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MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICI AD ARCO

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

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO POSSONO
ESSERE NOCIVI PER VOI E PER GLI ALTRI, pertanto I'uti-
lizzatore deve essere istruito contro i rischi, di seguito rias-
sunti, derivanti dalle operazioni di saldatura. Per informazio-
ni piu dettagliate richiedere il manuale cod. 3.300.758.

RUMORE
Questo apparecchio non produce di per se rumo-
ri eccedenti gli 80dB. Il procedimento di taglio
plasma/saldatura pud produrre livelli di rumore

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

CAMPI ELETTROMAGNETICI- Possono essere dannosi.
< - La corrente elettrica che attraversa qual-
jf‘ 3 siasi conduttore produce dei campi elettro-
{ R magnetici (EMF). La corrente di saldatura o
_\\ di taglio genera campi elettromagnetici
1\\ attorno ai cavi e ai generatori.

- | campi magnetici derivanti da correnti elevate posso-
no incidere sul funzionamento di pacemaker. | portatori
di apparecchiature elettroniche vitali (pacemaker) devo-
no consultare il medico prima di avvicinarsi alle ope-
razioni di saldatura ad arco, di taglio, scriccatura o di
saldatura a punti.

- L’ esposizione ai campi elettromagnetici della saldatura o
del taglio potrebbe avere effetti sconosciuti sulla salute.
Ogni operatore, per ridurre i rischi derivanti dall’ esposi-
zione ai campi elettromagnetici, deve attenersi alle
seguenti procedure:

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

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

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

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

- Non lavorare vicino al generatore.

ESPLOSIONI
- Non saldare in prossimita di recipienti a 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 indica-
zioni contenute nella norma IEC 60974-10(Cl. A) e deve
essere usato solo a scopo professionale in un
ambiente industriale. Vi possono essere, infatti,

potenziali difficolta nell'assicurare la compatibilita
elettromagnetica in un ambiente diverso da quello
industriale.

CHE ED ELETTRONICHE
Non smaltire le apparecchiature elettriche assie-
B ) me ai rifiuti normali!

In ottemperanza alla Direttiva Europea 2002/96/CE sui
rifiuti da apparecchiature elettriche ed elettroniche e rela-
tiva attuazione nell'ambito della legislazione nazionale, le
apparecchiature elettriche giunte a fine vita devono esse-
re raccolte separatamente e conferite ad un impianto di
riciclo ecocompatibile. In qualita di proprietario delle appa-
recchiature dovra informarsi presso il nostro rappresen-
tante in loco sui sistemi di raccolta approvati. Dando appli-
cazione a questa Direttiva Europea migliorera la situazione
ambientale e la salute umanal
IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE
L’ASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

EﬁSMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-

1.1 TARGA DELLE AVVERTENZE

Il testo numerato seguente corrisponde alle caselle
numerate della targa.

Vs

B. [ rullini trainafilo possono ferire le mani.

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

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




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

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

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

2. Inalare le esalazioni prodotte dalla saldatura pud
essere nocivo alla salute.

2.1 Tenere la testa lontana dalle esalazioni.

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

2.3 Utilizzare una ventola di aspirazione per eliminare le
esalazioni.

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

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

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

3.3 Non saldare mai contenitori chiusi.

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

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

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

6. Non rimuovere né coprire le etichette di avvertenza

2 DESCRIZIONI GENERALI
2.1 SPECIFICHE

Questa saldatrice & un generatore di corrente continua
costante 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.

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

Ne. Numero di matricola da citare sempre per
qualsiasi richiesta relativa alla saldatrice.
Convertitore statico di frequenza monofase

trasformatore-raddrizzatore.
= Caratteristica discendente.
SMAW. Adatto per saldatura con elettrodi rivestiti.

TIG.  Adatto per saldatura TIG.

Uo. Tensione a vuoto secondaria

X. Fattore di servizio percentuale. % di 10 minuti in cui
la saldatrice pu0 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.

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

IP23 S Grado di protezione della carcassa.
Grado 3 come seconda cifra significa che
questo apparecchio puo essere immagazzinato,
ma non impiegato all’esterno durante le precipi-
tazioni, se non in condizione protetta.

@ Idoneita ad ambienti con rischio accresciuto.

NOTE:

1- L'apparecchio & inoltre stato progettato per lavorare in
ambienti con grado di inquinamento 3. (Vedi IEC 60664).
2- Questa attrezzatura € conforme alla norma IEC
61000-3-11 a condizione che l'impedenza massima
Zmax ammessa dell’impianto sia inferiore o uguale a
0,442 al punto di interfaccia fra I'impianto dell’utilizzato-
re e quello pubblico. E’ responsabilita dell”installatore o
dell'utilizzatore dell’attrezzatura garantire, consultando
eventualmente 'operatore della rete di distribuzione, che
I’attrezzatura sia collegata a un’alimentazione con impe-
denza massima di sistema ammessa Zmax inferiore o
uguale a 0,442.

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.
L'intervento € 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 CEI 26-23 - CEI CLC 62081).

e Controllare che la tensione di alimentazione corri-
sponda alla tensione indicata sulla targa dei dati tecnici.
¢ Quando si monta una spina assicurarsi che questa sia di
portata adeguata e che il conduttore giallo/verde del cavo di
alimentazione sia collegato allo spinotto di terra.
ATTENZIONE!: Le prolunghe fino a 30m devono essere
almeno di sezione 2,5 mm?2

3.1 DESCRIZIONE DELLAPPARECCHIO

A) Regolazione corrente. B) Led giallo (vedi 2.3).
C) Led macchina alimentata. D) Morsetto uscita (-).
E) Morsetto uscita (+). F) Interruttore.

G) Cavo rete.
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3.2 SALDATURA DI ELETTRODI RIVESTITI

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

e Assicurarsi che l'interruttore (F) sia in posizione 0, quindi
collegare i cavi di saldatura rispettando la polarita richiesta
dal costruttore di elettrodi che andrete ad utilizzare.
IMPORTANTISSIMO: Collegare il morsetto del cavo di
massa al pezzo da saldare assicurandosi che faccia un
buon contatto per avere un corretto funzionamento del-
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.

e 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 SALDATURA TIG

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

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

¢ 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.

¢ All'interno 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.

¢ Accendere la macchina mediante I'interruttore (F).

¢ 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 |Interruttore su 0 Posizionarlo su 1.
non eroga

corrente. Fusibili di rete bruciati. | Sostituirli.
Completamen

te inoperativa. | Spina non perfettamen- | Inserire la spina.
te inserita nella presa di
alimentazione.

la saldatrice | Tensione di alimentazio- | Vedi 2.3

non eroga ne non corretta: spia

corrente ma il |gialla accesa.

ventilatore

funziona. Termostato aperto: spia | Attendere circa
gialla accesa. 5/6min. Vedi 2.3

5 MANUTENZIONE

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

5.1 MANUTENZIONE GENERATORE

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

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

5.2 ACCORGIMENTI DA USARE DOPO UN
INTERVENTO DI RIPARAZIONE.

Dopo aver eseguito una riparazione, fare attenzione a
riordinare il cablaggio in modo che vi sia un sicuro isola-
mento tra il lato primario ed il lato secondario della macc-
china. Evitare che i fili possano andare a contatto con
parti in movimento o parti che si riscaldano durante il fun-
zionamento. Rimontare tutte le fascette come sull’appa-
recchio originale in modo da evitare che, se accidental-
mente un conduttore si rompe o si scollega, possa avve-
nire un collegamento tra il primario ed il secondario.
Rimontare inoltre le viti con le rondelle dentellate come
sull’apparecchio originale.



INSTRUCTION MANUAL FOR ARC WELDING MACHINE

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

1 SAFETY PRECAUTIONS
WELDING AND ARC CUTTING CAN BE
/U\ :JI HARMFUL TO YOURSELF AND OTHERS.
- The user must therefore be educated
against the hazards, summarized below, deriving from weld-
ing operations. For more detailed information, order the man-
ual code 3.300.758

NOISE
This machine does not directly produce noise
exceeding 80dB. The plasma cutting/welding proce-
dure may produce noise levels beyond said limit;

users must therefore implement all precautions required by
law.

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS - May be dangerous.
- Electric current following through any conduc-
X\ . . .
ny Q tor causes localized Electric and Magnetic
{ N Fields (EMF). Welding/cutting current creates
—,\\\ EMF fields around cables and power sources.
1\\ - The magnetic fields created by high currents
may affect the operation of pacemakers. Wearers of vital
electronic equipment (pacemakers) shall consult their physi-
cian before beginning any arc welding, cutting, gouging or
spot welding operations.
- Exposure to EMF fields in welding/cutting may have other
health effects which are now not known.
- All operators should use the followingprocedures in order to
minimize exposure to EMF fields from the welding/cutting cir-
cuit:

- Route the electrode and work cables together - Secure
them with tape when possible.

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

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

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

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

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 standard IEC 60974-10 (CL. A),
and must be used solely for professional purposes in an
industrial environment. There may be potential difficul-
ties in ensuring electromagnetic compatibility in non-
industrial environments.

EQUIPMENT

Do not dispose of electrical equipment together
with normal wastelln 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 representa-
tive. 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.

1.1 WARNING LABEL

The following numbered text corresponds to the label
numbered boxes.

Vs

B. Drive rolls can injure fingers.

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

1 Electric shock from welding electrode or wiring can
kill.

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

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




1.3 Disconnect input plug or power before working on
machine.

2 Breathing welding fumes can be hazardous to your
health.

2.1 Keep your head out of fumes.

2.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove
fumes.

2.3 Use ventilating fan to remove fumes.

3 Welding sparks can cause explosion or fire.

3.1 Keep flammable materials away from welding.

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

3.3 Do not weld on drums or any closed containers.

4 Arc rays can burn eyes and injure skin.

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

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

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

2 GENERAL DESCRIPTIONS
2.1 SPECIFICATIONS

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

IT MUST NOT BE USED TO DEFROST PIPES.

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

This machine is manufactured according to the following
international standards: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC

60974.10 CL. A - IEC 61000-3-12 - IEC 61000-3-11 (see
note 2).
Ne. Serial number, which must be indicated on any

type of request regarding the welding machine.
Single-phase static transformer-rectifier
frequency converter.
(N 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 selector.
1~ 50/60Hz  50- or 60-Hz single-phase power supply
I1 max. This is the maximum value of the absorbed current.

I1 eff. This is the maximum value of the actual current
absorbed, considering the duty cycle.
IP23S Protection rating for the housing.

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

S] Suitable for hazardous environments.

Note:

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

2- This equipment complies with IEC 61000-3-11 provided
that the maximum permissible system impedance Zmax
is less than or equal to 0,442 at the interface point
between the user's supply and the public system. It is the
responsibility of the installer or user of the equipment to
ensure, by consultation with the distribution network
operator if necessary, that the equipment is connected
only to a supply with maximum permissible system
impedance Zmax less than or equal to 0,442.

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 CEl 26-23 -
CEI CLC 62081).

e Make sure that the supply voltage matches the voltage
indicated on the specifications plate.

e 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.
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3.2 MMA WELDING

e 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.

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

e Adjust the current based on the diameter of the electrode,
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.

* Make sure that the switch (F) is in position O.

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.

¢ 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.

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

¢ 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

5 MAINTENANCE

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

5.1 GENERATOR MAINTENANCE

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

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

5.2 PRECAUTIONS AFTER REPAIRS.

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

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



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 F_L"JR SIE UND ANDERE
- GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN; daher
muB3 der Benutzer Uber die nachstehend kurz dargelegten
Gefahren beim Schwei3en unterrichtet werden. Fir ausfihrli-
chere Informationen das Handbuch Nr. 3.300758 anfordern.

LARM
Dieses Gerat erzeugt selbst keine Gerausche, die 80
dB (berschreiten. Beim Plasmaschneid- und
PlasmaschweiBproze3 kann es zu einer
Gerauschentwicklung kommen, die diesen Wert lberschrei-
tet. Daher mussen die Benutzer die gesetzlich vorgeschrie-
benen VorsichtsmaBnahmen treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schéadlich kdnnen sein:
- Der elektrische Strom, der durch einen beliebi-
gen Leiter flieBt, erzeugt elektromagnetische

Q
AR Felder (EMF). Der Schweif3- oder Schneidstrom
§\\\ erzeugt elektromagnetische Felder um die
\I Kabel und die Stromquellen.

* Die durch groBBe 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 Lichtbogenschweif3-, Schneid-, Brennputz- oder
Punktschwei3prozessen begeben.
* Die Aussetzung an die beim Schwei3en oder Schneiden
erzeugten elektromagnetischen Felder kann bislang unbe-
kannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.
Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagnetische
Felder zu mindern, missen sich alle Schweierinnen an die
folgenden Verfahrensweisen halten:
- Sicherstellen, dass das Massekabel und das Kabel
der Elektrodenzange oder des Brenners nebeneinan
der bleiben. Die Kabel nach Méglichkeit mit einem
Klebeband aneinander befestigen.
- Das Massekabel und das Kabel der
Elektrodenzange oder des Brenners nicht um den
Kérper wickeln.
- Sich nicht zwischen das Massekabel und das Kabel
der Elektrodenzange oder des Brenners stellen.
Wenn sich das Massekabel rechts vom Schweif3er
bzw. der SchweiB3erin befindet, muss sich auch das
Kabel der Elektrodenzange oder des Brenners auf
dieser Seite befinden.
- Das Massekabel so nahe wie mdglich an der
Schweif3- oder Schneidstelle an das Werkstlick
anschlie3en.
- Nicht in der N&he der Stromquelle arbeiten.

<
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EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Nahe von
Druckbehaltern oder in Umgebungen ausfiihren, die
== explosiven Staub, Gas oder Dampfe enthalten. Die
fir den Schwei3-/Schneiproze3 verwendeten Gasflaschen
und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

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

ENTSORGUNG DER
Ei ELEKTRONIKGERATE

Elektrogerdte dirfen niemals gemeinsam mit
gewdhnlichen Abféllen entsorgt werden! In Uber-
einstimmung mit der Europdischen Richtlinie 2002/96/EG
Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und der jeweiligen
Umsetzung in nationales Recht sind nicht mehr verwen-
dete Elektrogerdte gesondert zu sammeln und einer
Anlage fur umweltgerechtes Recycling zuzufUhren. Als
Eigentimer der Gerate missen Sie sich bei unserem 06rt-
lichen Vertreter Uber die zugelassenen
Sammlungssysteme informieren. Die Umsetzung
genannter Européischer Richtlinie wird Umwelt und
menschlicher Gesundheit zugute kommen!

ELEKTRO- UND

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

1.1 WARNHINWEISSCHILD

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

B. Die Drahtférderrollen kdnnen Verletzungen an den
Handen verursachen.

C. Der SchweiBdraht und das Drahtvorschubgeréat stehen
wahrend des SchweiBens unter Spannung. Die Hande
und Metallgegenstande fern halten.

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

1.1 Isolierhandschuhe tragen. Die Elektrode niemals mit blo-
Ben Handen berihren. Keinesfalls feuchte oder schad-
hafte Schutzhandschuhe verwenden.

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

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

2. Das Einatmen der beim Schwei3en entstehenden
Dampfe kann gesundheitsschadlich sein.

2.1 Den Kopf von den Dampfen fern halten.

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

2.3 Zum Beseitigen der Dampfe einen SauglUfter verwen-
den.

3. Die beim SchweiBen entstehenden Funken kénnen
Explosionen oder Brande auslésen.
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3.1 Keine entflammbaren Materialien im SchweiBBbereich
aufbewahren.

3.2 Die beim Schwei3en entstehenden Funken kénnen
Brénde ausldsen. Einen Feuerldscher in der unmittelba-
ren Nahe bereit halten und sicherstellen, dass eine
Person anwesend ist, die ihn notfalls sofort einsetzen
kann.

3.3 Niemals SchweiBarbeiten an geschlossenen Behaltern
ausfuhren.

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

4.1 Schutzhelm und Schutzbrille tragen. Einen geeigneten
Gehodrschutztragen und bei Hemden den Kragen
zukndpfen. Einen SchweiBerschutzhelm mit einem Filter
mit der geeigneten Ténung tragen. Einen kompletten
Koérperschutz tragen.

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

6. Die Warnhinweisschilder nicht abdecken oder entfernen.

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
2.1 TECHNISCHE ANGABEN

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

NICHT ZUM ENTFROSTEN VON ROHRLEITUNGEN VER-
WENDEN.

22 ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN, DIE
AUF DEM LEISTUNGSSCHILD DER
MASCHINE ANGEGEBEN SIND.

Die Konstruktion des Geréts entspricht den folgenden

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

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

Nr. Seriennummer; sie mu3 bei allen Anfragen zur
SchweiBmaschine stets angegeben werden.

Transformator-Gleichrichter.

=  Fallende Kennlinie.
SMAW. Geeignet zum Schweif3en mit umhiliten Elektroden.

WIG  Geeignet zum WIG-Schweif3en
Uo. Leerlaufspannung Sekundéarseite.
X. Einschaltdauer. Die Einschaltdauer ist der auf eine

Spieldauer von 10 Minuten bezogene Prozentsatz
der Zeit, die das Gerat bei einer bestimmten
Stromstarke arbeiten kann, ohne sich zu iberhitzen.
2. SchweilBBstrom.
U2. Sekundarspannung bei Schwei3strom I2.
U1. Bemessungsspeisespannung.
Die Maschine verfugt Uber eine Funktion fur die
automatische Wahl der Speisespannung.
1~ 50/60Hz Einphasen-Stromversorgung 50 oder 60 Hz.
I1 max. Dies ist der Hochstwert der Stromaufnahme.
I1 eff. Dies ist der Hochstwert der effektiven
Stromaufnahme bei Berlcksichtigung der relativen
Einschaltdauer.
Schutzart des Gehauses.
Die zweite Ziffer 3 gibt an, dass dieses Gerat bei
Niederschlédgen zwar im Freien gelagert, jedoch nicht
ohne geeigneten Schutz betrieben werden darf.

IP23S

S] Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit erhdhter
Gefahrdung.

ANMERKUNGEN:

1-Das Gerat ist auBerdem fir den Betrieb in
Umgebungen mit Verunreinigungsgrad 3 konzipiert.
(Siehe IEC 60664).

2-Dieses Gerét ist konform mit der Norm IEC 61000-3-11
unter der Voraussetzung, dass die maximal zuldssige
Impedanz ZMAX am VerknlUpfungspunkt zwischen der
Abnehmeranlage und dem o&ffentlichen Versorgung-
snetz kleiner oder gleich 0,442 ist. Es liegt in der
Verantwortung des Installateurs bzw. des Betreibers
des Geréts, erforderlichenfalls in Absprache mit dem
offentlichen Energieversorgungsunternehmen sicher-
zustellen, dass das Gerat ausschlieBlich an eine Anlage
angeschlossen wird, deren maximal zulassige
Netzimpedanz ZMAX kleiner oder gleich 0,442 ist.

2.3 THERMISCHER SCHUTZ

Dieses Geréat ist durch einen Thermostaten geschitzt. 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.
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3 INSTALLATION

Sie ist vom Fachmann auszufihren. Alle Anschllisse missen
nach den geltenden Bestimmungen und unter strikter
Beachtung der Unfallverhitungsvorschriften ausgefuhrt
werden (Norm CEIl 26-23 - CEI CLC 62081).

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

¢ Bei Installation eines Steckers sicherstellen, daB dieser
eine angemessene Bemessungsstromstérke 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.

E) Ausgangsklemme (+).
G) Netzkabel.

B) gelbe led(siehe 2.3).
D) Ausgangsklemme (-).
F) Schalter.

3.2 SCHWEIBEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN
e Diese SchweiBmaschine ist zum SchweiBen mit allen
Typen von umhdillten Elektroden mit Ausnahme von
Elektroden mit Zelluloseumhllungen (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
Werkstick 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 berihren.
¢ Die Maschine mit Schalter (F) einschalten.

e Den Strom in Abhangigkeit vom Elektrodendurchmesser,
der SchweiBposition und der auszufihrenden 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.

¢ Den Steckverbinder des Massekabels an den Pluspol (+)
der SchweiBmaschine und die Klemme an das Werksttick
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.
¢ 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- [Schalter auf 0. Auf 1 schalten.

maschine gibt

keinen Strom  |Stromnetzsicherungen |(Ersetzen.

ab. durchgebrannt.

Die SchweiB3-

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.

5 WARTUNG

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

5.1 WARTUNG DER STROMQUELLE

FUr Wartungseingriff innerhalb des Gerats sicherstellen,
dass sich der Schalter F in der Schaltstellung “O” befin-
det und dass das Netzkabel vom Stromnetz getrennt
ist.

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

5.2 SICHERHEITSVORKEHRUNGEN NACH EINEM
REPARATUREINGRIFF

Nach Ausfihrung einer Reparatur darauf achten, die
Verdrahtung wieder so anzuordnen, dass eine sichere
Isolierung zwischen Primér- und Sekundérseite des
Geréts gewahrleistet ist. Sicherstellen, dass die Drahte
nicht mit beweglichen Teilen oder mit Teilen, die sich wah-
rend des Betriebs erwérmen, in Berilhrung kommen kén-
nen. Alle Kabelbinder wieder wie beim Originalgerat
anbringen, damit es nicht zu einem Schluss zwischen
Primar- und Sekundarkreis kommen kann, wenn sich ein
Leiter |6st oder bricht.

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



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 INTE-
RESSEES. CETTE MACHINE NE DOIT ETRE UTILISEE
QUE POUR DES OPERATIONS DE SOUDURE.

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

LA SOUDURE ET LE DECOUPAGE A
Lgl LCARC PEUVENT ETRE NUISIBLES A
VOUS ET AUX AUTRES. Lutilisateur doit
pourtant connaitre les risques, résumeés ci-dessous, liés aux

opérations de soudure. Pour des informations plus détaillées,
demander le manuel code.3.300758

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

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

CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES- Peuvent étre dange-
reux.

-9

0 magnétiques (EMF). Le courant de soudure
1\'\\ ou de découpe produisent des champs élec-
N tromagnétiques autour des cables ou des

générateurs.

e Les champs magnétiques provoqués par des courants
élevés peuvent interférer avec le fonctionnement des stimu-
lateurs cardiaques.

C’est pourquoi, avant de s’approcher des opérations de sou-
dage a l'arc, découpe, décriquage ou soudage par points, les
porteurs d’appareils électroniques vitaux (stimulateurs car-
diaques) doivent consulter leur médecin.

* |’ exposition aux champs électromagnétiques de soudure ou
de découpe peut produire des effets inconnus sur la santé.
Pour reduire les risques provoqués par l'exposition aux
champs électromagnétiques chaque opérateur doit suivre
les procédures suivantes:

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

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

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

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

- Ne pas travailler prés du générateur.

- Le courant électrique traversant n'importe
quel conducteur produit des champs électro-

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

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

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

ET ELECTRONIQUES
Ne pas éliminer les déchets d’équipements élec-
B iriques et électroniques avec les ordures
ménageéres!Conformément a la Directive Européenne
2002/96/CE sur les déchets d’équipements électriques et
€lectroniques 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 recycla-
ge. Nous recommandons aux propriétaires des équipe-
ments de s’informer auprés de notre représentant local
au sujet des systémes de collecte agréés.En vous confor-
mant a cette Directive Européenne, vous contribuez a la
protection de I’environnement et de la santé!

E ELIMINATION D'EQUIPEMENTS ELECTRIQUES

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

1.1 PLAQUETTE DES AVERTISSEMENTS

Le texte numéroté suivant correspond aux cases numérotées
de la plaquette.
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Les galets entrainement fil peuvent blesser les mains.

Le fil de soudure et le groupe entrainement fil sont sous

tension pendant le soudage. Ne pas approcher les

mains ni des objets métalliques.

1. Les décharges électriques provoquées par I'électrode le
céable peuvent étre mortelles. Se protéger de maniére
adéquate contre les décharges électriques.

1.1 Porter des gants isolants. Ne pas toucher I'électrode

avec les mains nues. Ne jamais porter des gants

humides ou endommageés.

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

Débrancher la fiche du cordon d’alimentation avant de

travailler sur la machine.

2. L'inhalation des exhalations produites par la soudure
peut étre nuisible pour la santé.

2.1 Tenir la téte a I'écart des exhalations.

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

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

3. Les étincelles provoquées par la soudure peuvent cau-
ser des explosions ou des incendies.

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

3.2 Les étincelles provoquées par la soudure peuvent causer
des incendies. Maintenir un extincteur a proximité et faire
en sorte qu'une personne soit toujours préte a lutiliser.

3.3 Ne jamais souder des récipients fermés.

4. Lesrayons de l'arc peuvent irriter les yeux et brller la peau.

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

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

6. Ne pas enlever ni couvrir les étiquettes d'avertissement

o

— —h
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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.

Le poste a souder est construit selon ces normes:

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

61000-3-11 (voir remarque 2).

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

Convertisseur statique de fréquence monophasé
transformateur - redresseur.

(N 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 12
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
I1 max. C'est la valeur maximale du courant absorbé.
I1 eff. C'estla valeur maximale du courant effectif absorbé
en considérant le facteur de marche.
Degré de protection estimée pour le logement.
Degré 3 en tant que deuxieme chiffre signifie que cet
appareil peut étre entreposé, mais il ne peut
pas étre utilisé a l'extérieur en cas de précipitations a
moins qu'il n'en soit protégé.
S] Indiqué pour opérer dans des milieux avec risque
accru.
REMARQUES :
1- En outre, la machine est indiquée pour opérer dans
des milieux avec degré de pollution 3. (Voir IEC 60664).
2- Cet équipement est conforme a la norme IEC 61000-
3-11 a condition que I'impédance admissible maxi-
mum Zmax de l'installation, mesurée dans le point de
raccordement entre l'installation de I'utilisateur et le
réseau de transport électrique, soit inférieure ou égale
a 0,442. C’est l'installateur ou I'utilisateur de I’équipe-
ment qui a la responsabilité de garantir, en contactant
éventuellement le gestionnaire du réseau de transport
électrique, que I’équipement est branché a une source
d’alimentation dont I'impédance admissible maximum
Zmax est inférieure ou égale a 0,442.

IP23S

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 CEl 26-23 - CEl CLC 62081).

e ContrOler que la tension d’alimentation correspond a la
tension indiquée sur la plague des données techniques.

¢ Lorsqu’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 mm2.

3.1 DESCRIPTION DE LA MACHINE

A) Réglage courant.

C) Voyant machine alimentée.
E) Borne sortie (+).

Q) Cable réseau.

B) Voyant jaune (voir 2.3).
D) Borne sortie (-).
F) Interrupteur.
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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 l'interrupteur (F) est en position 0; ensuite
raccorder les cables de soudure en respectant la polarité
demandée par le constructeur des électrodes utilisées.
TRES IMPORTANT: Raccorder la borne du cable de masse
ala piece a souder en s’assurant qu’il y a un bon contact afin
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).
e Régler le courant selon le diametre 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 '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 d’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 tungstene 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.

e 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- | Interrupteur sur 0. Le positionner
der ne débite sur i

aucun courant.
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.
5 ENTRETIEN

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

5.1 ENTRETIEN DU GENERATEUR

En cas d'entretien a I'intérieur de la machine, vérifier que I'in-
terrupteur F soit en position "O" et le cordon d’alimentation
soit débranché.

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

5.2 MESURES A ADOPTER APRES UNE INTERVEN-
TION DE REPARATION

Aprés avoir exécuté une réparation, faire attention a rétablir
le cablage de fagon qu'’il y ait un isolement sir entre le coté
primaire et le c6té secondaire de la machine. Eviter que les
cébles puissent entrer en contact avec des organes en mou-
vement ou des pieces qui se réchauffent pendant le fonc-
tionnement. Remonter tous les colliers comme sur la machi-
ne originale de maniere a éviter que, si par hasard un con-
ducteur se casse ou se débranche, les cotés primaire et
secondaire puissent entrer en contact.

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



MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA 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
LA SOLDADURA Y EL CORTE DE ARCO
/I\ :_:[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

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

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

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS- Pueden ser dafiosos.
< e | a corriente eléctrica que atraviesa cualquier
n 3 conductor produce campos electromagnéti-
§ SN cos(EMF). La corriente de soldadura o de
—,\\\ corte genera campos electromagnéticos alre-
l\l dedor de los cables y generadores.

¢ | os campos magnéticos derivados de corrientes elevadas
pueden incidir en el funcionamiento del pacemaker. Los por-
tadores de aparatos electrénicos vitales (pacemakers)
deben consultar al médico antes de aproximarse a la zona
de operaciones de soldadura al arco, de corte, desbaste o
soldadura por puntos.

¢ | a exposicion a los campos electromagnéticos de la sol-
dadura o del corte podrian tener efectos desconocidos
sobre la salud.

Cada operador, para reducir los riesgos derivados de la
exposicion a los campos electromagnéticos, tiene que ate-
nerse a los siguientes procedimientos:

- Colocar el cable de masa y de la pinza portaelectrodo
o de la antorcha de manera que permanezcan flanquea-

dos. Si posible, fijarlos junto con cinta adhesiva.

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

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

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

- No trabajar cerca del generador.

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
(Cl. A) y se debera usar solo de forma profesional en un
ambiente industrial. En efecto, podrian presentarse
potenciales dificultades en el asegurar la compatibilidad
electromagnética en un ambiente diferente del indus-
trial.

APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS
iNo esta permitido eliminar los aparatos eléctricos
junto con los residuos sélidos urbanos! Segun lo
establecido por la Directiva Europea 2002/96/CE sobre
residuos de aparatos eléctricos y electrénicos y su aplica-
cion en el ambito de la legislacion nacional, los aparatos
eléctricos que han concluido su vida util deben ser recogi-
dos por separado y entregados a una instalacion de reci-
clado ecocompatible. En calidad de propietario de los apa-
ratos, usted debera solicitar a nuestro representante local
las informaciones sobre los sistemas aprobados de reco-
gida 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
ASISTENCIA DE PERSONAL CUALIFICADO.

1.1 PLACA DE LAS ADVERTENCIAS

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

Vs




B. Los rodillos arrastrahilo pueden herir las manos.

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

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

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

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

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

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

2.1 Mantener la cabeza lejos de las exhalaciones.

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

2.3 Usar un ventilador de aspiracion para eliminar las exha-
laciones.

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

3.1 Mantener los materiales inflamables lejos del area de
soldadura.

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

3.3 Nunca soldar contenedores cerrados.

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

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

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

6. No quitar ni cubrir las etiquetas de advertencia

2 DESCRIPCIONES GENERALES
2.1 ESPECIFICACIONES

Esta soldadora es un generador de corriente continua cons-
tante 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.

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

Este aparato ha sido fabricado en conformidad con las
siguientes normas: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC
60974.10 Cl. A - IEC 61000-3-12 - IEC 61000-3-11 (ver
Nota 2)
N°. Numero de matricula que se citara siempre en
cualquier pregunta relativa a la soldadora.
Convertidor estatico de frecuencia monofasica
transformador - rectificador
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. Tensidn secundaria con corriente 12

U1. Tension nominal de alimentacion.
La maquina esta dotada de seleccidon automatica

de la tension de alimentacion.

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

11 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.

IP2S  Grado de proteccién de la carcasa.
Grado 3 como segunda cifra significa que este
aparato puede ser almacenado, pero no es previsto
para trabajar en el exterior bajo precipitaciones, si no
esta protegido.

@ Idoneidad a ambientes con riesgo aumentado.

NOTAS:

1- El aparato ademas se ha proyectado para trabajar en
ambientes con grado de contaminacion 3. (Ver IEC
60664).

2- Este equipo cumple con lo establecido por la IEC
61000-3-11, siempre que la impedancia maxima
Zmax admitida por el sistema sea inferior o igual a
0,442 en el punto de interfaz entre sistema del usua-
rio y sistema publico. Es responsabilidad del instala-
dor o del usuario garantizar, consultando eventual-
mente al operador de la red de distribucion, que el
equipo sea conectado a una alimentacion maxMAX
inferior o igual a 0,442.

2.3 PROTECCION TERMICA

Este aparato estd protegido por un termostato. Cuando
interviene el termostato la maquina deja de distribuir cor-
riente pero ventilador continua a funcionar. La intervencion
viene senalada por el encendido del Led amairillo (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 26-23 - CEI CLC 62081)

e 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.
{ATENCION! Los cables de prolongacién de hasta 30m
deberan tener una seccioén minima de 2,5mm?2
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3.1 DESCRIPCION DEL APARATO
A) Regulacion 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 idénea a la soldadura de todos los tipos
de electrodos a excepcion del tipo celuldsico (AWS 6010).
e 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-
tacto para obtener un correcto funcionamiento del aparato y
para evitar caidas de tension con la pieza por soldar.

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

¢ Encender la maquina mediante el interruptor (F).

¢ Regular la corriente 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

e 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.
¢ 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.

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

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

¢ En el interior de la antorcha existe una valvula que 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 | Interruptor en O Colocarlo en 1.
no da corrien-
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- |tacion no correcta:
te pero el ven- |luz testigo amarilla
tilador funcio- |encendida.

na
Termostato abierto: Esperar aproxima-
luz testigo amarilla damente 5/6min.
encendida. Ver 2.3.

5 MANTENIMIENTO

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

5.1 MANTENIMIENTO GENERADOR

En caso de mantenimiento en el interior del aparato, asegu-
rarse de que el interruptor F esté en posicién "O" y que el
cable de alimentacién no esté conectado a la red.
Periédicamente, ademas, es necesario limpiar el interior del
aparato para eliminar el polvo metalico que se haya acumu-
lado, usando aire comprimido.

5.2 MEDIDAS A TOMAR DESRUES DE UNA
INTERVENCION DE REPARACION.

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

Volver ademas a montar los tornillos con las arandelas den-
telladas como en el aparato original.



MANUAL DE INSTRUCOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A ARCO

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

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

1 PRECAUGOES DE SEGURANCA

A SOLDADURA E O CISALHAMENTO A
Iﬂ;gl 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 informagdes mais pormenorizadas, consultar o
manual cod 3.300.758

CHOQUE RUMOR
Este aparelho ndo produz rumores que excedem
80dB. O procedimento de cisalhamento
plasma/soldadura pode produzir niveis de rumor

superiores a este limite; portanto, os utilizadores deverao
aplicar as precaucgdes previstas pela lei.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser nocivos.
< - A corrente eléctrica que atravessa qualquer
%" 3 condutor produz campos electromagnéticos
§ . (EMF). A corrente de soldadura, ou de corte,
—,\\\ gera campos electromagnéticos em redor
1\\ dos cabos e dos geradores.

Os campos magnéticos derivados de correntes elevadas
podem influenciar o funcionamento de pacemakers. Os
portadores de aparelhos electrénicos vitais (pacemakers)
devem consultar o médico antes de se aproximarem de
operacdes de soldadura por arco, de corte, desbaste ou de
soldadura por pontos.

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

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

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

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

- Nunca permanecer entre o cabo de massa e o da pinga
de suporte do eléctrodo, ou do macarico. Se o cabo de
massa se encontrar do lado direito do operador, também
0 da pinga de suporte do eléctrodo, ou do macari-
co, devera estar desse mesmo lado.

- Ligar o cabo de massa a peca a trabalhar mais préxima
possivel da zona de soldadura, ou de corte.

- Nao trabalhar junto ao gerador.

EXPLOSOES
- Nao soldar nas proximidades de recipientes a pres-
s30 ou na presenca de pds, gases ou vapores explo-
—= sjvos. 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 (Cl. A) e deve ser usado
somente para fins profissionais em ambiente indus-
trial. De facto, podem verificar-se algumas dificulda-
des 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 electrdnicas e respectiva execugao no
ambito da legislacao 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 aplicacdo desta Directiva Europeia,
melhorara a situacdo ambiental e a saide humana!

Ef ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS

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

1.1 CHAPA DAS ADVERTENCIAS

O texto numerado abaixo corresponde as casas numeradas
da chapa.

Vs
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B. Os rolos de traccéo do fio podem ferir as maos.
C. O fio de soldadura e o grupo de traccédo do fio estao




sob tens&o durante a soldadura. Mantenha as maos e
os objectos metalicos afastados dos mesmos.

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

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

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

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

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

2.1 Mantenha a cabeca afastada das exalacdes.

2.2 Utilize um equipamento de ventilacdo forcada ou de
exaustdo local para eliminar as exalacoes.

2.3 Utilize uma ventoinha de aspiracdo para eliminar as
exalacdes.

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

3.1 Mantenha os materiais inflamaveis afastados da area
de soldadura.

3.2 As faiscas provocadas pela soldadura podem provocar
incéndios. Mantenha um extintor nas proximidades e
faca com que esteja uma pessoa pronta para o utilizar.

3.3 Nunca solde recipientes fechados.

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

4.1 Use capacete e 6culos de seguranca. Utilize protec-
¢des adequadas das orelhas e camisas com o colari-
nho abotoado. Utilize mascaras com capacete, com
filtros de graduacdo correcta. Use uma proteccao
completa para o corpo.

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

6. Nao retire nem cubra as etiquetas de adverténcia

2 DESCRICOES GERAIS

2.1 ESPECIFICACOES

Esta maquina de soldar € um gerador de corrente continua
constante realizado com tecnologia INVERTER, projectado
para soldar com eléctrodos revestidos e com procedimento
TIG com ignicdo por contacto.

NAO DEVE SER USADO PARA DESGELAR OS TUBOS.

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

O aparelho é construido de acordo com as seguintes nor-
mas: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10 Cl. A - IEC
61000-3-12 - EC 61000-3-11 (ver a nota 2)

N°. NuUmero de registo a referir sempre que for neces-
sario fazer qualquer pedido relativo a maquina de
soldar.

Conversor estatico de frequéncia monofasico
transformador-rectificador.

= Caracteristica descendente.
SMAW. Adequado para soldadura com eléctrodos revesti-
dos.
TIG Apropriado para soldagem TIG.
Uo. Tens&o a vacuo secundaria
X. Factor de servigo percentual. % de 10 minutos em

que a maquina de soldar pode trabalhar numa deter-
minada corrente sem causar sobreaquecimento.

12. Corrente de soldadura
u2. Tensao secundaria com corrente 12
A maquina selecciona automaticamente a tensao
de alimentacgéo.
u1. Tensdo nominal de alimentacéo
1~ 50/60Hz Alimentagdo monofasica 50 ou entdo 60 Hz
I1 max. E o valor maximo da corrente absorvida.

1 ef. E o valor maximo da corrente efectiva absorvida
considerando factor de servigo.

IP23S  Grau de proteccéo da carcaca.
Grau 3 como segundo algarismo significa que este
aparelho pode ser armazenado, mas nao deve ser uti-
lizado no exterior quando esta a chover, a ndo ser se
estiver devidamente protegida.

S] Idoneidade em ambientes com risco acrescentado.

NOTAS:

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

2- Este equipamento esta em conforme com a norma
IEC 61000-3-11 na condicdo que a impedancia maxi-
ma Zmax admitida da instalacdo eléctrica seja infe-
rior ou igual a 0,442 no ponto de interligacédo entre a
instalacdo eléctrica do utilizador e a publica. E da
responsabilidade do instalador, ou do utilizador do
equipamento, garantir, eventualmente consultando o
operador da rede de distribuicdo, que o equipamen-
to seja ligado a uma alimentagdo com uma impedan-
cia maxima de sistema admitida Zmax inferior ou
igual a 0,442.

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 funcdo. Nao apagar a maquina de soldar até
que o indicador luminoso ndo 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
ligacbes devem ser efectuadas em conformidade com as
normas vigentes e respeitando a lei contra acidentes (norma
CEIl 26-23 - CEIl CLC 62081)

¢ Controlar se a tensdo eléctrica corresponde com aquela
indicada na placa dos dados técnicos.

e 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 extensdes de até 30m devem ter pelo
menos 2,5 mm2" de secc¢ao.

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.



ﬁ ’

INVERTER : Y

= A . o
.‘U o

1311

~====CEBORA

.

S com= | D\ | 10a/10v - 1308/25,2v P ”ng? 131
Art.

=Q = |w 30% | 60% [ 100%
e, [V | gy [z 1308 [ 1104|008 0
Tl MMA 25,2V | 24,4v| 24v

l1max=17,7A| Neff= 12,5A

U1 1x230V-50/60Hz

IEC 60974-1
IEC 60974-10 (cl. A)

L | I
P23s| CE )8:

MADE IN
[S] | "y | =

===CEBORA®

ViaA.Costa, 24
40057-Cadriano-Bologna-Italy

J

3.2 SOLDAGEM DE ELECTRODOS REVESTIDOS

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

e Certificar-se que o interruptor (F) esteja na posicéo 0, ligar
entdo os cabos de soldadura respeitando a polaridade
requerida pelo fabricante de eléctrodos que serao utilizados.

IMPORTANTISSIMO: Acoplar o borne do cabo de massa na
peca a soldar, certificando-se que haja um bom contacto
para obter um correcto funcionamento do aparelho e para
evitar quedas de tensédo na soldadura da peca.

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

e | igar 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 ¢é 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 préximo
possivel da soldadura.

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

e Ligar o tubo de géas na saida do redutor de presséao ligado
numa botija de ARGON.

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

e 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 CORRECCOES

DEFEITO CAUSA PROVAVEL CORRECCAO
A méaquina de | Interruptor em O Colocalo na
soldar nao dis- posicao 1.
tribui corrente.

Totalmente Fusiveis de rede Substituilos.
inoperante. queimados.

Ficha n&o perfeitamen- [Inserir a ficha.
te inserida na tomada
de corrente.

A maquina de | Tensao eléctrica errada: |Vide 2.3.
saldar ndo di- | luz de aviso amarela
stribui corrente | acesa.

mas o ventila-

dor funcional. | Termostato aberto: Esperar cerca
luz de aviso amarelo de 5/6min.
acesa. Vide 2.3.

5 MANUTENCAO

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

5.1 MANUTENCAO DO GERADOR

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

Também € necessario limpar periodicamente o pé metalico
acumulado no interior do aparelho utilizando ar comprimido.

5.2 CUIDADOS APOS UM TRABALHO DE
REPARACAO.

Depois de ter executado uma reparagéo, prestar atencéo
em reordenar a cablagem de modo que haja um isolamento
seguro entre o lado primario e o lado secundario da maqui-
na. Evite que os fios possam entrar em contacto com par-
tes em movimento ou partes que aquecam durante o fun-
cionamento. Montar novamente todas as bragcadeiras como
no aparelho original, de modo a evitar que, se um condutor
se parte ou desliga acidentalmente, possa haver uma
ligac&o entre o primario e o secundrio.

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



KAYTTOOPAS KAARIHITSAUSLAITTEELLE

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

1 TURVAOHJEET
/U\ AIHEUTTAA VAARATILANTEITA LAITTEEN

- KAYTTAJALLE TAI SEN YMPARILLA
TYOSKENTELEVILLE HENKILOILLE. Tutustu tdmé&n vuoksi
seuraavassa esittelemiimme hitsaukseen liittyviin vaaratilan-
teisiin. Mik&li kaipaat lisatietoja, kysy kéyttdopasta koodi
.3.300.758

:;IIKAARIHITSAUS TAl -LEIKKUU VOIVAT

MELU

Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja.
Plasmaleikkuu- tai hitsaustoimenpiteiden yhteydes-
s voi kuitenkin syntya tatékin korkeampia meluar-

voja. Laitteen kéyttdjan on suojauduttava melua vastaan lain
madarittdmia turvavarusteita kayttamalla.

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla vaarallisia.

- Aina kun séhké kulkee johtimen lapi muodos-
ny Q tuu johtimen ympérille paikallinen séhko- ja
%% magneettikenttd EMF. Hitsaus-/ leikkausvirta
_,\\'\\ synnyttédd EMF -kentan kaapelien ja virtaldhteen
A\ ympérille.

- Korkean virran aiheuttamat magneettikentédt saattavat
aiheuttaa hairiditd syddmentahdistimen toimintaan.
Elintoimintoja yllapitévien laitteiden (sydamentahdistin) kayt-
tajien tulee ottaa yhteyttd 188k&riin ennen hitsauskoneen
kayttoa (kaarihitsaus, leikkaus, kaiverrus tai pistehitsaus).

- Kaari-hitsauksessa/- leikkauksessa syntyvat EMF-kentét
voivat myds aiheuttaa muitakin vield tuntemattomia terveys-
haittoja.

Kaikkien em. laitteiden kéyttdjien tulee noudattaa seuraavia
ohjeita minimoidakseen hitsauksessa / leikkauksessa synty-
vien EMF-kenttien aiheuttamat terveysriskit:

- Suuntaa elektrodin / hitsauspoltinkaapeli ja maakaapeli
niin, etté ne kulkevat rinnakkain ja varmista jos mahdol-
lista kiinnittdmalla ne toisiinsa teipilla.

- Ala koskaan kierra elektrodi- / hitsauskaapeleita kehosi
ympérille.

- Ala koskaan asetu niin, etté kehosi on elektrodi- / hitsa
uskaapelin ja maakaapelin valissa. Jos elektrodi- / hit-
sauskaapeli sijaitsee kehosi oikealla puolella on myoés
maajohto sijoitettava niin, etta se sijaitsee kehosi oikeal-
la puolella.

- Liit aina maajohto niin l&helle hitsaus / leikkaus kohtaa
kuin mahdollista.

- Ala tyéskentele hitsaus / leikkaus -virtaldhteen valitte-
massé laheisyydessa.

<

RAJAHDYKSET

- Al hitsaa paineistettujen sailididen tai rajahdysalttii-
den jauheiden, kaasujen tai hdyryjen laheisyydessa.
— . K3sittele hitsaustoimenpiteiden aikana kaytettyja
kaasupulloja seka paineen saatimia varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssa normissa IEC
60974-10 (Cl. A) annettujen maaraysten mukaisesti ja
sitd saa kayttaa ainoastaan ammattikayttoon teollisis-
sa tiloissa. Laitteen sdhkémagneettista yhteensopi-
vuutta ei voida taata, mikali sita kaytetdan teollisista
tiloista poikkeavissa ymparistoissa.

ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA
Ef ROMU

Ala laita kaytdsta poistettuja elektroniikkalaitteita
normaalin jatteen sekaan
EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait
huomioiden, on sahko- ja elektroniikkalaitteet seka niihin
liittyvat vélineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin hyvéak-
syttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun vastaan-
ottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi tiedus-
tella 1&himman kierratyskeskuksen vastaanottopisteen
sijaintia. Noudattamalla EU direktiivid parannat ympéris-
ton tilaa ja edistat inmisten terveytta.

PYYDA AMMA'I'I'IHENKIL('jI.I.DEI\_l_ APUA, MIKALI LAITTEEN
TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

1.1 VAROITUSKILPI

Seuraavat numeroidut tekstit vastaavat kilvessa olevia
numeroituja kuvia.

Vs

B. Langansyottorullat saattavat vahingoittaa kasia.
C. Hitsauslanka ja langansyotioyksikko ovat jannitteisia hit-
sauksen aikana. Pida k&det ja metalliesineet etaalla niista.




1. Hitsauspuikon tai kaapelin aiheuttamat s&hkoiskut ovat
hengenvaarallisia. Suojaudu asianmukaisesti sdhkoisku-
vaaralta.

1.1 Kéyt4 eristévia kasineitd. Ala koske hitsauspuikkoa pal-
jain kasin. Ala kayta kosteita tai vaurioituneita késineita.

1.2 Erista itsesi asianmukaisesti hitsattavasta kappaleesta ja

maasta.

1.3 Irrota pistotulppa ennen kuin suoritat toimenpiteita lait-
teeseen.

2. Hitsaussavujen sisddnhengitys saattaa olla terveydelle
haitallista.

2.1 Pida paasi etaalla hitsaussavuista.

2.2 Poista savut koneellisen ilmanvaihto- tai poistojarjestel-
man avulla.

2.3 Poista hitsaussavut imutuulettimen avulla.

3. Hitsauksessa syntyvat kipinat saattavat aiheuttaa rajah-
dyksen tai tulipalon.

3.1 Pida syttyvat materiaalit etdalla hitsausalueelta.

3.2 Hitsauksessa syntyvat kipinat saattavat aiheuttaa tulipa-
lon. Pida palonsammutinta laitteen valittdmassa lahei-
syydessa ja varmista, ettd paikalla on aina henkild, joka
on valmis kayttamaan sita.

3.3 Ala koskaan hitsaa suljettuja astioita.

4. Valokaaren sateet saattavat aiheuttaa palovammoja sil-
miin ja ihoon.

4.1 Kayta kyparaa ja suojalaseja. Kaytéd asianmukaisia kuu-
losuojaimia ja ylés asti napitettua tydpaitaa. Kéyta koko-
naamaria ja suodatinta, jonka asteluku on asianmukai-
nen. Kayta koko kehon suojausta.

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

6. AlA poista tai peité varoituskilpia.

2 YLEISKUVAUS
2.1 MAARITELMA

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

LAITETTA El SAA KAYTTAA PUTKIEN SULATUKSEEN

2.2 LAITTEEN ARVOKYLTISSA OLEVIEN TEKNI-
STEN TIETOJEN SELITYKSET.

Laite on valmistettu seuraavien standardien mukaan: |IEC

60974.1 - [EC 60974.3 - IEC 60974.10 Cl. A - IEC 61000-3-12

- IEC 61000-3-11 (kts. huomautus 2)

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

Yksivaiheinen staattinen taajuusmuunnin, muunta-
ja-tasasuuntaaja

= Alaspéin laskeutuva ominaisto.

SMAW. Soveltuu hitsauspuikoilla tapahtuvaan hitsauk

seen.
TIG Sopii TIG-hitsaukseen.
Uo. Toisiojannite tyhijilldan
X. Toimintateho prosentteina. Se % - arvo 10 minuu-

tin aikana, jolloin hitsauslaite voi toimia tietylla
sahkovirralla aiheuttamatta ylikuumenemista.
12. Hitsausvirta
U2. Toisiojannite virran ollessa I2

U1. Nimellinen syéttéjénnite.
Laitteessa on automaattinen kayttéjénnitteen valitsin.
1~ 50/60Hz Yksivaihesyottd 50 tai 60 Hz
1 max. Suurin sallittu liitAntavirta
1 eff Kéyttdsuhteen mukainen suurin ottoteho
IP23S Koteloinnin suojausluokka
3-luokka toinen numero, tarkoittaa, etta tama laite
voidaan varastoida, mutta sitd ei voida kayttda
ulkona sateessa jos sita ei ole suojattu sateelta.

@ Soveltuu kaytettavaksi tiloissa, jossa riskialttius
on suuri.
HUOMAUTUKSIA:

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

2-Tama laite on IEC 61000-3-11-standardin mukainen
ehdolla, ettd kayttajan laitteiston ja julkisen verkon lii-
tyntépisteen sallittu maksimi-impedanssi Zmax on
pienempi tai yhta suuri kuin 0,442. Laitteen
asentajan/kayttdjan vastuulla on varmistaa tarvittaessa
sahkolaitokselta kysymalla, etté laite on liitetty sahko-
verkkoon, jonka sallittu maksimi-impedanssi Zmax on
pienempi tai yhta suuri kuin 0,442.

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 ammattihenkiliden suoritettavaksi.
Kaikki kytkennat on suoritettava voimassa olevien normien
seka tapaturmien ehkaisyd kasittelevien lakien mukaisesti
(normi CEI 26-23 - CEIl CLC 62081).

e Tarkista, etta verkkojéannite vastaa jannitettd, joka on ilmai-
stu laitteen arvokyltissa.

e Varmista pistokkeen asennuksen yhteydessd, ettd sen
kapasiteetti on riittéva ja ettd sdhkojohdon keltavihreé johdin
kytketddn 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.

—_—
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3.2 HITSAUSPUIKOILLA TAPAHTUVA HITSAUS

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

¢ Varmista, etta katkaisin (F) on asennossa 0 ja kytke tdmén
jalkeen hitsauskaapelit kdyttdmiesi elektrodien valmistajien
suosittamien polariteettien mukaisesti.

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

* Al4 kosketa samanaikaisesti poltinta tai elektrodin kanna-
tinpihtid ja maadoitusliitinta.

e Kaynnista laite katkaisinta (F) kayttamalla.

e S4ada sahkdvirtaa elektrodin l1&pimitan, hitsausasennon ja
suoritettavan hitsisauman mukaan. Sammuta laite aina hit-
sauksen suorittamisen jélkeen ja poista elektrodi sen kanna-
tinpihdista.

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-
litin hitsauslaitteen negatiiviseen napaan (-).

e Kytke kaasuputki ARGON-kaasupulloon litettyyn paineen
alentajan poistoon.

e Paina polttimen painiketta ja sd8da kaasun maaraa.

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

e Kayta 2% toriumvolframi elektrodia (punainen nauha) @ 1,6
(1716").

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

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

e Sytytd kaari kosketuksella nopealla ja varmalla liikkeella.

e Muista sammuttaa laite hitsauksen jélkeen 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 séhkopi

Aseta pistoke
oikein.

storasiaan.
Hitsauslaite ei | Syottdjannite ei ole Ks. 2.3.
tuota sdhkdvir- | oikea: keltainen
taa, mutta tuu | merkkivalo palaa.
letin toimii.
Termostaatti on auki: Odota noin
keltainen merkkivalo 5/6 min.
palaa. Ks. 2.3.
5 HUOLTO

Ainoastaan ammattitaitoiset henkilét saavat huoltaa lai-
tetta standardin CEIl 26-29 (IEC 60974-4) mukaan.

5.1 VIRTALAHTEEN HUOLTO

Jos laitteen sisdpuoli tarvitsee huoltoa, varmista etté kytkin F
on O-asennossa ja etté virtakaapeli on irrotettu verkosta.
Poista lisédksi saanndllisesti laitteen sisdlle kerdantynyt
metallipdly paineilmalla.

5.2 KORJAUKSEN JALKEEN

Jarjesta kaapelit korjauksen jélkeen tarkasti uudelleen, niin
ettd laitteen ensid- ja toisiopuoli on eristetty varmasti toisi-
staan. Ala anna kaapeleiden koskettaa likkuvia tai toiminnan
aikana kuumenevia osia. Asenna kaikki nippusiteet takaisin
alkuperéisille paikoilleen, ettei johtimen tahaton rikkoutumi-
nen aiheuta litdntda ensio- ja toisiopuolen valilla.

Asenna liséksi ruuvit ja hammasaluslaatat takaisin alkuperai-
sille paikoilleen.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL BUESVEJSNING

VIGTIGT: LAES INSTRUKTIONSMANUALEN INDEN
BRUG AF SVEJSEAPPARATET. MANUALEN SKAL
GEMMES OG OPBEVARES | SVEJSEAPPARATETS
DRIFTSLEVETID PA ET STED, SOM KENDES AF SVEJ-
SEPERSONALET.

DETTE APPARAT MA KUN ANVENDES TIL SVEJS-
NING.

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER
BUESVEJSNING OG -SKARING KAN
UDGQRE EN SUNDHEDSRISIKO FOR

A £ SVEJSEREN OG ANDRE PERSONER.

Svejseren skal derfor informeres om risiciene, der er for-
bundet med svejsning. Risiciene er beskrevet nedenfor.
Yderligere oplysning kan fas ved bestilling af manualen
art. nr.3.300.758

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

te niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyttelsesud-
styret, der foreskrives i den geeldende lovgivning.

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan veere skadelige .
< e Strom, der lgber igennem en leder, skaber
4?‘ s elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
§ i skeerestrom skaber elektromagnetiske felter
_,\\'\\ omkring kabler og stremkilder.

1\\ * Elektromagnetiske felter, der stammer fra
hgj strom, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroni-
ske livsngdvendige apparater (pacemaker) skal kontakte
leegen, inden de selv udferer eller naermer sig steder, hvor
buesvejsning, skeeresvejsning, flammehgvling eller
punktsvejsning udferes.

* Eksponering af elektromagnetiske felter fra svejsning
eller skeering kan have ukendte virkninger pa helbredet.
Alle operatorer skal gere falgende for at mindske risici, der
stammer fra eksponering af elektromagnetiske felter:

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

- Sno ikke jordkablerne og elektrodeholder- eller svej-
se- kablet rundt om kroppen.

- Ophold dig aldrig mellem jordkablet og elektrodehol-
der- eller svejsekablet. Hvis jordkablet befin-
der sig til hgjre for operataren, skal ogsa
elektrodeholder- eller svejsekablet veere pa
hgjre side.

- Slut jordkablet til arbejdsemnet sa taet som muligt pa
svej-  se- eller skeereomradet.

- Arbejd ikke ved siden af stramkilden.

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i neerheden af beholdere, som er
under tryk, eller i naerheden af eksplosivt stov, gas
eller dampe. Veer forsigtig i forbindelse med hand-

tering af gasflaskerne og trykregulatorerne, som anven-
des i forbindelse med svejsning.

30

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med
angivelserne i den harmoniserede norm IEC 60974-
10.(Cl. A) Apparatet ma kun anvendes til professionel
brug i industriel sammenhzang. Der kan vaere vanske-
ligheder forbundet med fastsattelse af den elektro-
magnetiske kompatibilitet, safremt apparatet ikke
anvendes i industriel sammenhang.

NISK UDSTYR

Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen
med det normale affald!

Ved skrotning skal de elektriske apparater indsamles
saerskilt og indleveres til en genbrugsanstalt jf. EU-direk-
tivet 2002/96/EF om affald af elekirisk og elektronisk
udstyr (WEEE), som er inkorporeret i den nationale lov-
givning. Apparaternes ejer skal indhente oplysninger ved-
rorende de tilladte indsamlingsmetoder hos vores lokale
repraesentant. Overholdelse af kravene i dette direktiv for-
bedrer miljget og @ger sundheden.

Ef BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEKTRO-

TILFALDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL DER
RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PERSONA-
LE.

1.1 ADVARSELSSKILT

Den folgende nummererede tekst svarer til skiltets num-
mererede bokse.

Vs




B. Tradfremfgringens smé ruller kan sare haenderne.

C. Svejseledningen og tradfremfaringsgruppen er under
speending i lebet af svejsningen. Hold haender og
metalting pa afstand.

1. Elektriske sted der fremprovokeres fra svejsningens
elektrode eller fra kablet kan veere dadelige. Man skal
beskytte sig pd en passende made mod faren for
elektriske sted.

1.1 Veer ifort isolerende handsker. Ror ikke ved elektro-
den med bare heender. Veer ikke ifgrt fugtige eller
beskadigede handsker.

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

1.3 Frakobl forsyningskablets stik inden man skal arbejde
pa maskinen.

2. Indanding af uddunstning kan vaere sundhedsfarligt.

2.1 Hold hovedet fjernt fra uddunstningen.

2.2 Anvend et anleeg med forceret ventilation eller med
lokalt aftreek for at fierne uddunstningen.

2.3 Brug en sugepumpe for at fjerne uddunstningen.

3. Gnisterne der fremprovokeres ved svejsningen kan
forarsage eksplosioner eller brande.

3.1 Hold anteendelige materialer fjernt fra svejseomradet.

3.2 Gnisterne der fremprovokeres ved svejsningen kan
forédrsage brande. Hav en brandslukker lige i naerhe-
den og lad en person veere klar til at bruge den.

3.3 Svejs aldrig lukkede beholdere.

4. Lysbuens straler kan breende gjnene og give for-
braendinger p& huden.

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

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

6. Fjern ikke eller tildeek ikke advarselsskiltene

2 GENERELLE BESKRIVELSER

2.1 SPECIFIKATIONER

Dette svejseapparat er en jeevnstromsgenerator.
Svejseapparatet er konstrueret i overensstemmelse med
INVERTER-teknologi og er projekteret til svejsning med
bekleedte 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

Apparatet er bygget efter folgende normer : IEC 60974.1
- IEC 60974.3 -IEC 60974.10 CI. A - IEC 61000-3-12 - og
IEC 61000-3-11 (se "Bemezerk 2”)
Nr. Serienummer, der altid skal oplyses i tilfaelde af
spgrgsmal med hensyn til svejseapparatet.
Enkeltfaset statisk frekvensomformer til transfor-
mator-ensretter.
Nedadgaende kurve
SMAW. Egnet til svejsning med bekleedte elektroder.

TIG Egnet til TIG-svejsning
Uo. Sekundeer tomgangsspaending.
X. Procentsats for drift: % af 10 minutter. | dette

tidsrum kan svejseapparatet anvendes ved en
bestemt strom, uden at der er risiko for overop-

hedninger.
2. Svejsestrom.
U2. Sekundeerspaending ved strom 2.
U1. Nominel forsyningsspeending.

Maskinen er udstyret med automatisk valg af
forsyningsspeending.

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

1 max. Den maksimale optagne stremveerdi.

I1 aktiv Den maksimale optagne aktive stremveerdi, nar

man tager hgjde for procentsatsen for driften.

IP23 S Beskyttelsesgrad for kapsling.

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

S] Apparatet er egnet til brug i omgivelser med gget

risiko.

BEMARK:

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

2- Dette udstyr opfylder kravene i standard IEC 61000-3-
11, forudsat at systemets maks. tilladte impedans
Zmaxer lavere end eller lig med 0,442 i graenseflade-
punktet mellem brugerens system og det offentlige
system. Det pahviler udstyrets installater eller bruger at
garantere, at udstyret er tilsluttet en forsyningskilde
med maks. impedans 0,442. Dette sker eventuelt ved
at indhente oplysninger hos forsyningsselskabet.

2.3 TERMISK BESKYTTELSE

Dette apparat beskyttes ved hjeelp af en termostat. Nar
termostaten udloses, udsender apparatet ikke lzengere
strom, men ventilatoren er fortsat aktiveret. Den gule kon-
trollampe (B) viser, at termostaten er udlost.

Sluk ikke svejseapparatet, for kontrollampen er slukket.

2.4 MOTORGENERATORER

Generatorerne skal have en frekvens pa 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 udferes i overensstemmelse med de
geeldende normer og lovgivningen vedrerende forebyg-
gelse af arbejdsulykker (norm CElI 26-23 - CEl CLC
62081).

e Kontrollér, at forsyningsspeendingen svarer til spaendin-
gen, der er angivet pa apparatets typeskilt.

e Kontrollér, at stikket, der monteres, har en passende
kapacitet. Kontrollér endvidere, at forsyningsledningens
gul-grenne leder er sluttet til jordingssystemet.
ADVARSEL.: Forlaengerledninger (maks. 30 m) skal have
et tveersnit p4 min. 2,5 mm2.

3.1 BESKRIVELSE AF APPARATET

A) Knap til justering af strom.  B) Gul kontrollampe (se 2.3).
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C) Kontrollampe for tilslutning.D) Udgangsklemme (-).
E) Udgangsklemme (+). F) Afbryder.
G) Netledning.

3.2 SVEJSNING MED BEKLADTE ELEKTRODER

¢ 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.
Fastgoer herefter svejsetrdden i overensstemmelse med
angivelserne fra producenten af elektroder.

MEGET VIGTIGT: Slut jordlederens klemme til svejseem-
net. Kontrollér, at bergringsfladen er korrekt. Herved sik-
res, at apparatet fungerer korrekt og der undgés speen-
dingsfald med svejseemnet.

e Bergr ikke jordklemmen samtidigt med svejsebraende-
ren eller elektrodetangen.

e Teend apparatet ved hjeelp af afbryderen (F).

e Justér strammen i forhold til elektrodens diameter, svej-
sepositionen samt svejsesesmmen. Efter udforelse af
svejsningen skal apparatet altid slukkes, og elektro-
den skal fjernes fra elektrodetangen.

3.3 TIG-SVEJSNING

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

e 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 svejsebraenderen 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.

¢ Tryk pa svejsebraenderens knap og justér gasgennem-
stramningen.

e Der er anbragt en ventil i svejsebreenderen. Denne ven-
til serger for afbrydelse af gasgennemstremningen, nér
knappen slippes.

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

e Beror ikke elektroden samtidigt med jordklemmen.

e Teend apparatet ved hjaelp af afbryderen (F).

¢ Justér strammen og tryk herefter pa svejsebraenderens
knap for at aktivere gastilfarslen.

¢ Sla buen ved en hurtig og kraftig berering af svejseemnet.
e Efter udfgrelse af svejsningen slukkes apparatet og ven-
tilen pa gasflasken lukkes.



4 FEJLFINDING

FUNKTIONS- MULIG AFHJZLPNING
FORSTYRRELSE | ARSAG

Svejseapparatet Afbryderen er Drej afbryderen
udsender ikke strom.| drejet il til position 1.
Apparatet fungerer | position 0.

ikke.

Hovedsikringerne [Udskift sikringer
er sprunget. ne.

Stikket er ikke Saet stikket i

sat rigtigt i stikkontakten.
stikkontakten.
Svejseapparatet Forsynings- Se 2.8.
udsender ikke strom,| spaendingen er
men ventilatoren ikke korrekt:
er aktiveret. Gul kontrollampe
teendt.
Termostaten er |Vent ca. 5-6
udlgst: minutter. Se
Gul kontrollampe|2.3.
teendt.

5 VEDLIGEHOLDELSE

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

5.1 VEDLIGEHOLDELSE AF GENERATOREN

| tilfeelde af vedligeholdelse indeni apparatet, skal man sikre
sig at afbryderen F befinder sig i position "O" og at forsy-
ningskablet er frakoblet nettet.

Derudover er det periodisk ngdvendigt at rengere apparatets
indre for aflejret metalstov, ved at bruge trykluft.

5.2 RAD DER SKAL TAGES | BRUG VED ET REPARA-
TIONSINDGREB.

Efter at have foretaget en reparation, skal man sgrge for at
genordne ledningsferingen saledes at der findes en sikker
isolering mellem maskinens primaere side og sekundeere
side. Undga at ledningerne kommer i kontakt med dele i
bevaegelse eller dele der hedes op under funktion. Montér
igen samtlige band som pa det originale apparat saledes at
undga at der, hvis en ledetrad uheldigvis skulle adelasgges
eller frakobles, kan forekomme en forbindelse mellem den
primaere og den sekundeere.

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



GEBRUIKSAANWIJZING VOOR BOOGLASMACHINE

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

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN
LASSEN EN VLAMBOOGSNIJDEN KAN
SCHADELIJK ZIJN VOOR UZELF EN

A L VOOR ANDEREN. Daarom moet de

gebruiker worden gewezen op de gevaren, hierna opge-
somd, die met laswerkzaamheden gepaard gaan. Voor
meer gedetailleerde informatie, bestel het handboek met
code 3.300.758

GELUID
Deze machine produceert geen rechtstreeks
geluid van meer dan 80 dB. Het plasmasnij/las-
procédé kan evenwel geluidsniveaus veroorzaken

die deze limiet overschrijden; daarom dienen gebruikers
alle wettelijk verplichte voorzorgsmaatregelen te treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN — Kunnen schadelijk

zijn .

<

3 &

—,\\\\ shijstroom produceert elektromagnetische
1\\ velden rondom de kabels en de generatoren.
* De magnetische velden veroorzaakt door een hoge
stroom kunnen een nadelige uitwerking hebben op pace-
makers. Personen die elektronische apparatuur (pacema-
kers) dragen moeten informatie bij een arts inwinnen voor
ze afvlam-, booglas-, puntlas- en snijwerkzaamheden
benaderen.

De blootstelling aan elektromagnetische velden, geprodu-
ceerd tijdens het lassen of snijden, kunnen de gezondheid
op onbekende manier beinvioeden.

Elke operator moet zich aan de volgende procedure hou-
den om de gevaren geproduceerd door elektromagneti-
sche velden te beperken:

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

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

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

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

- Voorkom dat u in de nabijheid van de generator werk-
zaamheden verricht.

* De elektrische stroom die door een wille-
keurige conductor stroomt produceert elek-
tromagnetische velden (EMF). De las- of

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

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

DDeze machine is vervaardigd in overeenstemming met
de voorschriften zoals bepaald in de geharmoniseerde
norm IEC 60974-10 (Cl. A) en mag uitsluitend worden
gebruikt voor professionele doeleinden in een indus-
triele omgeving. Het garanderen van elektromagneti-
sche 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!

Ei VERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN ELEK-

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

1.1 PLAATJE MET WAARSCHUWINGEN

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

B. De draad sleeprollen kunnen de handen verwonden.

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

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

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

1.2 Controleer of u van het te lassen stuk en de vloer gei-
soleerd bent.

1.3 Haal de stekker van de voedingskabel uit het stop-
contact alvorens u werkzaamheden aan de machine
verricht.

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

2.1 Houd uw hoofd buiten het bereik van de dampen.

2.2 Maak gebruik van een geforceerd ventilatie- of
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afzuigsysteem om de dampen te verwijderen.

2.3 Maak gebruik van een afzuigventilator om de dam-
pen te verwijderen.

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

3.1 Houd brandbare materialen buiten het bereik van de
laszone.

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

3.3 Voer nooit lassen uit op gesloten houders.

4. De stralen van de boog kunnen uw ogen en huid ver-
branden.

4.1 Draag een veiligheidshelm en -bril. Draag een pas-
sende gehoorbescherming en overalls met gesloten
kraag. Draag helmmaskers met filters met de juiste
filtergraad. Draag altijd een complete bescherming
voor uw lichaam.

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

6. Verwijder de waarschuwingsetiketten nooit en dek ze
nooit af

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-las-
procédés, met contactstart.

GEBRUIK HET APPARAAT NIET VOOR HET ONTDOOI-
EN VAN BUIZEN.

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

Het apparaat is gebouwd in overeenstemming met de vol-

gende normen: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10

Cl.A - IEC 61000-3-12 - IEC 61000-3-11 (zie opmerking

2)

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

Statische monofase frequentieconverter transfor-
mator-gelijkrichter.

= Neerwaarts.

SMAW. Geschikt voor lassen met beklede elektroden.

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

rende dewelke de lasmachine kan werken met
een bepaalde stroom zonder te oververhitten.
2. Lasstroom
U2. Secundaire spanning met stroom 12
U1. Nominale toevoerspanning. De machine heeft een
automatische spanningsregelaar.
1~ 50/60Hz 50- of 60-Hz eenfasige voeding
1 max. Dit is de maximumwaarde van de opgenomen
stroom.
Dit is de maximumwaarde van de werkelijk opge-
nomen stroom, afhankelijk van de inschakelduur.
Beschermingsgraad van de kast.
De Graad 3 als tweede cijfer geeft aan dat het
apparaat opgeslagen kan worden, maar dat het
bij neerslag niet buiten gebruikt kan worden,
tenzij in een beschermde omgeving.
S] Geschikt voor gevaarlijke omgevingen.
OPMERKINGEN:
1-Het apparaat is ontworpen om te functioneren in een
omgeving met een vervuilingsgraad 3 (Zie IEC 60664).
2-Deze apparatuur voldoet aan de norm IEC 61000-3-11,
mits de maximum toelaatbare impedantie Zmax van de
installatie lager of gelijk is aan 0,442 op het interfacepunt
tussen de installatie van de gebruiker en het lichtnet. De
installateur of de gebruiker van de apparatuur zijn verant-
woordelijk voor en moeten waarborgen dat de apparatuur
aangesloten is op een stroomvoorziening met een maxi-
mum toelaatbare impedantie Zmax lager of gelijk aan
0,442. Raadpleeg eventueel het elektriciteitsbedrijf.

11 eff.

IP23S

2.3 THERMISCHE BEVEILIGING

Deze uitrusting is beveiligd door een thermostaat.
Wanneer de thermostaat in werking treedt, levert de
machine geen stroom meer, maar blijft de ventilator
werken. Het gele led-lampje (B) licht op om aan te geven
dat de thermostaat is geactiveerd. Schakel de lasmachi-
ne 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.
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3 INSTALLATIE

Deze moet worden uitgevoerd door bevoegd personeel.
Alle aansluitingen moeten tot stand worden gebracht
overeenkomstig de geldende voorschriften en in volledi-
ge overeenstemming met de veiligheidsreglementen
(CEl-reglement 26-23 - CEl CLC 62081).

¢ \lergewis 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
geleider van de voedingskabel met de aardingspen.
WAARSCHUWING! Verlengkabels tot 30 m moeten een
doorsnede hebben van minstens 2,5 mma2.

3.1 BESCHRIJVING VAN DE UITRUSTING
A) Stroomregeling.

C) Stroomindicatielampje.
E) Uitgangsaansluiting (+).
G) Voedingskabel.

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

3.2 MMA-LASSEN

e Deze lasmachine is geschikt voor het lassen met alle
soorten elektroden, met uitzondering van cellulose-elek-
troden (AWS 6010).

e Zorg dat de schakelaar (F) op O staat en sluit vervolgens
de laskabels aan, ervoor zorgend dat de door de fabrikant
van de gebruikte elekroden voorgeschreven polariteit is
gerespecteerd.

ZEER BELANGRIJK: Verbind de aansluiting van de aar-
dingskabel met het werkstuk en zorg voor een goed con-
tact om een probleemloze werking van de uitrusting te
garanderen en spanningsvallen met het werkstuk te ver-
mijden.

¢ 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 elek-
trode, 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 vol-
gende 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 positie-
ve pool (+) van de lasmachine en verbind de klem met het
werkstuk, zo dicht mogelijk bij het laspunt.

e Gebruik het brandertype T150 (art. 1567.01) en sluit de
voedingsstekker aan op de negatieve pool (-) van de
lasmachine.

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.

e Gebruik een wolfraamelektrode die voor 2% is bedekt
met thorium (rode strook), met een diameter van 1,6
(1716").

e Raak de elektrode en de massa-aansluiting niet tege-
lijkertijd 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.

¢ \lergeet 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 staat op 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| Verkeerde voedings- | Zie 2.3.
levert geen spanning: geel

stroom, maar | lampje brandt.

de ventilator

werkt. Thermostaat open: Wacht ongeveer
geel lampje brandt. 5/6 min. Zie
2.3.

5 ONDERHOUD

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

5.1 DE GENERATOR ONDERHOUDEN

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

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

5.2 HANDELINGEN DIE U NA EEN REPARATIE MOET
VERRICHTEN.

Controleer na een reparatie of de bekabeling correct aange-
bracht is en of er sprake is van voldoende isolatie tussen de
primaire en secundaire zijde van de machine. Zorg ervoor
dat de draden niet in aanraking kunnen komen met de
onderdelen in beweging of de onderdelen die tijdens de
functionering verhit raken. Hermonteer alle klemringen op de
oorspronkelijke wijze om een verbinding tussen de primaire
en secundaire te voorkomen als een draad breekt of los-
schiet.

Hermonteer tevens de schroeven met de tandringen op de
oorspronkelijke wijze.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR BAGSVETS

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

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

BULLER
Denna utrustning alstrar inte buller som &verskri-
der 80 dB. Plasmaskarningen/svetsningen kan
alstra bullernivder 6ver denna grans. Anvandarna

ska darfor vidta de forsiktighetsatgarder som foreskrivs
av géllande lagstiftning.

ELEKTROMAGNETISKA FALT - Kan vara skadliga.

e Nar elektrisk strdbm passerar genom en

js' Q ledare alstras elektromagnetiska falt (EMF).
?%Sve‘cs- eller skarstrommen alstrar elektro-
—,\\\ magnetiska falt runt kablar och generatorer.
2 e De magnetfalt som uppstér pa grund av
starkstrom kan paverka pacemakerfunktionen. Barare av
livsuppehéllande apparater (pacemaker) ska konsultera
lakaren innan de pabdrjar bagsvetsning, bagskarning,
gashyvling eller punktsvetsning eller gar in i lokaler dar
sadant arbete utfors.
e Exponering for elektromagnetiska falt i samband med
svetsning eller skarning kan ha okanda effekter pa halsan.
For att minska risken for exponering for elektromagnetis-
ka falt maste alla operatorer iaktta féljande regler:

- Se till att jordkabeln samt elektrodklammans eller
slangpaketets kabel hela tiden ar placerade intill
varandra. Tejpa garna samman dem om mdjligt.

- Linda inte jordkabeln eller elektrodklammans respek-
tive slangpaketets kabel runt kroppen.

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

- Anslut jordkabeln till arbetsstycket s& nara svets-
eller skarzonen som mojligt.

- Arbeta inte ndra generatorn.

EXPLOSIONER
- Svetsa inte i narheten av tryckbehallare eller dar
é det férekommer explosiva pulver, gaser eller
== 3ngor. Hantera de gastuber och tryckregulatorer

som anvands vid svetsarbetena forsiktigt.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET
Denna utrustning &r konstruerad i &verensstdmmelse
med foreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-10
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(Cl. A) och far endast anvédndas f6r professionellt bruk
i en industrimiljo. Det kan i sjalva verket vara svart att
garantera den elektromagnetiska kompatibiliteten i
en annan miljé @n en industrimiljo.

NISKA PRODUKTER

Kassera inte elektriska produkter tillsammans
med normalt hushallsavfall!

| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som utgodrs
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 lamnas till en atervinningscentral.
Du ska i egenskap av &agare till produkterna informera
dig om godké&nda atervinningssystem via narmaste ater-
férséljare. Hjalp till att varna om miljén och ménniskors
hélsa genom att tillampa detta EU-direktiv!

Ef KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRO-

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

1.1 VARNINGSSKYLT

Foéljande numrerade textrader motsvaras av numrerade
rutor pa skylten.

Vs

B. Tradmatarrullarna kan skada handerna.
C. Svetstrdden och trddmataren &ar spénningssatta




under svetsningen. Hall hander och metallféremal pa
behorigt avstand.

1. Elstétar som orsakas av svetselektroden eller kabeln
kan vara dodliga. Skydda dig mot faran for elstotar.

1.1 Anvand isolerande handskar. Rér inte vid elektroden
med bara hander. Anvand inte fuktiga eller skadade
handskar.

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

1.3 Dra ut natkabelns stickkontakt fore arbeten p& appa-
raten.

2. Det kan vara halsovadligt att inandas utslappen som
alstras vid svetsningen.

2.1 Hall huvudet pa behorigt avstand fran utslappen.

2.2 Anvand ett system med forcerad ventilation eller
punktutsug fér att avliagsna utsléappen.

2.3 Anvénd en sugflékt for att avldgsna utsldppen.

3. Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka explosion
eller brand.

3.1 Forvara brandfarligt material pa behorigt avstand
fran svetsomradet.

3.2 Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka brand. Se
till att det finns en brandsléckare i nérheten och en
person som &r beredd att anvédnda den.

3.3 Svetsa aldrig i slutna behallare.

4. Bagens strélning kan skada dgonen och brénna
huden.

4.1 Anvand skyddshjalm och skyddsglaségon. Anvand
lAmpliga hérselskydd och skyddsplagg med knéppta
knappar &nda upp i halsen. Anvand hjalmvisir som
har filter med korrekt skyddsklass. Anvand komplett
skyddsutrustning fér kroppen.

5. La&s bruksanvisningen fére anvandning av eller arbe-
ten pa apparaten.

6. Avlagsna inte eller dolj varningsetiketterna.

2 ALLMAN BESKRIVNING
2.1 SPECIFIKATIONER

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

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

Apparaten &r konstruerad i Overensstdmmelse med

dessa internationella standarder: IEC 60974.1 - IEC

60974.3 - IEC 60974.10 CIl. A - IEC 61000-3-12 - IEC

61000-3-11 (anm. 2).

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

Statisk enfas frekvensomvandlare - transformator
- likriktare

=  Fallande kurva.

SMAW. Lampad for svetsning med belagda elektroder.

TIG Lamplig for svetsning.

uo. Sekundar tomgangsspénning.

X. Intermittensfaktor. % per 10 minuter som svetsen
kan arbeta med en bestdmd strém utan att orsa-
ka 6verhettningar.

12. Svetsstrom.
u2. Sekundérspanning med strém 12.
U1. Nominell spanningstillférsel.

Maskinen &r utrustad med automatiskt val av
spanningstillférsel.

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

[1 max. Max. strémférbrukning.

I1 eff. Max. effektiv stromférbrukning med hansyn till
intermittensfaktor.
IP23  Hdljets kapslingsklass.

Klass 3 som andra siffra innebar att denna appa-
rat kan férvaras utomhus, men att den inte ar
avsedd att anvandas utomhus vid nederbérd
sdvida den inte star under tak.
S] Lamplighet for miljder med 6kad risk.
OBS!
1-Apparaten ar tillverkad for arbete i omgivningar med
fororeningsklass 3 (se IEC 60664).
2-Apparaten &r i 6verensstdmmelse med standard SS-EN
61000-3-11 under forutsattning att max. systemimpe-
dans Zmax ar l&gre an eller lika med 0,442 i anslutnings-
punkten mellan anvandarens och elbolagets elnat. Det
aligger installatéren/anvandaren att vid behov radfraga
elbolaget och sakerstélla att apparaten &r ansluten till ett
elndt med max. systemimpedans Zmax som &r lagre an
eller lika med 0,442.

2.3 OVERHETTNINGSSKYDD

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

Stang inte av svetsen forran lysdioden har slocknat.

2.4 STROMKALLOR

De ska ha en effekt som motsvarar eller 6verskrider 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 éverensstammelse med géllande stan-
dard och i enlighet med géallande lagar mot olycksfall i arbe-
tet (standard CEl 26-23 - CEl CLC 62081).

e Kontrollera att spanningstiliférseln dverensstdmmer med
den spénning som anges pa markplaten med tekniska data.
e Nar det monteras en kontakt ska du kontrollera att denna
har 1dmplig kapacitet och att elkabelns gul-gréna ledare ar
ansluten till jordstiftet.

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

3.1 BESKRIVNING AV UTRUSTNINGEN

A) Stromreglering.

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

G) Natkabel.

B) Gul lysdiod (se 2.3).
D) Utklamma (-).
F) Strdmbrytare.
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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) ar i ldge 0O och anslut
darefter svetskablarna. Respektera den polaritet som efter-
frdgas av den aktuella elektrodtillverkaren.

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

¢ Ror inte vid skarbrannaren eller elektrodhallaren samtidigt
med jordklamman.

o Sitt pa utrustningen med strombrytaren (F).

* Reglera strommen utifran elektrodens diameter, svetslaget
och den typ av fog som ska utféras. Efter svetsningen ska
du alltid stanga av utrustningen och ta bort elektroden
fran elektrodhallaren.

3.3 TIG-SVETSNING

e Denna svets lampar sig for TIG-svetsning av rostfritt stal,
jarn och koppar.

¢ Kontrollera att strémbrytaren (F) ar i lage 0.

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

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

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

» Tryck pa skarbrannarens tryckknapp och reglera gasflodet.
¢ Det finns en ventil inuti skarbrannaren som gor att det gar
att blockera gasflédet nér tryckknappen slépps upp.

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

¢ Ror inte vid elektroden och jordklamman samtidigt.

e Séatt pa utrustningen med strémbrytaren (F).

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

e Utfor kontakttandning av bagen med en bestamd och
shabb rorelse.

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



4 PROBLEM OCH ATGARDER

PROBLEM TROLIG ORSAK ATGARD

Svetsen tillfér  [Strombrytare i ldge 0. | Satt den i lage 1
inte stréom.
Svetsen funge- | Branda natsékringar. Byt ut dem.
rar inte alls.

Kontakten ar inte helt Satt i kontakten.
inférd i eluttaget.

Svetsen tillfér |Felaktig spanning- Se 2.3.
inte strdm men |stillférsel: tand gul
flakten funge- [lysdiod.

rar.

Oppen termostat: Vanta cirka 5-6
tand gul lysdiod. min. Se 2.3.

5 UNDERHALL

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

5.1 UNDERHALL AV GENERATOR

Sakerstall att strombrytaren F ar i lage "O" och dra ut
natkabeln fére underhallsarbeten inuti apparaten.
Anvand tryckluft fér att regelbundet avldgsna metall-
damm som kan ha samlats inuti apparaten.

5.2 ANVISNINGAR EFTER UTFORD REPARATION

Efter en reparation ska du vara noga med att l1&gga alla
kablar pa plats sa att isoleringen garanteras mellan appa-
ratens primara och sekundéra sida. Undvik att trddarna
kommer i kontakt med delar i rérelse eller med delar som
blir varma under driften. Atermontera samtliga kabelklam-
mor som pa originalapparaten for att undvika att appara-
tens primdra och sekundéra sida kan sammankopplas
om en ledare gér av eller lossnar.

Atermontera skruvarna med de tandade brickorna som
pé originalapparaten.



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

2HMANTIKO: TIPIN O©EZETE 2E AEITOYPI'TA THN
2YZKEYH AIABAXTE TO ITAPON EIXEIPIAIO KAl
ATATHPEIZTE TO I''A OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2Y2KEYHs 2E XQPO TIOY NA EINAI I'NQXTO
2TOYs ENAIAPEPOMENOTYS.

AYTH H X2Y2ZKEYH TIPETIEI NA XPHXIMOIIOIEITAI
ATIOKAEIZTIKA T'TA ENEPI'EIEs 2YT'KOAAH2Hs.

1 TIPO®YAAEElIs AZPAAEIAs

H 2YTKOAAHZH KAl TO KOVIMO ME
IEQI TOZO MIIOPOTYN NA ATIOTEAEZOTYN

AITIEs KINAYNOY TTA YAs KAI TTA
TPITOYs, y. autdé o xpnoTns TmpémeL va elval ekmai
SEVIEVOS WS TPOS TOUS KLYOUVOUS TOU TPOEPXOVTAL dTTO
TIS €VEPYELES OUYKONNNONS Kdl TOU AvadépovTal GuvoT-
TIkd TapakdTw. ['ta méd akpPels mAnpodoples {nTeloTe
TO €yxelptdlo pe kwdika 3.300758

©0PYBOs
Avum) kaBeavtn) n ouvokevry Sev Tmapdyel BoplBous
A‘ITOU va vmepPatvouvr Ta 80 dB. H 8Siadikacta koyst-
LATOS TAAORATOS/CUYKONNONS WTopel va Tapd-
veL opws BoplBous mépav avtov Tou oplouv. I't avtd ol
XPNOTeES TpémeL va AapPdrour Ta TpoRBAeTOLeEVA amd TO
Nopo péTpa.
HAEKTPOMAI'NHTIKA TIEAIA-Mmopolv va elvar BAaPe-
pd.
< e To mlekTpkd  pelpa  moU
%_' Q’ OTOLOVONTIOTE  aywyd  Tapdyel
' (EM®).

§ K payvnTikd medla To pelpa ouy
—ﬁ\\\ K6MONS 1) KOs TpoKahel MAKTpopayVY
I{_\I TIkd Tedla yipw amd Ta KaAwdla Kat TLS

YEVVATPLES.
e Ta payvnTika Tmedia TTou TTpoépxovTal atmd uywnAd
peUPATA UTTOPEI VO €XOUV AVTIKTUTTO OTNV AEITOUpYia TOU
BnuaTodoTtn. Or @opeig TEToIou €id0UG CWTIKWV NAEKTPO-
VIKWV OUOKEUWY, TTPETTEI VO OUUBOUAEUTOUV yIaTpd 1} TOV
id10 TOV KATAOKEUQQTH TTPIV ATTO TNV TTPOCEYYIoN OTIG dlO-
dIkaoieg OuykOAAnong T6Eou, KOTTAG | OUYKOAANONG
oKidag oTTOT.

e H ¢xbBeon oTa mnAekTpopayvnTikd Tedla Tns  ouy"
KOMNONS 1 KOTMS HTopolr va €éXour dyvwoTeS €emdpd-
O€ls oTNY Lyeld.

Kdfe xelptoms, yla va peLmoel Tous KLwdUVous Tou Tpo-
épxovTal amd TNy €kBeon oTA MAEKTpoRAyvnTikd Tedid,
mpémeL va Tnpel Tis akOAoubes Sladlkaoles:

- Na ¢povtifel woTe kalwdlo cwpaTos kat Aapldas
nNA\ekTpodlov M TOWTdas va pévow evopéva. Av
elvat duvatov, oTepenoTe Ta pall pe Tawla.

- Mny  TuNYyeTeE TOTé TAa KANWOLA COHATOS KAl
\aBidas miekTpodlov N Towumidas yvpw amd To
owpa.

- Mnv pévete

Slamepvd
NAEKTPO™

TOTé AVAPETA OTO KANDOLO OWUATOS
Kal ka\wdlo AaBidas miekTpodlov 1 Towumidas. Av
TO KaAwWdLo owpatos PBploketar S&eEud  ambd  TO
XELPLOTY, TO KaAwdLo TNns AaBidas miekTpodiov 1
TOWUTBas Tpémel va pelvel otny (Bta mTAevpd.

- 2WOECTE TO KANDBLO OWUATOS OTO IETAAO UTO
katepyaoia 600 TO duvaTdr MO KOVTA CTNY TEPLOXN
OUYKONNONS 1 KOTM|S.

- Mnv epydlecTe kovTd OTn YEVVNTpPLA.

EKPHZEIs
* Mnv ekTelelTe ouyKoNNoELS kovTd O€ Boxela
ii&/—”- umo Tleon 1) O€ Tapouoid EKPNKTIKOV OKOVWY,
aeplov N atudv. XewplleoTe pe mpoogoxn Tis éLd-
A\es kAL Tous pubuLoTés mleons Tou  xpnolpomoLolvTal
KATA TLS €VEPYELES GUYKONNOTS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH 2YMBATOTHTA

AuTi] 1 ouokev €lval KaTAoOKELAOWEVT oULdwrA E TLS
€vdelEels TOU TeEPLEXOVTAL OTOV €EVAPULOVIOPEVO  KAVOVL-
opéd IEC 60974-10 (Cl. A) kav mpémeL va xpnotpomolelTat
pévo yla emayyeNLaTikols okomols kal o€ Blopmnyavikd
meplBdNov. Oa pmopoloav, mpdyuarti, va vrmdpxouv
SuokoMes oty €€aoddAion TS MAEKTPORAYYNTLKTS OUW-
BatémTas o€ mepLBdNov BLadopeTikd am ekeivo TS
Brounxavias.

2Y2KEYQN

Mnv TTeTATE TIG NAEKTPIKEG OUOKEUEG Padi hE Ta

Kavovika atéAnTal! Zouewva pe TNV Eupwtraiki
Odnyia 2002/96/CE mavw oTta atréBANTA TWV NAEKTPIKWV
KAl NAEKTPOVIKWY CUCKEUWYV KOl TNV OXETIKA EQAPUOYN
NG Yéoa oTa TTAaiola TNG IoxUouoag €0VIKAG
vouoBeaiag, ol TTPOG TTETAYHA NAEKTPIKEG CUOKEUES
TTPETTEI VA GUAAEYOVTAI EEXWPIOTA KAl VO PETAPEPOVTAI O
Mia govada avakUukAwang atroBARTWY OIKOAOYIKA
atroTeAeOPATIKN. O I1I8I0KTATNG TNG NAEKTPIKNAG CUOKEUNG
TIPETTEI VA eVNUEPWOET TTAVW OTA EYKEKPIPEVA CUCTAUATA
emeéepyaoiag ammofARTWY aTTd TOV TOTTIKO AVTITIPOOWTTO
pog. E@apupdlovtag authy Tnv Eupwrtraikry Odnyia Ba
KaAutepeUoel To TTEPIBAAAOV Kal N avBpwTTivn uyeial!

EﬁAIAAYZH HAEKTPIKON KAl HAEKTPONIKQON

2E TEPIITQXZH KAKHs AEITOYPI'TAs ZHTEIZTE TH
2YMITAPAZTAZH EIAIKEYMENOY TTPOZQITIKOTY.

1.1 NINAKIAA MNPOEIAOMOIHZEQN

To apIBuNUEVO KEIPUEVO QVTIOTOIXE PE TA apIBUNUEVa TETP-
ayWVAKIa TNG TTIVOKidAG.

B. To poAd e@eAkuouoU
TTANYWOOUV Ta XépIa.

C. To vApa ouykOAANoONG Kal TO YKPOUTT €PEAKUCHOU
VAuaTOG BpiokovTal uttd Tdon Katd Tnv cuykOAAnon.
KpatoTe Ta X€pia Kal Ta PETAAAIKGA QVTIKEINEVA O€
amToéoToon.

1. O1 nAekTpoTTAnéia atd 1o NAekTPGdIO0 GUYKOAANGNG N
TO KOAWDdIO PTTOPEl va gival BavaTtneopes. MNMpooTaTe-
uBeiTe KATAAANAQ TNV TTEPIOSO NAEKTPOTTANEIAG.

1.1 PopéaTe avOekTIKA JOVWTIKA yavTia. Mnv ayyilete 10
NAEKTPOBIO PE Ta XEPIa akAAUTITa. Mnv @opdre uypd
Il KATECOTPAUMEVA YAVTIAL.

1.2 BePaiwBeite 11 €i0TE povwpEVOL ATTO TO TEUAXIO TTPOG
OUYKOAANON 1} TO £€80¢OG.

1.3 AmoouvdéaTe To QIG Tou KaAwdiou Tpo@odoaiag TTpiv
atd TNV AEIToupyia TNG MNXAVAG.

2. H egiomvon Twv avabupidoewy atté TNV GUYKOAANGN
pTTOPEl Va gival BAaBepd yia Tnv uyeia.

2.1 KpatroTe To KEQAAI JaKpIG atrd TIG avabuuIdoElg.

2.2 XpnoigotroinoTe €va oUCTNUO AvayKaoTIKoU aeEpI-
OpoU 1) TOTTIKAG €KKEVWONG YIA TNV KATAPYNON Twv

VAUATOG pTTOpouvV  va
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avaBbuulaoewy.

2.3 XpnOIYOTIOINOTE MIO AVEPICTAPO avappoenong via
TNV KaTApynon Twv avabupidoewy.

3. O omiBeg Tou TrpokaAoUvTal amd TNV OUYKOAANGN
MTTOPEi va TTPOKOAECOUV EKPEEIG 1) TTUPKAYIEG.

3.1 KpatoTe Ta eUQAEKTA UAIKA PJOKPIG aTTd TRV TTEPIOXN
OUYKOAANONG.

3.2 O1 omvenpeg Tou TTPOKaAOUVTAl ATTd TNV OUYKOA-
Anon uTopei va TTpokaAéoouv TTupkayid. KpatioTe
€va TTUPOORECTAPA PE TPOTTO WOTE £va ATOUO Va €ival
O€ ETOINOTNTA VA TO XPNOIKJOTIOINTEL.

3.3 Mnv ouykoAAaTe TTOTE KAEIOTG doxeia.

4. O1 aKTiveg TOU TOEOU PTTOPOUV VA KAWOUV Ta PATIA KAl
Va TTPOKAAECOUV eyKaUuaTa 0TO OEPUA.

4.1 ®opéoTe KPATOG YUOAIG ao@OAgiag. XpnaoloTToIROTE
KATAAANAQ TTPOOTATEUTIKA YIA T AUTIA KOl POUTTEG UE
KAEIOTO TO emmIAaipIo. XpNOIPOTTIOINOTE PAOKEG KPAvVN
ME QIATpa owaoToU peyéBoug. PopéaTe éva TTAAPEG
TIPOCTATEUTIKO YA TO CWHA.

5. AlaBdaoTe TIg 0dnyieg TTPIV XPNOIUOTIOINCETE TNV JNXO-
VN 1l akoAouBnoTe oTToladnTToTE BIadIKATIa PE auTH.

6. Mnv a@aipeite Kal PNV KOAUTITETE TIG ETIKETEG TTPOEI-
dotroinong

2 I'ENIKH TIEPIT'PA®H

2.1 TATAITEPA XAPAKTHPIZTIKA

AUTY] 1| OUYKOMINTLKY) OUOKEUY €lval pia yevwhiTpLa ouve™
XOopevou oTabepol pelpAToOS TOU TPAYUATOTOLNONKE e
Texvoloyla INVERTER, oxedidotnke <yia va ouykolel
pe emevdedupéva niekTpddia katr Stadikactia TIG pe avd-
dAeEn Sla emadns.

AEN TIPETIEI NA XYNAEETAI TI'TA NA
Ol »QAHNEs.

ZETTATIQ2OYN

oY
THs

2.2 ENIEEHTHZH TON TEXNIKON ZTOIXEIQN
ANA®EPONTAI ZTHN MINAKIAA
MHXANHs

H ouokeun gival kataokeuaopévn Katd Toug ak6AouBoug
kavoveg : IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10 CI. A
- IEC 61000-3-12 - IEC 61000-3-11 (d¢cite onueiwon 2).
Ne°. AplBpods pnTpwou Tou TpémeL va dvadépeTat
TAvTa yla omoladnmoTe {NTNOTN OXETLKY e
TN OUOKEUN
2TOTIKOG YETATPOTTEAG JOVOPOATIKAG OUXVOTNTAG
METAOXNUATIOTAG-AVOPOWTHG.
Kafodiky 18LémTa.
SMAW. KaTdAnho yLa ouykOAnomn pe emevdeSupéva

NAeKTPOSLA.

TIG KatdMnlo yia ovykdéAnon TIG

Uo. AevTepelovod TAOT €V KEVW

X. ExaTooTiaios (%) mapdyovtas uvmmpeoias 10
AETITWY TOU 1) OUCKELY] WTOpel va AeLTOUpyT o€l
LE OUYKEKPLUEVO pelpa xwpls va mapd yeu
uepBeppdvoets.

2. Pelpa ouvykoNnons.

u2. AevTepeovoa Tdom pe pevpa 2.

U1. OvopaoTiky) Tdomn TpododoTNnoms.
H pnxavn Stabétel oboTnpa auTORATNS ETNOYAS
s Tdons Tpododooias.

1*50/60Hz Movogaoikry TpododdTnon 50 1 60 Hz.

11 max. Eivat n avdTam™ T Tou amoppodpnuévou pel
HATOS.

1 eff. Elvar n avdtam™ Tip Tou pelpaTtos mou mpay
paTikd amoppoddTal fewpvTas TNV amod00)
KUK\OU UTmpeatas.

IP23S Babuods mpooTacias meptBAjLaTos.

Babpos 3 ws 6elTepo Ymeelo delxvel OTL auth
N ouokev] pmopel va amofnkeeTal aA\d Oxt va
xpnotpomoleiTar o€ €EwTePLkd XDpo KATA TN
Sldpkela  Bpoxns, mapd povo av  mPORAETETAL
TPOCTACLA.

@ KataMn\otnTa ws mpos meptBdAlovTa pe
avénuévo kivduvo.
HMEIQZXH:
1-H ouokeun éxel emiong oxediaaTei yia Tnv emmeepyaaia
o€ TepIBaANov pe BaBuod puéiuvong 3. (Acite IEC 60664).
2-Autr] n ouokeun eival cuppat) pe Tnv didtagn IEC
61000-3-11 ME TOV OpO OTI N WPEYIOTN ETTITPETTOMEVN
EUTTEONON ZMax Tou CUCTANATOG gival MIKPATEPN 1) ion e
0,442 oT1o onueio diaTTePg avdueoa oTo cUCTNUA TOU XEl-
pIOTA Kal ekeivo Tou Kolvou. Eival euBuvn Tou TEXVIKOU
EYKATAOTAONG 1) TOU XPrOTN TOU ££0TTAICUOU va gyyunOei,
OUMPBOUAEUOUEVOG EVOEXOUEVWG TOV XEIPIOTH TOU SIKTUOU
dlavopng, 6T n CUOKEUN gival ouvdedeuEvn PE TPOPOdOTia
MEYIOTNG ETITPETTOUEVNG EUTTEBNONG TOU CUCTAHATOG
Zmax JIKpOTEPNG N iong e 0,442.

2.3 8EPMIKH TIPOXTAZIA

AUt N OUOKEUN TPOOTATEVETAL aTO €vav OeplooTdTn.
Katd v emépBaon Touv BeppooTdTn n pnxavy malvel va
mapéxel pelpa al\d o aveploTpas ouwvexilel va Aer
Toupyel. H emépBaon emonupaivetar amd To KiTPLVO
doTewd onua (B). Mnv ofrvete TN cuokeuv péxpL mou
To ¢wTeEWwd onua Sev éxel ofnoeL.
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2.4 KINHTOI'ENNHTPIEs

Tlpémer va éxouvr LoxU lon N avatepn Tov B6KVA kat dev
TPéTeL va Tapéxow Tdon avaTepn Twv 260V.

3 EI'KATAXTAZH

Tlpémel va exteleltar amd épmelpo mpoowmikd. ONes oL
ouvdéTels TPETEL va eKTENOUVTAL CURPWVA HE TOUS LOXU
"OVTES KAVOVLOWOUS Kal TNPWYTAS TANPWS TO VORO yLd
v amoduy atuxnudtov (kavévas CEl 26-23 - CEI CLC
62081).

o EXéyETe M Tdom TpododHTNOMS va avTioTolxel oTnv
Tdon Tou avadépeTal oTny Myakida TwY TEXVIKWY GTOL
xelwv.

® Otav TomobeTelTal évav pevpaToNNTTN BeBatwbelTe va
elval kaTdMN\nNs  xwpNTLKOTNTAS KAl O aynyds KiTpL-
vos/Tpdavos Touv kalwdlov TpododdTnons va ouvdéeTal
LE TO PEUVRATONATTN YELWONS.

MPOZOXH™ Ou mpoekTdoels péxpt 30 W mpémel va éxoww
SlaTopr) TouvhdxtoTov 2.5 pp2.

3.1 TIEPITPA®H THs ZYZKEYHs

A PUbuLon pedpaTos.

KiTpwo ¢wtewwd onpa (B 2.3).
2N TPOPOSOTNUEVNS CUOKELNS.
AaB{8a €EdSou ().

AaBida eEbddov (+).

ALakoOTTNS.

Ka wdLlo dikTiov.

GTIMUOw

3.2 2YT'KOAAHZH ETIENAEAYMENON HAEK-

TPO AION

e Aut M ouokeun elval kaTANANAN ylta TN oUYKOANNOM
SNV TWV ELBWY MAEKTPOSLWY €KTOHS TOU KUTTAPLVOUXOU €l
Sovs (AWS 6010).

® AdoU BePatwbeite 6TL o dlakdémms (F) elvar oe 6éom
0, owbdéoTe TA KAAWSLA CUYKOAANONS TNPOVTAS TNV
TOMKOTNTA Tou (NTELTAL ATO TOV KATAOKEVAOTH TV
NAEKTPOSLWY TOU Bd  XPNOLILOTTOLNOETE.

AKPQX2 2HMANTIKO: 2wbdéote Tn NaBida kalwdlov
YelwoNs OTO KOUPATL TOU TPETEL VA CUYKONIOETE Kal
BeBatwbelTe OTL KkdveL kaN) €madn yla va  UTApXEL
OwoTH AELTOVpYld TNnS €ykaTdoTaons Kdl va amodel-
YOUTAL TTWOELS TAONS HE TO KOPPATL TPOS CUYKONNOT.
e Mnv ayyllete ouvyxpbrvws Tov dakbé N Tnv méVoa TOu
niekTpodlov kat TN AaBida yelwons.

® AvdBete T unxary péow Tou StakémTn (F).

e Pubuilete To pelpa PBdoel TS SLAPETPOU TOU TAEK



Tpodlou, TNs 6éons CuUYKOMNONS KAl Tou €idovs évnmons
TOU TPETEL VA EKTENETETE.

Adol olokknpwoaTe Tn ovuykdAnom opfjvete mdvTa TN
ouokeun] kal adatpelTe To MAekTPOSLO ambd TNy mévoa.

3.3 2YTKOAAHZH TIG

® AUTN T OUYKOMNTLKY) OUOKEU €lval KaTAANAN yia T
ouykoMnon  pe  Swadikaota  TIG:  avofeldwTtov  xdA\uBa,
oLONPOU, XAAKOU.

® BeBatwbeite 6TL o Sakémns (F) etvar ot 0éom 0.
o JwwdéaTe TO OUVOECHO TOU Ka\wdlou yelwons oTo
OeTikd TONO (+) NS OUYKOMNTIKNS OUOKEVNS KAl TN
AaBlda oTo onuelo TOu KoppaTlolL 600 TO duwaTdV Lo
KOVTA 0T OUYKONTON.

e Xpnowpototeite Tov ¢daxd TOmov T150 (elSos 1567.01)
Kdl OuvdéoTe TOV OUVOECO LOXV0S OTOV dpYNTLKO TONO
() ™S OUYKONNTLKNS OUOKEWS.

® YuwwdéoTe Tov coNjva aeplov oty €€080 TOU pELwTT
"pa mieons mov cuwdéeTar ce pla dpudhn amd ARGON.
e [Iiéote TO TAKTPO - daxd Kkal pubueloTe TN pon Tou
aeptov.

® 2710 €owTepkd TOU dakod vmdpxel pia BarBida Tmou
EMTPETEL TO PTAOKApLOpa Tou aeplov dTav adnreTe To
TANKTPO.

e XpnoigomoleiTe éva mAekTpddLO0 amd Boidpdutor Bopt-
“ov 2% (kékkun Cawvm) 1,6 (1/16).

e Mnv ayyllete Tavtoxpora MAEKTPOSLO Kat AaBida yelw-
ons.

® AvdBete TN pnxavy péow Tou Siakémn (F).

e PubuileTe TOo pelpa kai, oTn owéxeild, mELETE TO
TNKTPO TOU ¢akod yia va emTpéfete Tnv €E080 Tou
aeptov.

® ApaoTnplomoteloTe, 8la emadns, To TOHEO pe ypryopn
Kal opLoTLKY kivnom.

® Adol olokAnpwoaTe Tn cuykOANnom Bupnbeite va ofn-
OETE TN OLoKeV Kat kAeloTe TN Bal3ida Tns ¢Ldins
aeplou.

4 EAATTOMATA KAl AYZEls

EAATTOMA TMTOANH AITIA AY2ZH

H ouokeun Atakémns oTo 0 TomoBeTeloTe
dev mapéxel To oTO .
pevpa.

Evte ds o€ AopdAetes SLkTUOU |AvTikaTaoTe
un Aettovpyla. |KAUPEVES. LOTE TLS.

O pevpaToMTTNS O€ev
éxeL umel kald otnv|Ewodyete Tov
mpila TpododdTNONS.  [pevpaToNTTN.

H ovokevr &ev | H Tdon Tpododdtnons [BA. 2.3.

Tapéxel pebpa |Sev elvar owoTn:

a\\d o KlTpLwo ¢wTeLo

AvePLOTHPAS ONUaA  AVAPLpEéVo.

AeLTovpYEL.
OeppooTdTns TepipéveTe
avolkTés: KLTpLro meplmov 56
dwTEWS oNpa NemTd.BA. 2.3.
AVAppLévo.

5 ZYNTHPHZH

Kdle diadikaocia ocuvripnong Ba Trpétrel va Tpaypo-
TOTTOIEITOI OO TTPOCOVTOUXO TIPOCWITIKO KOl OE
oup@WvVia Je Toug KavoviouoUg CEl 26-29 (IEC 60974-
4).

5.1 ZYNTHPHZH FrENNHTPIAZ

2€ TTEPITITWON CUVTHPNONG OTO ECWTEPIKO TNG OCUTKEUNG,
BePaiwbeite 6TI 0 dIAKOTITNG S eival oTnv B¢an "O" kal OTI
TO KAAWBIO TpoPodOoaiag £xel aTrToouvdEeBei atrd 10 diKTUO.
Meplodika, emmAéov eival avaykaio va kaBapifetal TO
EOWTEPIKO TNG OUOKEUNG aTTd TNV PETAANIK OKOVN TToU
OouoOoWwpPEUETAl XPNOIUOTTOIWVTOG TTETTIECUEVO OEPQ.

5.2 TEXNIKEZ NMPOZ XPHZH META MIA NAPEMBAZH
EMIAIOPOQZHEZ.

Metd amd Tnv TTpaygaToTroinon uiag emdidpbwang,
OWOTE TTPOCOXI OTNV ETTAVATAKTOTTIOINGN TN KAOAwdIiwoNg
ME TPOTTO WOTE va ugioTaTal pia aiyoupn pévwon avape-
0a OTNV TTPWTAPXIKA TTAEUPd Kail TNV deuTEPEUOUTO TTAE-
upd TNG MNXavig. ATToQUyeTe va €pbouv o€ eTTa®n TA
KaAwdIa PE Ta LaPTAPATA O€ Kivnon A YE ECOPTAPATA TTOU
Beppaivovtal katd TNV didpKela TG Asitoupyiag. ETTava-
OUVOPUOAOYAOTE Ta DETIKA OTTWG OTNV YVAOIO CUCKEUN UE
TPOTIO WOTE VA ATTOPUYETE TNV OUVOECN QVAPETT O TTPW-
TeUoOV Kal deuTEPEUOVTA aywyo av CUURBEi To yeyovog Tng
aTUXOUG pNENG f attoouvoEeanS £vog aywyou.
EmavacuvappoAoynoTe emiong TIg Bideg PE TIG 0OOVTWTES
POBEAES OTTWG OTNV YVACIA GUCKEUN.

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 AIIOKAEIZTIKA T'TA TO EIAIKEYMENO ITPOXQITIKO.
TA CZESC JEST SKIEROWANA WYEACZNIE DO WYKWALIFIKOWANEGO PERSONELU.



La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: numero di

pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION articolo, matricola e data di acquisto della macchina, posizione e
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
14 | TAPPO DI CHIUSURA CLOSING CAP When ordering spare parts please always state the machine item
15 | INDUTTANZA PEC PEC CHOKE ::g ts:;i:lu::ﬁn:;er and its purchase data, the spare part position
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