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MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICI AD ARCO

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

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

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

dalle operazioni di saldatura. Per informazioni piu dettagliate
richiedere il manuale cod.3.300758

SCOSSA ELETTRICA - Puo uccidere.

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

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

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

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

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

- Proteggete gli altri con adeguati schermi o tendine.

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

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

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

CAMPI ELETTROMAGNETICI- Possono essere dannosi.
- La corrente elettrica che attraversa qualsiasi
conduttore produce dei campi elettromagneti-

o
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ajﬁm (EMF). La corrente di saldatura o di taglio
—ﬁ\\ genera campi elettromagnetici attorno ai cavi
1\\ e ai generatori.

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

- ' 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 elettro-
do 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 delloperatore anche quello della pinza por-
taelettrodo 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 indicazio-
ni contenute nella norma IEC 60974-10(Cl. A) e deve esse-
re usato solo a scopo professionale in un ambiente
industriale. Vi possono essere, infatti, potenziali diffi-
colta nell'assicurare la compatibilita elettromagnetica in
un ambiente diverso da quello industriale.

CHE ED ELETTRONICHE

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

In ottemperanza alla Direttiva Europea 2002/96/CE sui
rifiuti da apparecchiature elettriche ed elettroniche e 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.

Ef SMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-

2 DESCRIZIONI GENERALI

2.1 SPECIFICHE

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

NON DEVE ESSERE USATO PER SGELARE | TUBI.

2.2 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI RIPORTATI
SULLA TARGA DI MACCHINA.

Ne. Numero di matricola da citare sempre per qual-
siasi richiesta relativa alla saldatrice.
Caratteristica discendente.

SMAW. Adatto per saldatura con elettrodi rivestiti.

TIG.  Adatto per saldatura TIG.




Uo. Tensione a vuoto secondaria

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

12. Corrente di saldatura
u2. Tensione secondaria con corrente 12
U1. Tensione nominale di alimentazione

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

I1 eff. FE’il massimo valore della corrente effettiva assorbi
ta considerando il fattore di servizio.
IP23C Grado di protezione della carcassa.

Grado 3 come seconda cifra significa che
questo apparecchio pud essere immagazzinato,
ma non impiegato all’esterno durante le precipi-
tazioni, se non in condizione protetta.
C: la lettera addizionale C significa che 'apparecchio &
protetto contro accesso di un utensile (diametro 2,5
mm) alle parti in tensione del circuito di alimentazione.
S] Idoneita ad ambienti con rischio accresciuto.
NOTE: La saldatrice & inoltre idonea a lavorare in ambien-
ti con grado diinquinamento 3. (Vedi IEC 664).

2.3 DESCRIZIONE DELLE PROTEZIONI

2.3.1 Protezione termica

Questo apparecchio € protetto da un termostato.
All'intervento del termostato la macchina smette di erogare
corrente ma il ventilatore continua a funzionare. Lintervento
e segnalato dall'accensione del led giallo (B).

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

2.3.2 Protezione contro errate tensioni di alimentazione.
Quando si accende linterruttore (F), se la tensione & supe-
riore a 270V, il led giallo lampeggia con due lampi veloci
intervallati da una pausa e la macchina non eroga corrente
(rart. 254 non € dotato di questa protezione).

In questa situazione i circuiti elettrici sono protetti ma il ven-
tilatore, dopo pochi minuti pud bruciare. Durante la saldatu-
ra, se la tensione & bassa, il led giallo lampeggia con fre-
quenza 0,5 secondi e la macchina non eroga corrente.

2.3.3 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 collegamenti
devono essere eseguiti in conformita alle vigenti norme e
nel pieno rispetto della legge antinfortunistica (norma CEl
26-10 - CENELEC HD 427)

* 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 2,5mm2

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. H) Connettore (Art.262)

A 3.2 SALDATURA DI ELETTRO-
DI RIVESTITI

¢ Questa saldatrice & idonea alla
saldatura di tutti i i tipi di elettrodi
ad eccezione del tipo cellulosico

MADE IN ITALY

(AWS 6010).

e Assicurarsi che linterruttore (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 mas- sa al
pezzo da saldare assicurandosi
che faccia un buon contatto per
avere un corretto funzionamento
dell’'aparecchio e per evitare cadu-
te di tensione con il pezzo da sal-
dare.

e Non toccare contemporanea-
mente la torcia o la pinza porta
elettrodo ed il morsetto di massa.
¢ Accendere la macchina median-
te linterruttore (F).

* Regolare la corrente in base al
diametro dell’elettrodo, alla posi-
zione di saldatura e al tipo di giun-




to 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.

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

e Utilizzare la torcia tipo T150 (art. 1567.01) e collegare |l
connettore di potenza al polo negativo (-) della saldatrice.
e Collegare il tubo gas all'uscita del riduttore di pressione
collegato ad una bombola di ARGON.

* Premere il pulsante - torcia e regolare la portata del gas.

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

 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 linterruttore (F).

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

* Innescare, per contatto, 'arco con un movimento deciso e
rapido.

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

3.3.1 Saldatura TIG con Art. 262

Nota: 'apparecchio si predispone per la saldatura TIG solo se

gli accessori previsti sono collegati al connettore H.

Questo apparecchio & previsto per essere utilizzato con i

seguenti accessori:

a) Torcia tipo T 150 art. 1567-20 con valvola per il gas e il pul-
sante di start.

b) Torcia tipo T 150 art. 1567-02 con valvola per il gas, il pul-
sante di start e potenziometro per la regolazione della cor-
rente.

c) Pedale art. 181 con potenziometro per la regolazione
della corrente.

d) Connessione art. 1180 per collegare contemporanea
mente la torcia art. 1567-20 oppure art. 1567-02 ed il
pedale art. 181.

4 DIFETTI E RIMEDI

DIFETTO

PROBABILE CAUSA

RIMEDIO

La saldatrice
non eroga
corrente.
Completamen
te inoperativa.

Interruttore su 0

Posizionarlo su 1.

Fusibili di rete bruciati.

Sostituirli.

Spina non perfettamen-
te inserita nella presa di
alimentazione.

Inserire la spina.

la saldatrice
non eroga
corrente ma il
ventilatore
funziona.

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

Vedi 2.3.2

Termostato aperto: spia
gialla accesa.

Attendere circa
5/6min. Vedi 2.3.2.




INSTRUCTION MANUAL FOR ARC WELDING MACHINE

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

1 SAFETY PRECAUTIONS
WELDING AND ARC CUTTING CAN BE
/!\ :_;II HARMFUL TO YOURSELF AND OTHERS.

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

ELECTRIC SHOCK - May be fatal.

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

- Do not touch live electrical parts or electrodes with
bare skin, gloves or wet clothing.

- Isolate yourselves from both the earth and the workpiece.
- Make sure your working position is safe.

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

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

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

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

PACEMAKERS

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

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS - May be dangerous.
% - Electric current following through any conduc-
tor causes localized Electric and Magnetic

% Fields (EMF). Welding/cutting current creates
\\ EMF fields around cables and power sources.
- The magnetic fields created by high currents

may affect the operation of pacemakers. Wearers of vital
electronic equipment (pacemakers) should consult their phy-

sician 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 wastel!ln observance of European
Directive 2002/96/EC on Waste Electrical and Electronic
Equipment and its implementation in accordance with
national law, electrical equipment that has reached the
end of its life must be collected separately and returned
to an environmentally compatible recycling facility. As
the owner of the equipment, you should get information
on approved collection systems from our local represen-
tative. By applying this European Directive you will
improve the environment and human health!

Ef DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

2 GENERAL DESCRIPTIONS

2.1 SPECIFICATIONS

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

IT MUST NOT BE USED TO DEFROST PIPES.

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

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




Drooping characteristic.
SMAW. Suitable for welding with covered electrodes.

TIG Suitable for TIG welding.

uo. Secondary open-circuit voltage

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

12. Welding current

u2. Secondary voltage with current 12

U1. Rated supply voltage

The machine has an automatic supply voltage selector.
1~ 50/60Hz  50- or 60-Hz single-phase power supply
[1 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.
IP23C Protection rating for the housing.

Grade 3 as the second digit means that this
equipment may be stored, but it is not
suitable for use outdoors in the rain, unless
it is protected.
C: The additional letter C means that the equipment
is protected against access to the live parts of the
power circuit by a tool (diameter 2.5 mm ).

S] Suitable for hazardous environments.

NOTES: The welding machine has also been designed for

use in environments with a pollution rating of 3.

(See IEC 664).

2.3 DESCRIPTION OF PROTECTIVE DEVICES
2.3.1 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.

2.3.2 Protection against incorrect supply voltages.

If the voltage is greater than 270V when the switch (F) is tur-
ned on, the yellow led will flash briefly twice, with a brief
pause between flashes, and the machine will not deliver cur-
rent (Art. 254 is not equipped with this protection).

In this situation the electric circuits are protected, but the fan
may burn out after a few minutes.

If the voltage low during welding, the yellow led flashes every
0.5 seconds and the machine does not deliver current.

2.3.3 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 connections
must be carried out according to current regulations, and in
full observance of safety laws (regulation CEIl 26-10 - CENE-
LEC HD 427).

* Make sure that the supply voltage matches the voltage indi-
cated on the specifications plate.

*When mounting a plug, make sure it has an adequate capa-
city, 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

7

~ A) Current adjustment.
B) Yellow led (see 2.3).
C) Power ON led.

D) Output terminal (-).
E) Output terminal (+).
F) Switch.

G) Mains cable.

MADE IN ITALY

H) Connector (Art.262)
3.2 MMA WELDING

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

* Make sure that the switch (F) is in
position 0, then connect the wel-
ding 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 electro-
de clamp simultaneously with the
mass terminal.




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

* 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 elec-
trode from the clamp after welding.

3.3 TIG WELDING

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

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

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 simultaneou-
sly.

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

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

» 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.

3.3.1 TIG welding with art. 262

Note: The machine will set itself for TIG welding only if the

required accessories are connected to the adapter H.

This machine is intended for use with the following accesso-

ries:

a) torch type T 150 Art. 1567-20 with gas valve and start trig
ger,

b) torch type T 150 Art. 1567-02 with gas valve, start trigger
and current setting potentiometer,

c) Art. 181 pedal with potentiometer for current adjustment,

d) Art. 1180 adapter to simultaneously attach the torch Art.
1567-20 or 1567-02 and the pedal Art. 181.

4 ERRORS AND SOLUTIONS

ERROR PROBABLE CAUSE SOLUTION
The welding Switch set to 0 Setitto 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 2.3.2
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 2.3.2




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 -SCH-
Egl NEIDEN KANN FUR SIE UND ANDERE
GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN; daher
mui3 der Benutzer Uber die nachstehend kurz dargelegten

Gefahren beim Schweil3en unterrichtet werden. Fir ausfihrli-
chere Informationen das Handbuch Nr. 3.300758 anfordern.

STROMSCHLAG - Er kann tédlich sein!

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

- Keinesfalls stromflihrende Teile oder die Elektroden
mit ungeschitzten Handen, nassen Handschuhen oder
Kleidungsstiicken berthren.

- Der Benutzer muf3 sich von der Erde und vom Werkstlick
isolieren. - Sicherstellen, daf3 Ihre Arbeitsposition sicher ist.

RAUCH UND GASE - Sie kdnnen gesundheitsschédlich sein!
Den Kopf nicht in die Rauchgase halten.
A Fir eine ausreichende Luftung wahrend des
Schweif3ens sorgen und im Bereich des Lichtbogens
eine Absaugung verwenden, damit der Arbeitsbereich frei
von Rauchgas bleibt.

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

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

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

BRANDGEFAHR UND VERBRENNUNGSGEFAHR
Die Funken (Spritzer) kénnen Brénde verursachen
A und zu Hautverbrennungen fuhren. Daher ist sicher-
zustellen, daf3 sich keine entflammbaren Materialien
in der Nahe befinden. Geeignete Schutzkleidung tragen.

LARM
Dieses Gerat erzeugt selbst keine Geradusche, die 80
dB Uberschreiten. Beim Plasmaschneid- und
PlasmaschweiBproze3 kann es zu einer
Gerauschentwicklung kommen, die diesen Wert iberschrei-

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

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schéadlich koénnen
sein:
% - Der elektrische Strom, der durch einen beliebi-
’ gen Leiter flieBt, erzeugt elektromagnetische
% N Felder (EMF). Der Schweif3- oder Schneidstrom
\\\ erzeugt elektromagnetische Felder um die
it I Kabel und die Stromquellen.
e Die durch groBe Strdme erzeugten magnetischen Felder
kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Trager von
lebenswichtigen elektronischen Geréten (Herzschrittmacher)
muUssen daher ihren Arzt befragen, bevor sie sich in die Néhe
von LichtbogenschweiB3-, Schneid-, Brennputz- oder
Punktschweif3prozessen begeben.

* Die Aussetzung an die beim Schwei3en oder Schneiden
erzeugten elekitromagnetischen Felder kann bislang unbe-
kannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.
Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagnetische
Felder zu mindern, mussen sich alle Schwei3erinnen 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 SchweiB3er
bzw. der SchweiBerin befindet, muss sich auch das
Kabel der Elekirodenzange oder des Brenners auf
dieser Seite befinden.
- Das Massekabel so nahe wie méglich an der
Schweif3- oder Schneidstelle an das Werkstlick
anschlie3en.
- Nicht in der N&he der Stromquelle arbeiten.

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

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Dieses Gerat 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 ndmlich unter Umstadnden mit Schwierigkeiten verbun-
denist, die elektromagnetische Vertraglichkeit des Gerats
in anderen als industriellen Umgebungen zu gewahrleis-
ten.

ELEKTRONIKGERATE

Elektrogerate dirfen niemals gemeinsam mit
gewodhnlichen Abfallen entsorgt werden! In Uber-
einstimmung mit der Européischen Richtlinie
2002/96/EG Uber Elektro- und Elektronik-Altgeréte und
der jeweiligen Umsetzung in nationales Recht sind nicht
mehr verwendete Elektrogerate gesondert zu sammeln
und einer Anlage fir umweltgerechtes Recycling zuzu-
fUhren. Als Eigentiimer der Gerate miissen Sie sich bei
unserem Ortlichen Vertreter Uber die zugelassenen
Sammlungssysteme informieren. Die Umsetzung
genannter Européischer Richtlinie wird Umwelt und
menschlicher Gesundheit zugute kommen!

Ef ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND

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

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG




2.1 TECHNISCHE ANGABEN

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

NICHT ZUM ENTFROSTEN VON ROHRLEITUNGEN
VERWENDEN.

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

Nr. Seriennummer; sie mui3 bei allen Anfragen zur

SchweiBmaschine stets angegeben werden.
= Fallende Kennlinie.
SMAW. Geeignet zum Schweif3en mit umhdiliten Elektroden.

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

Spieldauer von 10 Minuten bezogene Prozentsatz
der Zeit, die das Gerat bei einer bestimmten
Stromstarke arbeiten kann, ohne sich zu Uberhitzen.
2. Schweif3strom.
U2. Sekundarspannung bei Schweistrom [2.
U1. Bemessungsspeisespannung.
Die Maschine verfugt tiber 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 Bericksichtigung der relativen
Einschaltdauer.

IP23C Schutzart des Gehauses.

Die zweite Ziffer 3 gibt an, dass dieses Gerat bei
Niederschléagen zwar im Freien gelagert,jedoch nicht
ohne geeigneten Schutz betrieben werden darf.

C: Der zusatzliche Buchstabe C gibt an, dass das

Gerét gegen das Eindringen eines Werkzeugs
(Durchmesser 2,5 mm) in den Bereich der aktiven
Teile des Stromversorgungskreises geschiitzt ist.
S] Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit erhdhter
Geféhrdung.
ANMERKUNGEN: Das Gerét ist auBerdem fiir den Betrieb in
Umgebungen mit Verunreinigungsgrad 3 konzi piert.
(Siehe IEC 664).

2.3 BESCHREIBUNG DER SCHUTZEINRICHTUNGEN

2.3.1 Thermischer Schutz

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

2.3.2 Schutz gegen falsche Speisespannungen.

Wenn beim Einschalten von Schalter (F) die Spannung Uber
270V liegt, blinkt die gelbe led (zweimal kurz Aufleuchten -
Pause - usw.) und die Maschine gibt keinen Strom ab (der
Artikel 254 ist nicht mit diesem Schutz ausgestattet). In die-
sem Zustand sind die Stromkreise geschitzt, doch der
Ventilator kann innerhalb von einigen Minuten durchbrennen.
Wenn die Spannung wéhrend des Schweil3ens gering sinkt,
blinkt die gelbe led mit einer Frequenz von 0,5 Sekunden und
die Maschine gibt keinen Strom ab.

2.3.3 Generator-Aggregat

Seine Leistung muf3 gréBer oder gleich 6 kVA sein und es
darf keine Spannung von mehr als 260 V abgeben.

3 INSTALLATION

Sie ist vom Fachmann auszufiihren. Alle Anschliisse missen
nach den geltenden Bestimmungen und unter strikter

~, Beachtung der Unfallverhitungs-
vorschriften ausgefihrt werden
(Norm CEI 26-10 CENELEC HD
427).

o Sicherstellen, dai die
Speisespannung der auf dem
Leistungsschild angegebenen

Bemessungsspannung entspricht.

e Bei Installation eines Steckers
sicherstellen, dal3 dieser eine
angemessene Bemessungs
stromstérke hat und daf3 der gelb-
grine Schutzleiter der elektri-
schen  Zuleitung an den
Schutzkontakt angeschlossen ist.
ACHTUNG! Die Verlangerungen
bis 30 m missen einen
Querschnitt von mindestens 2,5
mm2 haben.

3.1 BESCHREIBUNG DES
GERATS

A) Stromsteller.

B) gelbe led(siehe 2.3).
C) Netzkontroll-led.

D) Ausgangsklemme (-).
E) Ausgangsklemme (+).
F) Schalter.

G) Netzkabel.

H) Steckdose (Art.262)




3.2 SCHWEIBEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN
* Diese SchweiBBmaschine ist zum SchweiBen mit allen
Typen von umhillten Elektroden mit Ausnahme von
Elektroden mit Zelluloseumhiillungen (AWS 6010) geeignet.
e Sicherstellen, daB sich Schalter (F) in Schaltstellung 0
befindet und dann die SchweiBleitungen mit der Polaritat
anschlief3en, die vom Hersteller der verwendeten Elektroden
angegeben wird.

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

* Niemals (gleichzeitig den Brenner oder
Elektrodenspannzange und die Masseklemme berihren.
* Die Maschine mit Schalter (F) einschalten.

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

die

3.3 WIG-SCHWEIBEN

* Diese SchweiBmaschine ist zum WIG-Schweil3en folgender
Werkstoffe geeignet: rostfreier Stahl, Eisen, Kupfer.

» Sicherstellen, daf3 sich Schalter (F) in Schaltstellung O befindet.
¢ Den Steckverbinder des Massekabels an den Pluspol (+)
der SchweiBmaschine und die Klemme an das Werkstiick
mdoglichst nahe an der SchweiBstelle anschlieBen.

* Den Brenner T150 (Art. 1567.01) verwenden und den
Hauptstromsteckverbinder an den Minuspol (-) der
Schweif3maschine anschlieBen.

e Den Gasschlauch an den Ausgang des Druckminderers
anschlie3en, 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)
o 1,6 (1/16") verwenden.

* Niemals gleichzeitig die Elekirode und die Masseklemme berthren.
* Die Maschine mit Schalter (F) einschalten.

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

* Zum Zinden des Lichtbogens die Werkstuckoberflache mit
einer entschiedenen und raschen Bewegung mit der
Elektrodenspitze beriihren (Anrei3en).

* Nach Abschlu3 der SchweiBung das Geréat ausschalten
und das Ventil der Gasflasche schlie3en.

3.3.1 WIG-SchweiBung mit Art. 262

Hinweis: Das Gerat wird nur dann auf WIG-SchweiBen

geschaltet, wenn die vorgesehenen Zubehéreinrichtungen

an den Steckverbinder H angeschlossen sind.

Dieses Geréat ist mit folgenden Zubehéreinrichtungen zu

gebrauchen:

a) Schlauchpaket Typ T 150 Art. 1567-20 mit Gasventil und
Start-Taste;

b) Schlauchpaket Typ T 150 Art. 1567-02 mit Gasventil, Start-
Taste und Potentiometer fur die Einstellung des Stroms.

c) Art. 181 FuBbetéatiger SchweiBstromsteller mit
Potentiometer;

d) Art. 1180 Zwischenglied fir den gleichzeitigen Anschluf3
des FuBbetéatigen SchweiBstromstellers Art. 181

4 FEHLER UND ABHILFE

FEHLER

MOGLICHE URSACHE

ABHILFE

Die Schweif3-
maschine gibt
keinen Strom
ab.

Die Schweif3-
maschine rea-

Schalter auf 0.

Auf 1 schalten.

Stromnetzsicherungen
durchgebrannt.

Ersetzen.

Stecker nicht richtig in

Den Stecker

giert Uberhaupt|die Steckdose einge-  [richtig ein-
nicht. steckt. stecken.

Die Schweif3- [Speisespannung falsch: |Siehe 2.3.2.
maschine gibt |die gelbe Kontrollampe

keinen Strom [leuchtet.

ab, doch der

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

tioniert.

die gelbe Kontrollampe
leuchtet.

Minuten abwar-
ten. Siehe 2.3.2.




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
/ﬂ\ IARC 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

:;IILA SOUDURE ET LE DECOUPAGE A

DECHARGE ELECTRIQUE - Peut tuer.

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

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

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

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

RAYONS DE LARC - Peuvent blesser les yeux et brller la peau.
- Protéger les yeux a I'aide de masques de soudure

dotés de lentilles filtrantes et le corps au moyen de
vétements adéquats.
- Protéger les autres a l'aide d’écrans ou rideaux adéquats.

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

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

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

CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES- Peuvent étre dange-

reux.
< - Le courant électrique traversant n'importe
4? ) s quel conducteur produit des champs électro-
0 magnétiques (EMF). Le courant de soudure ou

! \w : . ,
s - de découpe produisent des champs électro-
e\

magnétiques autour des cables ou des géné-
rateurs.

* Les champs magnétiques provoqués par des courants éle-
vés peuvent interférer avec le fonctionnement des stimula-
teurs 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.

e |’ 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 cote.
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 cable de masse et le cable de
la pince porte-électrode ou de la torche. Si le cable de
masse se trouve a droite de l'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 piece a usiner aussi
proche que possible de la zone de soudure ou de
découpe.

- Ne pas travailler prés du générateur.

EXPLOSIONS
- Ne pas souder a proximité de récipients sous 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 I'assurance de la compatibilité
électromagnétique dans un milieu différent de celui
industriel.

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

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

g ELIMINATION D'EQUIPEMENTS ELECTRIQUES

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

2 DESCRIPTIONS GENERALES
2.1 SPECIFICATIONS

Ce poste a souder est un générateur de courant continu con-
stant réalisé avec technologie & ONDULEUR, congu pour



souder avec électrodes revétues et avec procédé TIG avec
allumage par contact. )
A NE PAS UTILISER POUR DEGELER LES TUYAUX.

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

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

= Caractéristique descendante.

SMAW. Indiqué pour la soudure avec électrodes revétues.

TIG Indiqué pour soudure TIG

Uo. Tension a vide secondaire

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

I2. Courant de soudure

Ua2. Tension secondaire avec courant [2

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.
IP23 C Degré de protection estimée pour le logement.

Degré 3 en tant que deuxiéme chiffre signifie que cet
appareil peut étre entreposé, mais il ne peut

pas étre utilisé a l'extérieur en cas de précipitations a
moins qu'il n'en soit protégé.

C: La lettre additionnelle C signifie que la machine est
protégée contre I'accés d'un outil (diametre 2,5 mm)
aux pieces sous tension du circuit d'alimentation.

S] Indiqué pour opérer dans des milieux avec risque
accru.

NOTE: En outre, le poste a souder est indiqué pour opérer

dans des milieux avec degré de pollution 3. (Voir IEC 664).

2.3 DESCRIPTION DES PROTECTIONS

2.3.1 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 l'allumage du voyant jaune (B). Ne
pas arréter le poste a souder avant que le voyant se soit éteint.
2.3.2 Protection contre des tensions d’alimentation
erronées.

Lorsgu’on appuie sur linterrupteur (F), si la tension est supé-
rieure a 270V, le voyant jaune clignote avec deux éclairs rapi-
des suivis d’'une pause et la machine ne débite aucun courant
(Fart. 254 n’a pas cette protection). Dans cette situation, les cir-
cuits électriques sont protégés, mais le ventilateur peut brdler
apres quelques minutes. Pendant la soudure, si la tension est
baisse, le voyant jaune clignote avec une fréquence de 0,5
secondes et la machine ne débite aucun courant.

2.3.3 Motogénérateurs
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 CEI 26-10 - CENELEC HD 427).

\° Contréler que la tension dali-
mentation correspond a la tension
indiguée sur la plagque des
données techniques.

¢ Lorsqu’on monte une fiche, s'as-
surer qu’elle a une portée adéqua-
te et que le conducteur vert/jaune

MADE IN ITALY

du cordon d’alimentation est rac-
cordé a la fiche de terre.
ATTENTION ! Les rallonges
jusqu'a 30 m doivent avoir une
section d'au moins 2,5 mm?2.

3.1 DESCRIPTION DE LA
MACHINE

A) Réglage courant.

B) Voyant jaune (voir 2.3).

C) Voyant machine alimentée.
D) Borne sortie (-).

E) Borne sortie (+).

F) Interrupteur.

G) Cable réseau.

H) Connecteur (Art.262)




3.2 SOUDURE D’ELECTRODES REVETUES

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

e S’assurer que linterrupteur (F) est en position 0; ensuite
raccorder les cables de soudure en respectant la polarité
demandée par le constructeur des électrodes utilisées.
TRES IMPORTANT: Raccorder la borne du céble de masse
a la piece a souder en s’assurant qu’il y a un bon contact afin
d’obtenir un correct fonctionnement de la machine et d’éviter
des chutes de tension avec la piece a souder.

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

* Mettre en marche la machine a l'aide de linterrupteur (F).
* 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

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

e S’assurer que linterrupteur (F) est en position 0.

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

» Utiliser la torche type T150 (art. 1567.01) et raccorder le con-
necteur de puissance au p6le moins (-) du poste a souder.

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

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

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

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

* Mettre en marche la machine a 'aide de linterrupteur (F).
* Régler le courant et ensuite appuyer sur le bouton de la tor-
che pour permettre au gaz de sortir.

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

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

3.3.1 Soudage TIG avec Art. 262

Note: La machine ne se prédispose pour la soudure TIG que

si les accessoires prévus sont raccordés au connecteur H.

Cette machine est prévue pour étre utilisée avec les acces-

soires suivants:

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

b) torche type T 150 Art. 1567-02 avec soupape a gaz, bou-
ton de marche et potentiometre pour le réglage du cou-
rant;

c) Art. 181 pédale avec potentiométre pour le réglage du cou-
rant;

d) Art. 1180 connexion pour raccorder en méme temps la tor
che Art. 1567-20 ou 1567-02 et la pédale Art. 181.

4 DEFAUTS ET REMEDES

DEFAUT

CAUSE PROBABLE

REMEDE

Le poste a sou-
der ne débite
aucun courant.

Interrupteur sur 0.

Le positionner
sur 1

Completement | 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 2.3.2
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 2.3.2.




MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE ARCO

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

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD
LA SOLDADURA Y EL CORTE DE ARCO
/U\ :JI PUEDEN SER NOCIVOS PARA USTEDES
- Y PARA LOS DEMAS, por lo que el utiliza-
dor debera ser informado de los riesgos, resumidos a conti-
nuacion, que derivan de las operaciones de soldadura. Para
informaciones mas detalladas, pedir el manual
€0d.3.300.758

DESCARGA ELECTRICA — Puede matar.

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

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

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

RAYOS DEL ARCO — Pueden herir los ojos y quemar la piel.
- Protejan los ojos con mascaras para soldadura
dotadas de lentes filtrantes y el cuerpo con prendas
apropiadas.
- Protejan a los demas con adecuadas pantallas o cortinas.

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

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

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS- Pueden ser dafiosos.
e La corriente eléctrica que atraviesa cualquier
conductor produce campos electromagnéti-

cos(EMF). La corriente de soldadura o de
i\ corte genera campos electromagnéticos alre-
_ dedor de los cables y generadores.

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

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

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

- No trabajar cerca del generador.

EXPLOSIONES
- No soldar en proximidad de recipientes a presion o
en presencia de polvo, gas o vapores explosivos.
Manejar con cuidado las bombonas y los reguladores
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 eléctri-
cos junto con los residuos sélidos urbanos!
Segun lo establecido por la Directiva Europea
2002/96/CE sobre residuos de aparatos eléctricos y
electrénicos y su aplicacion en el ambito de la legisla-
cion nacional, los aparatos eléctricos que han concluido
su vida util deben ser recogidos por separado y entre-
gados a una instalacién de reciclado ecocompatible. En
calidad de propietario de los aparatos, usted debera
solicitar a nuestro representante local las informaciones
sobre los sistemas aprobados de recogida de estos
residuos. jAplicando lo establecido por esta Directiva
Europea se contribuye a mejorar la situacion ambiental y
salvaguardar la salud humana!

Ef RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE

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

2 DESCRIPCIONES GENERALES
2.1 ESPECIFICACIONES

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

NO DEBE SER USADO PARA DESHELAR LOS TUBOS.




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

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

SMAW. Adapto para soldadura con electrodos revestidos.

TIG Adapto para soldadura TIG.

Uo. Tensioén 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.

I2. Corriente de soldadura

Uz2. Tensién secundaria con corriente [2

U1. Tensidon nominal de alimentacion.

La maquina esta dotada de seleccion automatica de
la tensién de alimentacion.
1~ 50/60Hz Alimentacion monofasica 50 o 60 Hz
I1 max. Es el maximo valor de la corriente absorbida.
11 efec. Es el maximo valor de la corriente efectiva absorbida
considerando el factor de servicio.
Grado de proteccion de la carcasa.
Grado 3 como segunda cifra significa que este apara-
to puede ser almacenado, pero no es previsto para tra-
bajar en el exterior bajo precipitaciones, si no esta pro-
tegido.

IP23C

C: La letra adicional C significa que el equipo esta
protegido contra el acceso de una herramienta
(diametro 2,5 mm ) a las partes en tension del cir
cuito de alimentacion.
S] Idoneidad a ambientes con riesgo aumentado.
NOTE: La soldadora es ademas idénea para trabajar en
ambientes con grado de contaminacion 3. (Ver IEC 664).

2.3 DESCRIPCION DE LAS PROTECCIONES

2.3.1 Proteccion térmica

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

No apagar la soldadora hasta que el Led no se haya apagado.
2.3.2 Proteccién contra erradas tensiones de aliment.
Cuando se enciende el interruptor (F), si la tension es supe-
rior a 270V, el Led amarillo centellea con dos relampagos
rapidos con una pausa entre ellos y la maquina no distribuye
corriente (el art. 254 no esta equipado con esta proteccion).
En esta situacion los circuitos eléctricos estan protegidos
pero el ventilador, pasados algunos minutos podria quemar-
se. Durante la soldadura, si la tension fuese se baja, el Led
amarillo centellea con frecuencia de 0,5 segundos vy la
maquina no distribuye corriente.

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

3 INSTALACION

Debera hacerla personal experto. Todas las conexiones se

deberan realizar de conformidad a las vigentes normas y en

el pleno respeto de la ley de prevencion de accidentes

(norma CEI 26-10 - CENELEC HD 427)

* Controlar que la tension de alimentacién corresponda a la

tension indicada en la placa de datos técnicos.

* Cuando se monta un enchufe, asegurarse de que este sea

de capacidad adecuada y que el conductor amarillo/verde del

cable de alimentacion esté conectado a la clavija de tierra.
{ATENCION! Los cables de prolon-

7

Y\ gacion de hasta 30m deberan
tener una seccion minima de
2,5mm?2

3.1 DESCRIPCION DEL
APARATO

MADE IN ITALY

A) Regulacion corriente.

B) Led amarillo (ver 2.3).

C) Led maquina alimentada.
D) Borne salida (-).

E) Borne salida (+).

F) Interruptor.

G) Cable red.

H) Conector (Art.262)

3.2 SOLDADURA DE ELEC-
TRODOS REVESTIDOS

e Esta soldadora es idénea a la
soldadura de todos los tipos de
electrodos a excepcion del tipo
celulésico (AWS 6010).

* Asegurarse de que el interruptor
(F) esté en la posicién 0, a conti-
nuacion conectar los cables de
soldadura respetando la polaridad
requerida por el constructor de




electrodos que se utilizaran.

IMPORTANTISIMO: Conectar el borne del cable de masa a
la pieza por soldar asegurandose de que haga un buen con-
tacto para obtener un correcto funcionamiento del aparato y
para evitar caidas de tensién con la pieza por soldar.

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

e Encender la maquina mediante el interruptor (F).

* Regular la corriente en base al didmetro 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.

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

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

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

¢ Presionar el pulsador - antorcha y regular la capacidad del gas.
* En el interior de la antorcha existe una valvula que permite
bloquear el gas cuando se suelta el pulsador.

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

* No tocar contemporaneamente electrodo y borne de masa.
¢ Encender la maquina mediante el interruptor (F).

* Regular la corriente y a continuacién 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.

3.3.1 Soldadura TIG para Art. 262

Nota: El aparato se predispone para la soldadura TIG solo si

los accesorios previstos estan conectados al conector H.

Este aparato se ha previsto para ser utilizado con los siguien-

tes accesorios:

a) antorcha tipo T 150 Art. 1567-20 con valvula para el gas 'y
pulsador de start;

b) antorcha tipo T 150 Art. 1567-02 con valvula para el gas,
pulsador de start y potencidmetro para la regulacion de la
corriente;

c) Art. 181 pedal con potencidmetro para la regulacion de la
corriente;

d) Art. 1180 connexion para unir contempdraneamente la
antorcha Art. 1567-20 or 1567-02 y el pedal Art. 181.

4 DEFECTOS Y SOLUCIONES

DEFECTO

PROBABLE CAUSA

SOLUCION

La soldadora
no da corrien-

Interruptor en 0

Colocarlo en 1.

te. Completa- |Fusibles de red quemados | Sustituirlos

mente inacti-

va. Enchufe no perfecta- Introducir el
mente introducido en enchufe.
la toma de alimenta-
cion.

La soldadora [Tension de alimen- Ver2.3.2

no da corrien- [tacién 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 2.3.2.




MANUAL DE INSTRUCOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A ARCO

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

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

1 PRECAUCOES DE SEGURANGA
A SOLDADURA E O CISALHAMENTO A

|.. ARCO PODEM SER NOCIVOS AS PES-

=== SOAS, portanto, o utilizador deve conhecer
as precaucgdes contra os riscos, a seguir listados, derivantes
das operagbes de soldadura. Caso forem necessarias
outras informagbes mais pormenorizadas, consultar o
manual cod 3.300.758

CHOQUE ELECTRICO - Perigo de Morte.

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

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

- O utilizador deve se isolar da terra e da pega que devera
ser soldada.
- O utilizador deve se certificar que a sua posi¢ao de trabalho
seja segura.

FUMACA E GAS - Podem ser prejudiciais & satde.
- Manter a cabeca fora da fumagca.
- Trabalhar na presenca de uma ventilacdo adequa-
da e utilizar os aspiradores na zona do arco para evi-
tar a presenca de gas na zona de trabalho.

RAIOS DO ARCO - Podem ferir os olhos e queimar a pele.
Proteger os olhos com mascaras de soldadura

A montadas com lentes filtrantes e o corpo com indu-

mentos apropriados.

- Proteger as outras pessoas com amparos ou cortinas.

>

RISCO DE INCENDIO E QUEIMADURAS
As cintilas (borrifos) podem causar incéndios e
A quelmar a pele; certificar-se, portanto, se ndo ha
materiais inflamaveis aos redores e utilizar indu-
mentos de protecgao idéneos.

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

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser nocivos.
% - A corrente eléctrica que atravessa qualquer
’ condutor produz campos electromagnéticos

% (EMF). A corrente de soldadura, ou de corte,
\\ gera campos electromagnéticos em redor dos

cabos e dos geradores.

Os campos magnéticos derivados de correntes elevadas
podem influenciar o funcionamento de pacemakers. Os por-
tadores de aparelhos electronicos vitais (pacemakers)
deverdo consultar 0 médico antes de se aproximarem de
operagdes de soldadura por arco, de corte, desbaste ou de
soldadura por pontos.

A exposicao 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 proprio corpo.

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

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

- N&o trabalhar junto ao gerador.

EXPLOSOES
- Nao soldar nas proximidades de recipientes a pres-
s80 ou na presencga de pds, gases ou vapores explo-
sivos. Manejar com cuidado as bombas e os regula-
dores de pressao utilizados nas operacdes 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

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

Ef ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS

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

2 DESCRIGCOES 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 ignig&o por contacto.
NAO DEVE SER USADO PARA DESGELAR OS TUBOS.
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2.2 ESPECIFICAGAO DOS DADOS TECNICOS INDI
CADOS NA PLACA DA MAQUINA.

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

= Caracteristica descendente.

SMAW. Adequado para soldadura com eléctrodos revesti-
dos.

TIG Apropriado para soldagem TIG.

Uo. Tensdo a vacuo secundaria

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

2. Corrente de soldadura

U2. Tensdo secundaria com corrente |2

A maquina selecciona automaticamente a tensao
de alimentagéo.
U1. Tens&o nominal de alimentac¢édo
1~ 50/60Hz  Alimentagdo monofasica 50 ou ent&o 60 Hz
I1 max. E o valor maximo da corrente absorvida.
1 ef. E o valor maximo da corrente efectiva absorvida
considerando factor de servico.
Grau de protecgao 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.
C: A letra adicional C significa que o aparelho esta
protegido contra o acesso de um utensilio ( didame-
tro 2,5 mm ) nas partes em tensao do circuito de ali-
mentacao.
S] Idoneidade em ambientes com risco acrescentado.
A maquina de soldar é idénea para trabalhar em
ambientes com grau de poluicéo 3. (Veja IEC 664).
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2.3 DESCRIGCAO DAS PROTECGOES

2.3.1 Proteccao térmica

Este aparelho esta protegido por um termostato. No momen-
to de intervencao do termostato, a maquina péara de distribuir
corrente mas o ventilador continua a funcionar. O indicador
luminoso amarelo (B) acende-se quando o termostato entra
em funcdo. Nao apagar a maquina de soldar até que o indi-
cador luminoso nédo esteja apagado.

2.3.2 Proteccao contra tensoes eléctricas erradas.

Ao acender o interruptor (F), se a tensao eléctrica for supe-
rior a 270 V, o indicador amarelo ira lampejar rapidamente
duas vezes com um intervalo entre a primeira e a segunda
vez e a maquina nao ira distribuir corrente (O articulo 254
nao é dotado desta proteccédo). Nesta situacdo os circuitos
eléctricos estdo protegidos mas o ventilador, apds poucos
minutos, pode queimar. Durante a soldagem, se a tenséo for
baixa, o sinalizador amarelo lampeja com frequéncia de 0,5
segundos e a maquina nao distribui corrente.

2.3.3 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 26-10 - CENELEC HD 427)

* Controlar se a tenséo eléctrica corresponde com aquela
indicada na placa dos dados técnicos.

* Quando montar uma ficha certificar-se que a mesma tenha
capacidade adequada e se o condutor amarelo / verde do
cabo de alimentag&o esta ligado ao pino de terra.
ATENCAO!: As extenstes de até 30m devem ter pelo menos
2,5 mm2" de secgéo.

~N

3.1 DESCRICAO DO APA-
RELHO

A) Ajustagem corrente.
B) Indicador amarelo (vide 2.3).

MADE IN ITALY

C) Indicador maquina alimentada.
D) Borne saida (-).

E) Borne saida (+).

F) Interruptor.

G) Cabo rede.

H) Conector (Art.262)

3.2 SOLDAGEM DE ELECTRO-
DOS REVESTIDOS

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

* Certificar-se que o interruptor (F)
esteja na posicéo 0, ligar entdo os
cabos de soldadura respeitando a
polaridade requerida pelo fabri-
cante de eléctrodos que serao uti-
lizados.

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 tensdo na soldadura da peca.

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

e Ligar a maquina girando o interruptor (F).

* Ajustar a corrente com base no didmetro do eléctrodo, na
posicéo de soldadura e no tipo de liga a realizar. Uma vez ter-
minada 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 procedi-
mento TIG: aco inoxidavel, ferro e cobre.

» Certificar-se que o interruptor (F) se encontre na posi¢ao 0.
e Ligar o conector do cabo de massa ao polo positivo (+) da
maquina de soldar e o borne a peca no ponto mais préximo
possivel da soldadura.

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

* Ligar o tubo de gas na saida do redutor de presséo ligado
numa botija de ARGON.

» Carregar no botéo da tocha e ajustar a carga do gas.

* Dentro da tocha h& uma vélvula que permite bloquear o gas
quando o botdo é abandonado.

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

e 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 botédo da tocha para
permitir a saida do gas.

e Escorvar, por contacto, o arco com um movimento definido
e rapido.

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

3.3.1 Soldadura TIG com Art. 262

Nota: O aparelho esta predisposto para soldadura TIG

somente se 0s acessorios previstos estiverem acoplados no

ligador H.

Este aparelho pode ser utilizado com os seguintes acesso6-

rios:

a) Tocha tipo T 150 art. 1567-20 com valvula para o gas e
botao de arranque.

b) Tocha tipo T 150 art.1567-02 com valvula para o gas,
botéo de arranque e potencidmetro para a regularizagdo
da corrente.

c¢) Pedal art. 181 com potenciometro para a regularizacdo da
corrente.

d) Conexao art. 1180 para ligar contemporaneamente a
tocha art.1567-20 ou art. 1567-02 e o pedal art.181.

4 DEFEITOS E CORRECCOES

DEFEITO CAUSA PROVAVEL  |CORRECCAO
A méquina de | Interruptor em O Colocalo na
soldar n&o dis- posicéo 1.
tribui corrente.

Totalmente Fusiveis de rede Substituilos.
inoperante. queimados.

Ficha ndo perfeitamen-
te inserida na tomada
de corrente.

Inserir a ficha.

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

Tensao eléctrica errada:
luz de aviso amarela
acesa.

Vide 2.3.2

Termostato aberto:
luz de aviso amarelo
acesa.

Esperar cerca
de 5/6min.
Vide 2.3.2.




KAYTTOOPAS KAARIHITSAUSLAITTEELLE

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

1 TURVAOHJEET

KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT
Lgl AIHEUTTAA VAARATILANTEITA LAITTEEN

KAYTTAJALLE TAI SEN YMPARILLA TYO-
SKENTELEVILLE HENKILOILLE. Tutustu tmén vuoksi seu-
raavassa esittelemiimme hitsaukseen liittyviin vaaratilantei-
siin. Mikéli kaipaat lisatietoja, kysy kayttdopasta koodi
.3.300.758

SAHKOISKU - Voi tappaa.

- Asenna ja maadoita hitsauslaite voimassa olevien
A normien mukaisesti.

- Al koske jannitteen alaisina oleviin osiin tai elek-
trodeihin paljain késin tai silloin, kun kayttdmasi kasineet tai
vaatteet ovat marét.

- Erista itsesi maasta ja 814 koske hitsattavaan kappaleeseen.
- Varmista, etté tydskentelyasentosi on turvallinen.

SAVUT JA KAASUT - Voivat vaarantaa terveyden.
- Ald hengitéd syntyvia savuja.
/o\

- Tybskentele ainoastaan silloin, kun tyétilan tuuletus
la jotka poistavat kaasut tydskentelyalueelta.

>

on riittdva ja kayta sellaisia imulaitteita kaaren alueel-

KAAREN SADE - Voi aiheuttaa silmévaurioita tai polttaa ihon.
- Suojaa silmasi suodattavilla linsseilla varustetulla
hitsausnaamarilla ja vartalosi tarkoitukseen sopivilla
suojavaatteilla.

- Suojaa hitsauslaitteen ympérilla tydskentelevat henkilét
tarkoituksenmukaisilla seindmilla tai verhoilla.

>

TULIPALON JA PALOVAMMOJEN VAARA

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

[>

Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja.
Plasmaleikkuu- tai hitsaustoimenpiteiden yhteydessa
voi kuitenkin syntyéa tatakin korkeampia meluarvoja.
Laitteen kayttajan on suojauduttava melua vastaan lain maa-
ritthmia turvavarusteita kayttamalla.

£
m
E)'_
C

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla vaarallisia.
< - Aina kun sé&hko kulkee johtimen lapi muodos-
N tuu johtimen ympérille paikallinen sahké- ja

Q
;%—w magneettikenttd EMF. Hitsaus-/ leikkausvirta
—m synnyttdd EMF -kentan kaapelien ja virtaldhteen
l\l ympdrille.

- Korkean virran synnyttdma magneettikenttd vaikuttaa hai-
tallisesti sydamentahdistajan toimintaan. Henkil6t jotka jou-
tuvat kayttdmaan elintérkeitd elektronisia laitteita kuten
syddmentahdistajaa, on aina otettava yhteyttd hoitavaan

[&&kariin ennen kuin he alkavat kayttad kaarihitsaus, -leik-
kaus, -talttaus tai pistehitsaus laitteita.

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

Kaikkien em. laitteiden kayttéjien 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
ymparille.

- Ala koskaan asetu niin, ettd kehosi on elektrodi- / hitsa
uskaapelin ja maakaapelin vélissa. Jos elektrodi- / hit-
sauskaapeli sijaitsee kehosi oikealla puolella on myo6s
maajohto sijoitettava niin, etta se sijaitsee kehosi oikeal-
la puolella.

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

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

RAJAHDYKSET
- Ala hitsaa paineistettujen sailididen tai rajahdysalttii-
den jauheiden, kaasujen tai hdyryjen laheisyydessa.
= . Kasittele hitsaustoimenpiteiden aikana kaytettyjé
kaasupulloja seka paineen saatimia varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssd normissa IEC
60974-10 (Cl. A) annettujen maaraysten mukaisesti ja
sitd saa kayttaa ainoastaan ammattikaytto6on teollisis-
sa tiloissa. Laitteen sdhkdmagneettista yhteensopi-
vuutta ei voida taata, mikali sita kaytetaan teollisista
tiloista poikkeavissa ymparistoissa.

ROMU
Ala laita kaytdsta poistettuja elektroniikkalaitteita
) hormaalin jatteen sekaan

EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait
huomioiden, on s&hkd- ja elektroniikkalaitteet seka niihin
liittyvat valineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin
hyvaksyttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun
vastaanottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi
tiedustella 1&himman kierratyskeskuksen vastaanottopi-
steen sijaintia. Noudattamalla EU direktiivia parannat
ympériston tilaa ja edistat ihmisten terveytta.

Ef ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA

PYYDA AMMA'I'I'IHENKILOI_I_DEN_ APUA, MIKALI LAITTEEN
TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

2 YLEISKUVAUS

2.1 MAARITELMA

Hitsauslaite on tasavirtageneraattori, joka on valmistettu
INVERTTERI-teknologian avulla. Se on suunniteltu hitsau-
spuikoilla suoritettavaan seka TIG menetelmalla tapahtuvaan
hitsaukseen. Siin& on kosketuskaynnistys.

LAITETTA El SAA KAYTTAA PUTKIEN SULATUKSEEN

2.2 LAITTEEN ARVOKYLTISSA OLEVIEN TEKNI-
STEN TIETOJEN SELITYKSET.

Ne. Sarjanumero, joka on ilmoitettava aina hitsauslait-




teeseen liittyvien kyselyjen yhteydessa.

(SN Alaspdin laskeutuva ominaisto.
SMAW. Soveltuu hitsauspuikoilla tapahtuvaan hitsauk
seen.
TIG Sopii TIG-hitsaukseen.
Uo. Toisiojannite tyhjillaén
X. Toimintateho prosentteina. Se % - arvo 10 minuu-

tin aikana, jolloin hitsauslaite voi toimia tietylla
sahkovirralla aiheuttamatta ylikuumenemista.
2. Hitsausvirta
U2. Toisiojannite virran ollessa 12
U1. Nimellinen syéttéjannite.
Laitteessa on automaattinen kéyttojannitteen valitsin.
1~ 50/60Hz Yksivaihesyoittd 50 tai 60 Hz
1 max. Suurin sallittu liitAntavirta
1 eff Kayttésuhteen mukainen suurin ottoteho
IP23C Koteloinnin suojausluokka
3-luokka toinen numero, tarkoittaa, etta tama laite
voidaan varastoida, mutta sitd ei voida kayttaa
ulkona sateessa jos sita ei ole suojattu sateelta.
C: Kirjain C tarkoittaa, etta laite on kosketussuojattu
niin ettei tykaluilla paase
koskettamaan sahkda johtaviin osiin ( halk. 2,5 mm)
S] Soveltuu kéytettavaksi tiloissa, jossa riskialttius
on suuri.
HUOM: Hitsauslaitetta voidaan tdman lisaksi kayttaa tilois
sa, joiden likaisuusaste on 3. (Ks. IEC 664).

2.3 SUOJIEN KUVAUS

2.3.1 Lampoésuoja

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

2.3.2 Virheellisilta sahkéjannitteiltd suojaavat suojat
Keltainen merkkivalo alkaa vilkkumaan kahdella toistuvalla ja
nopealla valayksella, mikali laite pannaan péaalle katkaisimen
(F) avulla silloin kun jannite on yli 270 V, jolloin laite ei tuota
sahkovirtaa (Nimikettd 254 ei ole varustettu talla suojalla).
Tassa tapauksessa séhkopiirit ovat suojattuina, mutta tuule-
tin voi palaa muutaman minuutin jalkeen.

Mikali jannite on matala hitsauksen aikana, keltainen merkki-
valo vilkkuu 0,5 sekunnin vélein ja laite ei tuota virtaa.

2.3.3 Moottorigeneraattori
Moottorigeneraattorien tehon on oltava vahintddn 6 KVA tai
sitd suurempi ja niiden tuottaman jénnitteen on oltava yli 260 V.

3 ASENNUS

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

* Tarkista, etté verkkojénnite vastaa jannitetta, joka on ilmai-
stu laitteen arvokyltissa.

e Varmista pistokkeen asennuksen yhteydessa, ettd sen
kapasiteetti on riittéva ja etta sahkdjohdon keltavinreéd johdin
kytketddn maadoituspistokkeeseen.

VAROITUS!: Kaikkien jatkojohtojen, joiden pituus on korkein-
taan 30m, johtimien poikkileikkauspinta-alan pitéda olla vah.
2,5mm2.

3.1 LAITTEEN KUVAUS

A) Virran saadin.

B) Keltainen merkkivalo (ks. 2.3).

C) Laitteen virran merkkivalo

D) Antoliitin (-).

E) Antoliitin (+).

F) Katkaisin.

7

G) Verkkokaapeli.
H) Liitin (Art.262)

3.2 HITSAUSPUIKOILLA
TAPAHTUVA HITSAUS

MADE IN ITALY

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

e Varmista, ettd4 katkaisin (F) on
asennossa 0 ja kytke tdman
jalkeen hitsauskaapelit kéytta-
miesi elektrodien valmistajien
suosittamien polariteettien
mukaisesti. .
ERITTAIN TARKEAA: Kytke
maadoituskaapelin liitin hitsatta-
vaan kappaleeseen ja varmista,
ettd kosketus on hyva. Tama on
tarke&éd laitteen moitteettoman
toiminnan kannalta, jotta hitsat-
tavan kappaleen jannitehukalta
valtytaan.

e Ald kosketa samanaikaisesti
poltinta tai elektrodin kannatin-
pihtia ja maadoitusliitinta.




e Kaynnista laite katkaisinta (F) kayttamalla.

» S4ada séhkovirtaa elektrodin l1&apimitan, hitsausasennon
ja suoritettavan hitsisauman mukaan. Sammuta laite aina
hitsauksen suorittamisen jélkeen ja poista elektrodi sen
kannatinpihdista.

3.3 TIG-HITSAUS

» Tama hitsauslaite sopii erittain hyvin TIG menetelmalla suo-
ritettavaan hitsaukseen: ruostumaton terés, rauta ja kupari.
* Varmista, ettd katkaisin (F) on asennossa 0.

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

» Kayta T150 (tarv. 1567.01) tyyppisté poltinta ja kytke virtalii-
tin hitsauslaitteen negatiiviseen napaan (-).

 Kytke kaasuputki ARGON-kaasupulloon liitettyyn paineen
alentajan poistoon.

¢ Paina polttimen painiketta ja sdada kaasun maaraa.

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

* Kéytéa 2% toriumvolframi elektrodia (punainen nauha) ¢ 1,6
(1/16").

* Ala kosketa samanaikaisesti elektrodia ja maadoitusliitinta.
* Kaynnist laite katkaisimen (F) avulla.

» S4ada sahkdvirtaa ja paina polttimen painiketta, jolloin kaa-
sua alkaa virtaamaan ulos.

* Sytyta kaari kosketuksella nopealla ja varmalla likkeella.

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

3.3.1 TIG HITSAUS Art. 262:lla

Huom: Koneella voidaan Tig-hitsata vain jos vaadittavat lis&-

laitteet on kytketty liittimeen H.

Tama laite on tarkoitettu kaytettdvéksi seuraavien lisélaittei-

den kanssa:

a) Poltin T150 Art. 1567.20 varustettu magneettiventtiilillé
ja kaynnistinkytkimella,

b) Poltin T150 Art. 1567.20 varustettu magneettiventtiililla,
kaynnistyskytkimella ja virrans&aadolla.

c) Art. 181 ohjauspoljin virransaadolla.

d) Art. 1180 haaraliitin polttimen 1567.20 tai 1567.20 ja Atrt.
181 ohjauspolkimen yhtéaikaista kayttda varten

4 VIAT JA KORJAUKSET

VIKA MAHDOLLINEN SYY | KORJAUS

Hitsauslaite ei | Katkaisin on asenn- Aseta se

tuota s&hkdo- ossa 0. asentoon 1.

virtaa. Se ei

toimi lainkaan. | Verkkosulakkeet Vaihda
palaneet. ne uusiin.

Pistoketta ei ole ase-
tettu oikein sahkopi

Aseta pistoke
oikein.

Hitsauslaite ei
tuota sahkdvir-
taa, mutta tuu
letin toimii.

storasiaan.

Syéttéjannite ei ole Ks.2.3.2.
oikea: keltainen

merkkivalo palaa.

Termostaatti on auki: Odota noin
keltainen merkkivalo 5/6 min.
palaa. Ks.2.3.2.




INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL BUESVEJSNING

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

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER
BUESVEJSNING OG -SKAERING KAN

l.. UDGYRE EN SUNDHEDSRISIKO FOR

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

ELEKTRISK ST@D - kan forarsage dedsfald

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

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

- Kontrollér, at arbejdsomradet ikke udger en fare.

ROG OG GASSER - kan udgere en sundhedsrisiko
- Hold ansigtet bort fra ragen.

- Udfer svejsningen pa steder med tilstraekkelig
udluftning og anvend udsugningsapparater i omradet

omkring buen. Herved undgés tilstedeveerelse af farlig gas i
arbejdsomradet.

STRALER FRA BUEN - kan forarsage gjenskader og for-
braending af huden
- Beskyt gjnene ved hjeelp af svejseskeerme, der er
forsynede med glas med filter, og beer passende
arbejdstoj.

- Beskyt de avrige personer i omradet ved at opstille passen-
de afskeermninger eller forhaeng.

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

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

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

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan veere skadelige .
’ e Strgm, der lgber igennem en leder, skaber

4? " Q) celektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
?%skeerestmm skaber elektromagnetiske felter
—m omkring kabler og stramkilder.

l\l e Elektromagnetiske felter, der stammer fra hgj

strom, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroniske livs-
ngdvendige apparater (pacemaker) skal kontakte leegen,
inden de selv udferer eller neermer sig steder, hvor buesvejs-
ning, skeeresvejsning, flammehovling eller punktsvejsning
udfores.

* Eksponering af elekiromagnetiske felter fra svejsning eller
skeering kan have ukendte virkninger pa helbredet.

Alle operaterer skal gere felgende for at mindske risici, der
stammer fra eksponering af elektromagnetiske felter:

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

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

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

- Slut jordkablet til arbejdsemnet sa teet som muligt pa svej-
se- eller skaereomradet.

- Arbejd ikke ved siden af stremkilden.

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

gasflaskerne og trykregulatorerne, som anvendes i forbindel-
se med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med angivel-
serne i den harmoniserede norm IEC 60974-10.(Cl. A)
Apparatet ma kun anvendes til professionel brug i industri-
el sammenhaeng. Der kan vaere vanskeligheder forbundet
med fastseettelse af den elektromagnetiske kompatibilitet,
séfremt apparatet ikke anvendes i industriel sammen-
haeng.

TRONISK 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 elektrisk og elektronisk
udstyr (WEEE), som er inkorporeret i den nationale lov-
givning. Apparaternes ejer skal indhente oplysninger
vedrgrende de tilladte indsamlingsmetoder hos vores
lokale repraesentant. Overholdelse af kravene i dette
direktiv forbedrer miljoet og @ger sundheden.

Ef BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEK-

TILFZELDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL DER
RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PERSONALE.

2 GENERELLE BESKRIVELSER
2.1 SPECIFIKATIONER

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

MA IKKE ANVENDES TIL AT OPTQJ ROR.

22 FORKLARING TIL TEKNISKE DATA PA SVEJ
SEAPPARATETS TYPESKILT

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




Nedadgaende kurve
SMAW. Egnet til svejsning med beklaedte elektroder.

TIG Egnet til TIG-svejsning

Uo. Sekundaer tomgangsspaending.

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

2. Svejsestrom.

U2. Sekundaerspaending ved strom 2.

U1. Nominel forsyningsspaending.

Maskinen er udstyret med automatisk valg af
forsyningsspaending.

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

I1 max. Den maksimale optagne stromveerdi.

I1 aktiv Den maksimale optagne aktive stremvaerdi, nar man
tager hgjde for procentsatsen for driften
Beskyttelsesgrad for kapsling.

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

C: Det ekstra bogstav C betyder, at apparatet er beskyt-
tet mod, at et vaerktej (diameter 2,5 mm) kan komme i
kontakt med komponenterne under speending i forsy-
ningskredslobet.

@ Apparatet er egnet til brug i omgivelser med gget risiko.
BEMAERK: Svejseapparatet er endvidere egnet til brug i
omgivelser med forureningsgrad 3 (se IEC 664).

IP23C

2.3 BESKRIVELSE AF BESKYTTELSER

2.3.1 Termisk beskyttelse
Dette apparat beskyttes ved hjeelp af en termostat. Nar ter-
mostaten udlgses, udsender apparatet ikke laengere strgm,

men ventilatoren er fortsat aktiveret. Den gule kontrollampe
(B) viser, at termostaten er udlgst.
Sluk ikke svejseapparatet, far kontrollampen er slukket.

2.3.2 Beskyttelse mod forkert forsyningsspaending

Hvis der trykkes pa afbryderen (F) og spaendingen er hgjere end
270V, blinker den gule kontrollampe (to hurtige blink umiddelbart
efter hinanden). Herefter udsender apparatet ikke lsengere strom
(Art. nr. 254 er ikke forsynet med denne beskyttelse). | dette
tiifeelde er de elekiriske kredsleb beskyttede, men ventilatoren
kan braende sammen efter nogle fa minutter. Hvis spaendingen
er lav i forbindelse med svejsning, blinker den gule kontrollampe
hvert halve sekund og maskinen udsender ikke strem.

2.3.3 Motorgeneratorer

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

3 INSTALLATION

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

* Kontrollér, at forsyningsspeendingen svarer til spaendingen,
der er angivet pa apparatets typeskilt.

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

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

3.1 BESKRIVELSE AF APPARATET

7

N A) Knap til justering af strom.

B) Gul kontrollampe (se 2.3).

C) Kontrollampe for tilslutning.
D) Udgangsklemme (-).

E) Udgangsklemme (+).

F) Afbryder.

G) Netledning.

H) Konnektor (Art.262)

MADE IN ITALY

3.2 SVEJSNING MED
BEKLADTE
ELEKTRODER

* Dette svejseapparat er egnet il
svejsning af alle former for elektro-
der med undtagelse af cellulosee-
lektroder (AWS 6010).

e Kontrollér, at afbryderen (F) er
drejet til position 0. Fastger heref-
ter svejsetraden i overensstem-
melse med angivelserne fra pro-
ducenten af elektroder.

MEGET VIGTIGT: Slut jordlede-
rens klemme til svejseemnet.
Kontrollér, at bergringsfladen er
korrekt. Herved sikres, at appara-
tet fungerer korrekt og der undgas
spaendingsfald med svejseemnet.
* Bergr ikke jordklemmen samti-
digt med svejsebreenderen eller
elektrodetangen.




* Taend apparatet ved hjeelp af afbryderen (F).

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

3.3 TIG-SVEJSNING

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

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

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

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

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

e Tryk pa svejsebreenderens knap og justér gasgennem-
stramningen.

* Der er anbragt en ventil i svejsebreenderen. Denne ventil
sorger for afbrydelse af gasgennemstromningen, nar knap-
pen slippes.

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

* Bergr ikke elektroden samtidigt med jordklemmen.

* Teend apparatet ved hjeelp af afbryderen (F).

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

* Sla buen ved en hurtig og kraftig beraring af svejseemnet.

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

3.3.1 Tig svejsning med Art. 262

Bemeerk: apparatet indstilles kun til TIG svejsning, hvis det

nedvendige tilbeher er tilsluttet til stik H.

Dette apparat er udviklet til anvendelse med felgende til-

behgar:

e) Braendertype T 150 art. 1567-20 med gasventil og startk-
nap.

f) Braendertype T 150 art. 1567-02 med gasventil, startknap
og potentiometer til stramindstilling.

g) Pedal art. 181 med potentiometer til strgmindstilling.

h) Tilslutning art. 1180 beregnet til samtidig tilslutning af
braender art. 1567-20 eller art. 1567-02 og pedal art. 181.

4 FEJLFINDING

FUNKTIONS- MULIG AFHJAELPNING
FORSTYRRELSE ARSAG
Svejseapparatet udsen- | Afbryderen er  |Drej afbryderen
der ikke strom. Appara- | drejet til il position 1.
tet fungerer ikke. position 0.
Hovedsikringerne | Udskift sikringer
er sprunget. ne.
Stikket er ikke |Seet stikket i
sat rigtigt i stikkontakten.
stikkontakten.
Svejseapparatet ud- Forsynings- Se 2.3.2.
sender ikke strom, speendingen er
men ventilatoren ikke korrekt:
er aktiveret. Gul kontrol-
lampe teendt.
Termostaten Vent ca. 5-6
er udlgst: minutter. Se
Gul kontrol- 2.3.2.
lampe teendt.




GEBRUIKSAANWIJZING VOOR BOOGLASMACHINE

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

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN
LASSEN EN VLAMBOOGSNIJDEN KAN
SCHADELIJK ZIUN VOOR UZELF EN

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

ELEKTRISCHE SCHOK - Kan dodelijk zijn.

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

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

DAMPEN EN GASSEN - Kunnen schadelijk zijn voor uw

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

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

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

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

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

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

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN — Kunnen schadelijk
zijn .

* De elektrische stroom die door een wille-
ny Q keurige conductor stroomt produceert elek-
§ . tromagnetische velden (EMF). De las- of
—,\\\\ shijstroom produceert elektromagnetische
1\\ velden rondom de kabels en de generatoren.
* De magnetische velden geproduceerd door hoge stroom
kunnen de functionering van pacemakers beinvloeden. De
dragers van vitale elektronische apparatuur (pacemakers)
moeten zich tot hun arts wenden voordat ze booglas-, snij-
, afbrand- of puntlaswerkzaamheden benaderen.

X

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.

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-
triéle 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.

2 ALGEMENE BESCHRIJVING
2.1 TECHNISCHE SPECIFICATIES

Deze lasmachine is een generator met constante stroom,
gebouwd met de INVERTER-technologie en bedoeld om te




lassen met beklede elektroden en voor TIG-lasprocédés, met
contactstart.

GEBRUIK HET APPARAAT NIET VOOR HET ONTDOOIEN
VAN BUIZEN.

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

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

SMAW. Geschikt voor lassen met beklede elektroden.

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

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

U2. Secundaire spanning met stroom 12

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

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

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

I1 eff. Ditis de maximumwaarde van de werkelijk opgeno-
men stroom, afhankelijk van de inschakelduur.
IP23C 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.

C: De bijkomende letter C betekent dat het apparaat
beschermd is tegen aanraking van de onder spanning

staande delen van het elektrisch circuit met een stuk
gereedschap (diameter 2,5 mm).
S] Geschikt voor gevaarlijke omgevingen.
OPMERKINGEN: De lasmachine is ook ontworpen voor
gebruik in omgevingen met vervuilingsgraad 3. (Zie IEC 664).

2.3 BESCHRIJVING VAN DE VEILIGHEIDSVOOR
ZIE NINGEN

2.3.1 Thermische beveiliging

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

2.3.2 Beveiliging tegen verkeerde toevoerspanning

Als de spanning hoger is dan 270 V wanneer de schakelaar
(F) wordt aangezet, knippert het gele led-lampje tweemaal
kort met een kleine tussenpauze en levert de machine geen
stroom meer (Artikel 254 is niet uitgerust met deze beveili-
ging). In deze situatie zijn de elekirische circuits beveiligd,
maar kan de ventilator na enkele minuten uitbranden.

Als de spanning laag is tijldens het lassen, knippert het gele LED-
lampje om de 0,5 seconde en levert de machine geen stroom

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

3 INSTALLATIE
Deze moet worden uitgevoerd door bevoegd personeel. Alle

aansluitingen moeten tot stand worden gebracht ove-
reenkomstig de geldende voorsch-

N riften en in volledige overeenstem-
ming met de veiligheidsreglemen-
ten (CEl-reglement 26-10 - CENE-
LEC HD 427).

*\ergewis u ervan dat de toevoer-
spanning overeenstemt met de
spanning die is aangegeven op
het kenplaatje.

MADE IN ITALY

¢ Controleer bij het monteren van
een stekker of deze een geschikte
capaciteit heeft en verbind de
geel/groene geleider van de voe-
dingskabel met de aardingspen.
WAARSCHUWING!
Verlengkabels tot 30 m moeten
een doorsnede hebben van min-
stens 2,5 mm2.

3.1 BESCHRIJVING VAN DE
UITRUSTING

A) Stroomregeling.

B) Geel LED-lampje (zie 2.3).
C) Stroomindicatielampje.

D) Uitgangsaansluiting (-).

E) Uitgangsaansluiting (+).

F) Schakelaar.

G) Voedingskabel.

H) Connector (Art.262)




3.2 MMA-LASSEN

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

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

ZEER BELANGRIJK: Verbind de aansluiting van de aarding-
skabel met het werkstuk en zorg voor een goed contact om
een probleemloze werking van de uitrusting te garanderen en
spanningsvallen met het werkstuk te vermijden.

* Raak de lasbrander of elektrodeklem en de massa-aanslui-
ting niet tegelijkertijd aan.

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

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

Vergeet nooit de machine uit te schakelen en de elek-
trode uit de klem te verwijderen na het lassen.

3.3 TIG-LASSEN

* Deze lasmachine is geschikt voor het lassen van de volgende
materialen met het TIG-procédé: roestvrij staal, ijzer, koper.

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

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

* Gebruik het brandertype T150 (art. 1567.01) en sluit de voe-
dingsstekker aan op de negatieve pool (-) van de lasmachine.
* Sluit de gasslang aan op de uitlaat van de drukregelaar, die
op zijn beurt is aangesloten op een ARGON-cilinder.

* Druk op de branderstarter en regel de gasstroom.

* In de brander bevindt zich een klep die de gasstroom
blokkeert wanneer de starter wordt losgelaten.

* Gebruik een wolfraamelektrode die voor 2% is bedekt met
thorium (rode strook), met een diameter van 1,6 (1/16").

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

¢ 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.

* Vergeet niet de machine uit te zetten en de afsluiter van de
gasfles dicht te draaien na het lassen.

3.3.1 TIG-lassen met Art. 262

Opmerking: het apparaat is alleen geschikt voor TIG-lassen

als de vereiste accessoires zijn aangesloten op connector H.

Dit apparaat is ontworpen voor gebruik met de volgende

accessoires:

a) Toorts van het type T 150 art. 1567-20 met gasventiel en
startknop.

b) Toorts van het type T 150 art. 1567-02 met gasventiel,
startknop en stroominstelknop.

¢) Voetbesturing art. 181 met stroominstelknop.

d) Aansluiting art. 1180 voor gelijktijdige aansluiting van de
toorts art. 1567-20 of art. 1567-02 en de voetbesturing art.
181.

4 STORINGEN EN OPLOSSINGEN

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

goed in het stop-
contact.

stekker goed in.

De lasmachine
levert geen
stroom, maar
de ventilator
werkt.

Verkeerde voedings-
spanning: geel
lampje brandt.

Zie 2.3.2.

Thermostaat open:
geel lampje brandt.

Wacht ongeveer
5/6 min. Zie
2.3.2.




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 svet-
sarbetena. Se sammanfattningen nedan. Fér mer detaljerad
information, bestall manual kod.3.300.758

ELSTOT - Dédsfara
- Installera och anslut svetsen enligt géllande stan-
{f: dard.
- Rér inte vid spanningsférande elektriska delar eller
elektroder med bar hud, vata handskar eller kiader.
- Isolera dig mot jord och det arbetsstycke som ska svetsas.
- Kontrollera att arbetsplatsen &r séker.

ROK OCH GAS - Kan vara skadliga fér hélsan

- Hall huvudet borta fran roken.

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

[>

STRALAR FRAN BAGEN - Kan skada égonen och branna

- Skydda 6gonen med svetsmasker som &r férsedda
med filtrerande linser och bér lampliga klader.

- Skydda andra personer med lampliga skarmar eller
férhangen.

>
c
Q.
[0}
>

RISK FOR BRAND OCH BRANNSKADOR

- Gnistor (sténk) kan orsaka brénder och branna
huden. Kontrollera darfér att det inte finns lattantandligt
material i nérheten och bér 1ampliga skyddsklader.

[>

BULLER
Denna utrustning alstrar inte buller som &verskrider
80 dB. Plasmaskarningen/svetsningen kan alstra bul-
lernivaer 6ver denna grans. Anvandarna ska darfor
vidta de forsiktighetsatgéarder som féreskrivs av géllande lag-
stiftning.

>

ELEKTROMAGNETISKA FALT - Kan vara skadliga.
e Nar elektrisk strdbm passerar genom en
Q ledare alstras elektromagnetiska falt (EMF).

X\

|

?%Svets- eller skarstrommen alstrar elektro-
—,\\\ magnetiska falt runt kablar och generatorer.
Y\ e De magnetfalt som uppstar pa grund av
starkstrom kan paverka pacemakerfunktionen. Barare av
livsuppehallande apparater (pacemaker) ska konsultera
lakaren innan de pabdrjar bagsvetsning, bagskarning,
gashyvling eller punktsvetsning eller gar in i lokaler dar
sadant arbete utfors.

* Exponering for elektromagnetiska falt i samband med
svetsning eller skarning kan ha okanda effekter pa halsan.
For att minska risken fér exponering fér 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 gdrna 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 operatdérens hdgra sida ska dven elektrodklam-
mans respektive slangpaketets kabel befinna sig pa
denna sida.

- Anslut jordkabeln till arbetsstycket s& nara svets-
eller skdrzonen som méjligt.

- Arbeta inte néra generatorn.

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

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

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

NISKA PRODUKTER

Kassera inte elektriska produkter tillsammans
med normalt hushallsavfall!

| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som utgdrs
av elektriska och elektroniska produkter och dess
tillAmpning i 6verensstdmmelse med landets gallande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och lIamnas till en atervinningscentral.
Du ska i egenskap av agare till produkterna informera
dig om godkanda atervinningssystem via niarmaste ater-
forséljare. Hjalp till att vadrna 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.

2 ALLMAN BESKRIVNING
2.1 SPECIFIKATIONER

Denna svets ar en likstrdmskalla som ar konstruerad med
INVERTER-teknik. Den &r tillverkad for svetsning med belag-
da elektroder och TIG-svetsning med kontakttandning.

APPARATEN FAR INTE ANVANDAS FOR ATT TINA ROR.

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

Nr. Serienummer som alltid ska anges vid forfragnin-
gar angaende svetsen.
= Fallande kurva.
SMAW. Lampad foér svetsning med belagda elektroder.



TIG Lamplig fér svetsning.

Uo. Sekundar tomgangsspanning.

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

2. Svetsstrom.
U2. Sekundarspanning med strom 2.
Ui. Nominell spanningstillférsel.

Maskinen &r utrustad med automatiskt val av
spanningstillférsel.

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

[1 max. Max. stromférbrukning.

11 eff. Max. effektiv stromférbrukning med hansyn till inter-
mittensfaktor.
IP23C Holjets kapslingsklass.

Klass 3 som andra siffra innebar att denna appa-
rat kan férvaras utomhus, men att den inte &r
avsedd att anvandas utomhus vid nederbérd savi-
da den inte star under tak.
C: Tillaggsbokstaven C betyder att apparaten &r
skyddad mot tillirade till elndtets spanningsférande
delar med ett verktyg (diameter 2,5 mm).
@ _ Lamplighet fér miljéer med 6kad risk.
ANMARKNING: Svetsen lampar sig vidare fér anvandning i
miljder med féroreningsgrad 3 (se IEC 664).
2.3 BESKRIVNING AV SKYDD

2.3.1 Overhettningsskydd

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

Stang inte av svetsen férréan lysdioden har slocknat.

2.3.2 Skydd mot fel spanningstillforsel

Om spanningen éverskrider 270 V och strémbrytaren (F) slas
till, blinkar den gula lysdioden snabbt tvd ganger med en
paus emellan och maskinen tillfér inte strdm (Artikel 254 &r
inte forsedd med detta skydd). | detta lage &r elkretsarna
skyddade men flakten kan branna pa nagra fa minuter.

Om spénningen ar l1ag under svetsningen blinkar den gula
lysdioden var 0,5 sekund och maskinen tillfér ingen strom.

2.3.3 Stromkallor
De ska ha en effekt som motsvarar eller éverskrider 6 KVA
och far inte tilliéra en spanning pa éver 260 V.

3 INSTALLATION

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

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

VARNING: Forlangningskablarna (max. 30 m) ska ha ett
tvarsnitt pa min. 2,5 mm2.

3.1 BESKRIVNING AV UTRUSTNINGEN

A) Strémreglering.

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

G) Natkabel.

B) Gul lysdiod (se 2.3).
D) Utkldmma (-).
F) Strdmbrytare.
H) Kontaktdon (Art.262)
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)32 SVETSNING MED
BELAGDA ELEKTRODER

e Denna svets lampar sig for svet-
sning med alla slags typer av elek-
troder med undantag av typen
med cellulosaplast (AWS 6010).

MADE IN ITALY

* Kontrollera att strémbrytaren (F)
ar i lage 0 och anslut darefter svet-
skablarna. Respektera den polari-
tet som efterfragas av den aktuel-
la elektrodtillverkaren.

MYCKET VIKTIGT: Anslut jordka-
beln till det arbetsstycke som ska
svetsas. Kontrollera att det &r bra
kontakt sa att utrustningen funge-
rar korrekt och det undviks spén-
ningsfall med arbetsstycket som
ska svetsas.

¢ Ror inte vid skarbréannaren eller
elektrodhallaren samtidigt med
jordklamman.

e Satt pa utrustningen med strom-
brytaren (F).

¢ Reglera strommen utifran elek-
trodens diameter, svetslaget och
den typ av fog som ska utféras.
Efter svetsningen ska du alltid
stédnga av utrustningen och ta




bort elektroden fran elektrodhéllaren.
3.3 TIG-SVETSNING

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

* Kontrollera att strombrytaren (F) &r i lage 0.

* Anslut jordkabelns kontaktdon till svetsens positiva pol (+)
och kldmman till arbetsstycket sd néra svetspunkten som
mojligt.

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

* Anslut gasslangen till utgangen pa tryckregulatorn somi sin
tur ska vara ansluten till en gastub med ARGON.

* Tryck pa skarbrannarens tryckknapp och reglera gasflodet.
* Det finns en ventil inuti skérbrannaren som gor att det gar
att blockera gasflédet nér tryckknappen slapps upp.

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

* Ror inte vid elektroden och jordklamman samtidigt.

e Sé&tt pa utrustningen med strombrytaren (F).

* Reglera strommen och tryck darefter pa skarbrannarens
tryckknapp for att sla pa gasflodet.

* Utfér kontakttédndning av bagen med en bestdmd och snabb
rorelse.

» Efter svetsningen ska du komma ihag att stinga av svetsen
och stédnga gastubens ventil.

3.3.1 TIG-svetsning med Art. 262

OBS: Apparaten kan endast anvandas for TIG-svetsning om

de nddvéndiga tillbehéren ansluts till kontaktdon H.

Denna apparat ar anpassad for att anvandas med féljande til-

Ibehor:

a) Brannare av typ T 150 art. 1567-20 med gasventil och
startknapp.

b) Brannare av typ T 150 art. 1567-02 med gasventil, startk
napp och potentiometer for justering av strém.

c) Pedal art. 181 med potentiometer for justering av strom.

d) Anslutning art. 1180 for att samtidigt sammankoppla brén
naren art. 1567-20 eller art. 1567-02 och pedalen art. 181.

4 PROBLEM OCH ATGARDER

PROBLEM

TROLIG ORSAK

ATGARD

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

Strémbrytare i lage 0.

Séatt den i lage 1

Branda néatsakringar.

Byt ut dem.

Kontakten ar inte helt
inférd i eluttaget.

Sétt i kontakten.

Svetsen tillfor
inte strdm men
flakten funge-
rar.

Felaktig spanning-
stillférsel: tdnd gul
lysdiod.

Se 2.3.2.

Oppen termostat:
tand gul lysdiod. min.

Vanta cirka 5-6
Se 2.3.2.




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

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

AYTH H XY2ZKEYH TIPETIEI NA XPHXIMOITIOIEITAI
ATIOKAEIZTIKA T'TA ENEPI'EIEs 2YT'KOAAHZHs.

1 TIPO®YAAZElIs AXPAAEIAs

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

AITIEs KINATYNOY ITA 2As KAl TTA
TPITOYs, yi autd o xpnoTns TmpémeL va €lval ekmai
SEVHEVOS WS TPOS TOUS KLYOUVOUS TOU TPOEPXOVTAL dTTO
TIS €VEPYELES OUYKONNONS KAl TOU avadépovTal GuvoT-
Tkd TapakdTw. [ta méd akplPels mAnpodoples {nTeloTe
TO €yxelptdlo pe kwdika 3.300758

HAEKTPOITAHZIA - Kivdwos BavdTov.
* EykaTaoTeloTe TN OUOKELUT KAL €EKTENEOTE TN
A YELwON TNS OUUPWYA HE TOUS LOXUVOVTES KAVOVL™
opovs.
e Mnv ayyllete Ta MAeKTPLKA pépn LTH TAoM 1) TA NAEK™
TPOOLA e yuprd Séppa, Bpeyuéra ydvTia 1 polxd.
* AmopovwbelTe amdé TN yn M amd TO KOUUATL TOU TPE™
TEL VA GUYKONNOETE.
* BeBaiwbelte va elvar acpais n 0éon epyaclas oas.

KATINOI KAl AEPIA - Mmopolv va mpokaréoouv (nuiés
oY uyela.
° AtamnpelTe TO KePdN éEw amd Tous aTpolsS.
e ExTelelTe TNV €pyacia oas pe KATAANNO aepL
OlO KAl  XPNOLLOTIOLELTE  avappodnTHPeES OTNY
meploxy Tov TOHEOU yia va amodelyeTAl T TApousid
aeplwy OTO XWPO €pyactas.

AKTINEs TOY TOZOY - Mmopolv va TANYywoouv Td [d-
Tla Kat va kddouw TO Sépua.
® [lpooTaTeVeTE TA PATLA [E ELOLKES HAOKES YLd
A ™ OUyKONNOoTM Tou va éxow $akols GLATpapt-
OHATOS KAl TO OO HE KATANANAN evdupaoia.
e [lpooTaTeleTe TpiTa TPHOWTA XPNOLLOTOLOVTAS KATAN

’

ANAQ SLAXWPLOTIKA TOLXWHATA T KOUPTLVES.

KINAYNOs TIYPKAI'TAs KAl EI'KATYMATQON

* Ou omifes (MTOWNES) pmopoly va TPOKANETOLY
Tupkaylés 1N va kddour To Oéppa. It

o quTd BeBatwbeite 6TL dev vmdpyoww yipw €U

OAEKTA UNKA Kdl XPNOLUOTOLELTE KATAANNAT TPOCTATEY
TIKN evdupaota.

©OPYBOs
Auth kabeaut n cuokev Sev mapdyel HoplBous
A‘ITOU va vmepBaivour Ta 80 dB. H Siadikacta koyst-
LATOS TAAORATOS/CUYKONNONS WTopel va Tapd-
veu opws BoplBous mépav avtov Tou oplouv. I't avtd ot
XpNoTes mpémel va Aapfdvour Ta mpoBAeTOULEVA aTO TO
Noépo péTpa.

HAEKTPOMAI'NHTIKA TIEAIA-Mmopolv va elvat Blafe-
pd.
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< e To nlekTplkd  pelpa  mou  Slamepvd
$’ s OTOLOVONTOTE  aywyd  TApdyeL  TMAEKTPO"
ﬂt = payvnTikd medla (EM®). To pebpa ovy-

_\'\\ KONNONS N KOTMS TPokaAel MAEKTpopAyv
I{_\l Tikd medla yopw amd Ta KaAdSLA KAl TLS
YEVITPLES.

* Ta nhekTpopayvnTikd medla Tov TpoépxovTal amd vm-
N pebpaTa pmopolv va mapépfour pe TN AeLToupyla
BnuaTodoTwy. ATopd TOU GEPOUV MAEKTPOVLKES OUOKEUVES
{oTikns onpactas (Taxepakep) Ba mpémeL va TUPBOUVAEL”

‘ovtal  TOv LaTpd TPV  Tpooeyyloour eVépyeEles  Ouy-
KOMNOoNs TOEou, koTMS, ¢pelaplopaTos 1) ONUELAKNS OUY™
KOANNONS.

e H ¢éxfBeon oTa mAekTpopayvnTikd medla Tns ouy"
KOMNONS 1) KOTMS HUTopolv va €XOour dyvwoTeS €TLopd-
oels oty vyela.

KdBe xelplotis, yia va pewdoer Tovs Kwdlivovs mou mpo-
épxovtal amd Ty ékbeomn OTA MAEKTPOLAYVNTLKA Tedla,
mpémeL va Tnpel Tis akOAoubes Bladikaotes:

- Na ¢povtilel woTe kalwdlo owpaTos kat AaBldas
N\ekTpodlov N TOWTBAS va pévow evopéva. Av
elvar duvaTtov, oTepenoTe Ta pall pe Tawia.

- Mnr  TUuNYeTeE TOTE Ta KANDOOLA — CWUATOS
AaBidas miekTpodlov 1 Towumidas ylpw amd TO
oopa.

- Mnv pévete
Kal KaAOSLO

KaL

TOTé AVAPETA OTO KANDOLO CWUATOS

A\aBidas mAekTpodlov 1) Towumidas. Av
To ka\wdlo  oopatos BplokeTar  SeEid  amd  TO
XELPLOTT, To KahwdLo Tns AaBidas miekTpodiou 1
Towmidas mpémel va pelver oty {Sta mAeupd.

- 2WOECTE TO KANDBLO OWUATOS OTO IETAANO UTO
kaTepyaoia 600 TO duvaTéY MO KOVTA CTNY TEPLOXN
OUYKONNONS 1 KOTM|S.

- Mnv epydleoTe kovTd OTn YEVVATPLA.

EKPHEEIs
* Mnv ekTelelTe ouykoMNoEls KovTd o€ Boxela
umo Tleon M O€ Tapousid EKPNKTLKWY OKOVOY,
== cplwv 1 aTpwy. XelpileoTe pe mpoooxH TIS Pud-
A\es kat Touvs pubpLloTés Tleons mou  xpnoiomorolvTal
KATA TLS €VEPYELES GUYKONNOTS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH 2YMBATOTHTA

AuTi] 1 ouokev €lval KaTAoKevaouévn olhdwrd PE TLS
€vdeiels ToOU TMEPLEXOVTAL OTOV EVAUPHOVIOWEVO  KAVOVL-
op6 IEC 60974-10 (Cl. A) kar mpémeL va xpnotpomotelTal
wévo yla emayyeNlaTikols okomols kal o€ Blopnyavikd
mepLBdMov. ©a pmopoloav, mpdypaTti, va vumdpyouw
SuokoMes oty e€€acddhion TS MAEKTPORAYYNTLKTS CUW-
BatémTas o€ TepLBdNov BLadopeTikd am ekeivo ™S
Brounxavias.

2Y2ZKEYQN

Mnv TTeTdTE TIG NAEKTPIKEG OUOKEUEG Yadi pe Ta

Kavoviké atréfAnTal! Z0pewva pe TNV Eupwtraikn
Odnyia 2002/96/CE dvw ota ammoBANTa TwWV NAEKTPIKWY
KAl NAEKTPOVIKWY CUCKEUWYV KOl TNV OXETIKA EQAPUOYN
NG pé€oa oTa TTAdiola TNG 1I0XUoUCag EBVIKAG
vopoBeaiag, ol TTPOG TTETAYHA NAEKTPIKEG CUOKEUEG
TTPETTEI VA GUAAEYOVTAI EEXWPIOTA KAl VO PETAPEPOVTAl O
Mia govada avakUukAwang atroBANTWY OIKOAOYIKA

EfAIAAYZH HAEKTPIKON KAI HAEKTPONIKQN




atroteAeopaTikh. O IBIOKTATNG TNG NAEKTPIKAG OUCKEUNG
TIPETTEI VA evNUEPWOET TTAVW OTA EYKEKPIPEVA GUOTAUATA
emeCepyaaiag amofARTWY aTTd TOV TOTTIKO AVTITTIPOCWTTO
poag. Eeapudlovrag auth Tnv EupwTtraik Odnyia Ba
KaAuTepeUoel To TTEPIBAANOV Kal N avBpwTTivn uyeia!

2E TIEPITITOQXH KAKHs AEITOYPI'TAs ZHTEIXTE TH
2YMITAPAZTAZH EITAIKEYMENOY TTPOZQITIKOTY.

2 TENIKH IIEPITPA®H

2.1 TATAITEPA XAPAKTHPIZTIKA

AUTY] 1| OUYKOMINTLKY) OUOKEUY €lval pia yeEvw\TpLa ouve™
XOopevou oTabepol pelpaTos TOU TPAYUATOTOLNONKE e
Texvoloyla INVERTER, oxedidotnke yia va ouykolel
pe emevdedupéva niekTpddia katr Stadikactia TIG pe avd-
dIeEn Sla emadns.

AEN TIPETIEI NA XYNAEETAI
Ol »QAHNEs.

[TA NA EETTATOQXOYN

2.2 ENE=EHCH>ZH TON TEXNIKON ZTOIXEION IIOY
ANA®EPONTAI ZTHN IIINAKIAA THs MHXANHs

N°. AplBpds punTpwou mou TpéTeL va  avadpépeTat
TAvTa yla omoladnmoTe (NTNON OXETLKY HE
TN OUOKEUN

= Kafodikn) 8LtotTNnTa.

SMAW. KatdMnho yLa ouykOANnon e emevdedupéva
NAEKTPOSLA.

TIG KaTtd\nho yia ouvykéMnon TIG

Uo. AevuTepeovoa TAOT €V KEVH

X. ExaTooTialos (%) mapdyovtas vmmpeoias 10
ANETTAOV OV 1| OUOKEUN WTOpel va AELTOUpYNTeL
LE OUYKEKPLULEVO pelpa xwpls va mapd yeu

uTrepbe pdvoeLs.

2. Pelpa ouvykdMnons.

U2. AevTepetovoa Tdom pe petpa 2.

U1. OvopaoTikn Tdon TpododdHTNOTS.
H pnxavn StabéTel oloTnua auTORATNS ETNOYNS
s Tdons Tpododootias.

1*50/60Hz Movopaoikyy Tpopoddtnon 50 1 60 Hz.

1 max. Elvat n avdtatn Tiph Touv amoppodnpuévov pel
HATOS.

1 eff. Elvar n avdtam Tiph Touv pelpatos mou mpay
HATIKA amoppoddTal BewpdvTds TNy ambddo0m
KUK\OU UTMpeatas.

IP23C Babuds mpooTacias meplBAjpLaTos.

Babuos 3 ws SevTepo Ymdeio deixvel 6TL av)
T OUOKELY WUTopel va amobnkeleTalr aA\d OxL va
xpnotpomoleiTar o€ €EnTepkd XMPo KaATd TN
dldpketa Bpoxns, mapd pévo av  mPOPAETETAL
TpooTACLd.

C: To mpbobeTo ypdupa C onpatver n cuokeun
TPOOTATEVETAL aATO TNV TPOOPRAON €VOS €pyalel
ov StapéTpou 2,5 pu oTa pépn umd Tdon
TOU KUKAW PaTOS Tpododootas.

@ KataAn\otnTa ws mpos meptBdAlovTa e
avénuévo kivduvo.

2HMEIQ2EI2Z: H ovuykoAnTik®y ovokev elvat emions

KATANNNAN ©S Tpos TN AeLToupyla o€ meptBdNovTa e

Babud pimavons 3. (BAéme IEC 664).

2.3 TIEPITPA®H TQN TIPOZTAZIQN

2.3.1 Beppuikfy mpooTacia

Avty) 1 ouokeun TpooTaTeleTAL aTO évar OeppooTdT.
Katd ™y emépBaon Tou BeppooTdTn n unxavn mavel va
Tapéxel pelpa ald o aveploTnpas ouvexilel va Aev
Toupyel. H emépBaon emonuaivetar amé To kiTpwwo
doTewd onua (B). Mnv offjreTe ™ cuokeun péxpl moOu
To PwTEWO oNpa dev €xeL OPNoEL.

2.3.2 Tlpootacia evavtiwv eocpauévov Tdoewv Tpodo-
détnoms.

Otav avdBet o SwakéTms (F), av n Tdon eivar avdtepn
Twv 270, 1o kiTpwo ¢wTewd onpa avaBooPrver pe &lo
YPNYOPES APPeELs Kal €va SLtdAeLppa avdueod Tous Kat
n pnxavy dev mapéxel pevpa (To povtélo 254 Sev Sia-
OéTeL avtiy ™ TpooTacla). X auThy TNV KATAoTAON TA
NAEKTPLKA KUKADULATA €lval TPOCTATEVOUEVA AANd O aVe-
HLOTAPAS, HETA amd ANyd AeTTd, pmopel va Kael.

Katd Tn ovuykOAnom av m Tdon elvar xapn\, To ki
Tpwwo onpa avafooPrrel pe ouvxvotnTa 0,5 SeuTepOoNéT-
TOU KAl T PNXavy) Oev TapéxeL peUvpa.

2.3.3 KwnroyewntpLes

TlpémeL va éxow woxb tom M avdTepn Tov 6KVA kat dev
mpémeL va mapéxow Tdon avwTepn Tov 260V.

3 ET'KATAZTAZH

Tlpémel va extelelTar amd épmelpo mpoowmikd. ONes oL
ouvdéaels TPETEL VA eKTENOUVTAL CURPOVA HE TOUS LOXU
"OVTES KAVOVLOWOUS Kal TNpwvTds TANPWS TO VORO yLd
™y amodpuyn atvxnudtov (kavovas CEI26-19-CENELEC
HD 427).

* EXéyETe M Tdon TpododdTnons va avTioTolXel oTnV
Tdon mou avadépeTal oTnY mMyakida TwY TEXVIKWY GTOL-
xelw.

* OTar TOomoPeTE(TAL évay peulaTOANATTN BeBatwbelTe va
elval kaTdMN\nNs  xwENTLKOTNTAS KAl O aywyos KLTpL
VOS/TPACLIOS TOU KAAWOLOU TPOPOOOTNONS Vd CUVOEETAL
HLE TO PEURATONATTN YELWOTNS.

MMPOZOXH™ Ou mpoekTdoels péxpt 30 W mpémeL va éxoww
SlaTopn TouvhdxtoTov 2.5 pp2.

3.1 TIEPITPA®H THs 2YZKEYHs

PiBuion pelpaTos.

Kitpwo ¢wrewd ofpa (BN.2.3).
2Apa TPoGoSOTNIEVNS CUOKEVNS.
AaBlda e€EdSov (4.

AaBida eEddou (+).

ALakomTns.

KaAwdto dikTiou.

Ywdeon 10 molwv (Art.262)

IOIMMUOE>

~

3.2 2ZYTKOAAHZH ETIENAEAYMENON HAEK-

TPO AIQON

* AuT 1M ouokev elval kaTdMNAN yta T oUYKOANANOM
oAV TWV €LBWV MAEKTPOBLWY €KTOS TOU KUTTAPLVOUXOU €l
Sovs (AWS 6010).

* Adol BeBatwdeite 6TL 0 dlakdéms (F) elvar oe 0éom
0, owdéoTe TA KANWSLA CUYKOANANONS TNEOVTAS TNV
TOMKOTNTA Tou (NTelTAL ATO TOV KATAOKEVAOTY| TV
NAEKTPOSLWY TOU Bd  XPNOLILOTTOLNOETE.



e XpnotpotoleiTe éva MAeKTPO”
Sto amd Poippdpiov Boplov 2%
(kékkum Cavn) 1,6 (1/16).

e Mnv ayyilete Tavtdxpova
NAekTPOSLO Kal AaBida yelwons.
® AvdBeTe Tn pnxavy péow TOU
Staxémmn (F).

e Pubuilete To pelpa kat, oTn
ouvéxela, TLELeETE TO TNIKTPO
TOU dakol yLa va €emMTpéLeTE
™ éEodo Tou aeplov.

o ApacTnpLomoLe{oTe, Sla
emadrs, To TOHEO pe  ypryyopn
KAl OpLoTIKN Klvnom.

e A¢pol  olokAnpwoaTe TN
ouykONnon  Ouunbelte va ofn
OETE TN OUOKEUN KAl KAELOTE TN
BaABida Tns ¢Ldns aepiov.

3.3.1 ZvykdMnon TIG pe Apt.
262

2nuetwon: H ouvokewr] mpoTaTeu
‘eTar  ywa T ouykOAnon  TIG
pévo av  Ta  TPOPAETOUEVA
eEapmipaTa  ouvdéovTal peE  TO
otvdeopo H.

Avt) M ouokeun] TPOBAETETAL
)y ™ Xpnon pe Ta akdélovba

AKPQX  XHMANTIKO: 2wbdéoTte

AaBida  kalwdiov
yelwons oTo Kouuaﬂ Tou TPETEL va ovyKo)\)\nce're Kat

BeBatwbelTe OTL KkdveL kaN) emadn yla va  uTdpxel
OWOTH AeLTOupyld TNS €yKATAOTAONS KAl Va amodel-
YovTal TMTWOELS TAONS HE TO KOUUATL TPOS OUYKOANNOT).
e Mnv ayyllete ouyxpdrvos Tov ¢akd 1 Tny mévoad Tou
nAekTpodlou kat TN Aaflda yelwons.

* AvdBeTe TN unxavy péow Tou SiakomTm (F).

e Pubuilete TO pelpa Bdoel T™s SLAPETPOU TOU TAEK™
Tpodlou, TS Béons ouYKOANNONMS Kal Tou €(dovs évnmons
TOU TPETEL VA EKTENETETE.

Adol olokAnpiioaTe TN ouykdAAnom offjveTe mdvta T
ovokev] kau adalpelte To MAekTPdSLO amd Ty mévoa.

3.3 Z2YTKOAAHZH TIG

® AUTH 1| OUYKOMITLKY) OUOKEVT €lval KAaTAANNAN yia TN
ouykOMnon pe  Swadikacla  TIG- avofeldwTou  xd\uBa,
oLdNPOU, XAAKOU.

* BeBaitwbelte 61U 0 Sakdémmns (F) elvar otn 6éom 0.

® JWOEDTE TO OUWBECHO Tou kalwdlov yelwons oTo
OeTiké TONO (+) NS OUYKONANTLKNS CUOKEUNS KAl TN
NaBida oTo onueto Tou koppaTiol 600 TO duvaTdHY TLO
KOUTA OTT OGUYKONNOT).

e Xpnoipototeite Tov daxd TOmou TI50 (eiSos 1567.01)
KalL ouvdéoTe TOV OUVOECIO LoXV0S OTOV dpYnTLKO TONO
() TS OUYKOANTIKNS OUOKEWS.

® 2UvdéoTe TOV OwNA aeplouv oTny €E080 TOU WELWTN
"pa mleons mou owdéeTar o€ pa dudin amé ARGON.
e [liéote To TAMKTPO -~ dakd Kkal pubueloTe Tn por) Tou
aeplou.

® 2TO €0WTEPLKO TOou dakoU vmdpxel la BaiBida Tov
ETLTPETEL TO WTMAOKAPLOPA Tou deplov O6Tav adnreTe To
TANKTPO.

e‘g’ap‘rﬁuaﬂl'

TGLLL‘ITLS(I Tomov T 150 apt. 156720 pe Bal3ida yia
TO AépLOo KAl HE TAAKTPO OTAPT.

B) Towmida Tomou T 150 apT.1567-02 pe BarBida yia TO
aéplo, TANKTPO OTAPT KAl TOTEVOLOLETPO yia Tn pUB
[LLOT TOU PeURATOS.

x) Tlevtd\ apt. 181 pe moTevoldpeTpo yia Tn pvOULON
TOU PEVPLATOS.

8 Zlvdeon apT.
Towmidas apt.1567-20 1 apT.
apT.181.

1180 yia Tn olvdeon TauvtéHXpOVA TNS
156702 1} Tov TeVTAA

4 EAATTOMATA KAI AYZEIs

EAATTOMA TITOANH AITIA ATZH

H ouokeun Atakémns oto 0 TomoBeTeloTe
O€eV Tapé xeL To oTO I.
pevpa.

AVTIKATAOTE-
LOTE TLS.

Agddieles SIKTUOU
KALILEVES.

EvTtehds oe
un Aettovpyla.

o A4 N

A\ H(UH\A.IUI\IIII 1 ||> A\l
éxeL umel kald otnv |EwodyeTe Tov
mpila TpopodHTNONS.  |peupaToON TTY.

H Ttdon TpopodoTnoms |BA. 2.3.2.
dev elvar ocwoTn:

H ocuvokeun dev
TapéXEL pepa

a\\d o KITpLvo ¢wTeEWO
AvePLOTHPAS ONUA  AVAPLEVO.
AeLToupyet.

OeppooTdTs
avolkTds: KiTpLvo
doTEWd oNpa
avapuévo.

TepipéveTe
meplmou 56
NemTd.BA. 2.3.2.




INSTRUKCJA MANUALNA DO SPAWAREK LUKOWYCH

WAZNE: PRZED URUCHOMIENIEM NALEZY
PRZECZYTAC NINIEJSZA INSTRUKCJE OBSLUGIH, KTORA
POWINNA BYC PRZECHOWYWANA W MIEJSCU DOBR-
ZE ZNANYM WSZYSTKIM UZYTKOWNIKOM
URZADZENIA. URZADZENIE NALEZY WYKORZYSTYWAC
WYLACZNIE DO SPAWANIA.

1 SRODKI OSTROZNOSCI

SPAWANIE | CIECIE tUKOWE MOZE BYC
L!! SZKODLIWE ZAROWNO DLA

UZYTKOWNIKA, jak i oséb postronnych.
Kazdy uzytkownik urzadzenia musi by¢ przeszkolony
odnos$nie  niebezpieczenstw, okreSlonych  ponizej,
mogacych pojawic sie podczas procesu spawania. W celu
uzyskania bardziej szczegoétowych informacji, nalezy
zamowi€ instrukcje obstugi nr 3.300.758.

PORAZENIE PRADEM — Moze by¢ $miertelne.

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

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

e QOdizolowac sie zaréwno od ziemi,
urzadzenia.
e ZapewniC bezpieczng pozycje podczas pracy.

jak i samego

OPARY | GAZY - Moga by¢ niebezpieczne dla zdrowia.

e Utrzymywaé gtowe z dala od powstajacych
opardw.

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

trycznego, zapobiegajgce tworzeniu sie oparow.

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

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

stosowacC wiasciwg odziez ochronna.

e Osoby postronne zabezpieczaC poprzez stosowanie

odpowiednich oston lub zaston.

oraz

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

HALAS
Samo  urzadzenie nie  wytwarza hatasu
Aprzekraczajapego poziom 80dB. Procedurom
ciecia/spawania plazmowego moze towarzyszyC
poziom hatasu przekraczajgcy podany limit, w takim
przypadku uzytkownicy powinni stosowac wszelkie Srodki
ostrozno$ci wymagane przez lokalne przepisy.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE -Zagrozenia.
e Prad elektryczny przeptywajacy przez
3 dowolny przewodnik generuje miejscowe pole
§\. elektromagnetyczne. Prady ciecia i spawania
L \?generujq pole elektromagnetyczne wokét kabli
i Zrodet zasilania.

e Pole magnetyczne wytwarzane przez prgd o duzym
natezeniu moze wptywaC na prace stymulatoréw serca.
Osoby korzystajace z urzadzen elektronicznych podtrzymu-
jacych zycie (stymulatory serca) powinny skontaktowac sie
z lekarzem przed rozpoczeciem spawania tukowego, ciecia,
Ztobienia lub zgrzewania punktowego.

e Narazenie na dziatanie pola elektromagnetycznego pod-
czas spawania i ciecia moze miec takze inny, nieznany
dotychczas wptyw na zdrowie.

e Postepowanie zgodnie z ponizszg procedurg pozwala
unikng¢ narazenia na dziatanie pola elektromagnetycznego
generowanego w obwodach spawania i cigcia:

- Kable i elektrody nalezy prowadzi¢ razem i w miare
mozliwosci potgczy¢ tasma.

- Nie nalezy owija¢ przewodéw elektrody lub uchwytu
wokét czesei ciata.

- Nie stawac pomiedzy przewodami elektrody lub
uchwytu a kablami roboczymi. Przewody elektrody lub
uchwytu nalezy prowadzi¢ po tej samej stronie, co
kable robocze.

- Podigczyc kable robocze do przedmiotu obrabianego
mozliwie najblizej spawanej lub cietej powierzchni.

- Nie pracowac¢ w poblizu zrodia zasilania.

EKSPLOZJE
¢ Nie nalezy spawaC w sasiedztwie pojemnikéw
znadechych sie pod cisnieniem., lub w obecnosci
Wybuchowych gazow pytéw, oparéw. Wszelkie

butle z gazem i regulatory cisnienia powinny by¢ uzywane z
nalezytg ostroznoscia.

ZGODNOSC ELEKTROMAGNETYCZNA

Urzadzenie zostato wyprodukowane zgodnie z przepisami
okreSlonymi w normie IEC 60974-10 (CL. A), i musi by¢
wykorzystywane wytgcznie do celéw przemystowych w $ro-
dowisku przemystowym. W $rodowisku nieprzemystowym
mogg wystgpic trudnosci w spetnieniu wymagan zgodnosSci
elektromagnetycznej W przypadku nieprawidtowego funk-
cjonowania urzadzenia, NALEZY SKONTAKTOWAC SIE Z
OBSEUGA TECHNICZNA,

MI | ELEKTRONICZNYMI

Sprzetu elektrycznego nie nalezy utylizowac

razem z pozostatymi odpadami! Zgodnie z
dyrektywg 2002/96/WE dotyczacq zuzytego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego oraz zgodnie z
obowigzujgcymi przepisami, urzadzenia elektryczne po
wycofaniu z uzycia podlegajg segregowaniu i powinny
by¢ przekazane do specjalistycznego zaktadu przetwor-
stwa odpadéw, spetniajgcego warunki ochrony
Srodowiska. Niezbedne informacje mozna uzyskaC u
przedstawiciela lokalnych wiadz.

E POSTEPOWANIE Z ODPADAMI ELEKTRYCZNY-

STOSOWANIE DYREKTYWY EUROPEJSKIEJ
POZWALA OCHRONIC SRODOWISKO | ZDROWIE
INNYCH OSOB.

2 OPIS OGOLNY

2.1 SPECYFIKACJA
Spawarka jest generatorem pradu statego, zbudowana




zostata w oparciu o technologie INVERTER, jest przeznac-
zona do spawania przy uzyciu elektrod otulonych oraz do
procedur TIG, z uruchomiona koAcéwka.

NIE MOZE BYC STOSOWANA DO ROZMRAZANIA RUR.

2.2 OPIS SPECYFIKACJI TECHNICZNEJ
WYSZCZEGOLNIONYCH NA TABLICZCE
ZNAMIONOWE.J.

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

(N Charakterystyka opadajgca.

SMAW. Urzadzenie przeznaczone do spawania przy uzyciu

elektrod otulonych.

TIG Przeznaczone do spawania TIG.
uo. Napiecie otwartego obwodu wtdrnego
X. Procent cyklu pracy. % 10 minut pracy, podczas

ktérego spawarka pracuje bez przegrzewania sie.
12. Prad spawania
u2. Napiecie wtérne dla pradu 12
Ut. Napiecie znamionowe  Urzadzenie posiada
automatyczny przetgcznik napiecia.
1~ 50/60Hz  50- lub 60-Hz jednofazowe Zrodto zasilania
11 max. Okre$la maksymalng warto$¢ pradu pobieranego. 11
eff. Jest to maksymalna warto$¢ aktualnego pradu
pobieranego, dla danego cyklu pracy.
Stopien ochrony obudowy, okreslajacy, ze
urzadzenie moze pracowac na zewnatrz oraz
podczas opadéw deszczu.
C: Dodatkowa litera C oznacza, Ze urzadzenie
posiada blokade dostepu do czesci znajdujacych
sie pod napieciem, poprzez narzedzie (przekroj 2.5
mm ).

IP23C

S] Przeznaczone do uzywania w $rodowisku
niebezpiecznym.

UWAGI: Urzadzenie zostato rowniez zaprojektowane do
uzytku w Srodowisku o stopniu zanieczyszczenia 3.
(Zobacz IEC 664).

2.3 OPIS URZADZEN BEZPIECZENSTWA

2.3.1 Ochrona termiczna

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

2.3.2 Ochrona przed niewlasciwymi zrédtami zasilania.
Jesli napiecie jest wyzsze niz 270V, a przetacznik (F) jest
wigczony, zotta dioda zamiga dwa razy, z krotkg przerwq
pomiedzy btyskami, a urzadzenie przestanie generowac
prad. (Art. 254 nie jest wyposazony w tego rodzaju zabez-
pieczenie). W takich sytuacjach obwody elektryczne sq
zabezpieczane, ale wentylator moze ulec spaleniu po kilku
minutach pracy.

Jedli podczas spawania spadnie napiecie, zotta dioda
zacznie miga¢ w odstepach 0.5 sekundowych, natomiast
urzadzenie przestanie generowac prad.

2.3.3 Generatory silnikowe

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

3 INSTALACJA

Instalacja powinna by¢ przeprowadzana przez przeszkolony
personel. Wszelkie pofaczenia

h powinny by¢ wykonane zgodnie z

odpowiednimi przepisami elek-
trycznymi, oraz z zachowaniem
przepiséw bezpieczenstwa (prze-
pisy CEl 26-10 - CENELEC HD
427).

* Nalezy upewnic sie, czy napiecie
Zrédla zasilania jest zgodne z
napieciem wyszczegolnionym na
tabliczce znamionowe;j.

e Podczas montazu wtyczki,
nalezy upewnic sie, czy posiada
ona wiasciwg pojemno$¢, oraz
czy  z6tto-zielony  przewdd
zasilajgcy zostat podtgczony do
wtyku uziemiajgcego.

UWAGA! Przedtuzacze o dtugosci
do 30 m muszg posiadac przekroj
poprzeczny przynamniej 2.5
mm2.

3.1 OPIS URZADZENIA

A) Regulacja natezenia pradu.

B) Zotta dioda (zobacz 2.3).

C) Dioda LED sygnalizujgca
dziatanie urzadzenia.

) D) Zacisk (-).




E) Zacisk (+).

F) Przetgcznik.

G) Przewody zasilajgce.
H) Zigcze (Art.262)

3.2 SPAWANIE W TRYBIE MMA

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

¢ Podczas podtgczania przewoddw spawalniczych nalezy
upewni€ sie, czy przetacznik (F) znajduje sie w potozeniu 0,
oraz czy zostat wiasciwie dobrany pod wzgledem polaryzacii
wymaganej przez producenta elektrod. BARDZO WAZNE:
Potaczy¢ zacisk przewodu uziemiajgcego do obrabianego
materiatu, upewniC sie, czy istnieje kontakt elektryczny,
zapewniajgcy wiasciwq prace urzadzenia i uniemozliwiajacy
spadek napiecia na materiale.

¢ Nie dotykaC palnika lub zaciskdw elektrody z zaciskami
masy.

e Przy uzyciu przetgcznika (F) wiaczy¢ urzadzenie. ® Ustawic
natezenie pradu wiasciwe dla przekroju poprzecznego
uzywanej elektrody, pozycji spawania oraz rodzaju
wykonywanego potgczenia.

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

3.3 SPAWANIE TIG

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

e Uzywac palnika typ T150 (art. 1567.01) i podiqczyC ziacze
zasilania do ujemnego bieguna (-) spawarki.

e Podigczyc przewdd gazowy do wyjscia regulatora ciSnienia
gazu, podigczonego do butli z ARGONEM. Przycisnaé
wyzwalacz palnika i wyregulowa¢ doptyw gazu.

e W Srodku palnika znajduje sie blokada, uniemoZzliwiajgca
doptyw gazu w momencie, gdy wyzwalacz jest zwolniony
Uzywal elektrody wolframowe, pokryte 2% warstwg toru
(czerwony pasek), przekréj poprzeczny 1,6 (1/16").

¢ Nie dotykac réwnoczesnie elektrody i masy spawarki.

e Przy uzyciu przycisku (F) wigczy¢ urzadzenie.

e WyregulowaC nateZenie pradu, a nastepnie przycisngé
wyzwalacz palnika, umozliwiajac przeptyw gazu.

e Zapali€ tuk elektryczny szybkim zdecydowanym uderze-
niem.

e Po zakonczeniu spawania, wylgczy¢ urzadzenie i zamknaé
zawor butli z gazem.

3.3.1 Spawanie TIG z urzadzeniem - Art. 262

Uwaga: Urzadzenie zostanie ustawione automatycznie na

tryb spawania TIG, jeSli zostang do adaptera H podtaczone

wszystkie niezbedne akcesoria dodatkowe.

Urzadzenie jest przeznaczone do wspétpracy z

nastepujacymi akcesoriami dodatkowymi:

a) Palnik, typ T 150 Art. 1567-20 z zaworem gazu i
wyzwalaczem uruchamiajgcym,

b) Palnik, typ T 150 Art. 1567-02 z zaworem gazu,
wyzwalaczem i potencjometrem,

c) Art. 181 pedat z potencjometrem do regulacji pradu,
d) Adapter Art. 1180 do rdwnoczesnego podtaczenia
palnika Art.1567-20 lub 1567-02 oraz pedat Art. 181.

4 NAJCZESTSZE BLEDY | ICH USUWANIE BLAD

BUAD

PRAWDOPODOBNA
PRZYCZYN

ROZWIAZANIE

Spawarka nie

Przeuacznik w pozycji 0.

Przetuaczya w

dostarcza im pozycjee 1.

pradu. Spalone guéwne Wymienia.

C.auko_wlme bezpieczniki.

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

Spawarka nie | Niewuauciwe napigecie |Zobacz 2.3.2.

dostarcza

pradu, lecz
wentylator
pracuje.

zasilajace: uwiecaca
youta kontrolka.

Otwarty termostat:
Uwiecaca yéuta kon-
trolka.

Zaczekaa okouo
5/6 min. Zobacz
2.3.2.




QUESTA PARTE E DESTINATA ESCLUSIVAMENTE AL PERSONALE QUALIFICATO.
THIS PART IS INTENDED SOLELY FOR QUALIFIED PERSONNEL.

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

DENNA DEL AR ENDAST AVSEDD FOR KVALIFICERAD PERSONAL.

AYTO TO TMHMA TIPOOPIZETAI ATIOKAEIZTIKA I'TA TO EITAIKEYMENO ITPOZQITIKO.
TA CZESC JEST SKIEROWANA WYEACZNIE DO WYKWALIFIKOWANEGO PERSONELU.

Artt. 252 - 253 - 254 - 262

pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION
01 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT 14 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL
02 | MANICO HANDLE 15 | MANOPOLA KNOB

03 | FASCIONE HOUSING 16 | CORNICE FRAME

04 | COPERTURA IN GOMMA RUBBER MAT 17 | PRESA SOCKET

05 | INTERRUTTORE SWITCH 18 | CIRCUITO CONNETTORE CONNECTOR CIRCUIT
06 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF 19 | SUPPORTO SUPPORT

07 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL 20 | RETE METALLICA WIRE NETTING
08 | SUPPORTO VENTOLA FAN SUPPORT 21 | CORNICE FRAME

09 | MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN 22 | PIEDE IN GOMMA RUBBER FOOT
10 | CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT 23 | FONDO BOTTOM

11 | SUPPORTO SUPPORT 24 | CAVO RETE POWER CORD
12 | COPERTURA COVER 25 | TAPPO CAP

13 | CIRCUITO DI POTENZA POWER CIRCUIT

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: numero di
articolo, matricola e data di acquisto della macchina, posizione e
quantita del ricambio.

When ordering spare parts please always state the machine item
and serial number and its purchase data, the spare part position
and the quantity.

CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM
CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE
A |NERO BLACK L | ROSA-NERO PINK-BLACK
B |ROSSO RED M | GRIGIO-VIOLA GREY-PURPLE
C |GRIGIO GREY N | BIANCO-VIOLA WHITE-PURPLE
D |BIANCO WHITE O | BIANCO-NERO WHITE-BLACK
E | VERDE GREEN P | GRIGIO-BLU GREY-BLUE
F | VIOLA PURPLE Q | BIANCO-ROSSO WHITE-RED
G |GIALLO YELLOW R | GRIGIO-ROSSO GREY-RED
H |BLU BLUE S | BIANCO-BLU WHITE-BLUE
K | MARRONE BROWN T |NERO-BLU BLACK-BLUE
J |ARANCIO ORANGE U | GIALLO-VERDE YELLOW-GREEN
I |ROSA PINK V | AZZURRO BLUE
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