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MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICI AD ARCO

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

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO
IL;I POSSONO ESSERE NOCIVI PER VOI E
PER GLI ALTRI, pertanto I'utilizzatore deve
essere istruito contro i rischi, di seguito riassunti, derivanti

dalle operazioni di saldatura. Per informazioni piu dettaglia-
te richiedere il manuale cod.3.300758

SCOSSA ELETTRICA - Pud uccidere.

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

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

- Assicuratevi che la vostra posizione di lavoro sia sicura.

FUMI E GAS - Possono danneggiare la salute.

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

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

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

- Proteggete gli altri con adeguati schermi o tendine.

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

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

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

PACE MAKER

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

ESPLOSIONI
- Non saldare in prossimita di recipienti a pressione

o in presenza di polveri, gas o vapori esplosivi.
=

- Maneggiare con cura le bombole ed i regolatori di
pressione utilizzati nelle operazioni di saldatura.

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA

Questo apparecchio & costruito in conformita alle indicazio-
ni contenute nella norma armonizzata IEC 60974-10 e deve
essere usato solo a scopo professionale in un ambiente
industriale. Vi possono essere, infatti, potenziali diffi-
colta nell'assicurare la compatibilita elettromagnetica in
un ambiente diverso da quello industriale.

CHE ED ELETTRONICHE

Non smaltire le apparecchiature elettriche assie-
me ai rifiuti normali!

In ottemperanza alla Direttiva Europea 2002/96/CE sui
rifiuti da apparecchiature elettriche ed elettroniche e
relativa attuazione nell'ambito della legislazione naziona-
le, le apparecchiature elettriche giunte a fine vita devo-
no essere raccolte separatamente e conferite ad un
impianto di riciclo ecocompatibile. In qualita di proprieta-
rio 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
L’ASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

ESMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-

2 DESCRIZIONI GENERALI

2.1 SPECIFICHE

Questa saldatrice € un generatore di corrente continua
costante realizzato con tecnologia INVERTER, progettato
per saldare gli elettrodi rivestiti e con procedimento TIG con
accensione a contatto.

NON DEVE ESSERE USATO PER SGELARE | TUBI.

2.2 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI RIPORTATI
SULLA TARGA DI MACCHINA.

N°. Numero di matricola da citare sempre per qual-
siasi richiesta relativa alla salda-
trice.
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 puo lavorare ad una determinata cor-
rente senza causare surriscaldamenti.

12. Corrente di saldatura

u2. Tensione secondaria con corrente 12

U1. Tensione nominale di alimentazione

La macchina & provvista di selezione automatica
della tensione di alimentazione.
1~ 50/60Hz Alimentazione monofase 50 oppure 60 Hz
I1 max. E’ il massimo valore della corrente assorbita.

I1 eff. FE’ il massimo valore della corrente effettiva assorbi-
ta considerando il fattore di servizio.
IP23  Grado di protezione della carcassa.

Grado 3 come seconda cifra significa che

questo apparecchio pud essere immagazzi-
nato, ma non impiegato all’esterno durante
le precipitazioni, se non in condizione protetta.




|§| Idoneita ad ambienti con rischio accresciuto.
NOTE: La saldatrice € inoltre idonea a lavorare in ambien-
ti con grado diinquinamento 3. (Vedi IEC 664).

2.3 PROTEZIONE TERMICA

Questo apparecchio € protetto da un  termostato.
All'intervento del termostato la macchina smette di eroga-
re corrente ma il ventilatore continua a funzionare.
Lintervento € segnalato dall’accensione del led giallo (B).
Non spegnere la saldatrice finché il led non si & spento.

2.4 MOTOGENERATORI

Debbono avere una potenza uguale o superiore a 6KVA e
non debbono erogare una tensione superiore a 260V.

3 INSTALLAZIONE

Deve essere fatta da personale esperto. Tutti i collega-
menti devono essere eseguiti in conformita alle vigenti
norme e nel pieno rispetto della legge antinfortunistica
(norma CEIl 26-10 - CENELEC HD 427)

e Controllare che la tensione di alimentazione corri-
sponda alla tensione indicata sulla targa dei dati tecnici.
e 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 2,5mm?2

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.

3.2 SALDATURA DI ELETTRODI RIVESTITI

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

¢ Assicurarsi che I'interruttore (F) sia in posizione 0, quin-
di collegare i cavi di saldatura rispettando la polarita richie-
sta 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 del-
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I’aparecchio e per evitare cadute di tensione con il pezzo
da saldare.

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

¢ Accendere la macchina mediante I'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 l’elettrodo dalla pinza porta elettrodo.

3.3 SALDATURATIG

¢ Questa saldatrice & idonea per saldare con procedimento
TIG: I'acciaio inossidabile, il ferro, il rame.

¢ Assicurarsi che linterruttore (F) sia su posizione 0.

e Collegare il connettore del cavo di massa al polo posi-
tivo (+) della saldatrice e il morsetto al pezzo nel punto piu
vicino possibile alla saldatura.

e Utilizzare la torcia tipo T150 (art. 1567.01) e collegare il
connettore di potenza al polo negativo (-) della saldatrice.
e 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.

e Allinterno della torcia vi & una valvola che permette di
bloccare il gas quando si lascia il pulsante.

e Utilizzare un elettrodo di tungsteno toriato 2% (banda
rossa) ¢ 1,6 (1/16").

¢ Non toccare contemporaneamente elettrodo e morsetto di
massa.

e Accendere la macchina mediante linterruttore (F).

e Regolare la corrente quindi premere il pulsante della tor-
cia per consentire al gas di uscire.

e [nnescare, per contatto, I'arco con un movimento deciso
e rapido.

¢ Terminata la saldatura ricordarsi di spegnere I'apparecchio
e chiudere la valvola della bombola del gas.

4 DIFETTI E RIMEDI

DIFETTO

PROBABILE CAUSA

RIMEDIO

La saldatrice
non eroga
corrente.
Completamen
te inoperativa.

Interruttore su 0

Posizionarlo su 1.

Fusibili di rete bruciati.

Sostituirli.

Spina non perfettamen-
te inserita nella presa di
alimentazione.

Inserire la spina.

la saldatrice
non eroga
corrente ma |l
ventilatore
funziona.

Tensione di alimentazio-
ne non corretta: spia
gialla accesa.

Vedi 2.3

Termostato aperto: spia
gialla accesa.

Attendere circa
5/6min. Vedi 2.3




INSTRUCTION MANUAL FOR ARC WELDING MACHINE

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

1 SAFETY PRECAUTIONS
WELDING AND ARC CUTTING CAN BE
/l\ HARMFUL TO YOURSELF AND OTHERS.

- The user must therefore be educated again-
st the hazards, summarized below, deriving from welding
operations. For more detailed information, order the manual
code 3.300.758

ELECTRIC SHOCK - May be fatal.

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

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

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

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

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

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

PACEMAKERS

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

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

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY
This machine is manufactured in compliance with the

instructions contained in the harmonized standard IEC
60974-10, and must be used solely for professional pur-
poses in an industrial environment. There may be poten-
tial difficulties in ensuring electromagnetic compatibility
in non-industrial environments.

EQUIPMENT

Do not dispose of electrical equipment together
with normal wastel!ln 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 compatible recycling facility. As
the owner of the equipment, you should get information
on approved collection systems from our local represen-
tative. By applying this European Directive you will
improve the environment and human health!

Ef DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

2 GENERAL DESCRIPTIONS

2.1 SPECIFICATIONS

This welding machine is a constant current generator built
using INVERTER technology, designed to weld with covered
electrodes and for TIG procedures, with contact starting.

IT MUST NOT BE USED TO DEFROST PIPES.

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

Ne°. Serial number, which must be indicated on any
type of request regarding the welding machine.

= Drooping characteristic.
SMAW. Suitable for welding with covered electrodes.
TIG Suitable for TIG welding.
Uo. Secondary open-circuit voltage
X. Duty cycle percentage. % of 10 minutes during

which the welding machine may run at a certain
current without overheating.
12. Welding current

u2. Secondary voltage with current 12
U1. Rated supply voltage
The machine has an automatic supply voltage selec-
tor.
1~ 50/60Hz  50- or 60-Hz single-phase power supply

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

[1 eff. This is the maximum value of the actual current
absorbed, considering the duty cycle.
IP23C  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.
NOTES: The welding machine has also been designed for
use in environments with a pollution rating of 3.
(See IEC 664).




2.3 THERMAL PROTECTION

This equipment is protected by a thermostat. When the ther-
mostat 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.

2.4 MOTOR-DRIVEN GENERATORS

These must have a power equal to or greater than 6KVA, and
must not deliver a voltage greater than 260V.

3 INSTALLATION

This must be carried out by skilled personnel. All connec-
tions must be carried out according to current regulations,
and in full observance of safety laws (regulation CEI 26-10 -
CENELEC HD 427).

e 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.

WARNING! Extension cords of up to 30m must have a
cross-section of at least 2.5 mm2.

3.1 DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT

A) Current adjustment.
C) Power ON led.

E) Output terminal (+).
G) Mains cable.

B) Yellow led (see 2.3).
D) Output terminal (-).
F) Switch.

3.2 MMA WELDING

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

e 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.

e Turn the machine on using the switch (F).

¢ Adjust the current based on the diameter of the electrode,

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

3.3 TIG WELDING

¢ This welding machine is suitable for welding the following
materials using the TIG procedure: stainless steel, iron, cop-
per.

e Make sure that the switch (F) is in position 0.

e 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.

e Use the torch type T150 (art. 1567.01) and connect the
power connector to the negative pole (-) of the welding
machine.

¢ Connect the gas hose to the outlet of the pressure regula-
tor, connected to an ARGON cylinder.

. Press the torch trigger and adjust the gas flow.

e Inside the torch is a valve that blocks the gas flow when
the trigger is released.

. Use a 2% thorium-covered tungsten electrode (red strip),
diameter 1.6 (1/16").

® Do not touch the electrode and mass terminal simulta-
neously.

¢ Turn the machine on using the switch (F).

e Adjust the current, then press the torch trigger to allow gas
to escape.

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

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

4 ERRORS AND SOLUTIONS

ERROR PROBABLE CAUSE SOLUTION
The welding Switch setto 0 Set it to 1.
machine does

not deliver Mains fuses burnt. Replace
them. current

Completely Plug not correctly Insert the plug.

inoperative. inserted in the

power socket.

The welding Incorrect supply See 2.3
machine does |voltage: yellow

not deliver lamp lit.
current, but the
fan works. Thermostat open: Wait approxima

yellow lamp lit.

tely 5/6 min.
See 2.3




BETRIEBSANLEITUNG FUR LICHTBOGENSCHWEIBMASCHINE

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

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN
DAS LICHTBOGENSCHWEIBEN UND -
£ SCHNEIDEN KANN FUR SIE UND ANDERE
- GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN; daher
muB der Benutzer Uber die nachstehend kurz dargelegten
Gefahren beim SchweiBen unterrichtet werden. Fir ausfihrli-
chere Informationen das Handbuch Nr. 3.300758 anfordern.

STROMSCHLAG - Er kann tédlich sein!

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

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

- Der Benutzer muB3 sich von der Erde und vom Werkstilick
isolieren. - Sicherstellen, daB lhre Arbeitsposition sicher ist.

RAUCH UND GASE - Sie kénnen gesundheitsschéadlich sein!

- Den Kopf nicht in die Rauchgase halten.
- Fir eine ausreichende Liftung wéahrend des
Schweiflens sorgen und im Bereich des

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

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

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

- Zum Schutz der anderen geeignete Schutzschirme
oder Zelte verwenden.

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

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

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

HERZSCHRITTMACHER

- Die durch groBe Strdme erzeugten magnetischen Felder
kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Trager
von lebenswichtigen elektronischen Geraten
(Herzschrittmacher) missen daher ihren Arzt befragen, bevor
sie sich in die Nahe von Lichtbogenschwei-, Schneid-,
Brennputz- oder PunktschweiBprozessen begeben.

EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Nahe von
Druckbehaltern oder in Umgebungen ausfiihren, die
— explosiven Staub, Gas oder Dampfe enthalten. Die
fir den SchweiB-/Schneiproze3 verwendeten Gasflaschen
und Druckregler sorgsam behandeln.
ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Dieses Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den Angaben der
harmonisierten Norm |IEC 60974-10 konstruiert und darf
ausschlieBlich zu gewerblichen Zwecken und nur in
industriellen Arbeitsumgebungen verwendet werden. Es
ist namlich unter Umsténden mit Schwierigkeiten verbun-
denist, die elektromagnetische Vertraglichkeit des Gerats
in anderen als industriellen Umgebungen zu gewahrleis-
ten.

ELEKTRONIKGERATE

Elektrogerate dirfen niemals gemeinsam mit
gewohnlichen Abfallen entsorgt werden! In Uber-
einstimmung mit der Europé&ischen Richtlinie
2002/96/EG Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und
der jeweiligen Umsetzung in nationales Recht sind nicht
mehr verwendete Elektrogerate gesondert zu sammeln
und einer Anlage fliir umweltgerechtes Recycling zuzu-
fUhren. Als Eigentiimer der Gerate missen Sie sich bei
unserem ortlichen Vertreter Gber die zugelassenen
Sammlungssysteme informieren. Die Umsetzung
genannter Europdischer Richtlinie wird Umwelt und
menschlicher Gesundheit zugute kommen!

Ef ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND

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

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
2.1 TECHNISCHE ANGABEN

Bei dieser SchweiBmaschine handelt es sich um eine
Konstantstromquelle mit INVERTER-Technologie, die zum
WIG-SchweiBen mit umhillten Elektroden und mit
Berthrungszindung entwickelt wurde.

NICHT ZUM ENTFROSTEN VON ROHRLEITUNGEN VER-
WENDEN.

2.2 ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN, DIE AUF

DEM LEISTUNGSSCHILD DER MASCHINE ANGEGE-

BEN SIND.

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

= Fallende Kennlinie.

SMAW. Geeignet zum Schweien mit umhilliten Elektroden.

WIG  Geeignet zum WIG-SchweiBen
Uo. Leerlaufspannung Sekundarseite.
X. Einschaltdauer. Die Einschaltdauer ist der auf eine

Spieldauer von 10 Minuten bezogene Prozentsatz
der Zeit, die das Gerét bei einer bestimmten
Stromstarke arbeiten kann, ohne sich zu Gberhitzen.
2. SchweiBstrom.
U2. Sekundarspannung bei SchweiBstrom [2.
U1. Bemessungsspeisespannung.
Die Maschine verfligt Uber eine Funktion fir die




automatische Wahl der Speisespannung.
1~ 50/60Hz Einphasen-Stromversorgung 50 oder 60 Hz.
I1 max. Dies ist der H6chstwert der Stromaufnahme.
I1 eff. Dies ist der Hochstwert der effektiven
Stromaufnahme bei Berlcksichtigung der relativen
Einschaltdauer.

IP23  Schutzart des Gehduses.
Die zweite Ziffer 3 gibt an, dass dieses Geréat bei
Niederschlagen im Freien gelagert, jedoch nicht
ohne geeigneten Schutz betrieben werden darf.
(8] Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit erhdhter

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

2.3 THERMISCHER SCHUTZ

Dieses Gerat ist durch einen Thermostaten geschiitzt. 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.

2.4 GENERATOR-AGGREGAT

Seine Leistung muB gréBer oder gleich 6 kVA sein und es
darf keine Spannung von mehr als 260 V abgeben.

3 INSTALLATION

Sie ist vom Fachmann auszufihren. Alle Anschllisse missen
nach den geltenden Bestimmungen und unter strikter
Beachtung der Unfallverhitungsvorschriften ausgefuhrt
werden (Norm CEI 26-10 CENELEC HD 427).

e Sicherstellen, daB die Speisespannung der auf dem
Leistungsschild angegebenen Bemessungsspannung
entspricht.

¢ Bei Installation eines Steckers sicherstellen, daB3 dieser
eine angemessene Bemessungsstromstéarke 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.
C) Netzkontroll-led.

B) gelbe led(siehe 2.3).
D) Ausgangsklemme (-).
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E) Ausgangsklemme (+).
G) Netzkabel.

F) Schalter.

3.2 SCHWEIBEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN
e Diese SchweiBmaschine ist zum SchweiBen mit allen
Typen von umhillten Elektroden mit Ausnahme von
Elektroden mit Zelluloseumhillungen (AWS 6010) geeignet.
e 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
Werkstiick anschlieBen und sicherstellen, daB ein guter
Kontakt gegeben ist, damit die Maschine einwandfrei funk-
tioniert und um Spannungsfélle zu verhindern.

e Niemals gleichzeitig den Brenner oder
Elektrodenspannzange und die Masseklemme berlhren.
¢ Die Maschine mit Schalter (F) einschalten.

e Den Strom in Abhangigkeit vom Elektrodendurchmesser,
der SchweiBposition und der auszuflihrenden Art von
SchweiBverbindung einstellen. Nach AbschluB des
SchweiBBvorgangs stets das Gerat ausschalten und die
Elektrode aus der Elektrodenspannzange nehmen.

die

3.3 WIG-SCHWEIBEN

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

e Sicherstellen, daB sich Schalter (F) in Schaltstellung 0 befin-
det.

e Den Steckverbinder des Massekabels an den Pluspol (+)
der SchweiBmaschine und die Klemme an das Werkstiick
mdglichst nahe an der SchweiBstelle anschlieBen.

e Den Brenner T150 (Art. 1567.01) verwenden und den
Hauptstromsteckverbinder an den Minuspol (-) der
SchweiBmaschine anschlieBen.

¢ Den Gasschlauch an den Ausgang des Druckminderers
anschlieBen, der an eine ARGON-Flasche angeschlossen ist.
¢ Den Brennertaster driicken und die Gasliefermenge einstellen.
e Im Brenner befindet sich ein Ventil, das den Gasstrom
unterbricht, wenn der Brennertaster losgelassen wird.

¢ Eine Wolframelektrode mit Thoriumzusatz 2% (rotes Band)
2 1,6 (1/16") verwenden.

¢ Niemals gleichzeitig die Elektrode und die Masseklemme bertihren.
¢ Die Maschine mit Schalter (F) einschalten.

¢ Den Strom einstellen und dann den Brennertaster driicken,
damit das Gas ausstrémen kann.

e Zum Zinden des Lichtbogens die Werkstiickoberflache
mit einer entschiedenen und raschen Bewegung mit der
Elektrodenspitze berlhren (Anreien).

e Nach AbschluB der SchweiBung das Gerat ausschalten
und das Ventil der Gasflasche schlieBen.

4 FEHLER UND ABHILFE

FEHLER

MOGLICHE URSACHE

ABHILFE

Die SchweiB-
maschine gibt

Schalter auf 0.

Auf 1 schalten.

keinen Strom  [Stromnetzsicherungen |[Ersetzen.

ab. durchgebrannt.

Die SchweiB-

maschine rea- [Stecker nicht richtig in |Den Stecker

giert Uberhaupt |die Steckdose einge- [richtig ein-

nicht. steckt. stecken.

Die SchweiB- [Speisespannung falsch:|Siehe 2.3.

maschine gibt |die gelbe Kontrollampe

keinen Strom |leuchtet.

ab, doch der

Ventilator funk-|Thermostat ausgeldst: |Rund 5 bis 6

tioniert. die gelbe Kontrollampe |Minuten abwar-
leuchtet. ten. Siehe 2.3.




MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTE A SOUDER A L’ARC

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

1 PRECAUTIONS DE SECURITE
/ﬂ\ PEUVENT ETRE NUISIBLES A VOUS ET

- AUX AUTRES. Lutilisateur doit pourtant
connaitre les risques, résumés ci-dessous, liés aux opéra-
tions de soudure. Pour des informations plus détaillées,
demander le manuel code.3.300758

:;[I LA SOUDURE ET LE DECOUPAGE A ARC

DECHARGE ELECTRIQUE - Peut tuer.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

STIMULATEURS CARDIAQUES

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

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

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

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

ET ELECTRONIQUES
Ne pas éliminer les déchets d’équipements élec-
) triques et électroniques avec les ordures

meénageres!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 systémes de collecte agréés.En vous
conformant a cette Directive Européenne, vous contri-
buez a la protection de I’environnement et de la santé!

)z ELIMINATION D'EQUIPEMENTS ELECTRIQUES

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

2 DESCRIPTIONS GENERALES
2.1 SPECIFICATIONS

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.

A NE PAS UTILISER POUR DEGELER LES TUYAUX.

2.2 EXPLICATION DES DONNEES TECHNIQUES
SUR LA PLAQUE DE LA MACHINE.

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

= Caractéristique descendante.

SMAW. Indiqué pour la soudure avec électrodes revétues.

TIG Indiqué pour soudure TIG

Uo. Tension a vide secondaire

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

2. Courant de soudure

U2. Tension secondaire avec courant I2

U1. Tension nominale d’alimentation.

La machine est pourvue de sélection automatique
de la tension d'alimentation.
1~ 50/60Hz Alimentation monophasée 50 ou bien 60 Hz
[1 max. C'est la valeur maximale du courant absorbé.

I1 eff. C'est la valeur maximale du courant effectif absorbé
en considérant le facteur de marche.
IP23  Degré de protection de la carcasse.

Degré 3 comme deuxiéme chiffre signifie que cet
appareil peut étre stocké, mais s'il n'est pas
protégé il ne peut pas étre utilisé a I'extérieur




sous la pluie.
S] Indiqué pour opérer dans des milieux avec risque
accru.
NOTE: En outre, le poste a souder est indiqué pour opérer
dans des milieux avec degré de pollution 3. (Voir IEC 664).

2.3 PROTECTION THERMIQUE

Cette machine est protégée par un thermostat. Lorsque ce ther-
mostat entre en service, la machine arréte de débiter courant,
mais le ventilateur continue a fonctionner. Lentrée 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.

2.4 MOTOGENERATEURS

Doivent avoir une puissance égale ou supérieure a 6 KVA et
ne doivent pas débiter une tension supérieure a 260V.

3 INSTALLATION

Doit étre exécutée par du personnel expert. Tous les raccor-
dements doivent étre exécutés conformément aux normes
en vigueur et dans le plein respect de la loi de prévention des
accidents (norme CEIl 26-10 - CENELEC HD 427).

e Controler que la tension d’alimentation correspond a la
tension indiquée sur la plaque des données techniques.

e | orsqu’on monte une fiche, s’assurer qu’elle a une portée
adéquate et que le conducteur vert/jaune du cordon d’ali-
mentation est raccordé a la fiche de terre.

ATTENTION ! Les rallonges jusqu'a 30 m doivent avoir une
section d'au moins 2,5 mm?2.

3.1 DESCRIPTION DE LA MACHINE

Réglage courant.

A) B) Voyant jaune (voir 2.3).
C) Voyant machine alimentée.

E)

G

D) Borne sortie (-).
Borne sortie (+). F) Interrupteur.

) Cable réseau.
3.2 SOUDURE D’ELECTRODES REVETUES

¢ Ce poste a souder est indiqué pour la soudure de tout type
d’électrode, exception faite pour le type cellulosique (AWS
6010).

e S’assurer que linterrupteur (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
ala piece a souder en s’assurant qu’il y a un bon contact afin
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d’obtenir un correct fonctionnement de la machine et d’évi-
ter des chutes de tension avec la piece a souder.

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

e Mettre en marche la machine a I'aide de l'interrupteur (F).
¢ Régler le courant selon le diameétre de I’électrode, la posi-
tion de soudure et le type de jonction a exécuter.

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

3.3 SOUDURE TIG

e Ce poste a souder est indiqué pour souder avec procédé
TIG I'acier inoxydable, le fer et le cuivre.

e S’assurer que l'interrupteur (F) est en position 0.

e Raccorder le connecteur du cable de masse au pdle plus
(+) du poste a souder et la borne a la piece dans le point
aussi prés que possible de la soudure.

e Utiliser la torche type T150 (art. 1567.01) et raccorder le con-
necteur de puissance au pole moins (-) du poste a souder.

¢ Brancher le tuyau gaz sur la sortie du détendeur de pres-
sion raccordé a une bouteille I’ARGON.

e Appuyer sur le bouton de la torche et régler le débit du gaz.
e A I'intérieur de la torche il y a une soupape permettant de
bloquer le gaz lorsqu’on relache le bouton.

e Utiliser une électrode de tungsténe avec 2% de thorium
(bande rouge) @ 1,6 (1/16").

¢ Ne pas toucher I'électrode et la borne de masse en méme
temps.

¢ Mettre en marche la machine a I'aide de l'interrupteur (F).
e Régler le courant et ensuite appuyer sur le bouton de la
torche pour permettre au gaz de sortir.

e Amorcer I'arc par contact avec un mouvement décidé et
rapide.

¢ A la fin de la soudure, se rappeler d’arréter la machine et
de fermer la soupape de la bouteille du gaz.

4 DEFAUTS ET REMEDES

DEFAUT

CAUSE PROBABLE

REMEDE

Le poste a sou-
der ne débite
aucun courant.

Interrupteur sur 0.

Le positionner
sur 1

Compléetement | Fusibles de réseau brilés.| Les remplacer.

inopérant.
Fiche non parfaite- Enfoncer la
ment enfoncée dans fiche.
la prise d’alimentation.

Le poste a sou- | Tension d’alimenta- Voir 2.3.

der ne débite tion non correcte:

aucun courant, |lampe témoin jaune

mais le ventila- | allumée.

teur fonctionne.
Thermostat ouvert: Attendre 5/6
lampe témoin jaune min.environ.
allumée. Voir 2.3.




MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE ARCO

IMPORTANTE: ANTES DE LA PUESTA EN FUNCIONAMIEN-
TO DEL APARATO, LEER EL CONTENIDO DE ESTE MANUAL
Y CONSERVARLO, DURANTE TODA LA VIDA OPERATIVA, EN
UN SITIO CONOCIDO POR LOS INTERESADOS. ESTE APA-
RATO DEBERA SER UTILIZADO EXCLUSIVAMENTE PARA
OPERACIONES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD
/I\ PUEDEN SER NOCIVOS PARA USTEDES Y

- PARA LOS DEMAS, por lo que el utilizador
debera ser informado de los riesgos, resumidos a continua-
cion, que derivan de las operaciones de soldadura. Para
informaciones mas detalladas, pedir el manual
€0d.3.300.758

:;II LA SOLDADURA Y EL CORTE DE ARCO

DESCARGA ELECTRICA - Puede matar.

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

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

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

>

RAYOS DEL ARCO - Pueden herir los ojos y quemar la piel.
- Protejan los ojos con mascaras para soldadura
dotadas de lentes filtrantes y el cuerpo con prendas
apropiadas.

- Protejan a los demas con adecuadas pantallas o cortinas.

P>

RIESGO DE INCENDIO Y QUEMADURAS

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

>

los 80dB. EI procedimiento de corte pla-

sma/soldadura podria producir niveles de ruido supe-
riores a tal limite; por consiguiente, los utilizadores deberan
poner en practica las precauciones previstas por la ley.

RUIDO
| Este aparato de por si no produce ruidos superiores a

PACE-MAKER (MARCA — PASQOS)

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

EXPLOSIONES
- No soldar en proximidad de recipientes a presién o

en presencia de polvo, gas o vapores explosivos.

Manejar con cuidado las bombonas y los regulado-
res de presion utilizados en las operaciones de soldadura.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

Este aparato se ha construido de conformidad a las indica-
ciones contenidas en la norma armonizada IEC 60974-10 y
se debera usar solo de forma profesional en un ambien-
te industrial. En efecto, podrian presentarse potenciales
dificultades en el asegurar la compatibilidad electro-
magnética en un ambiente diferente del industrial.

APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS
iNo esta permitido eliminar los aparatos eléctri-
cos 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 legisla-
cion nacional, los aparatos eléctricos que han concluido
su vida util deben ser recogidos por separado y entre-
gados a una instalacién de reciclado ecocompatible. En
calidad de propietario de los aparatos, usted debera
solicitar a nuestro representante local las informaciones
sobre los sistemas aprobados de recogida de estos
residuos. jAplicando lo establecido por esta Directiva
Europea se contribuye a mejorar la situacion ambiental y
salvaguardar la salud humana!

Ef RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE

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

2 DESCRIPCIONES GENERALES
2.1 ESPECIFICACIONES

Esta soldadora es un generador de corriente continua con-
stante realizado con tecnologia INVERTER, proyectado para
soldar con electrodos revestidos y con procedimiento TIG
con encendido por contacto.

NO DEBE SER USADO PARA DESHELAR LOS TUBOS.

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

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

= Caracteristica descendiente.

SMAW. Adapto para soldadura con electrodos revestidos.

TIG Adapto para soldadura TIG.

Uo. Tension en vacio secundaria

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

2. Corriente de soldadura

U2. Tension secundaria con corriente 12

U1. Tension nominal de alimentacion.
La maquina esta dotada de seleccion automéatica

de la tensién de alimentacion.

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

[1 max. Es el maximo valor de la corriente absorbida.

I1 efec. Es el maximo valor de la corriente efectiva absorbida
considerando el factor de servicio.

Grado de proteccion del armazén.

Grado 3 como segunda cifra significa que este
aparato puede ser almacenado, pero no es
previsto para trabajar en el exterior bajo

P23




precipitaciones, si no esta protegido.
S] Idoneidad a ambientes con riesgo aumentado.
NOTE: La soldadora es ademas idonea para trabajar en
ambientes con grado de contaminacion 3. (Ver IEC 664).

2.3 PROTECCION TERMICA

Este aparato esta protegido por un termostato. Cuando
interviene el termostato la maquina deja de distribuir cor-
riente pero ventilador continua a funcionar. La intervencion
viene sefialada por el encendido del Led amarillo (B).

No apagar la soldadora hasta que el Led no se haya apa-
gado.

2.4 MOTOGENERADORES

Deben tener una potencia igual o superior a 6KVA y no
deben distribuir una tensién superior a 260V.

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 CEI 26-10 - CENELEC HD 427)

¢ Controlar que la tension de alimentacion corresponda a la
tension indicada en la placa de datos técnicos.

e 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.
JATENCION! Los cables de prolongaciéon de hasta 30m
deberan tener una seccién minima de 2,5mm2

3.1 DESCRIPCION DEL APARATO

A) Regulacién corriente.

C) Led maquina alimentada.
E) Borne salida (+).

G) Cable red.

B) Led amarillo (ver 2.3).
D) Borne salida (-).
F) Interruptor.

3.2 SOLDADURA DE ELECTRODOS REVESTIDOS

e Esta soldadora es iddnea a la soldadura de todos los tipos
de electrodos a excepcion del tipo celuldsico (AWS 6010).
¢ Asegurarse de que el interruptor (F) esté en la posicion 0,
a continuacion conectar los cables de soldadura respetan-
do 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 con-
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tacto para obtener un correcto funcionamiento del aparato y
para evitar caidas de tension 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).

e Regular la corriente en base al diametro del electrodo, a la
posicion de soldadura y al tipo de junta por efectuar.
Terminada la soldadura apagar siempre el aparato y qui-
tar el electrodo de la pinza porta electrodo.

3.3 SOLDADURA TIG

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

e Asegurarse de que el interruptor (F) esté en la posicion 0.
e Conectar el conector del cable de masa al polo positivo (+)
de la soldadora y el borne a la pieza en el punto mas cerca-
no posible a la soldadura.

e Utilizar la antorcha tipo T150 (art. 1567.01) y conectar el
conector de potencia al polo negativo (-) de la soldadora.

¢ Conectar el de tubo gas a la salida del reductor de presion
conectado a una bombona de ARGON.

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

¢ En el interior de la antorcha existe una valvula que permi-
te bloquear el gas cuando se suelta el pulsador.

e Utilizar un electrodo de tungsteno toriado 2% (banda roja)
21,6 (1/16").

e No tocar contemporaneamente electrodo y borne de
masa.

¢ Encender la maquina mediante el interruptor (F).

¢ Regular la corriente y a continuacion presionar el pulsador
de la antorcha para permitir que el gas salga.

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

¢ Terminada la soldadura no olviden apagar el aparato y cer-
rar la valvula de la bombona del gas.

4 DEFECTOS Y SOLUCIONES

DEFECTO

PROBABLE CAUSA

SOLUCION

La soldadora
no da corrien-

Interruptor en 0

Colocarlo en 1.

te. Completa- |Fusibles de red quemados | Sustituirlos
mente inacti-
va. Enchufe no perfecta- Introducir el
mente introducido en enchufe.
la toma de alimenta-
cion.
La soldadora |Tensién de alimen- Ver 2.3.
no da corrien- [tacién no correcta:
te pero el ven- |luz testigo amarilla
tilador funcio- |encendida.
na
Termostato abierto: Esperar aproxima-

luz testigo amarilla
encendida.

damente 5/6min.
Ver 2.3.




MANUAL DE INSTRUCOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A ARCO

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

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

1 PRECAUGCOES DE SEGURANGA
A SOLDADURA E O CISALHAMENTO A

|.. ARCO PODEM SER NOCIVOS AS PES-

=== SOAS, portanto, o utilizador deve conhecer
as precaucdes contra os riscos, a seguir listados, derivan-
tes das operacdes de soldadura. Caso forem necessarias
outras informacdes mais pormenorizadas, consultar o
manual cod 3.300.758

CHOQUE ELECTRICO - Perigo de Morte.

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

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

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

- O utilizador deve se certificar que a sua posicao de tra-
balho seja segura.

FUMACA E GAS - Podem ser prejudiciais & satde.

- Manter a cabeca fora da fumaca.

o\ Trabalhar na presenca de uma ventilagdo adequa-
da e utilizar os aspiradores na zona do arco para

evitar a presenca de gas na zona de trabalho.

[>

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

- Proteger as outras pessoas com amparos ou cortinas.

P>

RISCO DE INCENDIO E QUEIMADURAS

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

[>

RUMOR

Este aparelho ndo produz rumores que excedem
80dB. O procedimento de cisalhamento pla-
sma/soldadura pode produzir niveis de rumor supe-
riores a este limite; portanto, os utilizadores deverao aplicar
as precaucoes previstas pela lei.

P>

PACE-MAKER

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

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

s30 ou na presenca de pds, gases ou vapores explo-
=

sivos. Manejar com cuidado as bombas e os regula-
dores de presséo utilizados nas operagdes de soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Este aparelho foi construido conforme as indicagdes con-
tidas na norma IEC 60974-10 e deve ser usado somen-
te para fins profissionais em ambiente industrial. De
facto, podem verificar-se algumas dificuldades de
compatibilidade electromagnética num ambiente
diferente daquele industrial.

E ELECTRONICAS

Nao eliminar as aparelhagens eléctricas junta-
mente ao lixo normal!De acordo com a Directiva
Europeia 2002/96/CE sobre os lixos de aparelhagens
eléctricas e electrénicas e respectiva execucdo no
ambito da legislagcdo nacional, as aparelhagens eléctri-
cas que tenham terminado a sua vida util devem ser
separadas e entregues a um empresa de reciclagem
eco-compativel. Na qualidade de proprietario das apare-
Ihagens, devera informar-se junto do nosso representan-
te no local sobre os sistemas de recolha diferenciada
aprovados. Dando aplicacao desta Directiva Europeia,
melhorara a situacao ambiental e a saude humanal!

EM CASO DE MAU FUNCIONAMENTO SOLICITAR A ASSI-
STENCIA DE PESSOAS QUALIFICADAS.

Ef ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS

2 DESCRIGOES GERAIS
2.1 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 ignigcé&o por contacto.

NAO DEVE SER USADO PARA DESGELAR OS TUBOS.

2.2 ESPECIFICACAO DOS DADOS TECNICOS INDI
CADOS NA PLACA DA MAQUINA.

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

= Caracteristica descendente.

SMAW. Adequado para soldadura com eléctrodos revesti-
dos.

TIG Apropriado para soldagem TIG.

Uo. Tensdo a vacuo secundaria

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

2. Corrente de soldadura

U2. Tensao secundaria com corrente 2

A maquina selecciona automaticamente a tenséo
de alimentacao.
U1. Tensdo nominal de alimentacéo
1~ 50/60Hz  Alimentagdo monofasica 50 ou ent&o 60 Hz
[1 max. E o valor maximo da corrente absorvida.

I1 ef. E o valor maximo da corrente efectiva absorvida
considerando factor de servigo.
IP23  Grau de proteccdo da carcaga.

Grau 3 como segundo algarismo significa que
este aparelho pode ser armazenado, mas que
nao esta previsto para ser utilizado no exterior
durante uma precipitacdo, se ndo estiver em
condicao protegida.
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8] Idoneidade em ambientes com risco acrescentado.
OBS.: A maquina de soldar é idénea para trabalhar em
ambientes com grau de poluicao 3. (Veja IEC 664).

2.3 PROTECCAO TERMICA

Este aparelho estd protegido por um termostato. No
momento de intervencao do termostato, a maquina para de
distribuir corrente mas o ventilador continua a funcionar. O
indicador luminoso amarelo (B) acende-se quando o termo-
stato entra em funcéo. Nao apagar a maquina de soldar até
que o indicador luminoso n&o esteja apagado.

2.4 MOTOGERADORES

Devem ter uma poténcia igual ou superior a 6KVA e nao
devem distribuir uma tensao superior a 260V.

3 INSTALACAO

Deve ser efectuada por pessoal capacitado. Todos as
ligagbes devem ser efectuadas em conformidade com as
normas vigentes e respeitando a lei contra acidentes (horma
CEl 26-10 - CENELEC HD 427)

e Controlar se a tenséo 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 alimentac&o esta ligado ao pino de terra.
ATENCAO!: As extensbes de até 30m devem ter pelo
menos 2,5 mm2" de secgéo.

3.1 DESCRIGAO DO APARELHO

A) Ajustagem corrente.

C) Indicador maquina
alimentada.

E) Borne saida (+).

G) Cabo rede.

B) Indicador amarelo (vide 2.3).
D) Borne saida (-).

F) Interruptor.

3.2 SOLDAGEM DE ELECTRODOS REVESTIDOS

¢ Esta maquina de soldar € idénea para soldaduras de todos os
tipos de eléctrodos excepto o do tipo celuldsico (AWS 6010).

e Certificar-se que o interruptor (F) esteja na posigcéo 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
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evitar quedas de tensdo na soldadura da peca.

¢ Nao tocar a tocha ou o tenaz porta-eléctrodo e o borne de
massa contemporaneamente.

e Ligar a maquina girando o interruptor (F).

e Ajustar a corrente com base no diametro do eléctrodo, na
posicdo de soldadura e no tipo de liga a realizar.
Uma vez terminada a operacao de soldadura, apagar
sempre o aparelho e retirar o eléctrodo do tenaz porta-
eléctrodo.

3.3 SOLDADURA TIG

e Esta maquina de soldar € idénea para soldar com proce-
dimento TIG: ago inoxidavel, ferro e cobre.

e Certificar-se que o interruptor (F) se encontre na posicéo 0.
e Ligar o conector do cabo de massa ao pdlo positivo (+) da
maquina de soldar e o borne a pega no ponto mais préoximo
possivel da soldadura.

e Utilizar a tocha tipo T150 (art. 1567.01) e ligar o conector
de poténcia no poélo negativo (-) da maquina de soldar.

e Ligar o tubo de gés na saida do redutor de presséo ligado
numa botija de ARGON.

e Carregar no botao da tocha e ajustar a carga do gas.

¢ Dentro da tocha ha uma valvula que permite bloquear o
gas quando o botdo é abandonado.

e Utilizar um eléctrodo de tungsténio toriato 2% (banda ver-
melha) @ 1,6 (1/16").

¢ Nao tocar o eléctrodo e o borne de massa contempora-
neamente.

¢ Acender a maquina mediante o interruptor (F).

e Ajustar a corrente e depois carregar no botdo da tocha
para permitir a saida do gas.

e Escorvar, por contacto, o arco com um movimento defini-
do e rapido.

e Uma vez terminada a soldadura lembrar-se de apagar o
aparelho e fechar a valvula da botija do gas.

4 DEFEITOS E CORRECGOES

DEFEITO CAUSA PROVAVEL CORRECCAO
A maquina de | Interruptor em 0 Colocalo na
soldar n3o dis- posicéo 1.
tribui corrente.

Totalmente Fusiveis de rede Substituilos.
inoperante. queimados.

Ficha nao perfeitamen-
te inserida na tomada
de corrente.

Inserir a ficha.

A maquina de
saldar ndo di-
stribui corrente
mas o ventila-
dor funcional.

Tenséo eléctrica errada:
luz de aviso amarela
acesa.

Vide 2.3.

Termostato aberto:
luz de aviso amarelo
acesa.

Esperar cerca
de 5/6min.

Vide 2.3.




KAYTTOOPAS KAARIHITSAUSLAITTEELLE

TARKEAA: LUE TASSA KAYTTOOPPAASSA ANNETUT
OHJEET HUOLELLISESTI ENNEN KAARIHITSAUSLAIT-
TEEN KAYTTOONOTTOA. SAILYTA KAYTTOOPAS
KAIKKIEN LAITTEEN KAYTTAJIEN TUNTEMASSA PAIKAS-
SA LAITTEEN KOKO KAYTTOIAN AJAN. TATA LAITETTA
SAA KAYTTAA AINOASTAAN HITSAUSTOIMENPITEISIIN.

1 TURVAOHJEET
KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT

|.. AIHEUTTAA VAARATILANTEITA LAITTEEN

— == KAYTTAJALLE TAI SEN YMPARILLA TYO-
SKENTELEVILLE HENKILOILLE. Tutustu tdman vuoksi seu-
raavassa esittelemiimme hitsaukseen liittyviin vaaratilantei-
siin. Mikali kaipaat lisétietoja, kysy kéayttdopasta koodi
.3.300.758

SAHKOISKU - Voi tappaa.

- Asenna ja maadoita hitsauslaite voimassa olevien
A normien mukaisesti.

- Ala koske jénnitteen alaisina oleviin osiin tai elek-
trodeihin paljain kasin tai silloin, kun kayttdmasi kasineet tai
vaatteet ovat marat.

- Erista itsesi maasta ja ala koske hitsattavaan kappalee-
seen.
- Varmista, ettd tydskentelyasentosi on turvallinen.

SAVUT JA KAASUT - Voivat vaarantaa terveyden.

- Ala hengité syntyvid savuja.
- Ty6skentele ainoastaan silloin, kun tyétilan tuuletus
onriittava ja kayta sellaisia imulaitteita kaaren alueel-
la jotka poistavat kaasut tydskentelyalueelta.

KAAREN SADE - Voi aiheuttaa silmévaurioita tai polttaa ihon.
- Suojaa silmasi suodattavilla linsseilla varustetulla

hitsausnaamarilla ja vartalosi tarkoitukseen sopivilla
suojavaatteilla.

- Suojaa hitsauslaitteen ymparillda tydskentelevat henkilot
tarkoituksenmukaisilla seinamillé tai verhoilla.

TULIPALON JA PALOVAMMOJEN VAARA
- Kipinat (roiskeet) voivat aiheuttaa tulipaloja tai polt-
taa ihon. Varmista tdman vuoksi, ettei hitsausalueen
ymparilla ole helposti syttyvid materiaaleja ja suojau-
du tarkoitukseen sopivilla turvavarusteilla.

MELU
Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja.
Plasmaleikkuu- tai hitsaustoimenpiteiden yhteydes-
sé voi kuitenkin syntya tatékin korkeampia meluar-
voja. Laitteen kédyttdjan on suojauduttava melua vastaan lain
madrittdmid turvavarusteita kayttdmalla.

SYDAMEN TAHDISTAJA

- Korkean syéttdvirran tuottamat magneettikentat voivat
vaikuttaa sydamen tahdistajan toimintaan. Tallaisia elektro-
nisia laitteita (kuten syd@men tahdistaja) kayttévien henkildi-
den on kdannyttava 1dakéarin puoleen ennen kaarihitsauksen,
leikkuun, kaasuhodyldyksen tai pistehitsauksen suoritu-
spaikkojen Iahelle menemista.

RAJAHDYKSET
- Ald hitsaa paineistettujen sailididen tai rajahdysalt-
tiden jauheiden, kaasujen tai héyryjen laheisyydes-
—= sj. - Ké&sittele hitsaustoimenpiteiden aikana kay-
tettyja kaasupulloja seka paineen saatimia varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssa normissa IEC
60974-10 annettujen maaraysten mukaisesti ja sita
saa kayttaa ainoastaan ammattikayttoon teollisissa
tiloissa. Laitteen sahkémagneettista yhteensopivuut-
ta ei voida taata, mikali sita kdytetaan teollisista tiloi-
sta poikkeavissa ymparistoissa.

ROMU
Ala laita kaytdsté poistettuja elektroniikkalaitteita
= ) normaalin jatteen sekaan

EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait
huomioiden, on s&hkd- ja elektroniikkalaitteet seka niihin
liittyvat valineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin
hyvaksyttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun
vastaanottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi
tiedustella lahimman kierratyskeskuksen vastaanottopi-
steen sijaintia. Noudattamalla EU direktiivia parannat
ympariston tilaa ja edistét ihmisten terveytta.

Ei ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA

PYYDA AMMATTIHENKILOIDEN APUA, MIKALI LAITTEEN
TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

2 YLEISKUVAUS

2.1 MAARITELMA

Hitsauslaite on tasavirtageneraattori, joka on valmistettu
INVERTTERI-teknologian avulla. Se on suunniteltu hitsau-
spuikoilla suoritettavaan seka TIG menetelmalld tapahtu-
vaan hitsaukseen. Siiné on kosketuskaynnistys.

LAITETTA ElI SAA KAYTTAA PUTKIEN SULATUKSEEN

22 LAITTEEN ARVOKYLTISSA OLEVIEN TEKNI-
STEN TIETOJEN SELITYKSET.

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

(N Alaspéin laskeutuva ominaisto.

SMAW. Soveltuu hitsauspuikoilla tapahtuvaan hitsauk

seen.
TIG Sopii TIG-hitsaukseen.

Uo. Toisiojannite tyhjilldan

X. Toimintateho prosentteina. Se % - arvo 10 minuu-

tin aikana, jolloin hitsauslaite voi toimia tietylla
sahkovirralla aiheuttamatta ylikuumenemista.
2. Hitsausvirta
U2. Toisiojannite virran ollessa I2
U1. Nimellinen syéttéjannite.
Laitteessa on automaattinen kayttéjannitteen valitsin.
1~ 50/60Hz Yksivaihesy6ttd 50 tai 60 Hz
1 max. Suurin sallittu liitdntavirta
1 eff Kéyttdsuhteen mukainen suurin ottoteho
IP23  Laitteen kotelon suojausluokka.
Numero 3 merkiyhdistelman toinen numero
tarkoittaa, ettd laitetta voidaan séilyttaa
ulkotiloissa, mutta se ei sovellu ulkona sateessa
kaytettavaksi ilman erillistd suojausta.
Voidaan kayttaa alueilla joissa on kohonnut riski.
koskettamaan sahkoa johtaviin osiin ( halk. 2,5 mm)
@ Soveltuu kaytettavaksi tiloissa, jossa riskialttius
on suuri.
HUOM: Hitsauslaitetta voidaan tdman lisaksi kayttaa tilois
sa, joiden likaisuusaste on 3. (Ks. IEC 664).




2.3 LAMPOSUOJA

Laite on suojattu termostaatilla. Termostaatin lauetessa lait-
teen sahkdntuotanto lakkaa, mutta tuuletin jatkaa kuitenkin
toimintaansa. Termostaatin laukeamisesta ilmoittaa keltai-
nen merkkivalo (B). Sammuta hitsauslaite vasta sen jélkeen,
kun merkkivalo on sammunut.

2.4 MOOTTORIGENERAATTORI

Moottorigeneraattorien tehon on oltava vahintdan 6 KVA
tai sitd suurempi ja niiden tuottaman jannitteen on oltava
yli 260 V.

3 ASENNUS

Asennus on annettava ammattihenkildiden suoritettavaksi.
Kaikki kytkennat on suoritettava voimassa olevien normien
sekéd tapaturmien ehkaisya kasittelevien lakien mukaisesti
(normi CEl 26-10 - CENELEC HD 427).

e Tarkista, etta verkkojannite vastaa jannitetta, joka on ilmai-
stu laitteen arvokyltissa.

e Varmista pistokkeen asennuksen yhteydessd, ettd sen
kapasiteetti on riittéva ja ettd sdhkdjohdon keltavihreé johdin
kytketdan maadoituspistokkeeseen.

VAROITUS!: Kaikkien jatkojohtojen, joiden pituus on

korkeintaan 30m, johtimien poikkileikkauspinta-alan pitaa
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.

—_—

3.2 HITSAUSPUIKOILLA TAPAHTUVA HITSAUS

e Tama hitsauslaite soveltuu kaiken tyyppisilla elektrodeilla
suoritettavaan hitsaukseen. Poikkeuksen muodostavat
ainoastaan selluloosatyyppiset elektrodit (AWS 6010).

¢ Varmista, ettd katkaisin (F) on asennossa 0 ja kytke tdman
jalkeen hitsauskaapelit kdyttamiesi elektrodien valmistajien
suosittamien polariteettien mukaisesti.

ERITTAIN TARKEAA: Kytke maadoituskaapelin liitin hitsatta-
vaan kappaleeseen ja varmista, etta kosketus on hyva. Tama
on tarkead laitteen moitteettoman toiminnan kannalta, jotta
hitsattavan kappaleen jannitehukalta valtytaan.

* Ala kosketa samanaikaisesti poltinta tai elektrodin kanna-
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tinpihtia ja maadoitusliitinta.

e Kaynnista laite katkaisinta (F) k&yttamalla.

e Saada sahkovirtaa elektrodin l1&pimitan, hitsausasennon ja
suoritettavan hitsisauman mukaan. Sammuta laite aina hit-
sauksen suorittamisen jalkeen ja poista elektrodi sen kanna-
tinpihdisté.

3.3 TIG-HITSAUS

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

¢ Varmista, ettd katkaisin (F) on asennossa 0.

¢ Kytke maadoituskaapelin liitin hitsauslaitteen positiiviseen
napaan (+) ja liitin hitsattavaan kappaleeseen mahdollisim-
man lahelle hitsauskohtaa.

e Kayta T150 (tarv. 1567.01) tyyppista poltinta ja kytke virta-
liitin hitsauslaitteen negatiiviseen napaan (-).

e Kytke kaasuputki ARGON-kaasupulloon litettyyn paineen
alentajan poistoon.

¢ Paina polttimen painiketta ja sd8da kaasun maaraa.

e Polttimen sisélld on venttiili, jonka avulla kaasun tulo
pysahtyy silloin kun painike vapautetaan.

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

* Ala kosketa samanaikaisesti elektrodia ja maadoitusliitinté.
e Kaynnista laite katkaisimen (F) avulla.

e Sa3da sahkdvirtaa ja paina polttimen painiketta, jolloin
kaasua alkaa virtaamaan ulos.

e Sytytd kaari kosketuksella nopealla ja varmalla liikkeella.

¢ Muista sammuttaa laite hitsauksen jalkeen ja sulje kaasu-
pullon venttiili.

4 VIAT JA KORJAUKSET

VIKA MAHDOLLINEN SYY KORJAUS

Hitsauslaite ei | Katkaisin on asenn- Aseta se

tuota s&hko- ossa 0. asentoon 1.

virtaa. Se ei

toimi lainkaan. | Verkkosulakkeet Vaihda
palaneet. ne uusiin.

Pistoketta ei ole ase-
tettu oikein sahkopi

Aseta pistoke
oikein.

Hitsauslaite ei
tuota s&hkodvir-
taa, mutta tuu
letin toimii.

storasiaan.

Syéttdjannite ei ole Ks. 2.3.
oikea: keltainen

merkkivalo palaa.

Termostaatti on auki: Odota noin
keltainen merkkivalo 5/6 min.
palaa. Ks. 2.3.




INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL BUESVEJSNING

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

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER
BUESVEJSNING OG -SKZARING KAN

I.. UDGYRE EN SUNDHEDSRISIKO FOR

— ==='SVEJSEREN OG ANDRE PERSONER.
Svejseren skal derfor informeres om risiciene, der er forbun-
det med svejsning. Risiciene er beskrevet nedenfor.
Yderligere oplysning kan fas ved bestiling af manualen art.
nr.3.300.758

ELEKTRISK ST@D - kan forarsage dedsfald

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

- Beror ikke de stromfeorende dele eller elekiroderne
med bare haender eller arbejdstgj eller handsker, som er fugtige.
- Isolér svejseren og svejseemnet fra jorden.

- Kontrollér, at arbejdsomradet ikke udger en fare.

RJG OG GASSER - kan udgere en sundhedsrisiko

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

det omkring buen. Herved undgas tilstedeveerelse af farlig
gas i arbejdsomradet.

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

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

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

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

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

PACE-MAKER

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

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

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med angivel-
serne i den harmoniserede norm IEC 60974-10. Apparatet m&
kun anvendes til professionel brug i industriel sam-
menhang. Der kan vaere vanskeligheder forbundet med
fastsaettelse af den elektromagnetiske kompatibilitet,
safremt apparatet ikke anvendes i industriel sam-
menhaeng.

TRONISK UDSTYR

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-direk-
tivet 2002/96/EF om affald af elektrisk og elektronisk
udstyr (WEEE), som er inkorporeret i den nationale lov-
givning. 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 ELEK-

2 GENERELLE BESKRIVELSER
2.1 SPECIFIKATIONER

Dette svejseapparat er en jesevnstromsgenerator.
Svejseapparatet er konstrueret i overensstemmelse med
INVERTER-teknologi og er projekteret til svejsning med
beklaedte elektroder. Apparatet anvendes til TIG-svejsning
og er forsynet med kontaktteending.

MA IKKE ANVENDES TIL AT OPTQ ROR.

2.2 FORKLARING TIL TEKNISKE DATA PA SVEJ
SEAPPARATETS TYPESKILT

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

= Nedadgéende kurve

SMAW. Egnet til svejsning med beklaedte elektroder.

TIG Egnet til TIG-svejsning

Uo. Sekundaer tomgangsspeaending.

X. Procentsats for drift: % af 10 minutter. | dette tid-
srum  kan svejseapparatet anvendes ved en bestemt

strgm, uden at der er risiko for overophedninger.

2. Svejsestrom.

Ue. Sekundaerspaending ved strom 2.

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

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

[1 max. Den maksimale optagne strgmvaerdi.

I1 aktiv Den maksimale optagne aktive stremveerdi, nar

man  tager hgjde for procentsatsen for driften

IP23  Beskyttelsesklasse for svejseapparatets beklaedning.
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 aget
risiko.




BEMARK: Svejseapparatet er endvidere egnet til brug i
omgivelser med forureningsgrad 3 (se |IEC 664).

2.3 TERMISK BESKYTTELSE

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

Sluk ikke svejseapparatet, for kontrollampen er slukket.

2.4 MOTORGENERATORER

Generatorerne skal have en frekvens pad min. 6 KVA.
Generatorerne ma ikke udsende en speending, der er storre
end 260 V.

3 INSTALLATION

Installationen skal udferes af specialuddannet personale.
Tilslutningerne skal udfgres i overensstemmelse med de
geeldende normer og lovgivhingen vedrarende forebyggelse
af arbejdsulykker (norm CEl 26-10 - CENELEC HD 427).

¢ Kontrollér, at forsyningsspaendingen svarer til spaendingen,
der er angivet pa apparatets typeskilt.

e Kontrollér, at stikket, der monteres, har en passende kapa-
citet. Kontrollér endvidere, at forsyningsledningens gul-gren-
ne leder er sluttet til jordingssystemet.

ADVARSEL: Forleengerledninger (maks. 30 m) skal have et
tveersnit pa min. 2,5 mm2.

3.1 BESKRIVELSE AF APPARATET

A) Knap til justering af strem.
C) Kontrollampe for tilslutning.
E) Udgangsklemme (+).

G) Netledning.

B) Gul kontrollampe (se 2.3).
D) Udgangsklemme (-).
F) Afbryder.

3.2 SVEJSNING MED BEKLZADTE ELEKTRODER

e Dette svejseapparat er egnet til svejsning af alle former for
elektroder med undtagelse af celluloseelektroder (AWS
6010).

e Kontrollér, at afbryderen (F) er drejet til position 0. Fastger
herefter svejsetraden 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 spesendingsfald
med svejseemnet.

INVERTER
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¢ Beror ikke jordklemmen samtidigt med svejsebraenderen
eller elektrodetangen.

e Taend apparatet ved hjeelp af afbryderen (F).

e Justér strammen i forhold til elektrodens diameter, svejse-
positionen samt svejsesommen. Efter udferelse af svej-
shingen skal apparatet altid slukkes, og elektroden skal
fiernes fra elektrodetangen.

3.3 TIG-SVEJSNING

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

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

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

¢ Anvend svejsebreenderen type T150 (art. nr. 1567.01) og
slut effektklemmen til svejseapparatets negative pol (-).

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

e Tryk pa svejsebreenderens knap og justér gasgennem-
strgmningen.

e Der er anbragt en ventil i svejsebraenderen. Denne ventil
serger for aforydelse af gasgennemstrgmningen, nar knap-
pen slippes.

e Anvend en tungstenselektrode med 2% thorium (rodt
band); @ 1,6 (1/16").

e Beror ikke elektroden samtidigt med jordklemmen.

e Taend apparatet ved hjeelp af afbryderen (F).

e Justér strammen og tryk herefter pad svejsebraenderens
knap for at aktivere gastilforslen.

¢ SI& buen ved en hurtig og kraftig bergring af svejseemnet.
e Efter udforelse af svejsningen slukkes apparatet og venti-
len pa gasflasken lukkes.

4 FEJLFINDING

FUNKTIONS- MULIG AFHJZALPNING
FORSTYRRELSE ARSAG
Svejseapparatet udsen-| Afbryderen er  |Drej afbryderen
der ikke strom. Appara-| drejet til til position 1.
tet fungerer ikke. position 0.
Hovedsikringerne | Udskift sikringer
er sprunget. ne.
Stikket er ikke |Seet stikket i
sat rigtigt i stikkontakten.
stikkontakten.
Svejseapparatet ud- Forsynings- Se 2.8.
sender ikke strom, speendingen er
men ventilatoren ikke korrekt:
er aktiveret. Gul kontrol-
lampe teendt.
Termostaten Vent ca. 5-6
er udlgst: minutter. Se
Gul kontrol- 2.3.
lampe teendt.




GEBRUIKSAANWIJZING VOOR BOOGLASMACHINE

BELANGRIJK: LEES VOORDAT U MET DEZE MACHINE
BEGINT TE WERKEN DE GEBRUIKSAANWIJZING AANDA-
CHTIG DOOR EN BEWAAR ZE GEDURENDE DE VOLLEDI-
GE LEVENSDUUR VAN DE MACHINE OP EEN PLAATS DIE
DOOR ALLE GEBRUIKERS IS GEKEND. DEZE UITRU-
STING MAG UITSLUITEND WORDEN GEBRUIKT VOOR
LASWERKZAAMHEDEN.

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN
LASSEN EN VLAMBOOGSNIJDEN KAN
L SCHADELIJK ZIJN VOOR UZELF EN VOOR
ANDEREN. Daarom moet de gebruiker wor-
den gewezen op de gevaren, hierna opgesomd, die met
laswerkzaamheden gepaard gaan. Voor meer gedetailleerde
informatie, bestel het handboek met code 3.300.758

ELEKTRISCHE SCHOK - Kan dodelijk zijn.

- Installeer en aard de lasmachine volgens de gel-
A dende voorschriften.

- Raak elektrische onderdelen of elektroden onder span-
ning niet aan met de blote huid, handschoenen of natte kledi.
- Zorg dat u zowel van de aarde als van het werkstuk geisoleerd bent.
- Zorg voor een veilige werkpositie.

DAMPEN EN GASSEN - Kunnen schadelijk zijn voor uw

gezondheid.
- Houd uw hoofd uit de buurt van dampen.

- Werk in aanwezigheid van een goede ventilatie en
gebruik ventilatoren rondom de boog om gasvorming in de
werkzone te vermijden.

BOOGSTRALEN - Kunnen oogletsels en brandwonden

veroorzaken.
& - Bescherm uw ogen met een lasmasker met gefiltterd glas
en bescherm uw lichaam met aangepaste veiligheidskledij.
- Bescherm anderen door de installatie van geschikte scher-
men of gordijnen.

GEVAAR VOOR BRAND EN BRANDWONDEN
- Vonken (spatten) kunnen brand en brandwonden
veroorzaken; daarom dient u zich ervan te vergewis-
sen dat er geen brandbaar materiaal in de buurt is en
aangepaste beschermkledij te dragen.

GELUID
Deze machine produceert geen rechtstreeks geluid
van meer dan 80 dB. Het plasmasnij/lasprocédé kan
evenwel geluidsniveaus veroorzaken die deze limiet

overschrijden; daarom dienen gebruikers alle wettelijk verpli-
chte voorzorgsmaatregelen te treffen.

PACEMAKERS

- De magnetische velden die worden opgewekt door de
hoge stroom kunnen de werking van pacemakers beinvioe-
den. Dragers van vitale elektronische apparaten (pace-
makers) dienen hun arts te raadplegen alvorens vilamboo-
glas-, snij-, guts- of puntlaswerkzaamheden uit te voeren.

ONTPLOFFINGEN
- Las niet in de nabijheid van houders onder druk of
in de aanwezigheid van explosief stof, gassen of
—= dampen. - Alle cilinders en drukregelaars die bij
laswerkzaamheden worden gebruik dienen met zorg te wor-
den behandeld.

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

Deze machine is vervaardigd in overeenstemming met de
voorschriften zoals bepaald in de geharmoniseerde norm
IEC 60974-10 en mag uitsluitend worden gebruikt voor
professionele doeleinden in een industriéle omgeving.
Het garanderen van elektromagnetische compatibiliteit
kan problematisch zijn in niet-industriéle omgevingen.

TRONISCHE UITRUSTING

Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon
afvall

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 wor-
den ingezameld en ingeleverd bij een recyclingbedrijf
dat zich houdt aan de milieuvoorschriften. Als eigenaar
van de apparatuur dient u zich bij onze lokale vertegen-
woordiger te informeren over goedgekeurde inzame-
lingsmethoden. Door het toepassen van deze Europese
richtlijn draagt u bij aan een schoner milieu en een bete-
re volksgezondheid!

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

Ei VERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN ELEK-

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.

GEBRUIK HET APPARAAT NIET VOOR HET ONTDOOIEN
VAN BUIZEN.

2.2 VERKLARING VAN DE OP DE KENPLAAT VER-
MELDE TECHNISCHE SPECIFICATIES.

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

SMAW. Geschikt voor lassen met beklede elektroden.

TIG Geschikt voor TIG-lassen.
Uo. Secundaire nullastspanning
X. Werkcycluspercentage. % van 10 minuten gedu-

rende dewelke de lasmachine kan werken met
een bepaalde stroom zonder te oververhitten.
2. Lasstroom

Ue. Secundaire spanning met stroom [2

U1. Nominale toevoerspanning.
De machine heeft een automatische spanningsre-
gelaar.

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

[1 max. Dit is de maximumwaarde van de opgenomen
stroom.

I1 eff. Ditis de maximumwaarde van de werkelijk opgeno-
men stroom, afhankelijk van de inschakelduur.
IP23  Beschermingsgraad van de behuizing.

3 als tweede cijfer betekent dat dit apparaat kan
worden opgeslagen, maar niet geschikt is voor
gebruik buiten in de regen, tenzij met bescher-
ming.




S] Geschikt voor gevaarlijke omgevingen.
OPMERKINGEN: De lasmachine is ook ontworpen voor
gebruik in omgevingen met vervuilingsgraad 3. (Zie IEC 664).

2.3 THERMISCHE BEVEILIGING

Deze uitrusting is beveiligd door een thermostaat. Wanneer de
thermostaat in werking treedt, levert de machine geen stroom
meer, maar blijt de ventilator werken. 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.

2.4 MOTORAANGEDREVEN GENERATOREN

Deze moeten een vermogen hebben van 6 KVA of meer en
en mogen geen spanning leveren die hoger is dan 260 V.

3 INSTALLATIE

Deze moet worden uitgevoerd door bevoegd personeel. Alle
aansluitingen moeten tot stand worden gebracht ove-
reenkomstig de geldende voorschriften en in volledige ove-
reenstemming met de veiligheidsreglementen (CEl-regle-
ment 26-10 - CENELEC HD 427).

® \ergewis u ervan dat de toevoerspanning overeenstemt
met de spanning die is aangegeven op het kenplaatje.

e Controleer bij het monteren van een stekker of deze een
geschikte capaciteit heeft en verbind de geel/groene gelei-
der 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.
C) Stroomindicatielampje.
E) Uitgangsaansluiting (+).
G) Voedingskabel.

B) Geel LED-lampije (zie 2.3).
D) Uitgangsaansluiting (-).
F) Schakelaar.

3.2 MMA-LASSEN

¢ Deze lasmachine is geschikt voor het lassen met alle soor-
ten elektroden, met uitzondering van cellulose-elektroden
(AWS 6010).

e 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 gere-
specteerd.

INVERTER
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ZEER BELANGRIJK: Verbind de aansluiting van de aarding-
skabel 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-aan-
sluiting niet tegelijkertijd aan.

e Zet de machine aan met de schakelaar (F).

* Regel de stroom op basis van de diameter van de elektro-
de, de laspositie en het type lasverbinding dat moet worden
gemaakt.

Vergeet nooit de machine uit te schakelen en de elek-
trode 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.

e Zorg dat de schakelaar (F) op O staat.

e Sluit de stekker van de massakabel aan op de positieve
pool (+) van de lasmachine en verbind de klem met het werk-
stuk, zo dicht mogelijk bij het laspunt.

e Gebruik het brandertype T150 (art. 1567.01) en sluit de voe-
dingsstekker aan op de negatieve pool (-) van de lasmachi-
ne.

e 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").

* Raak de elektrode en de massa-aansluiting niet tegelijker-
tijd aan.

e Zet de machine aan met de schakelaar (F).

® Regel de stroom en druk vervolgens op de starter van de
brander om het gas te laten ontsnappen.

¢ Breng de vlamboog in contact met het werkstuk en maak
vastberaden en snelle bewegingen.

¢ \ergeet niet de machine uit te zetten en de afsluiter van de
gasfles dicht te draaien na het lassen.

4 STORINGEN EN OPLOSSINGEN

STORING MOGELIJKE OPLOSSING
OORZAAK
De lasmachine | Schakelaar staatop 0. |Zet hem op 1.
levert geen
stroom. Ze Doorgebrande Vervang ze.
werkt in het netzekeringen.
geheel niet.
Stekker steekt niet Steek de

goed in het stop-
contact.

stekker goed in.

De lasmachine
levert geen
stroom, maar
de ventilator
werkt.

Verkeerde voedings-
spanning: geel
lampje brandt.

Zie 2.3.

Thermostaat open:
geel lampje brandt.

Wacht ongeveer
5/6 min. Zie
2.3.




INSTRUKTIONSMANUAL FOR BAGSVETS

VIKTIGT: LAS MANUALEN INNAN UTRUSTNINGEN
ANVANDS. FORVARA MANUALEN LATTILLGANGLIGT
FOR PERSONALEN UNDER UTRUSTNINGENS HELA LIV-
SLANGD.DENNA UTRUSTNING SKA ENDAST ANVANDAS
FOR SVETSARBETEN.

1 FORSIKTIGHETSATGARDER
BAGSVETSNINGEN OCH -SKARNINGEN
E KAN UTGORA EN FARA FOR DIG OCH
ANDRA PERSONER. Anvandaren maste
déarfor informeras om de risker som uppstar pa grund av
svetsarbetena. Se sammanfattningen nedan. For mer
detaljerad information, bestall manual kod.3.300.758

ELSTOT - Dédsfara

- Installera och anslut svetsen enligt géllande stan-
A dard.

- Ror inte vid spanningsférande elektriska delar eller
elektroder med bar hud, vata handskar eller klader.
- Isolera dig mot jord och det arbetsstycke som ska svetsas.
- Kontrollera att arbetsplatsen ar saker.

ROK OCH GAS - Kan vara skadliga for hélsan

- Hall huvudet borta fran roken.

G\ Se till att det finns tillrAcklig ventilation vid arbetet
och anvand uppsugningssystem i bagzonen for att
undvika gasférekomst i arbetszonen.

[>

STRALAR FRAN BAGEN - Kan skada 6gonen och brinna

- Skydda 6gonen med svetsmasker som ar férsedda
med filtrerande linser och bar [ampliga kl&der.

- Skydda andra personer med lampliga skarmar eller
férhangen.

>
C
o
@
=)

RISK FOR BRAND OCH BRANNSKADOR

- Gnistor (stdnk) kan orsaka brander och branna
huden. Kontrollera darfér att det inte finns lattantéand-
ligt material i nérheten och bar lampliga skyddsklader.

[>

BULLER

Denna utrustning alstrar inte buller som &verskrider
80 dB. Plasmaskérningen/svetsningen kan alstra
bullernivéder 6ver denna gréns. Anvandarna ska
déarfor vidta de forsiktighetsatgarder som foreskrivs av gal-
lande lagstiftning.

>

PACEMAKER

- De magnetfalt som uppstér pa grund av hogstréom kan
paverka pacemakerfunktionen. Bérare av livsuppehéllande
elektroniska apparater (pacemaker) ska konsultera en lékare
innan de gar i nérheten av bagsvetsnings-, bagskarnings-,
bagmejslings- eller punktsvetsningsarbeten.

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

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Denna utrustning ar konstruerad i éverensstdmmelse med
foreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-10 och far
endast anvandas for professionellt bruk i en industri-
milj6. Det kan i sjalva verket vara svart att garantera den
elektromagnetiska kompatibiliteten i en annan miljé an
en industrimiljé.

SKA PRODUKTER

Kassera inte elektriska produkter tillsammans
med normalt hushallsavfall!

| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som utgdrs
av elektriska och elektroniska produkter och dess
tillampning i dverensstdmmelse med landets géallande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och ldmnas till en atervinningscentral.
Du ska i egenskap av &agare till produkterna informera
dig om godkénda atervinningssystem via narmaste ater-
férsaljare. Hjalp till att varna om miljon och manniskors
hélsa genom att tilldmpa detta EU-direktiv!

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

Ef KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRONI-

2 ALLMAN BESKRIVNING
2.1 SPECIFIKATIONER

Denna svets &r en likstromskalla som &r konstruerad med
INVERTER-teknik. Den ar tillverkad for svetsning med belag-
da elektroder och TIG-svetsning med kontaktt&dndning.
APPARATEN FAR INTE ANVANDAS FOR ATT TINA ROR.

2.2 FéRKLAROING AV DE TEKNISKA DATA SOM
ANGES PA MASKINENS MARKPLAT.

Nr. Serienummer som alltid ska anges vid forfragnin-
gar angaende svetsen.

= Fallande kurva.

SMAW. Lampad for svetsning med belagda elektroder.

TIG Lamplig for svetsning.

Uo. Sekundér tomgangsspanning.

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

2. Svetsstrom.

U2. Sekundarspénning med strom 2.

U1. Nominell spanningstillférsel.

Maskinen &r utrustad med automatiskt val av
spanningstillférsel.

1~ 50/60Hz Enfasig eltillférsel 50 eller 60 Hz

[1 max. Max. strémférbrukning.

1 eff. Max. effektiv stromforbrukning med hansyn till inter-
mittensfaktor.
IP23  Skyddsklass for det hdlje.

Klass 3 som andra siffra innebar att denna appa-
rat kan forvaras utomhus, men att den inte ar
avsedd att anvandas utomhus vid nederbérd
sdvida den inte star under tak.

@ Lamplighet for miljéer med 6kad risk.




ANMARKNING: Svetsen lampar sig vidare fér anvandning i
miljder med foéroreningsgrad 3 (se IEC 664).

2.3 OVERHETTNINGSSKYDD

Denna utrustning ar utrustad med en termostat. Nér termo-
staten ingriper slutar utrustningen att tillféra stréom men flak-
ten fortsatter att ga. Ingreppet signaleras av att den gula
lysdioden (B) tands.

Sténg inte av svetsen férran lysdioden har slocknat.

2.4 STROMKALLOR

De ska ha en effekt som motsvarar eller dverskrider 6 KVA
och far inte tillféra en spanning pa over 260 V.

3 INSTALLATION

Den ska utféras av specialiserad personal. Samtliga anslut-
ningar ska utféras i éverensstdmmelse med gallande stan-
dard och i enlighet med géllande lagar mot olycksfall i arbe-
tet (standard CEI 26-10 - CENELEC HD 427).

e Kontrollera att spanningstiliférseln dverensstdmmer med
den spénning som anges pa markplaten med tekniska data.

® Nar det monteras en kontakt ska du kontrollera att denna
har 1dmplig kapacitet och att elkabelns gul-gréna ledare ar
ansluten till jordstiftet.

VARNING: Fdrlangningskablarna (max. 30 m) ska ha ett
tvéarsnitt pa min. 2,5 mma2.

3.1 BESKRIVNING AV UTRUSTNINGEN

A) Strémreglering.

C) Lysdiod for férsorjd maskin.
E) Utklamma (+).

G) Natkabel.

B) Gul lysdiod (se 2.3).
D) Utklamma (-).
F) Strdmbrytare.

3.2 SVETSNING MED BELAGDA ELEKTRODER

¢ Denna svets lampar sig for svetsning med alla slags typer
av elektroder med undantag av typen med cellulosaplast
(AWS 6010).

e Kontrollera att strémbrytaren (F) &r i lage 0 och anslut
darefter svetskablarna. Respektera den polaritet som efter-
fragas av den aktuella elektrodtillverkaren.

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

INVERTER
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¢ Ror inte vid skarbrannaren eller elektrodhallaren samtidigt
med jordklamman.

e Satt pa utrustningen med stréombrytaren (F).

* Reglera strommen utifrdn 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.

3.3 TIG-SVETSNING

¢ Denna svets lampar sig for TIG-svetsning av rostfritt stél,
jarn och koppar.

e Kontrollera att strombrytaren (F) ar i 1age 0.

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

e Anvand skarbrannare av typ T150 (art. 1567.01) och anslut
effektkontaktdonet till svetsens negativa pol (-).

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

¢ Tryck pa skérbrannarens tryckknapp och reglera gasflodet.
¢ Det finns en ventil inuti skarbrannaren som gor att det gar
att blockera gasflédet nar tryckknappen slapps upp.

e Anvand en volframelektrod med 2% torium (r6tt band) o
1,6 (1/16").

® Ror inte vid elektroden och jordklAamman samtidigt.

e Satt pa utrustningen med strémbrytaren (F).

¢ Reglera strommen och tryck déarefter pa skarbrannarens
tryckknapp for att sl& p& gasflodet.

e Utfor kontakttdndning av bdgen med en bestdmd och
snabb rorelse.

e Efter svetsningen ska du komma ihdg att stédnga av svet-
sen och sténga gastubens ventil.

4 PROBLEM OCH ATGARDER

PROBLEM

TROLIG ORSAK ATGAI

RD

Svetsen tillfor
inte strom.
Svetsen funge-
rar inte alls.

Strémbrytare i lage 0.

Satt den i lage 1

Branda natsakringar.

Byt ut dem.

Kontakten ar inte helt
inférd i eluttaget.

Satt i kontakten.

Svetsen tillfor
inte strom men
flakten funge-
rar.

Felaktig spanning-
stillférsel: tédnd gul
lysdiod.

Se 2.8.

Oppen termostat:
téand gul lysdiod. min.

Vanta cirka 5-6
Se 2.3.




OAHI'OZ XPHZEQX I'TA 2YZKEYH TO=OEIAOYs ZYI'KOAAHZHs

2HMANTIKO: TIPIN O©EZETE 2E AEITOYPI'TA THN
2Y2ZKEYH AIABAXZTE TO TIIAPON EIXEIPTAIO KAI
AITATHPEIXTE TO I'A OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2YZKEYHs 2E XQPO TIOY NA EINAI I'NQXTO
2TOYs ENAIAPEPOMENOTYS.

AYTH H 2YZKEYH TIPETIEI NA XPHXIMOIIOIEITAI
ATIOKAEIZTIKA T'TA ENEPI'EIEs 2YTKOAAHZHs.

1 TIPO®YAAZElIs AXPAAEIAs
TO KO¥YIMO ME

H 2YI'KOAAHZH KAI

l.. TOZO MITIOPOTYN NA ATIOTEAEZOYN

: —==I AITIEs KINAYNOY T'TA XAs KAI TTA
TPITOYs, yu. avté o xpNoTns TpémeL va elval ekmaL
SEVPEVOS WS TPOS TOUS KLYOUVOUS TOU TPOEPXOVTAL aTTO
TLS €VEPYELES OUYKONNONS KAl TOU avadépovTal Guvot-
Tkd TapakdTw. ['ta méd akplPels mAnpodoples {nTeloTe
TO €yXxelpldlo pe kwdika 3.300758

HAEKTPOITAHZIA - Kivdwos 6avdTov.
® EykaTaoTeloTeE T OUCKEL] KAl €KTEAECTE TN
A velwon NS OUUPWYd HE TOUS LOXUVOVTES KAVOVL™
opovs.
e Mnv ayyileTe Ta MAEKTPLKA pépn UTO TAoM 1) Ta NAEK
TPOOLA e yuprd Séppa, Bpeypéra ydvTia 1 polxd.
o Amopovwleite amd ™ yn N amd TO KOUUATL TOU Tpé-
TEL VA OUYKOANOETE.
® BeBaiwbeite va elvalr aopans m 6éon epyacias oas.

KATINOI KAI AEPIA - Mmopolv va mpokaléoour {nuLés
oty vuyela.
® AlatnpelTe TO KePdNL éEw ambd Tous ATHOUS.
® LkTelelTe TNV €pyacla 0ds Pe KATANNAO aepL
OO KAl XPNOLLOTOLELTE  avappodnTnpes oTNY
mepltox) Tov TOEOU yla va  amodelyeTal 1 mapoucid
aeplwry 0TO XWPO €pyactias.

AKTINEs TOY TOZOY - Mmopolv va mANy®woow Ta Wd-
TLa Kat va kddour TO Séppa.
e [lpooTaTeVeTE Ta PATLA [E €LBKES WAOKES yLa
™ OUYyKONNoTM Tou va éxoww $akols GLATpapt-
OMATOS KAl TO OWHA HE KATAMNNAN evdupactia.

e [lpooTaTtebeTe TplTa TPOHOCWTA XPNOLULOTOLOVTAS KATAN
AAa SLaXwPLOTIKA TOLXWHATA 1) KOUPTLVES.

KINAYNOs TIYPKAI'TAs KAl EI'KAYMATQON

e O omifes (MTOLNES) pmopoly va mTpokaréoouy
Tupkaylés 1N va kddour To Séppa. It

® authd BePBaltwbelte O6TL Bev vmdpxow ylpw €U

dAeKTA VALKA KAl XPNOLLOTOLELTE KATANANA TpOOTATEY
TIKY evdupaoctia.

©O0PYBOs
Aum kabeaum| 1 ouokeun Sev Tapdyel BoplBous Tou
va vmepBatvoww Ta 80 dB. H Swadikacta kodipatos
TAAOPATOS/CUYKOMNONS  UTopel  va mapdyel  Opws

BoplBovs mépar autol Tou oplov. It autd oL xproTeES TPETEL
va AapBavovr Ta mpoRemoueva amd To NOUo WéETpa.

BHMATOAOTEs

e Ta paywnTikd medla mou TpoépxovTal amd VPmAd pelr
pata pmopolv va mapepBaivowy pe TN AeLTouvpyla Twv
BnuaTtodoTwr. Ot ¢opels MAEKTPLKWY OUOKEVWY (WTLIKAS
onuactas (BnuatodoTes) Ba mpémel va cupPouleuTolr Tov
LaTPO TPV TPOoEYYLOOW TO XWPOo OTOU €KTEAOLVTAL Ol
evépyeles ToEoelSols  GUYKONNONS, KOPLpaTOS, AlLpLapt-
OUATOS 1) OUYKONNONS o€ omnueia.

EKPHZEIs

e Mnv ekTelelTe OUYKOMNIOELS KOVTd O Soxela
vTré mleon 1M o€ mapovola EKPNKTLKWOV TKOVOY,
=\ acplowv M aTpwv. XewpileoTe pe mpoooxn Tis ¢Ld-

32

Aes kalL Tous pupLoTés Tileoms Tou  XpNOLpoToLobYTAL
KATA TLS €VEPYELES GUYKONOTS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH 2YMBATOTHTA

AUTH 1 Ouokeun €lval KATAOKEVAOUEVT oUpdwvd [HeE TLS
€VBelEels TOU TEPLEXOVTAL OTOV €EVAPHOVLOPEVO  KAVOVL™
opd IEC 60974-10 kar mpémeL va xpnoiomolelTar pévo
Yl eTmayyeALaTLKOUS okomolUs Kkal o€ PBlopmxavikd mept-
Bd\ov. Ba pmopoloav, mpdyuaTt, va uvmdpxouww SuokKoOAL-

‘es oy e€EacPpdhon ™S MAEkTpopayYNTLKNS CuUBATOHTN

Tas o€ mepLPdrov BuadopeTikd am ekelvo T™s Bropnxa-
vas.

2Y2ZKEYQN
Mnv TTeTATE TIG NAEKTPIKEG CUOKEUEG Padi hE Ta

) cavovikd atmoBAnTal! Zupewva pe TNV Eupwiraikr
Odnyia 2002/96/CE tavw oTa ommoBANTA TV NAEKTPIKWV
KOl NAEKTPOVIKWY GUOKEUWV Kal TNV OXETIKI £EQAPUOYNA
NG Péoa oTa TTAaiola TNG IoxUouoag €BVIKAG
vopoBeaiag, ol TTPOG TTETAYHA NAEKTPIKEG CUOKEUES
TTPETTEI VA GUAAEYOVTAI EEXWPIOTA KAl VO PETAPEPOVTAI O
Mia govada avakUKAwaong atroBANTWY OIKOAOYIKA
atroTeAeOPaTIKN. O I1I8I0KTATNG TNG NAEKTPIKNG CUOKEUNG
TIPETTEI VA eVNUEPWOET TTAVW OTA EYKEKPIPEVA CUCTAUATA
emeéepyaiag amoBARTwWV aTTd TOV TOTTIKO QVTITIPOOWTTO
pog. E@apudlovrag auth Tnv Eupwrtraikry Odnyia Ba
KaAuTepeUoel To TTepIBAANOV Kal n avBpwTrivn uyeia!

2E TIEPITITQXZH KAKHs AEITOYPI'TAs ZHTEIZTE TH
2YMIAPAZTAZH EIAIKEYMENOY TPOZQITIKOT.

ETAIAAYZH HAEKTPIKOQN KAI HAEKTPONIKQN

2 TENIKH TIEPITPA®H
2.1 TATAITEPA XAPAKTHPIZTIKA

AUTY] 1| OUYKOMINTLKY) OUOKeEUY €lval pia yevwiTpLa ouve™
XOpevou oTabepol pelpaTos TOU TPAYLATOTOLNONKE e
Texvohoyla INVERTER, oxedidotnke yla va ouykoNel
pe emevdedupéva niekTpdSla kat dtadikacia TIG pe avd-
d\en Sla emadns.

AEN TIPETIEI NA XYNAEETAI
Ol 2QAHNEs.

I'TA NA EEITAIQXOYN

2.2 ENE=EACH>ZH TON TEXNIKON ZTOIXEION TIOY
ANASEPONTAI 2ZTHN IIINAKIAA THs MHXANHg

N°. AptBpds pnTpwou mov TPéTeEL va  avadépeTat
TAvTa yla omoladnmoTe (HTNON OXETLKY HE
TN OUOKeUN

= Kabodik1y 1dtéTnTa.

SMAW. KatdMnho yLa ouykOANNon e emevdedupéva
NAEKTPOSLA.

TIG KatdMnho yia ovykdéanon TIG

Uo. AevTepetovoa TAON €V KEVW

X. ExaTtooTtialos (%) mapdyovtas vmmpeoias 10
ANETITAOV TOU T) OUOKELY] UTOPel va AeELTOUPYNOEL
LE OUYKEKPLULEVO pelpa xwpls va mapd yeu
uTre pOe pudvaoeLs.

2. Pelpa ovykdAnons.

U2. AevTepetovoa Tdom pe petpa 2.

U1. OvopaoTlkn Tdon TpododdTNoNS.
H pnxavy 8tabétel clotnpa auvtépat™s €mAoyns
s Tdons Tpododooias.

1*50/60Hz Movogaaiky) TpododdTnon 50 1 60 Hz.

11 max. Elvar  avdtatn T Tou amoppodnué-

vou pel HaTOS.

11 eff. Elvar n avdrtam) T Tou pedpaTtos mou mpary
HATIKA amoppoddTal BewpdvTds TNy ambddoom
KUK\OU UTMpeatas.

IP23  Bafuos mpooTactas Tou okeAeToU Tou €Yk plvel

TN OUOKEUN YLa TN AeLToupyld kdTw amd Bpoxm.




Babuos 3 cav 8elTepo mdelo onupatver 6TL aut
N pnxavy pmopel va amobnkevTel al\d OxL va

\etTovpynoel  ge  eEmTeptkd  mEpLBdNov  dTav
BpéxeL, mapd HOVO HE TPOCTACLA.

(S] KataAn\dmTa ws mpos meptBd ovTa e
avénpérvo kivduvo.

2HMEIQZEI2: H ovykoMnTwkn ouvokeun elvar emions

KATANNNAN ©S TPos TN AeLToupyla o€ meptBdN\ovTa e
Babud pimavons 3. (BAéme IEC 664).

2.3 6EPMIKH TIPOZTAZIA

AUTH) 1 OuOKeun TPOCTATEVETAL Ao €vav BeplooTdTn.
Katd ™y eméuBaon Tou BeppooTdtn 1 pnxavy) mavel va
Tapéxel pelpa ald o aveploTnpas ouvexilel va Aev
Tovpyel. H emépBaon emonpaivetar amd To KkiTpwo
duTewd onua (B). Mny offjreTte ™ ocuokeur] péxpl Tou
To ¢wTeEWO onua dev éxel ofnoeL.

2.4 KINHTOI'ENNHTPIEs

Tlpémer va éxouvr LoxU lon N avatepn Twv BKVA kat dev
TPéTeL va mapéxow Tdomn avwtepn Tov 260V.

3 EI'KATAXTAZH

Tpémel va exteleltar amd éumelpo mpoowmikd. OAes oL ouv-
BETELS TPETEL VA EKTENOUVTAL OUPWIVA PE TOUS LOXUOVTES

KAVOVLOPOUS Kal TNpurTds TANPWS TO VOUO yld TNV Ao
duyn atvxnudTtwr (kavévas CEl 26-19-CENELEC HD 427).
e EMvYETe M Tdon TpododdTnons va avTioTolxel oty
Tdomn Tou avadpépeTal oTNY MVAKISA TwY TEXVIKWOY OTOL-
Xxelw.

® Otav TomobeTelTal évav pevpaToNATTN BeBatwbelTe va
elvar kaTdAnAns xwpnTIKOTNTAS Kdl O aAywyos KiTpL-
Vos/TpdoLros Tou KAAwOLou TpododHTNONS vad CuvdéeTal
HE TO PEVHATOMTITT Yelwons.

IMPOXOXH™ Ou mpoekTdoels péxpt 30 p mpémel va éxouv
SlaTopun TovAdxtoTov 2.5 pp2.

3.1 TIEPITPA®H THs ZYZKEYHs

PUBpion pedpaTos.

Kitpwo ¢wtewwd onpa (B 2.3).
2NUHa TPOPOSOTNUEVNS CUOKELVNS.
AaB{da €Eb8ou (-).

AaBida e€Ebddovu (+).

ALakomTNS.

) Ka\wdto SikTiov.

OIMOUOW>

3.2 2YTKOAAHZH ETIENAEAYMENON HAEK-

TPO AIQN

® AUTH T OUCKEUN €lval KAaTAANAN yld Tn OuyKONANON
oAV TV €LV MAEKTPOSLWY €KTOS TOU KUTTAPLYOUXOL €l
Sovs (AWS 6010).

® Adol BePatwbeite 6TL o Stakdémms (F) elvar oe 6éom

0, owbdéoTe TA KANWSLA CUYKOMNONS TNPOVTAS TNV

7
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TOMKOTNTA Tou (MTelTAL aTO TOV KATACOKEVAOTH) TOV
NAeKTPOSIWY Tov Ba XPNOLLOTOLOETE.
AKPQX 2HMANTIKO: 2wb&éote T
Yelwons OTO KOUPATL TouU TPETEL VA OUYKONIOETE Kal
BeBatwbeite OTL Kkdver kaN) emadn yia va vmdpxet
OWOTN AELTOupylad TNS €yKAaTdoTAoNS KAl Va amodpel-
YovTal TMTWOELS TAONS HE TO KOUUATL TPOS CUYKOANNOT).
e Mnv ayyllete ouyxpbvws Tov daké N Tnv méVoa TOU
nAekTpodlou kat TN AaBida yelwons.

® AvdBete TN pnxavn péow Tou StakomTn (F).

e Pubpilete To pelpa Bdoel TS SLApéTpou TOU TAEK™
Tpodlou, TNs Béons CuUYKOMNONMS Kal Tou €iLdovs évmons
TOU TPETEL VA EKTENETETE.

Adol olokAnpiioaTe TN ouykdAAnom offveTe mdvta T
ouokeun) kal adatpelTe To MAekTPOSLO ambd Y mévoa.

3.3 ZYTKOAAHZH TIG

AaBida  kalwdiov

® AUTH) T OUYKOMNTIKN OuoKeur] elval KaTaMnAn yla T
ouykdMnon pe Sadwacia TIG avofeldwrov xd\uBa, oudhpou,
XaAkoU.

® BeBatwdeite 6TL 0 StakoémTns (F) elvar ot 6éom 0.
e JwwdéaTe TO OUVOECHO TOU KA\wdlou yelwons oTo
OeTikd TONO (+) NS OUYKOMNTIKNS OUOKEVNS KAl TN
\aBida oTo onuelo Tou koppatiol oo ToO SuvaToOV TLO
KOUTA T GuUyKONNOoT.

e Xpnowpototeite Tov ¢daxd TOmov T150 (elSos 1567.01)
KAl OUVOECTE TOV OUVBECHO LOXVOS OTOV apunTLKO TONO
() ™S OUYKOANTIKNS CUOKEVNS.

o YwbdéoTe Tov cwNjva aeplou ot €Eo80 TOU pELLTN:
"pa mieons mov ouwdéeTar ce pla dpudhn amd ARGON.
e [liéote TO MAKTPO -~ Pakd Kal PUOLELTTE TN pof) TOU dePLOV.
® 270 €0WTEPKO Tou GakoL umdpxel pa BaN3da Tov emTpé
TEL TO WTAOKAPLOPA TOU deplov OTav ddipeTe TO TNKTPO.

e XpnotpomolelTe éva mMAekTpddLo amd Boldpditov Bopt-
“ov 2% (kékkuvm Cawvm) 1,6 (1/16).

o Mnv ayyilete TautOxpova MAekTpOOLO kat Aapida yelwons.
® AvdBeTe T unxavy péow Tou Siakémn (F).

e Puiuilete TO pelpa kal, oTn Ouvéxeld, TECETE TO TNK
Tpo Tou ¢dakol yla va emTpéfete Y €E0d0 TOU aeplov.

e ApaotnplomoleioTe, Sla emadns, To THEO e ypryopn
Kdl 0pLOTLKY Kivnom.

® Adol ohokNnpwoaTe TN ouykONNom Buunfeite va opfjoeTe
TN ouokeun kat kAeloTe TN BalBida s dLdins aeplov.

4 EAATTOMATA KAl AYZEls

EAATTOMA TIeANH AITIA AY2ZH

H ouokeun AtakoémTns oTo 0 TomobBeTeloTe
dev mapéxel TO OTO 1.
pelua.

Evte ds o€ Aopdleles OLKTVOU [AvTikaTaoTe-
un Aettovpyta. [kappéves. LOTE TLS.

O pevpaToNATTNS O€v
€XEL WUTEL KAND —OTnY

Ewodyete Tov

mplla TpododdTNONS.  |peUpATONTTT).
H ovokevr &ev |H Tdon TpododdTnons [BA. 2.3.
TapéXel pebpa |dev elval ocwoTn:
a\\d o KiTpLvo ¢wTeLvd
AVEPLOTHPAS ONUaA  AVAPpEVO.
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INSTRUKCJA MANUALNA DO SPAWAREK LUKOWYCH

WAiNE PRZED URUCHOMIENIEM NALEZY PRZECZY-
TAC NINIEJSZA INSTRUKCJE OBSELUG, KTORA POWIN-
NA BYC PRZECHOWYWANA W MIEJSCU DOBRZE
ZNANYM WSZYSTKIM UZYTKOWNIKOM URZADZENIA.
URZADZENIE NALEZY WYKORZYSTYWAC WYKACZNIE
DO SPAWANIA.

1 SRODKI OSTROZNOSCI

SPAWANIE | CIECIE tUKOWE M_OZE BYC
L!! SZKODLIWE ZAROWNO DLA UZYTKOW-

NIKA, jak i oséb postronnych. Kazdy
uzytkownik urzadzenia musi by¢ przeszkolony odnosnie nie-
bezpieczenstw, okreslonych ponizej, mogacych pojawic sie
podczas procesu spawania. W celu uzyskania bardziej szc-
zegotowych informacji, nalezy zamowic instrukcje obstugi nr
3.300.758.

PORAZENIE PRADEM — Moze by¢ $miertelne.

¢ Spawarke nalezy zainstalowac oraz uziemi¢ zgod-
A nie z odpowiednimi przepisami.

e Nie dotykaC czeSci elektrycznych Iub elektrod
znajdujacych sie pod napieciem rekawicami, gotymi rekami
lub mokra, odzieza.

e Odizolowac sie zaréwno od ziemi, jak i samego urzadze-
nia.
e ZapewniC bezpieczng pozycje podczas pracy.

OPARY | GAZY - Moga by¢ niebezpieczne dla zdrowia.

e Utrzymywaé gtowe z dala od powstajgcych
opardw.

e PracowaC w miejscu posiadajgcym wiasciwg
wentylacje, oraz stosowac wentylatory dookota tuku elek-

trycznego, zapobiegajgce tworzeniu sie oparéw.

PROMIENIOWANIE tUKU ELEKTRYCZNEGO - Moze
uszkodzi¢ wzrok i powodowac poparzenia skory.

A e Oczy nalezy chroni¢ przy pomocy masek spawal-
niczych, zaopatrzonych w szkifa z filtrami, oraz sto-

sowac witasciwg odziez ochronna.

e Osoby postronne zabezpieczaC poprzez stosowanie

odpowiednich oston lub zaston.

RYZYKO POZARU | OPARZEN.
e Rozpryskujgce SIQ iskry mogq byc przyczyng
pozaru i poparzen skory. Nalezy zapewnié, by w
miejscu pracy nie znajdowaty sie zadne fatwopalne
materiaty oraz stosowa¢ odziez ochronna.

HALAS
Samo  urzadzenie nie  wytwarza hatasu
przekraczajapego poziom 80dB. Procedurom cie-
cia/spawania plazmowego moze towarzyszyc
poziom hatasu przekraczajgcy podany limit, w takim przy-
padku uzytkownlcy powinni stosowa¢ wszelkie Srodki
ostrozno$ci wymagane przez lokalne przepisy.

ROZRUSZNIKI

® Pole magnetyczne wytwarzane przez prady wysokiego
napiecia moze zaktocaC prawidiowq prace rozrusznikdéw
(np. serca). Osoby uzywajgce urzadzen podtrzymujgcych
wazne funkcje zyciowe (rozrusznik), powinny skonsultowac
sie z lekarzem przed rozpoczeciem spawania tukowego,

ciecia, wyztabiania lub zgrzewania punktowego.

EKSPLOZJE
¢ Nie nalezy spawaC w sasiedztwie pojemnikow
7\ Znajdujacych sig pod ciSnieniem., lub w obecnosci
wybuchowych gazow pytéw, oparéw. Wszelkie
butle z gazem i regulatory ci$nienia powinny by¢ uzywane z
nalezytq ostroznos$cia.

ZGODNOSC ELEKTROMAGNETYCZNA

Urzadzenie zostalo wyprodukowane zgodnie z przepisami
okreSlonymi w normie EN50199, i musi by¢ wykorzy-
stywane wylacznie do celéow przemystowych w $ro-
dowisku przemystowym. W s$rodowisku nieprzemy-
stowym moga wystapi€ trudnos$ci w spetnieniu wyma-
gan zgodnosci elektromagnetyczne;j.

I ELEKTRONICZNYMI

Nie nalezy wyrzucac sprzetu elektrycznego wraz

z innymi nieczystos$ciami. Zgodnie z Dyrektywq
2002/96 / EC o Zuzytym Sprzecie Elektrycznym i
Elektronicznym i jej wprowadzaniu zgodnie z naro-
dowym prawem, wystuzone i zuzyte wyposazenie elek-
tryczne musi zostac zebrane oddzielnie i zostaé przeka-
zane do wyznaczonych punktéw recyklingu. Jako wiasci-
ciel sprzetu, powiniene$ uzyskac informacje o miejscach
przekazywania zuzytego sprzetu w lokalnym Srodowisku.
Poprzez stosowanie tej Dyrektywy dbasz o Srodowisko i
zdrowie ludzkie!

E DYSPONOWANIE PRODUKTAMI ELEKTRYCZNYMI

W PRZYPADKU NIEPRAWIDEOWEGO FUNKCIONOWANIA
URZADZENIA, NALEZY SKONTAKTOWAC SIE Z OBSLUGA
TECHNICZNA,

2 OPIS OGOLNY

2.1 SPECYFIKACJA

Spawarka jest generatorem pradu statego, zbudowana
zostata w oparciu o technologie INVERTER, jest przeznac-
zona do spawania przy uzyciu elektrod otulonych oraz do
procedur TIG, z uruchomiona koncowka.

NIE MOZE BYC STOSOWANA DO ROZMRAZANIA RUR.

2.2 OPIS SPECYFIKACJI TECHNICZNEJ
WYSZCZEGOLNIONYCH NA TABLICZCE
ZNAMIONOWE.J.

N°. Numer seryjny, ktory musi by¢ podawany w
przypadku jakiegokolwiek zapotrzebowania na
urzadzenie.

= Charakterystyka opadajaca.

SMAW. Urzadzenie przeznaczone do spawania przy uzyciu
elektrod otulonych.

TIG Przeznaczone do spawania TIG.

uo. Napiecie otwartego obwodu wtdrnego

X. Procent cyklu pracy. % 10 minut pracy, podczas
ktérego spawarka pracuje bez przegrzewania sie.

12. Prad spawania

u2. Napiecie wtorne dla pradu 12

U1. Napiecie znamionowe  Urzadzenie posiada
automatyczny przefacznik napigcia.

1~ 50/60Hz  50- lub 60-Hz jednofazowe zZrodto zasilania



11 max. Okre$la maksymalng warto$¢ pradu pobieranego. 11

eff. Jest to maksymalna warto$¢ aktualnego pradu
pobieranego, dla danego cyklu pracy.
IP23C  Stopien ochrony obudowy.

3 stopien jako druga cyfra znaczy, ze wyposazenie to
moze by¢ gromadzone, ale nie jest dopuszczone
magazynowanie na zewnatrz, chyba, ze bedzie
zabezpieczone przed czynnikami atmosferycznymi.
Przeznaczone do uzywania w $rodowisku
niebezpiecznym.
UWAGI: Urzadzenie zostato rowniez zaprojektowane do
uzytku w Srodowisku o stopniu zanieczyszczenia 3.
(Zobacz IEC 664).

2.3 OCHRONA TERMICZNA

Urzadzenie zostato zaopatrzone w termostat. Gdy termostat
zostanie zwolniony, praca urzqdzenia zostaje zatrzymana
(brak generowania pradu). Zapalona zétta dioda LED B
oznacza, ze termostat wykryt btad. Nie nalezy wylaczaé
urzadzenia, do momentu, gdy dioda nie zgasnie.

2.4 GENERATORY SILNIKOWE

Powinny posiada¢ moc réowng lub wiekszg niz 6KVA, i nie
powinny generowac napiec wiekszych niz 260V

3 INSTALACJA

Instalacja powinna by¢ przeprowadzana przez przeszkolony
personel. Wszelkie potaczenia powinny by¢ wykonane
zgodnie z odpowiednimi przepisami elektrycznymi, oraz z
zachowaniem przepisow bezpieczenstwa (przepisy CEl 26-
10 - CENELEC HD 427).

* Nalezy upewni¢ sie, czy napiecie zrddta zasilania jest
zgodne z napieciem wyszczegdlnionym na tabliczce zna-
mionowej.

¢ Podczas montazu wtyczki, nalezy upewnic sie, czy posia-
da ona wiasciwg pojemnosc, oraz czy zétto-zielony przewdd
zasilajacy zostat podtgczony do wtyku uziemiajgcego.
UWAGA! Przedtuzacze o dtugosci do 30 m muszg posiadac
przekrdj poprzeczny przynamniej 2.5 mm2.
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3.1 OPIS URZADZENIA

A) Regulacja natezenia pradu.

B) Zétta dioda (zobacz 2.3).

C) Dioda LED sygnalizujgca dziatanie urzgdzenia.
D) Zacisk (-).

E) Zacisk (+).

F) Przetacznik.

G) Przewody zasilajgce.

3.2 SPAWANIE W TRYBIE MMA

e Spawarka jest przeznaczona do spawania wszystkimi rod-
zajami elektrod, za wyjatkiem elektrod celulozowych (AWS
6010).

¢ Podczas podtgczania przewoddw spawalniczych nalezy
upewnic sie, czy przetacznik (F) znajduje sie w pofozeniu 0,
oraz czy zostat wtasciwie dobrany pod wzgledem polaryzacji
wymaganej przez producenta elektrod. BARDZO WAZNE:
Potaczy¢ zacisk przewodu uziemiajgcego do obrabianego
materiatu, upewni¢ sie, czy istnieje kontakt elektryczny,
zapewniajgcy wiasciwg prace urzadzenia i uniemozliwiajgcy
spadek napiecia na materiale.

¢ Nie dotykaC palnika lub zaciskéw elektrody z zaciskami
masy.

* Przy uzyciu przetacznika (F) wigczy€ urzadzenie. ® Ustawi¢
natezenie pradu wiasciwe dla przekroju poprzecznego
uzywanej elektrody, pozycji spawania oraz rodzaju
wykonywanego potgczenia.

Po zakonczeniu spawania pamietac o wyjeciu elektrod i
0 wylaczeniu urzadzenia.

3.3 SPAWANIE TIG

¢ Urzadzenie jest przeznaczone do spawania w trybie TIG
nastepujgcych materiatdw: stali nierdzewnej, Zelaza, miedzi.
e Sprawdzi¢, czy przefgcznik (F) znajduje sie w potozeniu 0.
e Potaczy¢ przewod masy do dodatniego bieguna (+)
spawarki, natomiast zacisk do obrabianego materiatu, moz-
liwie jak najblizej punktu spawania.

e Uzywac palnika typ T150 (art. 1567.01) i podiaczy¢ zlacze
zasilania do ujemnego bieguna (-) spawarki.

e Podigczy¢ przewdd gazowy do wyjscia regulatora ciSnienia
gazu, podigczonego do butli z ARGONEM. Przycisngé

wyzwalacz palnika i wyregulowa¢ doptyw gazu.
e W $rodku palnika znajduje sie blokada, uniemozliwiajgca
doptyw gazu w momencie, gdy wyzwalacz jest zwolniony
Uzywac elektrody wolframowe, pokryte 2% warstwg toru
(czerwony pasek), przekroj poprzeczny 1,6 (1/16").

* Nie dotykac réwnoczesnie elektrody i masy spawarki.
* Przy uzyciu przycisku (F) wigczy¢ urzadzenie.

e WyregulowaC natezenie pradu, a nastepnie przycisnac
wyzwalacz palnika, umozliwiajac przeptyw gazu.
e Zapali¢ tuk elektryczny szybkim zdecydowanym uderze-

niem.

¢ Po zakonczeniu spawania, wytaczyC¢ urzadzenie i zamkngé
zawor butli z gazem.

4 NAJCZESTSZE BLEDY | ICH USUWANIE BLAD

BUAD PRAWDOPODOBNA | ROZWIAZANIE
PRZYCZYN

Spawarka nie | Przetacznik w pozycji 0. | Przetuaczya w

dostarcza im pozycjee 1.

pradu. Spalone glidwne Wymienia.

Caukowicie | pesnieconiki.

nie dziava. — ——
Wtyczka wuoyona Wuoyya
niewuauciwie w gnazdo | wytczkee.
zasilajace.

Spawarka nie | Niewtauciwe napisecie |Zobacz 2.3.2.

dostarcza
pradu, lecz
wentylator
pracuije.

zasilajace: Uwiecaca
yéuta kontrolka.

Otwarty termostat:
Uwiecaca youta kon-
trolka.

Zaczekad okouo
5/6 min. Zobacz
2.3.2.

QUESTA PARTE E DESTINATA ESCLUSIVAMENTE AL PERSONALE QUALIFICATO.
THIS PART IS INTENDED SOLELY FOR QUALIFIED PERSONNEL.
DIESER TEIL IST AUSSCHLIEBLICH FUR DAS FACHPERSONAL BESTIMMT.
CETTE PARTIE EST DESTINEE EXCLUSIVEMENT AU PERSONNEL QUALIFIE.
ESTA PARTE ESTA DESTINADA EXCLUSIVAMENTE AL PERSONAL CUALIFICADO.
ESTA PARTE E DEDICADA EXCLUSIVAMENTE AO PESSOAL QUALIFICADO.
TAMA OSA ON TARKOITETTU AINOASTAAN AMMATTITAITOISELLE HENKILOKUNNALLE.
DETTE AFSNIT HENVENDER SIG UDELUKKENDE TIL KVALIFICERET PERSONALE.
DIT DEEL IS UITSLUITEND BESTEMD VOOR BEVOEGD PERSONEEL.

DENNA DEL AR ENDAST AVSEDD FOR KVALIFICERAD PERSONAL.

AYTO TO TMHMA TIPOOPIZETAI ATIOKAEIZTIKA TTA TO EIAIKEYMENO TTPOZQITIKO.
TA CZESC JEST SKIEROWANA WYLACZNIE DO WYKWALIFIKOWANEGO PERSONELU.






pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION articolo, matricola e data di acauisto della macchina, posizione &
01 FASCIONE HOUSING quantita del ricambio.
02 | INTERRUTTORE SWITCH
03 | CORNICE FRAME
04 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL
05 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF
06 | CAVO RETE POWER CORD
07 | MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN
08 | MANOPOLA KNOB
09 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL
10 | PRESA SOCKET
11 | COPERTURA CIRCUITO CIRCUIT COVER
12 | CIRCUITO DI POTENZA POWER CIRCUIT
13 | CINGHIA BELT When ordering spare parts please always state the machine item
and serial number and its purchase data, the spare part position

14 | TAPPO DI CHIUSURA CLOSING CAP and the quantity.
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