo TparyLatonoteitot omd TpocovTovyo TPOCOTIKO KOl GE GULPMOVIO LE TOVG KOVOVIGHOVG
CEI 26-29 (IEC 60974-4).

51 XYNTHPHXH I'ENNHTPIAX

Ye TepImT®ON CVVINPNOTG GTO EGMOTEPIKO TNG GLOKEVNG, PePfarmbeite 6Tt 0 draxdmtng F givar oty B€om "O" kot 6Tt 10 KaA®S10
TPoPodoaciag £xet arocvvdebel amd to dikTvo.

[Teprodikd, emmAéov eivar avaykaio vo KoBopileTol T0 ECMTEPIKO TNG GUGKELNG GO TNV HETAAAKY GKOVY TOV GLGGMPEVETUL
YPNOLLOTOLDOVTOG TETLEGUEVO OEPQ.

5.2 TEXNIKEY ITPOX XPHY>H META MIA ITA PEMBAYH EITAIOPOQYXHY

Metd and v mpayplatoroinon Hieg enddphwons, dMGTE TPOCOY GTNV EXAVATAKTONOINGCT TG KAA®II®MONS e TpOTO MGTE Vol
veioToTOL L0, Glyovupn LOVMGT) GVALESOH GTNV TPOTAPYIKY] TAEVPA KOl TNV OEVLTEPEVOVGO TAELPE TNG UNYAVIS. ATOPVYETE Vo
épBovv og emaen ta KaAddo pe ta eEapThoto og kivnon N ne eaptipata Tov Ogppoaivovtal Katd tny didpKeLo TG AEITovpyiag.
Enavocvuvapproroynote ta SETIKA OTMG GTNV YVIAGLO GVOKEDT LE TPOTO MOTE VO OTOPVYETE TNV GVVIEGT] AVAUESH GE TPOTEVOV
Ko SEVTEPEVOVTA AY®OYO AV GLUPEL TO YEYOVOG TNG ATVYOVG PENG 1] OTOGVVIEGTG EVOG ALYyMDYOD.
Eravocvvapporoynote eniong tig Pideg Le TIC 000VTIOTEG POOEAEG OTMG GTNV YVIOL0, GUGKELN.



6 TEXNIKA AEAOMENA

POWER ROD 180 M (IIp.506)

POWER ROD

200 M Cell (ITp.520)

Amoppo@ovpevn 1oy0¢

MMA TIG MMA TIG

Taon dwervov (U1) 1X230 V 1X230V
Avoyn taong diktoov (U1) +15% / -20% +15% / -20%
Zoyvotnto SkTHov 50/60Hz 50/60 Hz
Hlextpn| acpdieto dikthov 16A 18A
(xaBvotepnuévng dpdong)

6,2 KVA30% | 4,5 kVA 30% 6,5 kVA 20% 4,5 KVA 20%

3,9 kVA 60% 3 kVA 60% 4 kVA 60% 3 kVA 60%

3,5 kVA 100%

2,5 kVA 100%

3,5 kVA 100%

2,5 kVA 100%

(IEC60974-1)

YHvdeon oto dikTvo Zmax 0,362 Q 0,249 O

YuvteleaTng 1o00¢ (cosd) 0,99 0,99

Evpog pedpatog cuykOAANong 5-180A 5-180A 10 - 200A 10 - 200A
) ) . 180A 30% 180A 30% 190A 20% 190A 20%

Pebpa cuykoinong 10 Aemrd/40°C 125A60% | 125A 60% 130A 60% 130A 60%

115A 100%

115A 100%

110A 100%

110A 100%

Téom ev keved (UO) 53V 86V
, . J15+4,0 J15+4,0

Xpnoyomomaotpo NAeKTpdda mm mm

Méyiotn migon 166500V agpiov 6 Bar / 87 psi 6 Bar / 87 psi

Amodoon >80% >80%

Katavalmon ce avevepyr Katdotoom <50W <50W

Komnyopia niektpopoyvntikng A A

ooupatotrog

Koammyopia véptaong 1 I

BoBuog povmavong (IEC 60664-1) 3 3

BoBuoc mpooctaciog IP23S IP23S

Tomog WwHENG AF AF

Ogeppokpacio Aertovpyiog -10°C + 40°C -10°C + 40°C
-25°C + 55°C -25°C + 55°C

Oeppoxpacio LETOPOPES Ko
amodnevong

Enwvopia kot [Iiotonomoeig CE UKCA EAC S CE UKCA EAC S

Awotdoeig (M-T1-Y) 172x420x340 mm 172x420x340 mm

Kabapd Bapog 9,6 kg 9,6 kg
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