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

1  PRECAUZIONI DI SICUREZZA

LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO
POSSONO ESSERE NOCIVI PER VOI E
PER GLI ALTRI, pertanto l'utilizzatore deve

essere istruito contro i rischi, di seguito riassunti, derivanti
dalle operazioni di saldatura. Per informazioni più dettagliate
richiedere il manuale cod.3.300758

SCOSSA ELETTRICA - Può uccidere.
· Installate e collegate a terra la saldatrice secondo
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 DELL’ARCO - Possono ferire gli occhi e bruciare la pelle.
· Proteggete gli occhi con maschere di saldatura
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 può 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-
ci (EMF). La corrente di saldatura o di taglio
genera campi elettromagnetici attorno ai cavi
e ai generatori.

· I campi magnetici derivanti da correnti elevate  possono inci-
dere sul funzionamento di pacemaker. I 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.
· L’ esposizione ai campi elettromagnetici della saldatura o del
taglio potrebbe avere effetti sconosciuti sulla salute.
Ogni operatore, per ridurre i rischi derivanti dall’ esposi-

zione ai campi elettromagnetici, deve attenersi alle
seguenti procedure:

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

- Non avvolgere i cavi di massa e della pinza porta 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 dell’operatore anche quello della pinza por-
taelettrodo o della torcia deve stare da quella parte.

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

- Non lavorare vicino al generatore.

ESPLOSIONI
· Non saldare in prossimità 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.

COMPATIBILITÀ ELETTROMAGNETICA
Questo apparecchio è costruito in conformità 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-
coltà nell'assicurare la compatibilità elettromagnetica in
un ambiente diverso da quello industriale.

SMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-
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 qualità di proprietario delle appa-
recchiature dovrà informarsi presso il nostro rappresen-
tante in loco sui sistemi di raccolta approvati. Dando appli-
cazione a questa Direttiva Europea migliorerà la situazione
ambientale e la salute umana!
IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE
L’ASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

2  DESCRIZIONI GENERALI

2.1  SPECIFICHE
Questa saldatrice è 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 I TUBI.

2.2  SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI RIPORTATI 
SULLA TARGA DI MACCHINA.

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

SMAW. Adatto per saldatura con elettrodi rivestiti.
TIG. Adatto per saldatura TIG.

MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICI AD ARCO



U0. Tensione a vuoto secondaria 
X. Fattore di servizio percentuale. % di 10 minuti in cui

la saldatrice può  lavorare ad  una determinata  cor-
rente  senza   causare surriscaldamenti.

I2. Corrente  di saldatura
U2. Tensione  secondaria con corrente  I2
U1. Tensione nominale di alimentazione

La macchina è provvista di selezione automatica 
della tensione di alimentazione.

1~ 50/60Hz  Alimentazione monofase 50 oppure 60 Hz
I1 max. E’ il massimo valore della corrente assorbita.
l1 eff. E’ 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 può essere immagazzinato,
ma non  impiegato all’esterno durante le precipi-
tazioni, se non in condizione protetta.
C: la lettera addizionale C significa che l’apparecchio è
protetto contro l’accesso di un utensile (diametro 2,5 
mm) alle parti in tensione del circuito di alimentazione.
Idoneità ad ambienti con  rischio accresciuto.

NOTE:   La  saldatrice è inoltre idonea a lavorare  in ambien-
ti  con  grado  di inquinamento 3. (Vedi IEC 664).

2.3  DESCRIZIONE DELLE PROTEZIONI

2.3.1  Protezione termica
Questo apparecchio è protetto  da  un   termostato.
All'intervento del  termostato la macchina smette di  erogare
corrente ma il  ventilatore  continua  a funzionare. L’intervento
è  segnalato dall’accensione del led giallo (B).
Non spegnere la saldatrice finché il led non si è spento.

S
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2.3.2  Protezione contro errate tensioni di alimentazione.
Quando si accende l’interruttore (F), se la tensione è supe-
riore a 270V, il led giallo lampeggia con due lampi veloci
intervallati da una pausa e la macchina non eroga corrente
(l’art. 254 non è dotato di questa protezione). 
In questa situazione i circuiti elettrici sono protetti ma il ven-
tilatore, dopo pochi minuti può bruciare. Durante la saldatu-
ra, se la tensione è 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 conformità alle vigenti norme e
nel  pieno rispetto della legge antinfortunistica (norma CEI
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 DELL’APPARECCHIO

A) Regolazione corrente. B) Led giallo (vedi 2.3).
C) Led macchina alimentata. D) Morsetto uscita (-).
E) Morsetto uscita (+). F) Interruttore.
G) Cavo rete. H) Connettore (Art.262)

3.2  SALDATURA DI ELETTRO-
DI RIVESTITI

• Questa saldatrice è idonea alla
saldatura di tutti i i tipi  di elettrodi
ad eccezione del  tipo  cellulosico
(AWS 6010).
• Assicurarsi  che  l’interruttore (F)
sia in posizione 0, quindi collegare
i cavi di saldatura rispettando la
polarità 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.
• Non toccare contemporanea-
mente la torcia o la pinza  porta
elettrodo ed il morsetto di massa.
• Accendere la macchina median-
te l’interruttore (F).
• Regolare la corrente in base al
diametro dell’elettrodo, alla posi-
zione di saldatura e al tipo di giun-
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to da eseguire. Terminata la saldatura spegnere sempre
l’apparecchio  e togliere l’elettrodo dalla pinza porta
elettrodo.

3.3  SALDATURA TIG

• Questa saldatrice è idonea per saldare con  procedimento
TIG: l’acciaio inossidabile, il ferro, il rame.
• Assicurarsi  che  l’interruttore (F) sia  su posizione 0.
• Collegare  il  connettore  del cavo  di  massa  al  polo posi-
tivo (+) della saldatrice e il morsetto al pezzo nel punto più
vicino possibile alla saldatura. 
• Utilizzare  la  torcia tipo T150 (art. 1567.01) e  collegare  il
connettore  di  potenza  al polo  negativo  (-) della saldatrice.
• Collegare il tubo gas  all’uscita del riduttore  di  pressione
collegato ad  una  bombola  di ARGON.
• Premere il pulsante - torcia e regolare la portata del gas.
• All’interno  della torcia vi è una valvola che  permette di bloc-
care il gas quando si lascia il pulsante.
• Utilizzare  un elettrodo di tungsteno toriato 2% (banda
rossa) ø 1,6 (1/16").  
• Non toccare contemporaneamente elettrodo e morsetto di
massa.
• Accendere la macchina mediante  l’interruttore (F).
• Regolare  la  corrente quindi premere il pulsante  della tor-
cia per  consentire al  gas   di uscire.
• Innescare, per contatto, l’arco con un movimento  deciso e
rapido.
• Terminata la saldatura ricordarsi di spegnere l’apparecchio
e chiudere la valvola della  bombola  del gas.

3.3.1  Saldatura TIG con Art. 262
Nota: l’apparecchio si predispone per la saldatura TIG solo se
gli accessori previsti sono collegati al connettore H.
Questo apparecchio è 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.

DIFETTO

La saldatrice
non eroga
corrente.
Completamen
te inoperativa.

la saldatrice
non eroga
corrente ma il
ventilatore
funziona.

PROBABILE CAUSA

Interruttore su 0

Fusibili di rete bruciati.

Spina non perfettamen-
te inserita nella presa di
alimentazione.

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

Termostato aperto: spia
gialla accesa.

RIMEDIO

Posizionarlo su 1.

Sostituirli.

Inserire la spina.

Vedi 2.3.2

Attendere circa
5/6min. Vedi 2.3.2.

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

1  SAFETY PRECAUTIONS

WELDING AND ARC CUTTING CAN BE
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
the applicable regulations.
· Do not touch live electrical parts or electrodes with

bare skin, gloves or wet clothing.
· Isolate yourselves from both the earth and the workpiece.
· Make sure your working position is safe.

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

forming in the work area.

ARC RAYS - May injure the eyes and burn the skin.
· Protect your eyes with welding masks fitted with fil-
tered lenses, and protect your body with appropriate
safety garments.

· Protect others by installing adequate shields or curtains.

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

protective garments.

NOISE
This machine does not directly produce noise excee-
ding 80dB. The plasma cutting/welding procedure
may produce noise levels beyond said limit; users

must therefore implement all precautions required by law.

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

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.

DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC 
EQUIPMENT
Do not dispose of electrical equipment together
with normal waste!In 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!

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. 

INSTRUCTION MANUAL FOR ARC WELDING MACHINE
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Drooping characteristic.
SMAW. Suitable for welding with covered electrodes.
TIG Suitable for TIG welding.
U0. Secondary open-circuit voltage 
X. Duty cycle percentage. % of 10 minutes during 

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

I2. Welding current
U2. Secondary voltage with current I2
U1. Rated supply voltage

The machine has an automatic supply voltage selector.
1~ 50/60Hz     50- or 60-Hz single-phase power supply
I1 max. This is the maximum value of the absorbed current.
I1 eff. This is the maximum value of the actual current 

absorbed, considering the duty cycle.
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 ).
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

S

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 CEI 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

A) Current adjustment.
B) Yellow led (see 2.3).
C) Power ON led.
D) Output terminal (-).
E) Output terminal (+).
F) Switch.
G) Mains cable.
H) Connector (Art.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.
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• 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.
• Connect the mass cable connector to the positive pole (+)
of the welding machine, and the clamp to the workpiece as
close as possible to the welding point. 
• Use the torch type T150 (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 Set it to 1.
machine does 
not deliver Mains fuses burnt. Replace
them. current. 
Completely Plug not correctly Insert the plug.
inoperative. inserted in the 

power socket.

The welding Incorrect supply See 2.3.2
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
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WICHTIG: VOR DER INBETRIEBNAHME DES GERÄTS
DEN INHALT DER VORLIEGENDEN BETRIEBSANLEI-
TUNG AUFMERKSAM DURCHLESEN; DIE BETRIEBS-
ANLEITUNG MUß FÜR DIE GESAMTE LEBENSDAUER
DES GERÄTS AN EINEM ALLEN INTERESSIERTEN
PERSONEN BEKANNTEN ORT AUFBEWAHRT WERDEN. 
DIESES GERÄT DARF AUSSCHLIEßLICH ZUR AUSFÜHR-
UNG VON SCHWEIßARBEITEN VERWENDET WERDEN.

1  SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

DAS LICHTBOGENSCHWEIßEN UND -SCH-
NEIDEN KANN FÜR SIE UND ANDERE
GESUNDHEITSSCHÄDLICH SEIN; daher

muß der Benutzer über die nachstehend kurz dargelegten
Gefahren beim Schweißen unterrichtet werden.  Für ausführli-
chere Informationen das Handbuch Nr. 3.300758 anfordern. 

STROMSCHLAG - Er kann tödlich sein!
· Die Schweißmaschine gemäß den einschlägigen
Vorschriften installieren und erden. 
· Keinesfalls stromführende Teile oder die Elektroden

mit ungeschützten Händen, nassen Handschuhen oder
Kleidungsstücken berühren. 
· Der Benutzer muß sich von der Erde und vom Werkstück
isolieren. · Sicherstellen, daß Ihre Arbeitsposition sicher ist.

RAUCH UND GASE - Sie können gesundheitsschädlich sein!
· Den Kopf nicht in die Rauchgase halten. 
· Für eine ausreichende Lüftung während des
Schweißens 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 führen! 

· Die Augen mit entsprechenden Augenschutzfil-tern
schützen und Schutzkleidung  verwenden. 
· Zum Schutz der anderen geeignete Schutzschir-me

oder Zelte verwenden. 

BRANDGEFAHR UND VERBRENNUNGSGEFAHR
· Die Funken (Spritzer) können Brände verursachen
und zu Hautverbrennungen führen. Daher ist sicher-
zustellen, daß sich keine entflammbaren Materialien

in der Nähe befinden. Geeignete Schutzkleidung tragen.

LÄRM
Dieses Gerät erzeugt selbst keine Geräusche, die 80
dB überschreiten. Beim Plasmaschneid- und
Plasmaschweißprozeß kann es zu einer

Geräuschentwicklung kommen, die diesen Wert überschrei-
tet. Daher müssen die Benutzer die gesetzlich vorgeschrie-
benen Vorsichtsmaßnahmen treffen. 

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schädlich können
sein: 

· Der elektrische Strom, der durch einen beliebi-
gen Leiter fließt, erzeugt elektromagnetische
Felder (EMF). Der Schweiß- oder Schneidstrom
erzeugt elektromagnetische Felder um die
Kabel und die Stromquellen.

• Die durch große Ströme erzeugten magnetischen Felder
können den Betrieb von Herzschrittmachern stören. Träger von
lebenswichtigen elektronischen Geräten (Herzschrittmacher)
müssen daher ihren Arzt befragen, bevor sie sich in die Nähe
von Lichtbogenschweiß-, Schneid-, Brennputz- oder
Punktschweißprozessen begeben.

• Die Aussetzung an die beim Schweißen oder Schneiden
erzeugten elektromagnetischen Felder kann bislang unbe-
kannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.
Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagnetische
Felder zu mindern, müssen sich alle SchweißerInnen an die
folgenden Verfahrensweisen halten:

- Sicherstellen, dass das Massekabel und das Kabel 
der Elektrodenzange oder des Brenners nebeneinan
der bleiben. Die Kabel nach Möglichkeit mit einem 
Klebeband aneinander befestigen.

- Das Massekabel und das Kabel der 
Elektrodenzange oder des Brenners nicht um den 
Körper wickeln. 

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

- Das Massekabel so nahe wie möglich an der 
Schweiß- oder Schneidstelle an das Werkstück 
anschließen.

- Nicht in der Nähe der Stromquelle arbeiten.

EXPLOSIONSGEFAHR
· Keine Schneid-/Schweißarbeiten in der Nähe von
Druckbehältern oder in Umgebungen ausführen, die
explosiven Staub, Gas oder Dämpfe enthalten. Die

für den Schweiß-/Schneiprozeß verwendeten Gasflaschen
und Druckregler sorgsam behandeln. 

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRÄGLICHKEIT
Dieses Gerät wurde in Übereinstimmung mit den Angaben der
harmonisierten Norm IEC 60974-10 (Cl. A) konstruiert und
darf ausschließlich zu gewerblichen Zwecken und nur in
industriellen Arbeitsumgebungen verwendet werden. Es
ist nämlich unter Umständen mit Schwierigkeiten verbun-
den ist, die elektromagnetische Verträglichkeit des Geräts
in anderen als industriellen Umgebungen zu gewährleis-
ten.

ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND
ELEKTRONIKGERÄTE
Elektrogeräte dürfen niemals gemeinsam mit
gewöhnlichen Abfällen entsorgt werden! In Über-

einstimmung mit der Europäischen Richtlinie
2002/96/EG über Elektro- und Elektronik-Altgeräte und
der jeweiligen Umsetzung in nationales Recht sind nicht
mehr verwendete Elektrogeräte gesondert zu sammeln
und einer Anlage für umweltgerechtes Recycling zuzu-
führen. Als Eigentümer der Geräte müssen Sie sich bei
unserem örtlichen Vertreter über die zugelassenen
Sammlungssysteme informieren. Die Umsetzung
genannter Europäischer Richtlinie wird Umwelt und
menschlicher Gesundheit zugute kommen!

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

2  ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

BETRIEBSANLEITUNG FÜR LICHTBOGENSCHWEIßMASCHINE
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2.1 TECHNISCHE ANGABEN

Bei dieser Schweißmaschine handelt es sich um eine
Konstantstromquelle mit INVERTER-Technologie, die zum
WIG-Schweißen mit umhüllten Elektroden und mit
Berührungszündung entwickelt wurde.
NICHT ZUM ENTFROSTEN VON ROHRLEITUNGEN
VERWENDEN.

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

Nr.  Seriennummer; sie muß bei allen Anfragen zur 
Schweißmaschine stets angegeben werden. 
Fallende Kennlinie. 

SMAW. Geeignet zum Schweißen mit umhüllten Elektroden.
WIG Geeignet zum WIG-Schweißen
U0. Leerlaufspannung Sekundärseite.
X. Einschaltdauer. Die Einschaltdauer ist der auf eine 

Spieldauer von 10 Minuten bezogene Prozentsatz 
der Zeit, die das Gerät bei einer bestimmten 
Stromstärke arbeiten kann, ohne sich zu überhitzen.

I2. Schweißstrom.
U2. Sekundärspannung bei Schweißstrom I2.
U1. Bemessungsspeisespannung.

Die Maschine verfügt über eine Funktion für die 
automatische Wahl der Speisespannung.

1~ 50/60Hz    Einphasen-Stromversorgung 50 oder 60 Hz.
I1 max. Dies ist der Höchstwert der Stromaufnahme.
I1 eff. Dies ist der Höchstwert der effektiven 

Stromaufnahme bei Berücksichtigung der relativen 
Einschaltdauer.

IP23C Schutzart des Gehäuses.
Die zweite Ziffer 3 gibt an, dass dieses Gerät bei 
Niederschlägen zwar im Freien gelagert,jedoch nicht
ohne geeigneten Schutz betrieben werden darf.
C: Der zusätzliche Buchstabe C gibt an, dass das 

Gerät gegen das Eindringen eines Werkzeugs 
(Durchmesser 2,5 mm) in den Bereich der aktiven 
Teile des Stromversorgungskreises geschützt ist. 
Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit erhöhter
Gefährdung. 

ANMERKUNGEN: Das Gerät ist außerdem für den Betrieb in
Umgebungen mit Verunreinigungsgrad 3 konzi p i e r t .
(Siehe IEC 664).

2.3   BESCHREIBUNG DER SCHUTZEINRICHTUNGEN

2.3.1 Thermischer Schutz
Dieses Gerät ist durch einen Thermostaten geschützt. Bei
Ansprechen des Thermostaten gibt die Maschine keinen
Strom mehr ab, doch der Ventilator läuft weiter. Das
Ansprechen wird durch das Aufleuchten der gelben led (B)
signalisiert. Die Schweißmaschine nicht ausschalten, bevor
diese led nicht erloschen ist. 

2.3.2 Schutz gegen falsche Speisespannungen. 
Wenn beim Einschalten von Schalter (F) die Spannung über
270 V 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 geschützt, doch der
Ventilator kann innerhalb von einigen Minuten durchbrennen. 
Wenn die Spannung während des Schweißens 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 muß größer oder gleich 6 kVA sein und es
darf keine Spannung von mehr als 260 V abgeben. 

3  INSTALLATION

Sie ist vom Fachmann auszuführen. Alle Anschlüsse müssen
nach den geltenden Bestimmungen und unter strikter

Beachtung der Unfallverhütungs-
vorschriften ausgeführt werden
(Norm CEI 26-10 CENELEC HD
427). 
• Sicherstellen, daß die
Speisespannung der auf dem
Leistungsschild angegebenen
Bemessungsspannung entspricht. 
• Bei Installation eines Steckers
sicherstellen, daß dieser eine
angemessene Bemessungs
stromstärke hat und daß der gelb-
grüne Schutzleiter der elektri-
schen Zuleitung an den
Schutzkontakt angeschlossen ist. 
ACHTUNG! Die Verlängerungen
bis 30 m müssen einen
Querschnitt von mindestens 2,5
mm2 haben.

3.1 BESCHREIBUNG DES 
GERÄTS

A) Stromsteller.
B) gelbe led(siehe 2.3).
C) Netzkontroll-led.
D) Ausgangsklemme (-).
E) Ausgangsklemme (+).
F) Schalter.
G) Netzkabel.
H) Steckdose (Art.262)

S
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3.2 SCHWEIßEN MIT UMHÜLLTEN ELEKTRODEN

• Diese Schweißmaschine ist zum Schweißen mit allen
Typen von umhüllten Elektroden mit Ausnahme von
Elektroden mit  Zelluloseumhüllungen (AWS 6010) geeignet. 
• Sicherstellen, daß sich Schalter (F) in Schaltstellung 0
befindet und dann die Schweißleitungen mit der Polarität
anschließen, die vom Hersteller der verwendeten Elektroden
angegeben wird. 
SEHR WICHTIG: Die Klemme des Massekabels an das
Werkstück anschließen und sicherstellen, daß ein guter
Kontakt gegeben ist, damit die Maschine einwandfrei funktio-
niert und um Spannungsfälle zu verhindern. 
• Niemals gleichzeitig den Brenner oder die
Elektrodenspannzange und die Masseklemme berühren. 
• Die Maschine mit Schalter (F) einschalten. 
• Den Strom in Abhängigkeit vom Elektrodendurchmesser,
der Schweißposition und der auszuführenden Art von
Schweißverbindung einstellen. Nach Abschluß des
Schweißvorgangs stets das Gerät ausschalten und die
Elektrode aus der Elektrodenspannzange nehmen.

3.3  WIG-SCHWEIßEN

• Diese Schweißmaschine ist zum WIG-Schweißen folgender
Werkstoffe geeignet: rostfreier Stahl, Eisen, Kupfer. 
• Sicherstellen, daß sich Schalter (F) in Schaltstellung 0 befindet. 
• Den Steckverbinder des Massekabels an den Pluspol  (+)
der Schweißmaschine und die Klemme an das Werkstück
möglichst nahe an der Schweißstelle anschließen.  
• Den Brenner T150 (Art. 1567.01) verwenden und den
Hauptstromsteckverbinder  an den Minuspol (-) der
Schweißmaschine anschließen. 
• Den Gasschlauch an den Ausgang des Druckminderers
anschließen, der an eine ARGON-Flasche angeschlossen ist. 
• Den Brennertaster drücken 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)
ø 1,6 (1/16") verwenden. 
• Niemals gleichzeitig die Elektrode und die Masseklemme berühren. 
• Die Maschine mit Schalter (F) einschalten. 
• Den Strom einstellen und dann den Brennertaster drücken,
damit das Gas ausströmen kann. 
• Zum Zünden des Lichtbogens die Werkstückoberfläche mit
einer entschiedenen und raschen Bewegung mit der
Elektrodenspitze berühren (Anreißen). 
• Nach Abschluß der Schweißung das Gerät ausschalten
und das Ventil der Gasflasche schließen. 

3.3.1 WIG-Schweißung mit Art. 262 
Hinweis: Das Gerät wird nur dann auf WIG-Schweißen
geschaltet, wenn die vorgesehenen Zubehöreinrichtungen
an den Steckverbinder H angeschlossen sind.
Dieses Gerät ist mit folgenden Zubehöreinrichtungen 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 für die Einstellung des Stroms.
c) Art. 181 Fußbetätiger Schweißstromsteller mit 

Potentiometer;
d) Art. 1180 Zwischenglied für den gleichzeitigen Anschluß 

des Fußbetätigen Schweißstromstellers Art. 181 

FEHLER

Die Schweiß-
maschine gibt
keinen Strom
ab. 
Die Schweiß-
maschine rea-
giert überhaupt
nicht.

Die Schweiß-
maschine gibt
keinen Strom
ab, doch der
Ventilator funk-
tioniert. 

MÖGLICHE URSACHE

Schalter auf 0. 

Stromnetzsicherungen
durchgebrannt.

Stecker nicht richtig in
die Steckdose einge-
steckt.

Speisespannung falsch:
die gelbe Kontrollampe
leuchtet.

Thermostat ausgelöst:
die gelbe Kontrollampe
leuchtet. 

ABHILFE

Auf 1 schalten.

Ersetzen. 

Den Stecker
richtig ein-
stecken.

Siehe 2.3.2.

Rund 5 bis 6
Minuten abwar-
ten. Siehe 2.3.2. 

4 FEHLER UND ABHILFE
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IMPORTANT: AVANT  LA MISE EN MARCHE DE LA
MACHINE, LIRE CE MANUEL ET LE GARDER, PENDANT
TOUTE LA VIE OPÉRATIONNELLE, DANS UN ENDROIT
CONNU PAR LES DIFFÉRENTES PERSONNES INTÉ-
RESSÉES. CETTE MACHINE NE DOIT ÊTRE UTILISÉE
QUE POUR DES OPÉRATIONS DE SOUDURE.

1   PRÉCAUTIONS DE SÉCURITÉ

LA SOUDURE ET LE DÉCOUPAGE À
L’ARC PEUVENT ÊTRE NUISIBLES À
VOUS ET AUX AUTRES. L’utilisateur doit

pourtant connaître les risques, résumés ci-dessous, liés aux
opérations de soudure. Pour des informations plus détaillées,
demander le manuel code.3.300758

DÉCHARGE ÉLECTRIQUE - Peut tuer.
· Installer et raccorder à la terre le poste à souder
selon les normes applicables.
· Ne pas toucher les pièces électriques sous tension

ou les électrodes avec la peau nue, les gants ou les vête-
ments mouillés.
· S’isoler de la terre et de la pièce à souder.
· S’assurer que la position de travail est sûre.

FUMÉES ET GAZ - Peuvent nuire à la santé
· Garder la tête 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 l’existence de gaz dans la zone de travail.

RAYONS DE L’ARC - Peuvent blesser les yeux et brûler la peau.
· Protéger les yeux à l’aide de masques de soudure
dotés de lentilles filtrantes et le corps au moyen de
vêtements adéquats.

· Protéger les autres à l’aide d’écrans ou rideaux adéquats.

RISQUE D’INCENDIE ET BRÛLURES
· Les étincelles (jets) peuvent causer des incendies et
brûler la peau; s’assurer donc qu’il n’y a aucune
matière inflammable dans les parages et utiliser des

vêtements de protection adéquats.

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

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

CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES- Peuvent être dange-
reux.

· Le courant électrique traversant n'importe
quel conducteur produit des champs électro-
magnétiques  (EMF). Le courant de soudure ou
de découpe produisent des champs électro-
magnétiques autour des câbles 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 à l’arc, découpe, décriquage ou soudage par points, les

porteurs d’appareils électroniques vitaux (stimulateurs car-
diaques) doivent consulter leur médecin.
• L’ 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 câble de masse et de la  pince porte-
électrode ou de la torche restent disposés côte à côte. 
Si possible, il faut les fixer ensemble avec du ruban.

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

- Ne jamais rester entre le  câble de masse et le câble de
la pince  porte-électrode ou de la torche. Si le câble de
masse se trouve à droite de l'opérateur, le câble de la 
pince porte-électrode ou de la torche doit être égale
ment à droite.

- Connecter le câble de masse à la pièce à usiner  aussi
proche que possible de la zone de soudure ou de 
découpe.

- Ne pas travailler près du générateur.

EXPLOSIONS
· Ne pas souder à proximité de récipients sous pres-
sion ou en présence de poussières, 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 être utilisée que pour des buts professionnels
dans un milieu industriel. En fait, il peut y avoir des diffi-
cultés potentielles dans l’assurance de la compatibilité
électromagnétique dans un milieu différent de celui
industriel.

ÉLIMINATION D'ÉQUIPEMENTS ÉLECTRIQUES
ET ÉLECTRONIQUES
Ne pas éliminer les déchets d’équipements élec-
triques et électroniques avec les ordures

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

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

2   DESCRIPTIONS GENERALES

2.1 SPÉCIFICATIONS

Ce poste à souder est un générateur de courant continu con-
stant réalisé avec technologie à ONDULEUR, conçu pour

MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTE À SOUDER À L’ARC
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souder avec électrodes revêtues et avec procédé TIG avec
allumage par contact.
A NE PAS UTILISER POUR DÉGELER LES TUYAUX.

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

N°. Numéro matricule à citer toujours pour toute 
question concernant le poste à souder.
Caractéristique descendante.

SMAW. Indiqué pour la soudure avec électrodes revêtues.
TIG Indiqué pour soudure TIG
U0. Tension à vide secondaire
X. Facteur de marche en pour cent. % de 10 minutes 

pendant lesquelles le poste à souder peut opérer 
à un certain courant sans causer des surchauffes.

I2. Courant de soudure
U2. Tension secondaire avec courant I2
U1. Tension nominale d’alimentation.

La machine est pourvue de sélection automatique 
de la tension d'alimentation.

1~ 50/60Hz    Alimentation monophasée 50 ou bien 60 Hz
I1 max. C'est la valeur maximale du courant absorbé.
I1 eff. C'est la valeur maximale du courant effectif absorbé

en considérant le facteur de marche.
IP23 C Degré de protection estimée pour le logement. 

Degré  3 en tant que deuxième chiffre  signifie que cet
appareil peut être entreposé, mais  il ne peut 
pas être utilisé à l'extérieur en cas de précipitations à 
moins qu'il n'en soit protégé.
C: La lettre additionnelle C signifie que la machine est
protégée contre l'accès d'un outil (diamètre 2,5 mm) 
aux pièces sous tension du circuit d'alimentation.

Indiqué pour opérer dans des milieux avec risque 
accru.

NOTE: En outre, le poste à 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 arrête de débiter courant,
mais le ventilateur continue à fonctionner. L’entrée en service du
thermostat est signalée par l’allumage du voyant jaune (B). Ne
pas arrêter le poste à souder avant que le voyant se soit éteint.
2.3.2 Protection contre des tensions d’alimentation
erronées.
Lorsqu’on appuie sur l’interrupteur (F), si la tension est supé-
rieure à 270V, le voyant jaune clignote avec deux éclairs rapi-
des suivis d’une pause et la machine ne débite aucun courant
(l’art. 254 n’a pas cette protection).  Dans cette situation, les cir-
cuits électriques sont protégés, mais le ventilateur peut brûler
après 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 à 6 KVA et
ne doivent pas débiter une tension supérieure à 260V.

3  INSTALLATION

Doit être exécutée par du personnel expert. Tous les raccor-
dements doivent être 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).

• Contrôler que la tension d’ali-
mentation correspond à la tension
indiquée sur la plaque des
données techniques.
• Lorsqu’on monte une fiche, s’as-
surer qu’elle a une portée adéqua-
te et que le conducteur vert/jaune
du cordon d’alimentation est rac-
cordé à la fiche de terre.
ATTENTION ! Les rallonges
jusqu'à 30 m doivent avoir une
section d'au moins 2,5 mm2.

3.1 DESCRIPTION DE LA 
MACHINE

A) Réglage courant.
B) Voyant jaune (voir 2.3).
C) Voyant machine alimentée.
D) Borne sortie (-).
E) Borne sortie (+).
F) Interrupteur.
G) Câble réseau.
H) Connecteur (Art.262)

S
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3.2  SOUDURE D’ÉLECTRODES REVÊTUES

• Ce poste à souder est indiqué pour la soudure de tout type d’é-
lectrode, exception faite pour le type cellulosique (AWS 6010).
• S’assurer que l’interrupteur (F) est en position 0; ensuite
raccorder les câbles de soudure en respectant la polarité
demandée par le constructeur des électrodes utilisées.
TRES IMPORTANT: Raccorder la borne du câble de masse
à la pièce à 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 pièce à souder.
• Ne pas toucher la torche ou la pince porte-électrode et la
borne de masse en même temps.
• Mettre en marche la machine à l’aide de l’interrupteur (F).
• Régler le courant selon le diamètre de l’électrode, la posi-
tion de soudure et le type de jonction à exécuter. 
A la fin de la soudure, arrêter toujours la machine et
enlever l’électrode de la pince porte-électrode.
3.3   SOUDURE TIG

• Ce poste à souder est indiqué pour souder avec procédé
TIG l’acier inoxydable, le fer et le cuivre.
• S’assurer que l’interrupteur (F) est en position 0.
• Raccorder le connecteur du câble de masse au pôle plus
(+) du poste à souder et la borne à la pièce dans le point
aussi près que possible de la soudure.
• Utiliser la torche type T150 (art. 1567.01) et raccorder le con-
necteur de puissance au pôle moins (-) du poste à souder.
• Brancher le tuyau gaz sur la sortie du détendeur de pres-
sion raccordé à une bouteille d’ARGON.
• Appuyer sur le bouton de la torche et régler le débit du gaz.
• A l’intérieur de la torche il y a une soupape permettant de
bloquer le gaz lorsqu’on relâche le bouton.
• Utiliser une électrode de tungstène avec 2% de thorium
(bande rouge) ø 1,6 (1/16"). 
• Ne pas toucher l’électrode et la borne de masse en même
temps.
• Mettre en marche la machine à l’aide de l’interrupteur (F).
• Régler le courant et ensuite appuyer sur le bouton de la tor-
che pour permettre au gaz de sortir.
• Amorcer l’arc par contact avec un mouvement décidé et
rapide.
• A la fin de la soudure, se rappeler d’arrêter 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 être utilisée avec les acces-
soires suivants:
a) torche type T 150 Art. 1567-20 avec soupape à gaz et bou

ton de marche;
b) torche type T 150 Art. 1567-02 avec soupape à gaz, bou-

ton de marche et potentiomètre pour le réglage du cou-
rant;

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

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

4   DÉFAUTS ET REMÈDES

DÉFAUT CAUSE PROBABLE REMÈDE

Le poste à sou- Interrupteur sur 0. Le positionner 
der ne débite sur 1
aucun courant.
Complètement Fusibles de rèseau brûlés. Les remplacer.
inopérant.

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

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

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

LA SOLDADURA Y EL CORTE DE ARCO
PUEDEN SER NOCIVOS PARA USTEDES
Y PARA LOS DEMÁS, por lo que el utiliza-

dor deberá ser informado de los riesgos, resumidos a conti-
nuación, que derivan de las operaciones de soldadura. Para
informaciones más detalladas, pedir el manual
cod.3.300.758

DESCARGA ELÉCTRICA – Puede matar.
· Instalar y conectar a tierra la soldadora según las
normas aplicables.
· No tocar las partes eléctricas bajo corriente o los elec-

trodos con la piel desnuda, los guantes o las ropas mojadas.
· Aíslense de la tierra y de la pieza por soldar.
· Asegúrense de que su posición de trabajo sea segura.

HUMOS Y GASES – Pueden dañar la salud. 
· Mantengan la cabeza fuera de los humos.
· Trabajen con una ventilación 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 máscaras para soldadura
dotadas de lentes filtrantes y el cuerpo con prendas
apropiadas.

· Protejan a los demás con adecuadas pantallas o cortinas.

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

canías y utilizar prendas de protección idóneas. 

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

límite; por consiguiente, los utilizadores deberán poner en
practica las precauciones previstas por la ley.

CAMPOS ELECTROMAGNÉTICOS- Pueden ser dañosos.
• La corriente eléctrica que atraviesa cualquier
conductor  produce   campos electromagnéti-
cos(EMF). La corriente de soldadura o de
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 electrónicos vitales (pacemakers)
deberían consultar al médico antes de aproximarse a la zona
de operaciones de soldadura al arco, de corte, desbaste o
soldadura por puntos.
• La exposición  a los campos electromagnéticos de la sol-

dadura o del corte podrían tener efectos desconocidos sobre
la salud.
Cada operador, para reducir los riesgos derivados de la
exposición 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
más cerca posible a la zona de soldadura o de corte.

- No trabajar cerca  del generador.

EXPLOSIONES
· No soldar en proximidad de recipientes a presión o
en presencia de polvo, gas o vapores explosivos.
Manejar con cuidado las bombonas y los reguladores

de presión utilizados en las operaciones de soldadura.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNÉTICA
Este aparato se ha construido de conformidad a las indica-
ciones contenidas en la norma armonizada IEC 60974-10
(Cl. A) y se deberá usar solo de forma profesional en un
ambiente industrial. En efecto, podrían presentarse
potenciales dificultades en el asegurar la compatibilidad
electromagnética en un ambiente diferente del indus-
trial.

RECOGIDA Y GESTIÓN DE LOS RESIDUOS DE
APARATOS ELÉCTRICOS Y ELECTRÓNICOS
¡No está permitido eliminar los aparatos eléctri-
cos junto con los residuos sólidos urbanos!

Según lo establecido por la Directiva Europea
2002/96/CE sobre residuos de aparatos eléctricos y
electrónicos y su aplicación en el ámbito de la legisla-
ción nacional, los aparatos eléctricos que han concluido
su vida útil deben ser recogidos por separado y entre-
gados a una instalación de reciclado ecocompatible. En
calidad de propietario de los aparatos, usted deberá
solicitar a nuestro representante local las informaciones
sobre los sistemas aprobados de recogida de estos
residuos. ¡Aplicando lo establecido por esta Directiva
Europea se contribuye a mejorar la situación ambiental y
salvaguardar la salud humana!

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 tecnología INVERTER, proyectado para
soldar con electrodos revestidos y con procedimiento TIG
con encendido por contacto.
NO DEBE SER USADO PARA DESHELAR LOS TUBOS.

MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE ARCO
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2.2 EXPLICACIÓN DE LOS DATOS TÉCNICOS 
CITADOS EN LA PLACA DE LA MÁQUINA.

N°. Número de matricula que se citará siempre en 
cualquier pregunta relativa a la soldadora. 
Característica descendiente.

SMAW. Adapto para soldadura con electrodos revestidos.
TIG Adapto para soldadura TIG.
U0. Tensión en vacío 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
U2. Tensión secundaria con corriente I2
U1. Tensión nominal de alimentación.

La máquina está dotada de selección automática de
la tensión de alimentación.

1~ 50/60Hz   Alimentación monofásica 50 o 60 Hz
I1 max. Es el máximo valor de la corriente absorbida.
I1 efec. Es el máximo valor de la corriente efectiva absorbida

considerando el factor de servicio.
IP23C Grado de protección 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 está pro-
tegido.

C: La letra adicional C significa que el equipo está 
protegido contra el acceso de una herramienta 
(diámetro 2,5 mm ) a las partes en tensión del cir
cuito de alimentación.
Idoneidad a ambientes con riesgo  aumentado.

NOTE: La soldadora es además idónea para trabajar en 
ambientes con grado de contaminación 3. (Ver IEC 664).

S

2.3 DESCRIPCIÓN DE LAS PROTECCIONES

2.3.1 Protección térmica
Este aparato está protegido por un termostato. Cuando inter-
viene el termostato la máquina deja de distribuir corriente
pero ventilador continua a funcionar. La intervención viene
señalada por el encendido del Led amarillo (B).
No apagar la soldadora hasta que el Led no se haya apagado.
2.3.2 Protección contra erradas tensiones de aliment.
Cuando se enciende el interruptor (F), si la tensión es supe-
rior a 270V, el Led amarillo centellea con dos relámpagos
rápidos con una pausa entre ellos y la máquina no distribuye
corriente (el art. 254 no está equipado con esta protección).
En esta situación los circuitos eléctricos están protegidos
pero el ventilador, pasados algunos minutos podría quemar-
se. Durante la soldadura, si la tensión fuese se baja, el Led
amarillo centellea con frecuencia de 0,5 segundos y la
máquina no distribuye corriente.

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

3   INSTALACIÓN

Deberá hacerla personal experto. Todas las conexiones se
deberán realizar de conformidad a las vigentes normas y en
el pleno respeto de la ley de prevención de accidentes
(norma CEI 26-10 - CENELEC HD 427)
• Controlar que la tensión de alimentación corresponda a la
tensión 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 alimentación esté conectado a la clavija de tierra.

¡ATENCIÓN! Los cables de prolon-
gación de hasta 30m deberán
tener una sección mínima de
2,5mm2

3.1 DESCRIPCIÓN DEL 
APARATO

A) Regulación corriente.
B) Led amarillo (ver 2.3).
C) Led máquina alimentada.
D) Borne salida (-).
E) Borne salida (+).
F) Interruptor.
G) Cable red.
H) Conector (Art.262)

3.2 SOLDADURA DE ELEC-
TRODOS REVESTIDOS

• Esta soldadora es idónea a la
soldadura de todos los tipos de
electrodos a excepción del tipo
celulósico (AWS 6010).
• Asegurarse de que el interruptor
(F) esté en la posición 0, a conti-
nuación conectar los cables de
soldadura respetando la polaridad
requerida por el constructor de
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electrodos que se utilizarán. 
IMPORTANTÍSIMO: Conectar el borne del cable de masa a
la pieza por soldar asegurándose de que haga un buen con-
tacto para obtener un correcto funcionamiento del aparato y
para evitar caídas de tensión con la pieza por soldar.
• No tocar contemporáneamente la antorcha o la pinza porta
electrodo y el borne de masa.
• Encender la máquina mediante el interruptor (F).
• Regular la corriente en base al diámetro del electrodo, a la
posición de soldadura y al tipo de junta por efectuar.
Terminada la soldadura apagar siempre el aparato y qui-
tar el electrodo de la pinza porta electrodo.

3.3 SOLDADURA TIG

• Esta soldadora es idónea para soldar con procedimiento
TIG: el acero inoxidable, el  hierro, el cobre.
• Asegurarse de que el interruptor (F) esté en la posición 0.
• Conectar el conector del cable de masa al polo positivo (+)
de la soldadora y el borne a la pieza en el punto más cerca-
no posible a la soldadura. 
• 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 presión
conectado a una bombona de ARGON.
• Presionar el pulsador - antorcha y regular la capacidad del gas.
• En el interior de la antorcha existe una válvula que permite
bloquear el gas cuando se suelta el pulsador.
• Utilizar un electrodo de tungsteno toriado 2% (banda roja)
ø 1,6 (1/16"). 
• No tocar contemporáneamente electrodo y borne de masa.
• Encender la máquina mediante el interruptor (F).
• Regular la corriente y a continuación presionar el pulsador
de la antorcha para permitir que el gas salga. 
• Cebar por contacto, el arco con un movimiento decidido y
rápido.
• Terminada la soldadura no olviden apagar el aparato y cer-
rar la válvula 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 están 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 válvula para el gas y

pulsador de start;
b) antorcha tipo T 150 Art. 1567-02 con válvula para el gas, 

pulsador de start y potenciómetro para la regulación de la
corriente;

c) Art. 181 pedal con potenciómetro para la regulación de la
corriente;

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

4  DEFECTOS Y SOLUCIONES

DEFECTO PROBABLE CAUSA SOLUCIÓN

La soldadora Interruptor en 0 Colocarlo en 1.
no da  corrien-
te. Completa- Fusibles de red quemados Sustituirlos
mente inacti-
va. Enchufe no perfecta- Introducir el

mente introducido en enchufe.
la toma de alimenta-
ción.

La soldadora Tensión de alimen- Ver 2.3.2
no da  corrien- tación 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.
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IMPORTANTE: ANTES DE UTILIZAR O APARELHO LER
O CONTEÚDO DO PRESENTE MANUAL E CONSERVAR
O MESMO DURANTE TODA A VIDA OPERATIVA DO
PRODUTO, EM LOCAL DE FÁCIL ACESSO.
ESTE APARELHO DEVE SER UTILIZADO EXCLUSIVA-
MENTE PARA OPERAÇÕES DE SOLDADURA.

1 PRECAUÇÕES DE SEGURANÇA

A SOLDADURA E O CISALHAMENTO A
ARCO PODEM SER NOCIVOS ÀS PES-
SOAS, portanto, o utilizador deve conhecer

as precauções contra os riscos, a seguir listados, derivantes
das operações de soldadura. Caso forem necessárias
outras informações mais pormenorizadas, consultar o
manual cod 3.300.758

CHOQUE ELÉCTRICO - Perigo de Morte.
· A Máquina de Soldar deve ser instalada e ligada à
terra, de acordo com as normas vigentes.
· Não se deve tocar as partes eléctricas sob tensão

ou os eléctrodos com a pele do corpo, com luvas ou com
indumentos molhados.
· O utilizador deve se isolar da terra e da peça que deverá
ser soldada.
· O utilizador deve se certificar que a sua posição de trabalho
seja segura.

FUMAÇA E GÁS - Podem ser prejudiciais à saúde.
· Manter a cabeça fora da fumaça.
· Trabalhar na presença de uma ventilação adequa-
da e utilizar os aspiradores na zona do arco para evi-

tar a presença de gás na zona de trabalho.

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

· Proteger as outras pessoas com amparos ou cortinas.

RISCO DE INCÊNDIO E QUEIMADURAS
· As cintilas (borrifos) podem causar incêndios e
queimar a pele; certificar-se, portanto, se não há
materiais inflamáveis aos redores e utilizar indu-

mentos de protecção idóneos.

RUMOR
Este aparelho não produz rumores que excedem
80dB. O procedimento de cisalhamento plasma/sol-
dadura pode produzir níveis de rumor superiores a

este limite; portanto, os utilizadores deverão aplicar as pre-
cauções previstas pela lei.

CAMPOS ELECTROMAGNÉTICOS - 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 electrónicos vitais (pacemakers)
deverão consultar o médico antes de se aproximarem de
operações de soldadura por arco, de corte, desbaste ou de
soldadura por pontos.

A exposição aos campos electromagnéticos da soldadura,
ou do corte, poderá ter efeitos desconhecidos para a saúde.
Cada operador, para reduzir os riscos derivados da expo-
sição aos campos electromagnéticos, deve respeitar os
seguintes procedimentos:

- Fazer de modo que o cabo de massa e da pinça de 
suporte do eléctrodo, ou do maçarico, estejam lado a 
lado. Se possível, fixá-los juntos com fita adesiva.

- Não enrolar os cabos de massa e da pinça de suporte
do eléctrodo, ou do maçarico, no próprio corpo. 

- Nunca permanecer entre o cabo de massa e o da pinça
de suporte do eléctrodo, ou do maçarico. Se o cabo de
massa se encontrar do lado direito do operador, 
também o da pinça de suporte do eléctrodo, ou do 
maçarico, deverá estar desse mesmo lado.

- Ligar o cabo de massa à peça a trabalhar mais próxima
possível da zona de soldadura, ou de corte.

- Não trabalhar junto ao gerador.

EXPLOSÕES
· Não soldar nas proximidades de recipientes à pres-
são ou na presença de pós, gases ou vapores explo-
sivos. Manejar com cuidado as bombas e os regula-

dores de pressão utilizados nas operações de soldadura. 

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNÉTICA
Este aparelho foi construído conforme as indicações 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.

ELIMINAÇÃO DE APARELHAGENS ELÉCTRICAS
E ELECTRÓNICAS
Não 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 electrónicas e respectiva execução no
âmbito da legislação nacional, as aparelhagens eléctri-
cas que tenham terminado a sua vida útil devem ser
separadas e entregues a um empresa de reciclagem
eco-compatível. Na qualidade de proprietário das apare-
lhagens, deverá informar-se junto do nosso representan-
te no local sobre os sistemas de recolha diferenciada
aprovados. Dando aplicação desta Directiva Europeia,
melhorará a situação ambiental e a saúde humana!

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

2  DESCRIÇÕES GERAIS

2.1 ESPECIFICAÇÕES

Esta máquina de soldar é um gerador de corrente contínua
constante realizado com tecnologia INVERTER, projectado
para soldar com eléctrodos revestidos e com procedimento
TIG com ignição por contacto.
NÃO DEVE SER USADO PARA DESGELAR OS TUBOS.

MANUAL DE INSTRUÇÕES PARA MÁQUINA DE SOLDAR A ARCO
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2.2 ESPECIFICAÇÃO DOS DADOS TÉCNICOS INDI
CADOS NA PLACA DA MÁQUINA.

N°. Número de registo a referir sempre que for neces-
sário fazer qualquer pedido relativo à máquina de 
soldar. 
Característica descendente.

SMAW. Adequado para soldadura com eléctrodos revesti-
dos.

TIG Apropriado para soldagem TIG.
U0. Tensão a vácuo secundária 
X. Factor de serviço percentual. % de 10 minutos em 

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

I2. Corrente de soldadura
U2. Tensão secundária com corrente I2

A máquina selecciona automaticamente a tensão 
de alimentação.

U1. Tensão nominal de alimentação
1~ 50/60Hz   Alimentação monofásica 50 ou então 60 Hz
I1 máx. É o valor máximo da corrente absorvida.
I1 ef. É o valor máximo da corrente efectiva absorvida 

considerando factor de serviço.
IP23C Grau de protecção da carcaça.

Grau 3 como segundo algarismo significa que este 
aparelho pode ser armazenado, mas não deve ser uti-
lizado no exterior quando está a chover, a não ser se 
estiver devidamente protegida.
C: A letra adicional C significa que o aparelho está 
protegido contra o acesso de um utensílio ( diâme-
tro 2,5 mm ) nas partes em tensão do circuito de ali-
mentação.
Idoneidade em ambientes com risco acrescentado.

OBS.: A máquina de soldar é idónea para trabalhar em 
ambientes com grau de poluição 3. (Veja IEC 664).

S

2.3 DESCRIÇÃO DAS PROTECÇÕES

2.3.1 Protecção térmica
Este aparelho está protegido por um termostato. No momen-
to de intervenção do termostato, a máquina pára de distribuir
corrente mas o ventilador continua a funcionar. O indicador
luminoso amarelo (B) acende-se quando o termostato entra
em função. Não apagar a máquina de soldar até que o indi-
cador luminoso não esteja apagado.
2.3.2 Protecção contra tensões eléctricas erradas.
Ao acender o interruptor (F), se a tensão eléctrica for supe-
rior a 270 V, o indicador amarelo irá lampejar rapidamente
duas vezes com um intervalo entre a primeira e a segunda
vez e a máquina não irá distribuir corrente (O artículo 254
não é dotado desta protecção). Nesta situação os circuitos
eléctricos estão protegidos mas o ventilador, após poucos
minutos, pode queimar. Durante a soldagem, se a tensão for
baixa, o sinalizador amarelo lampeja com frequência de 0,5
segundos e a máquina não distribui corrente.

2.3.3 Motogeradores
Devem ter uma potência igual ou superior a 6KVA e não
devem distribuir uma tensão superior a 260V.

3  INSTALAÇÃO

Deve ser efectuada por pessoal capacitado. Todos as
ligações devem ser efectuadas em conformidade com as
normas vigentes e respeitando a lei contra acidentes (norma
CEI 26-10 - CENELEC HD 427)
• Controlar se a tensão eléctrica corresponde com àquela
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 alimentação está ligado ao pino de terra.
ATENÇÃO!: As extensões de até 30m devem ter pelo menos

2,5 mm2" de secção.

3.1 DESCRIÇÃO DO APA-
RELHO

A) Ajustagem corrente.
B) Indicador amarelo (vide 2.3).
C) Indicador máquina alimentada. 
D) Borne saída (-).  
E) Borne saída (+).
F) Interruptor.
G) Cabo rede.
H) Conector (Art.262)

3.2 SOLDAGEM DE ELÉCTRO-
DOS REVESTIDOS

• Esta máquina de soldar é idónea
para soldaduras de todos os tipos
de eléctrodos excepto o do tipo
celulósico (AWS 6010).
• Certificar-se que o interruptor (F)
esteja na posição 0, ligar então os
cabos de soldadura respeitando a
polaridade requerida pelo fabri-
cante de eléctrodos que serão uti-
lizados.

IMPORTANTÍSSIMO: Acoplar o
borne do cabo de massa na peça
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a soldar, certificando-se que haja um bom contacto para
obter um correcto funcionamento do aparelho e para evitar
quedas de tensão na soldadura da peça.
• Não tocar a tocha ou o tenaz porta-eléctrodo e o borne de
massa contemporaneamente.
• Ligar a máquina girando o interruptor (F).
• Ajustar a corrente com base no diâmetro do eléctrodo, na
posição de soldadura e no tipo de liga a realizar. Uma vez ter-
minada a operação de soldadura, apagar sempre o aparelho
e retirar o eléctrodo do tenaz porta-eléctrodo.
3.3 Soldadura TIG
• Esta máquina de soldar é idónea para soldar com procedi-
mento TIG: aço inoxidável, ferro e cobre.
• Certificar-se que o interruptor (F) se encontre na posição 0.
• Ligar o conector do cabo de massa ao pólo positivo (+) da
máquina de soldar e o borne à peça no ponto mais próximo
possível da soldadura.
• Utilizar a tocha tipo T150 (art. 1567.01) e ligar o conector de
potência no pólo negativo (-) da máquina de soldar.
• Ligar o tubo de gás na saída do redutor de pressão ligado
numa botija de ARGON.
• Carregar no botão da tocha e ajustar a carga do gás.
• Dentro da tocha há uma válvula que permite bloquear o gás
quando o botão é abandonado.
• Utilizar um eléctrodo de tungsténio toriato 2% (banda ver-
melha) ø 1,6 (1/16"). 
• Não tocar o eléctrodo e o borne de massa contempora-
neamente.
• Acender a máquina mediante o interruptor (F).
• Ajustar a corrente e depois carregar no botão da tocha para
permitir a saída do gás.
• Escorvar, por contacto, o arco com um movimento definido
e rápido.
• Uma vez terminada a soldadura lembrar-se de apagar o
aparelho e fechar a válvula da botija do gás.

3.3.1 Soldadura TIG com Art. 262
Nota: O aparelho está predisposto para soldadura TIG
somente se os acessórios previstos estiverem acoplados no
ligador H.
Este aparelho pode ser utilizado com os seguintes acessó-
rios:
a) Tocha tipo T 150 art. 1567-20 com válvula para o gás e 

botão de arranque.
b) Tocha tipo T 150 art.1567-02 com válvula para o gás, 

botão de arranque e potenciómetro para a regularização 
da corrente.

c) Pedal art. 181 com potenciómetro para a regularização da
corrente.

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

4 DEFEITOS E CORRECÇÕES

DEFEITO CAUSA PROVÁVEL CORRECÇÃO

A máquina de Interruptor em 0 Colocálo na
soldar não dis- posição 1.
tribui corrente.
Totalmente Fusíveis de rede Substituílos.
inoperante. queimados.

Ficha não perfeitamen- Inserir a ficha.
te inserida na tomada 
de corrente.

A máquina de Tensão eléctrica errada: Vide 2.3.2
saldar não di- luz de aviso amarela
stribui corrente acesa.
mas o ventila-
dor funcional. Termostato aberto: Esperar cerca

luz de aviso amarelo de 5/6min.
acesa. Vide 2.3.2.
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TÄRKEÄÄ: LUE TÄSSÄ KÄYTTÖOPPAASSA ANNETUT
OHJEET HUOLELLISESTI ENNEN KAARIHITSAUSLAIT-
TEEN KÄYTTÖÖNOTTOA. SÄILYTÄ KÄYTTÖOPAS
KAIKKIEN LAITTEEN KÄYTTÄJIEN TUNTEMASSA
PAIKASSA LAITTEEN KOKO KÄYTTÖIÄN AJAN. TÄTÄ
LAITETTA SAA KÄYTTÄÄ AINOASTAAN HITSAUSTOI-
MENPITEISIIN.

1 TURVAOHJEET

KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT
AIHEUTTAA VAARATILANTEITA LAITTEEN
KÄYTTÄJÄLLE TAI SEN YMPÄRILLÄ TYÖ-

SKENTELEVILLE HENKILÖILLE.Tutustu tämän vuoksi seu-
raavassa esittelemiimme hitsaukseen liittyviin vaaratilantei-
siin. Mikäli kaipaat lisätietoja, kysy käyttöopasta koodi
.3.300.758

SÄHKÖISKU - Voi tappaa.
· Asenna ja maadoita hitsauslaite voimassa olevien
normien mukaisesti.
· Älä koske jännitteen alaisina oleviin osiin tai elek-

trodeihin paljain käsin tai silloin, kun käyttämäsi käsineet tai
vaatteet ovat märät.
· Eristä itsesi maasta ja älä koske hitsattavaan kappaleeseen.
· Varmista, että työskentelyasentosi on turvallinen.

SAVUT JA KAASUT - Voivat vaarantaa terveyden.
· Älä hengitä syntyviä savuja.
· Työskentele ainoastaan silloin, kun työtilan tuuletus
on riittävä ja käytä sellaisia imulaitteita kaaren alueel-

la jotka poistavat kaasut työskentelyalueelta.

KAAREN SÄDE - Voi aiheuttaa silmävaurioita tai polttaa ihon.
· Suojaa silmäsi suodattavilla linsseillä varustetulla
hitsausnaamarilla ja vartalosi tarkoitukseen sopivilla
suojavaatteilla.

· Suojaa hitsauslaitteen ympärillä työskentelevät henkilöt
tarkoituksenmukaisilla seinämillä tai verhoilla.

TULIPALON JA PALOVAMMOJEN VAARA
· Kipinät (roiskeet) voivat aiheuttaa tulipaloja tai polt-
taa ihon. Varmista tämän vuoksi, ettei hitsausalueen
ympärillä ole helposti syttyviä materiaaleja ja suojau-

du tarkoitukseen sopivilla turvavarusteilla.

MELU
Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja.
Plasmaleikkuu- tai hitsaustoimenpiteiden yhteydessä
voi kuitenkin syntyä tätäkin korkeampia meluarvoja.

Laitteen käyttäjän on suojauduttava melua vastaan lain mää-
rittämiä turvavarusteita käyttämällä.

SÄHKÖ- JA MAGNEETTIKENTÄT voivat olla vaarallisia.
- Aina kun sähkö kulkee johtimen läpi muodos-
tuu johtimen ympärille paikallinen sähkö- ja 
magneettikenttä EMF. Hitsaus-/ leikkausvirta
synnyttää EMF -kentän kaapelien ja virtalähteen
ympärille.

- Korkean virran synnyttämä magneettikenttä vaikuttaa hai-
tallisesti sydämentahdistajan toimintaan. Henkilöt jotka jou-
tuvat käyttämään elintärkeitä elektronisia laitteita kuten
sydämentahdistajaa, on aina otettava yhteyttä hoitavaan
lääkäriin ennen kuin he alkavat käyttää  kaarihitsaus, -leik-
kaus, -talttaus tai pistehitsaus laitteita.

- Kaari-hitsauksessa/- leikkauksessa syntyvät EMF-kentät
voivat myös aiheuttaa muitakin vielä tuntemattomia terveys-
haittoja.
Kaikkien em. laitteiden käyttäjien tulee noudattaa seuraavia
ohjeita minimoidakseen hitsauksessa / leikkauksessa synty-
vien EMF-kenttien aiheuttamat terveysriskit:

- Suuntaa elektrodin / hitsauspoltinkaapeli ja maakaapeli 
niin, että ne kulkevat rinnakkain ja varmista jos mahdol-
lista kiinnittämällä ne toisiinsa teipillä. 

- Älä koskaan kierrä elektrodi- / hitsauskaapeleita kehosi
ympärille.

- Älä koskaan asetu niin, että kehosi on elektrodi- / hitsa
uskaapelin ja maakaapelin välissä. Jos elektrodi- / hit-
sauskaapeli sijaitsee  kehosi oikealla puolella on myös 
maajohto sijoitettava niin, että se sijaitsee kehosi oikeal-
la puolella.

- Liitä aina maajohto niin lähelle hitsaus / leikkaus kohtaa
kuin mahdollista. 

- Älä työskentele hitsaus / leikkaus –virtalähteen välittö-
mässä läheisyydessä.

RÄJÄHDYKSET
· Älä hitsaa paineistettujen säiliöiden tai räjähdysalttii-
den jauheiden, kaasujen tai höyryjen läheisyydessä. 
· Käsittele hitsaustoimenpiteiden aikana käytettyjä

kaasupulloja sekä paineen säätimiä varovasti.

SÄHKÖMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS 
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssä normissa IEC
60974-10 (Cl. A) annettujen määräysten mukaisesti ja
sitä saa käyttää ainoastaan ammattikäyttöön teollisis-
sa tiloissa. Laitteen sähkömagneettista yhteensopi-
vuutta ei voida taata, mikäli sitä käytetään teollisista
tiloista poikkeavissa ympäristöissä.

ELEKTRONIIKKA JÄTE JA ELEKTRONIIKKA
ROMU
Älä laita käytöstä poistettuja elektroniikkalaitteita
normaalin jätteen sekaan

EU:n jätedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait
huomioiden, on sähkö- ja elektroniikkalaitteet sekä niihin
liittyvät välineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin
hyväksyttyyn kierrätyskeskuksen elektroniikkaromun
vastaanottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi
tiedustella lähimmän kierrätyskeskuksen vastaanottopi-
steen sijaintia. Noudattamalla EU direktiiviä parannat
ympäristön tilaa ja edistät ihmisten terveyttä.

PYYDÄ AMMATTIHENKILÖIDEN APUA, MIKÄLI LAITTEEN
TOIMINNASSA ILMENEE HÄIRIÖITÄ.

2  YLEISKUVAUS

2.1 MÄÄRITELMÄ
Hitsauslaite on tasavirtageneraattori, joka on valmistettu
INVERTTERI-teknologian avulla. Se on suunniteltu hitsau-
spuikoilla suoritettavaan sekä TIG menetelmällä tapahtuvaan
hitsaukseen. Siinä on kosketuskäynnistys.
LAITETTA EI SAA KÄYTTÄÄ PUTKIEN SULATUKSEEN 

2.2 LAITTEEN ARVOKYLTISSÄ OLEVIEN TEKNI-
STEN TIETOJEN SELITYKSET.

N°. Sarjanumero, joka on ilmoitettava aina hitsauslait-

KÄYTTÖOPAS KAARIHITSAUSLAITTEELLE
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teeseen liittyvien kyselyjen yhteydessä. 
Alaspäin laskeutuva ominaisto.

SMAW. Soveltuu hitsauspuikoilla tapahtuvaan hitsauk
seen.

TIG Sopii TIG-hitsaukseen.
U0. Toisiojännite tyhjillään 
X. Toimintateho prosentteina. Se % - arvo 10 minuu-

tin aikana, jolloin hitsauslaite voi toimia tietyllä 
sähkövirralla aiheuttamatta ylikuumenemista.

I2. Hitsausvirta
U2. Toisiojännite virran ollessa I2
U1. Nimellinen syöttöjännite.

Laitteessa on automaattinen käyttöjännitteen valitsin.
1~ 50/60Hz Yksivaihesyöttö 50 tai 60 Hz
I1  max. Suurin sallittu liitäntävirta
I1  eff Käyttösuhteen mukainen suurin ottoteho
IP23C Koteloinnin suojausluokka

3-luokka toinen numero, tarkoittaa, että tämä laite 
voidaan varastoida, mutta sitä ei voida käyttää 
ulkona sateessa jos sitä ei ole suojattu sateelta.
C: Kirjain C  tarkoittaa, että laite on kosketussuojattu
niin ettei työkaluilla pääse 
koskettamaan sähköä johtaviin osiin ( halk. 2,5 mm)
Soveltuu käytettäväksi tiloissa, jossa riskialttius 
on suuri.

HUOM: Hitsauslaitetta voidaan tämän lisäksi käyttää tilois
sa, joiden likaisuusaste on 3. (Ks. IEC 664).

2.3 SUOJIEN KUVAUS

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

S

2.3.2 Virheellisiltä sähköjännitteiltä suojaavat suojat
Keltainen merkkivalo alkaa vilkkumaan kahdella toistuvalla ja
nopealla väläyksellä, mikäli laite pannaan päälle katkaisimen
(F) avulla silloin kun jännite on yli 270 V, jolloin laite ei tuota
sähkövirtaa (Nimikettä 254 ei ole varustettu tällä suojalla).
Tässä tapauksessa sähköpiirit ovat suojattuina, mutta tuule-
tin voi palaa muutaman minuutin jälkeen.
Mikäli jännite on matala hitsauksen aikana, keltainen merkki-
valo vilkkuu 0,5 sekunnin välein ja laite ei tuota virtaa.

2.3.3 Moottorigeneraattori
Moottorigeneraattorien tehon on oltava vähintään 6 KVA tai
sitä suurempi ja niiden tuottaman jännitteen on oltava yli 260 V.

3   ASENNUS

Asennus on annettava ammattihenkilöiden suoritettavaksi.
Kaikki kytkennät on suoritettava voimassa olevien normien
sekä tapaturmien ehkäisyä käsittelevien lakien mukaisesti
(normi CEI 26-10 - CENELEC HD 427).
• Tarkista, että verkkojännite vastaa jännitettä, joka on ilmai-
stu laitteen arvokyltissä. 
• Varmista pistokkeen asennuksen yhteydessä, että sen
kapasiteetti on riittävä ja että sähköjohdon keltavihreä johdin
kytketään maadoituspistokkeeseen.
VAROITUS!: Kaikkien jatkojohtojen, joiden pituus on korkein-
taan 30m, johtimien poikkileikkauspinta-alan pitää olla väh.
2,5mm2.

3.1  LAITTEEN KUVAUS

A) Virran säädin.
B) Keltainen merkkivalo (ks. 2.3).
C) Laitteen virran merkkivalo
D) Antoliitin (-).
E) Antoliitin (+).

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

3.2 HITSAUSPUIKOILLA 
TAPAHTUVA HITSAUS

• Tämä hitsauslaite soveltuu
kaiken tyyppisillä elektrodeilla
suoritettavaan hitsaukseen.
Poikkeuksen muodostavat
ainoastaan selluloosatyyppiset
elektrodit (AWS 6010).
• Varmista, että katkaisin (F) on
asennossa 0 ja kytke tämän
jälkeen hitsauskaapelit käyttä-
miesi elektrodien valmistajien
suosittamien polariteettien
mukaisesti. 
ERITTÄIN TÄRKEÄÄ: Kytke
maadoituskaapelin liitin hitsatta-
vaan kappaleeseen ja varmista,
että kosketus on hyvä. Tämä on
tärkeää laitteen moitteettoman
toiminnan kannalta, jotta hitsat-
tavan kappaleen jännitehukalta
vältytään.
• Älä kosketa samanaikaisesti
poltinta tai elektrodin kannatin-
pihtiä ja maadoitusliitintä.
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• Käynnistä laite katkaisinta (F) käyttämällä.
• Säädä sähkövirtaa elektrodin läpimitan, hitsausasennon
ja suoritettavan hitsisauman mukaan. Sammuta laite aina
hitsauksen suorittamisen jälkeen ja poista elektrodi sen
kannatinpihdistä.

3.3 TIG-HITSAUS

• Tämä hitsauslaite sopii erittäin hyvin TIG menetelmällä suo-
ritettavaan hitsaukseen: ruostumaton teräs, rauta ja kupari.
• Varmista, että katkaisin (F) on asennossa 0.
• Kytke maadoituskaapelin liitin hitsauslaitteen positiiviseen
napaan (+) ja liitin hitsattavaan kappaleeseen mahdollisim-
man lähelle hitsauskohtaa. 
• Käytä T150 (tarv. 1567.01) tyyppistä poltinta ja kytke virtalii-
tin hitsauslaitteen negatiiviseen napaan (-).
• Kytke kaasuputki ARGON-kaasupulloon liitettyyn paineen
alentajan poistoon.
• Paina polttimen painiketta ja säädä kaasun määrää.
• Polttimen sisällä on venttiili, jonka avulla kaasun tulo
pysähtyy silloin kun painike vapautetaan.
• Käytä 2% toriumvolframi elektrodia (punainen nauha) ø 1,6
(1/16"). 
• Älä kosketa samanaikaisesti elektrodia ja maadoitusliitintä. 
• Käynnistä laite katkaisimen (F) avulla.
• Säädä sähkövirtaa ja paina polttimen painiketta, jolloin kaa-
sua alkaa virtaamaan ulos.
• Sytytä kaari kosketuksella nopealla ja varmalla liikkeellä.
• Muista sammuttaa laite hitsauksen jälkeen ja sulje kaasu-
pullon venttiili.

3.3.1 TIG HITSAUS Art. 262:lla
Huom:  Koneella voidaan Tig-hitsata vain jos vaadittavat lisä-
laitteet on kytketty liittimeen H.
Tämä laite on tarkoitettu käytettäväksi seuraavien lisälaittei-
den kanssa:
a) Poltin  T150   Art. 1567.20  varustettu magneettiventtiilillä 

ja käynnistinkytkimellä,
b) Poltin  T150   Art. 1567.20  varustettu magneettiventtiilillä,

käynnistyskytkimellä ja virransäädöllä.
c) Art. 181   ohjauspoljin virransäädöllä.
d) Art. 1180  haaraliitin  polttimen 1567.20 tai 1567.20 ja   Art.

181 ohjauspolkimen yhtäaikaista käyttöä varten

4  VIAT JA KORJAUKSET

VIKA MAHDOLLINEN SYY KORJAUS

Hitsauslaite ei Katkaisin on asenn- Aseta se
tuota sähkö- ossa 0. asentoon 1.
virtaa. Se ei 
toimi lainkaan. Verkkosulakkeet Vaihda 

palaneet. ne uusiin.

Pistoketta ei ole ase- Aseta pistoke
tettu oikein sähköpi oikein.
storasiaan.

Hitsauslaite ei Syöttöjännite ei ole Ks. 2.3.2.
tuota sähkövir- oikea: keltainen
taa, mutta tuu merkkivalo palaa.
letin toimii.

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



23

VIGTIGT: LÆS INSTRUKTIONSMANUALEN INDEN BRUG
AF SVEJSEAPPARATET. MANUALEN SKAL GEMMES OG
OPBEVARES I SVEJSEAPPARATETS DRIFTSLEVETID
PÅ ET STED, SOM KENDES AF SVEJSEPERSONALET.
DETTE APPARAT MÅ KUN ANVENDES TIL SVEJSNING.

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

BUESVEJSNING OG -SKÆRING KAN
UDGØRE 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 fås ved bestilling af manualen art.
nr.3.300.758

ELEKTRISK STØD - kan forårsage dødsfald
· Installér svejseapparatet og slut det til jordingssyste-
met i overensstemmelse med de gældende normer.
· Berør ikke de strømførende dele eller elektroderne

med bare hænder eller arbejdstøj eller handsker, som er fugtige.
· Isolér svejseren og svejseemnet fra jorden.
· Kontrollér, at arbejdsområdet ikke udgør en fare.

RØG OG GASSER - kan udgøre en sundhedsrisiko
· Hold ansigtet bort fra røgen.
· Udfør svejsningen på steder med tilstrækkelig
udluftning og anvend udsugningsapparater i området

omkring buen. Herved undgås tilstedeværelse af farlig gas i
arbejdsområdet.

STRÅLER FRA BUEN - kan forårsage øjenskader og for-
brænding af huden

· Beskyt øjnene ved hjælp af svejseskærme, der er
forsynede med glas med filter, og bær passende
arbejdstøj.

· Beskyt de øvrige personer i området ved at opstille passen-
de afskærmninger eller forhæng.

RISIKO FOR BRAND ELLER FORBRÆNDINGER
· Gnisterne (svejsesprøjt) kan resultere i brand eller
forbrændinger af huden. Kontrollér derfor, at der ikke
er anbragt brandfarlige materialer i svejseområdet.

Bær passende beskyttelsesudstyr.

STØJ
Apparatets støjniveau overstiger ikke 80 dB.
Plasmasvejsningen/den almindelige svejsning kan
dog skabe støjniveauer, der overstiger ovennævnte

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

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan være skadelige .
• Strøm, der løber igennem en leder, skaber
elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
skærestrøm skaber elektromagnetiske felter
omkring kabler og strømkilder.
• Elektromagnetiske felter, der stammer fra høj

strøm, kan påvirke pacemakere. Brugere af elektroniske livs-
nødvendige apparater (pacemaker) skal kontakte lægen,
inden de selv udfører eller nærmer sig steder, hvor buesvejs-
ning, skæresvejsning, flammehøvling eller punktsvejsning
udføres.
• Eksponering af elektromagnetiske felter fra svejsning eller
skæring kan have ukendte virkninger på helbredet.

Alle operatører skal gøre følgende for at mindske risici, der
stammer fra eksponering af elektromagnetiske felter:

- Sørg 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 højre for
operatøren, skal også elektrodeholder- eller svejsekablet
være på højre side.

- Slut jordkablet til arbejdsemnet så tæt som muligt på svej-
se- eller skæreområdet.

- Arbejd ikke ved siden af strømkilden.

EKSPLOSIONER
· Svejs aldrig i nærheden af beholdere, som er under
tryk, eller i nærheden af eksplosivt støv, gas eller
dampe. Vær forsigtig i forbindelse med håndtering 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 må kun anvendes til professionel brug i industri-
el sammenhæng. Der kan være vanskeligheder forbundet
med fastsættelse af den elektromagnetiske kompatibilitet,
såfremt apparatet ikke anvendes i industriel sammen-
hæng.

BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEK-
TRONISK UDSTYR
Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen
med det normale affald!

Ved skrotning skal de elektriske apparater indsamles
særskilt 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
vedrørende de tilladte indsamlingsmetoder hos vores
lokale repræsentant. Overholdelse af kravene i dette
direktiv forbedrer miljøet og øger sundheden.

TILFÆLDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL DER
RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PERSONALE.

2  GENERELLE BESKRIVELSER

2.1 SPECIFIKATIONER

Dette svejseapparat er en jævnstrømsgenerator.
Svejseapparatet er konstrueret i overensstemmelse med
INVERTER-teknologi og er projekteret til svejsning med
beklædte elektroder. Apparatet anvendes til TIG-svejsning og
er forsynet med kontakttænding.
MÅ IKKE ANVENDES TIL AT OPTØ RØR.

2.2 FORKLARING TIL TEKNISKE DATA PÅ SVEJ
SEAPPARATETS TYPESKILT

Nr. Serienummer, der altid skal oplyses i tilfælde af 
spørgsmål med hensyn til svejseapparatet. 

INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL BUESVEJSNING
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Nedadgående kurve
SMAW. Egnet til svejsning med beklædte elektroder.
TIG Egnet til TIG-svejsning
U0. Sekundær tomgangsspænding.
X. Procentsats for drift: % af 10 minutter. I dette tidsrum

kan svejseapparatet anvendes ved en bestemt 
strøm, uden at der er risiko for overophedninger.

I2. Svejsestrøm.
U2. Sekundærspænding ved strøm I2.
U1. Nominel forsyningsspænding.

Maskinen er udstyret med automatisk valg af 
forsyningsspænding.

1~ 50/60Hz Enkeltfaset forsyning: 50 eller 60 Hz.
I1 max. Den maksimale optagne strømværdi.
I1 aktiv Den maksimale optagne aktive strømværdi, når man

tager højde for procentsatsen for driften
IP23C Beskyttelsesgrad for kapsling.

Grad 3 som andet ciffer betyder, at dette apparat kan 
opbevares udendørs, men apparatet er ikke egnet til 
udendørs arbejde i nedbør, medmindre apparatet 
beskyttes på passende måde.
C: Det ekstra bogstav C betyder, at apparatet er beskyt-
tet mod, at et værktøj (diameter 2,5 mm) kan komme i
kontakt med komponenterne under spænding i forsy-
ningskredsløbet.
Apparatet er egnet til brug i omgivelser med øget risiko.

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

2.3 BESKRIVELSE AF BESKYTTELSER

2.3.1 Termisk beskyttelse
Dette apparat beskyttes ved hjælp af en termostat. Når ter-
mostaten udløses, udsender apparatet ikke længere strøm,

S

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

2.3.2 Beskyttelse mod forkert forsyningsspænding
Hvis der trykkes på afbryderen (F) og spændingen er højere end
270 V, blinker den gule kontrollampe (to hurtige blink umiddelbart
efter hinanden). Herefter udsender apparatet ikke længere strøm
(Art. nr. 254 er ikke forsynet med denne beskyttelse). I dette
tilfælde er de elektriske kredsløb beskyttede, men ventilatoren
kan brænde sammen efter nogle få minutter. Hvis spændingen
er lav i forbindelse med svejsning, blinker den gule kontrollampe
hvert halve sekund og maskinen udsender ikke strøm.

2.3.3 Motorgeneratorer
Generatorerne skal have en frekvens på min. 6 KVA.
Generatorerne må ikke udsende en spænding, der er større
end 260 V. 

3  INSTALLATION

Installationen skal udføres af specialuddannet personale.
Tilslutningerne skal udføres i overensstemmelse med de
gældende normer og lovgivningen vedrørende forebyggelse
af arbejdsulykker (norm CEI 26-10 - CENELEC HD 427).
• Kontrollér, at forsyningsspændingen svarer til spændingen,
der er angivet på apparatets typeskilt. 
• Kontrollér, at stikket, der monteres, har en passende kapa-
citet. Kontrollér endvidere, at forsyningsledningens gul-grøn-
ne leder er sluttet til jordingssystemet.
ADVARSEL: Forlængerledninger (maks. 30 m) skal have et
tværsnit på min. 2,5 mm2.

3.1 BESKRIVELSE AF APPARATET

A) Knap til justering af strøm.
B) Gul kontrollampe (se 2.3).
C) Kontrollampe for tilslutning.
D) Udgangsklemme (-).
E) Udgangsklemme (+).
F) Afbryder.
G) Netledning.
H) Konnektor (Art.262)

3.2 SVEJSNING MED 
BEKLÆDTE 
ELEKTRODER

• Dette svejseapparat er egnet til
svejsning af alle former for elektro-
der med undtagelse af cellulosee-
lektroder (AWS 6010).
• Kontrollér, at afbryderen (F) er
drejet til position 0. Fastgør heref-
ter svejsetråden i overensstem-
melse med angivelserne fra pro-
ducenten af elektroder.
MEGET VIGTIGT: Slut jordlede-
rens klemme til svejseemnet.
Kontrollér, at berøringsfladen er
korrekt. Herved sikres, at appara-
tet fungerer korrekt og der undgås
spændingsfald med svejseemnet.
• Berør ikke jordklemmen samti-
digt med svejsebrænderen eller
elektrodetangen.
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• Tænd apparatet ved hjælp af afbryderen (F).
• Justér strømmen i forhold til elektrodens diameter, svejse-
positionen samt svejsesømmen. Efter udførelse af svej-
sningen skal apparatet altid slukkes, og elektroden skal
fjernes fra elektrodetangen.

3.3 TIG-SVEJSNING

• Dette svejseapparat er egnet til TIG-svejsning af rustfrit stål,
jern og kobber.
• Kontrollér, at afbryderen (F) er drejet til position 0.
• Slut jordlederens klemme til svejseapparatets positive pol
(+). Klemmen skal sluttes til svejseemnet så tæt som muligt
på stedet, hvor svejsningen skal finde sted. 
• Anvend svejsebrænderen type T150 (art. nr. 1567.01) og
slut effektklemmen til svejseapparatets negative pol (-).
• Slut gasslangen til trykregulatorens udløb. Trykregulatoren
er sluttet til en gasflaske med ARGON.
• Tryk på svejsebrænderens knap og justér gasgennem-
strømningen.
• Der er anbragt en ventil i svejsebrænderen. Denne ventil
sørger for afbrydelse af gasgennemstrømningen, når knap-
pen slippes.
• Anvend en tungstenselektrode med 2% thorium (rødt bånd);
Ø 1,6 (1/16"). 
• Berør ikke elektroden samtidigt med jordklemmen.
• Tænd apparatet ved hjælp af afbryderen (F).
• Justér strømmen og tryk herefter på svejsebrænderens
knap for at aktivere gastilførslen.
• Slå buen ved en hurtig og kraftig berøring af svejseemnet.
• Efter udførelse af svejsningen slukkes apparatet og ventilen
på gasflasken lukkes.

3.3.1 Tig svejsning med Art. 262
Bemærk: apparatet indstilles kun til TIG svejsning, hvis det
nødvendige tilbehør er tilsluttet til stik H.
Dette apparat er udviklet til anvendelse med følgende til-
behør:
e) Brændertype T 150 art. 1567-20 med gasventil og startk-

nap.
f) Brændertype T 150 art. 1567-02 med gasventil, startknap

og potentiometer til strømindstilling.
g) Pedal art. 181 med potentiometer til strømindstilling.
h) Tilslutning art. 1180 beregnet til samtidig tilslutning af 

brænder art. 1567-20 eller art. 1567-02 og pedal art. 181.

4  FEJLFINDING

FUNKTIONS- MULIG AFHJÆLPNING
FORSTYRRELSE ÅRSAG

Svejseapparatet udsen- Afbryderen er Drej afbryderen
der ikke strøm. Appara- drejet til til position 1.
tet fungerer ikke. position 0.

Hovedsikringerne Udskift sikringer
er sprunget. ne.

Stikket er ikke Sæt stikket i 
sat rigtigt i stikkontakten.
stikkontakten.

Svejseapparatet ud- Forsynings- Se 2.3.2.
sender ikke strøm, spændingen er
men ventilatoren ikke korrekt:
er aktiveret. Gul kontrol-

lampe tændt.

Termostaten Vent ca. 5-6
er udløst: minutter. Se
Gul kontrol- 2.3.2.
lampe tændt.
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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 ZIJN VOOR UZELF EN
VOOR ANDEREN. Daarom moet de

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

ELEKTRISCHE SCHOK - Kan dodelijk zijn.
· Installeer en aard de lasmachine volgens de gel-
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 geïsoleerd bent.
· Zorg voor een veilige werkpositie.

DAMPEN EN GASSEN - Kunnen schadelijk zijn voor uw
gezondheid.
· Houd uw hoofd uit de buurt van dampen.
· Werk in aanwezigheid van een goede ventilatie en

gebruik ventilatoren rondom de boog om gasvorming in de
werkzone te vermijden.

BOOGSTRALEN - Kunnen oogletsels en brandwonden
veroorzaken.
· Bescherm uw ogen met een lasmasker met gefilterd glas
en bescherm uw lichaam met aangepaste veiligheidskledij.

· Bescherm anderen door de installatie van geschikte scher-
men of gordijnen.

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

aangepaste beschermkledij te dragen.

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

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

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN – Kunnen schadelijk
zijn .

• De elektrische stroom die door een wille-
keurige conductor stroomt produceert elek-
tromagnetische velden (EMF). De las- of
snijstroom produceert elektromagnetische
velden rondom de kabels en de generatoren.

• De magnetische velden geproduceerd door hoge stroom
kunnen de functionering van pacemakers beïnvloeden. De
dragers van vitale elektronische apparatuur (pacemakers)
moeten zich tot hun arts wenden voordat ze booglas-, snij-
, afbrand- of puntlaswerkzaamheden benaderen.

De blootstelling aan elektromagnetische velden, geprodu-
ceerd tijdens het lassen of snijden, kunnen de gezondheid
op onbekende manier beïnvloeden.
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-
triële omgeving. Het garanderen van elektromagneti-
sche compatibiliteit kan problematisch zijn in niet-
industriële omgevingen.

VERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN ELEK-
TRONISCHE UITRUSTING
Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon
afval!

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

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

2   ALGEMENE BESCHRIJVING

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

GEBRUIKSAANWIJZING VOOR BOOGLASMACHINE
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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.

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

SMAW. Geschikt voor lassen met beklede elektroden.
TIG Geschikt voor TIG-lassen.
U0. Secundaire nullastspanning 
X. Werkcycluspercentage. % van 10 minuten gedu-

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

I2. Lasstroom
U2. Secundaire spanning met stroom I2
U1. Nominale toevoerspanning.

De machine heeft een automatische spanningsre-
gelaar.

1~ 50/60Hz 50- of 60-Hz eenfasige voeding
I1 max. Dit is de maximumwaarde van de opgenomen 

stroom.
I1 eff. Dit is 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).
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 elektrische circuits beveiligd,
maar kan de ventilator na enkele minuten uitbranden.
Als de spanning laag is tijdens 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-
riften en in volledige overeenstem-
ming met de veiligheidsreglemen-
ten (CEI-reglement 26-10 - CENE-
LEC HD 427).
• Vergewis u ervan dat de toevoer-
spanning overeenstemt met de
spanning die is aangegeven op
het kenplaatje. 
• Controleer bij het monteren van
een stekker of deze een geschikte
capaciteit heeft en verbind de
geel/groene geleider van de voe-
dingskabel met de aardingspen.
W A A R S C H U W I N G !
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)

S
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3.2 MMA-LASSEN

• Deze lasmachine is geschikt voor het lassen met alle soor-
ten elektroden, met uitzondering van cellulose-elektroden
(AWS 6010).
• Zorg dat de schakelaar (F) op 0 staat en sluit vervolgens de
laskabels aan, ervoor zorgend dat de door de fabrikant van
de gebruikte elekroden voorgeschreven polariteit is gere-
specteerd.
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 0 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.
c) 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 staat op 0. Zet hem op 1.
levert geen 
stroom. Ze Doorgebrande Vervang ze.
werkt in het netzekeringen.
geheel niet.

Stekker steekt niet Steek de
goed in het stop- stekker goed in.
contact.

De lasmachine Verkeerde voedings- Zie 2.3.2.
levert geen spanning: geel
stroom, maar lampje brandt.
de ventilator 
werkt. Thermostaat open: Wacht ongeveer

geel lampje brandt. 5/6 min. Zie 
2.3.2.
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VIKTIGT: LÄS MANUALEN INNAN UTRUSTNINGEN
ANVÄNDS. FÖRVARA MANUALEN LÄTTILLGÄNGLIGT
FÖR PERSONALEN UNDER UTRUSTNINGENS HELA
LIVSLÄNGD.DENNA UTRUSTNING SKA ENDAST
ANVÄNDAS FÖR SVETSARBETEN.

1 FÖRSIKTIGHETSÅTGÄRDER

BÅGSVETSNINGEN OCH -SKÄRNINGEN
KAN UTGÖRA EN FARA FÖR DIG OCH
ANDRA PERSONER. Användaren måste

därför informeras om de risker som uppstår på grund av svet-
sarbetena. Se sammanfattningen nedan. För mer detaljerad
information, beställ manual kod.3.300.758

ELSTÖT - Dödsfara
· Installera och anslut svetsen enligt gällande stan-
dard.
· Rör inte vid spänningsförande elektriska delar eller

elektroder med bar hud, våta handskar eller kläder.
· Isolera dig mot jord och det arbetsstycke som ska svetsas.
· Kontrollera att arbetsplatsen är säker.

RÖK OCH GAS - Kan vara skadliga för hälsan
· Håll huvudet borta från röken.
· Se till att det finns tillräcklig ventilation vid arbetet
och använd uppsugningssystem i bågzonen för att

undvika gasförekomst i arbetszonen.

STRÅLAR FRÅN BÅGEN - Kan skada ögonen och bränna
huden

· Skydda ögonen med svetsmasker som är försedda
med filtrerande linser och bär lämpliga kläder.
· Skydda andra personer med lämpliga skärmar eller

förhängen.

RISK FÖR BRAND OCH BRÄNNSKADOR
· Gnistor (stänk) kan orsaka bränder och bränna
huden. Kontrollera därför att det inte finns lättantändligt
material i närheten och bär lämpliga skyddskläder.

BULLER
Denna utrustning alstrar inte buller som överskrider
80 dB. Plasmaskärningen/svetsningen kan alstra bul-
lernivåer över denna gräns. Användarna ska därför

vidta de försiktighetsåtgärder som föreskrivs av gällande lag-
stiftning.

ELEKTROMAGNETISKA FÄLT - Kan vara skadliga.
• När elektrisk ström passerar genom en
ledare alstras elektromagnetiska fält (EMF).
Svets- eller skärströmmen alstrar elektro-
magnetiska fält runt kablar och generatorer.
• De magnetfält som uppstår på grund av

starkström kan påverka pacemakerfunktionen. Bärare av
livsuppehållande apparater (pacemaker) ska konsultera
läkaren innan de påbörjar bågsvetsning, bågskärning,
gashyvling eller punktsvetsning eller går in i lokaler där
sådant arbete utförs.
• Exponering för elektromagnetiska fält i samband med
svetsning eller skärning kan ha okända effekter på hälsan.
För att minska risken för exponering för elektromagnetis-

ka fält måste alla operatörer iaktta följande regler:
- Se till att jordkabeln samt elektrodklämmans eller 

slangpaketets kabel hela tiden är placerade intill 
varandra. Tejpa gärna samman dem om möjligt.

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

- Stå aldrig mellan jordkabeln eller elektrodklämmans 
respektive slangpaketets kabel. Om jordkabeln finns
på operatörens högra sida ska även elektrodkläm-
mans respektive slangpaketets kabel befinna sig på 
denna sida.

- Anslut jordkabeln till arbetsstycket så nära svets- 
eller skärzonen som möjligt.

- Arbeta inte nära generatorn.

EXPLOSIONER
· Svetsa inte i närheten av tryckbehållare eller där
det förekommer explosiva pulver, gaser eller
ångor. Hantera de gastuber och tryckregulatorer

som används vid svetsarbetena försiktigt.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET
Denna utrustning är konstruerad i överensstämmelse
med föreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-10
(Cl. A) och får endast användas för professionellt bruk
i en industrimiljö. Det kan i själva verket vara svårt att
garantera den elektromagnetiska kompatibiliteten i
en annan miljö än en industrimiljö.

KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRO-
NISKA PRODUKTER
Kassera inte elektriska produkter tillsammans
med normalt hushållsavfall!

I enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som utgörs
av elektriska och elektroniska produkter och dess
tillämpning i överensstämmelse med landets gällande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och lämnas till en återvinningscentral.
Du ska i egenskap av ägare till produkterna informera
dig om godkända återvinningssystem via närmaste åter-
försäljare. Hjälp till att värna om miljön och människors
hälsa genom att tillämpa detta EU-direktiv!

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTÖRNING.

2 ALLMÄN BESKRIVNING

2.1 SPECIFIKATIONER

Denna svets är en likströmskälla som är konstruerad med
INVERTER-teknik. Den är tillverkad för svetsning med belag-
da elektroder och TIG-svetsning med kontakttändning.
APPARATEN FÅR INTE ANVÄNDAS FÖR ATT TINA RÖR.

2.2 FÖRKLARING AV DE TEKNISKA DATA SOM 
ANGES PÅ MASKINENS MÄRKPLÅT.

Nr. Serienummer som alltid ska anges vid förfrågnin-
gar angående svetsen. 
Fallande kurva.

SMAW. Lämpad för svetsning med belagda elektroder.

INSTRUKTIONSMANUAL FÖR BÅGSVETS
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TIG Lämplig för svetsning.
U0. Sekundär tomgångsspänning.
X. Intermittensfaktor. % per 10 minuter som svetsen 

kan arbeta med en bestämd ström utan att orsaka 
överhettningar.

I2. Svetsström.
U2. Sekundärspänning med ström I2.
U1. Nominell spänningstillförsel.

Maskinen är utrustad med automatiskt val av 
spänningstillförsel.

1~ 50/60Hz Enfasig eltillförsel 50 eller 60 Hz
I1 max. Max. strömförbrukning.
I1 eff. Max. effektiv strömförbrukning med hänsyn till inter-

mittensfaktor.
IP23C Höljets kapslingsklass.

Klass 3 som andra siffra innebär att denna appa-
rat kan förvaras utomhus, men att den inte är 
avsedd att användas utomhus vid nederbörd såvi-
da den inte står under tak.
C: Tilläggsbokstaven C betyder att apparaten är 
skyddad mot tillträde till elnätets spänningsförande 
delar med ett verktyg (diameter 2,5 mm).
Lämplighet för miljöer med ökad risk.

ANMÄRKNING: Svetsen lämpar sig vidare för användning i
miljöer med föroreningsgrad 3 (se IEC 664).
2.3 BESKRIVNING AV SKYDD

2.3.1 Överhettningsskydd
Denna utrustning är utrustad med en termostat. När termo-
staten ingriper slutar utrustningen att tillföra ström men fläk-
ten fortsätter att gå. Ingreppet signaleras av att den gula
lysdioden (B) tänds.
Stäng inte av svetsen förrän lysdioden har slocknat.

S

2.3.2 Skydd mot fel spänningstillförsel
Om spänningen överskrider 270 V och strömbrytaren (F) slås
till, blinkar den gula lysdioden snabbt två gånger med en
paus emellan och maskinen tillför inte ström (Artikel 254 är
inte försedd med detta skydd). I detta läge är elkretsarna
skyddade men fläkten kan bränna på några få minuter.
Om spänningen är låg under svetsningen blinkar den gula
lysdioden var 0,5 sekund och maskinen tillför ingen ström.

2.3.3 Strömkällor
De ska ha en effekt som motsvarar eller överskrider 6 KVA
och får inte tillföra en spänning på över 260 V.

3  INSTALLATION

Den ska utföras av specialiserad personal. Samtliga anslut-
ningar ska utföras i överensstämmelse med gällande stan-
dard och i enlighet med gällande lagar mot olycksfall i arbe-
tet (standard CEI 26-10 - CENELEC HD 427).
• Kontrollera att spänningstillförseln överensstämmer med
den spänning som anges på märkplåten med tekniska data. 
• När det monteras en kontakt ska du kontrollera att denna
har lämplig kapacitet och att elkabelns gul-gröna ledare är
ansluten till jordstiftet.
VARNING: Förlängningskablarna (max. 30 m) ska ha ett
tvärsnitt på min. 2,5 mm2.

3.1 BESKRIVNING AV UTRUSTNINGEN

A) Strömreglering. B) Gul lysdiod (se 2.3).
C) Lysdiod för försörjd maskin. D) Utklämma (-).
E) Utklämma (+). F) Strömbrytare.
G) Nätkabel. H) Kontaktdon (Art.262)

3.2 SVETSNING MED 
BELAGDA ELEKTRODER

• Denna svets lämpar sig för svet-
sning med alla slags typer av elek-
troder med undantag av typen
med cellulosaplast (AWS 6010).
• Kontrollera att strömbrytaren (F)
är i läge 0 och anslut därefter svet-
skablarna. Respektera den polari-
tet som efterfrågas av den aktuel-
la elektrodtillverkaren.
MYCKET VIKTIGT: Anslut jordka-
beln till det arbetsstycke som ska
svetsas. Kontrollera att det är bra
kontakt så att utrustningen funge-
rar korrekt och det undviks spän-
ningsfall med arbetsstycket som
ska svetsas.
• Rör inte vid skärbrännaren eller
elektrodhållaren samtidigt med
jordklämman.
• Sätt på utrustningen med ström-
brytaren (F).
• Reglera strömmen utifrån elek-
trodens diameter, svetsläget och
den typ av fog som ska utföras.
Efter svetsningen ska du alltid
stänga av utrustningen och ta
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bort elektroden från elektrodhållaren.

3.3 TIG-SVETSNING

• Denna svets lämpar sig för TIG-svetsning av rostfritt stål,
järn och koppar.
• Kontrollera att strömbrytaren (F) är i läge 0.
• Anslut jordkabelns kontaktdon till svetsens positiva pol (+)
och klämman till arbetsstycket så nära svetspunkten som
möjligt. 
• Använd skärbrännare av typ T150 (art. 1567.01) och anslut
effektkontaktdonet till svetsens negativa pol (-).
• Anslut gasslangen till utgången på tryckregulatorn som i sin
tur ska vara ansluten till en gastub med ARGON.
• Tryck på skärbrännarens tryckknapp och reglera gasflödet.
• Det finns en ventil inuti skärbrännaren som gör att det går
att blockera gasflödet när tryckknappen släpps upp.
• Använd en volframelektrod med 2% torium (rött band) ø 1,6
(1/16"). 
• Rör inte vid elektroden och jordklämman samtidigt.
• Sätt på utrustningen med strömbrytaren (F).
• Reglera strömmen och tryck därefter på skärbrännarens
tryckknapp för att slå på gasflödet.
• Utför kontakttändning av bågen med en bestämd och snabb
rörelse.
• Efter svetsningen ska du komma ihåg att stänga av svetsen
och stänga gastubens ventil.

3.3.1 TIG-svetsning med Art. 262
OBS: Apparaten kan endast användas för TIG-svetsning om
de nödvändiga tillbehören ansluts till kontaktdon H.
Denna apparat är anpassad för att användas med följande til-
lbehör:
a) Brännare av typ T 150 art. 1567-20 med gasventil och 

startknapp.
b) Brännare av typ T 150 art. 1567-02 med gasventil, startk

napp och potentiometer för justering av ström.
c) Pedal art. 181 med potentiometer för justering av ström.
d) Anslutning art. 1180 för att samtidigt sammankoppla brän

naren art. 1567-20 eller art. 1567-02 och pedalen art. 181.

4  PROBLEM OCH ÅTGÄRDER

PROBLEM TROLIG ORSAK ÅTGÄRD

Svetsen tillför Strömbrytare i läge 0. Sätt den i läge 1
inte ström. 
Svetsen funge- Brända nätsäkringar. Byt ut dem.
rar inte alls.

Kontakten är inte helt Sätt i kontakten. 
införd i eluttaget.

Svetsen tillför Felaktig spänning- Se 2.3.2.
inte ström men stillförsel: tänd gul
fläkten funge- lysdiod.
rar.

Öppen termostat: Vänta cirka 5-6
tänd gul lysdiod. min. Se 2.3.2.
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SHMANTIKOœ PRIN QEVSETE SE LEITOURGIVA THN
SUSKEUHV DIABAVSTE TO PAROVN EGCEIRIVDIO KAI
DIATHREIVSTE TO GIA OVLH TH DIAVRKEIA TH" ZWHV"
TH" SUSKEUHV" SE CWVRO POU NA EIVNAI GNWSTOV
STOU" ENDIAFEROVMENOU". 
AUTHV H SUSKEUHV PREVPEI NA CRHSIMOPOIEIVTAI
APOKLEISTIKAV GIA ENEVRGEIE" SUGKOVLLHSH".

1 PROFULAVXEI" ASFAVLEIA"

H SUGKOVLLHSH KAI TO KOVYIMO ME
TOVXO MPOROUVN NA APOTELEVSOUN
AITIVE" KINDUVNOU GIA SA" KAI GIA

TRIVTOU", gi· autov o crhvsth" prevpei na eivnai ekpai-
deumevno" w" pro" tou" kinduvnou" pou proevrcontai apov
ti" enevrgeie" sugkovllhsh" kai pou anafevrontai sunop-
tikav parakavtw. Gia piov akribeiv" plhroforive" zhteivste
to egceirivdio me kwvdika 3.300758

HLEKTROPLHXIVA - Kivnduno" qanavtou.
• Egkatasteivste th suskeuhv kai ektelevste th
geivwshv th" suvmfwna me tou" iscuvonte" kanoni-
smouv".

• Mhn aggivzete ta hlektrikav mevrh upov tavsh hv ta hlek-
trovdia me gumnov devrma, bregmevna gavntia hv rouvca.
• Apomonwqeivte apov th gh hv apov to kommavti pou prev-
pei na sugkollhvsete.
• Bebaiwqeivte na eivnai asfalhv" h qevsh ergasiva" sa".

KAPNOIV KAI AEVRIA - Mporouvn na prokalevsoun zhmiev"
sthn ugeiva.

• Diathreivte to kefavli evxw apov tou" atmouv".
• Ekteleivte thn ergasiva sa" me katavllhlo aeri-
smov kai crhsimopoieivte anarrofhthvre" sthn

periochv tou tovxou gia na apofeuvgetai h parousiva
aerivwn sto cwvro ergasiva".

AKTIVNE" TOU TOVXOU - Mporouvn na plhgwvsoun ta mav-
tia kai na kavyoun to devrma.

• Prostateuvete ta mavtia me eidikev" mavske" gia
th sugkovllhsh pou na evcoun fakouv" filtrariv-
smato" kai to swvma me katavllhlh endumasiva. 

• Prostateuvete trivta provswpa crhsimopoiwvnta" katavl-
lhla diacwristikav toicwvmata hv kourtivne".

KIVNDUNO" PURKAGIAV" KAI EGKAUMAVTWN
• Oi spivqe" (pitsiliev") mporouvn na prokalevsoun
purkagiev" hv na kavyoun to devrma. Gi
• autov bebaiwqeivte ovti den upavrcoun guvrw euv-

flekta ulikav kai crhsimopoieivte katavllhlh prostateu-
tikhv endumasiva.

QOVRUBO"
Authv kaqeauthv h suskeuhv den paravgei qoruvbou"
pou na uperbaivnoun ta 80 dB. H diadikasiva koyiv-
mato" plavsmato"§sugkovllhsh" mporeiv na parav-

gei ovmw" qoruvbou" pevran autouv tou orivou. Gi· autov oi
crhvste" prevpei na lambavnoun ta problepovmena apov to
Novmo mevtra.

HLEKTROMAGNHTIKA PEDIA-Mporouvn na eivnai blabe-
rav.

• To hlektrikov reuvma pou diapernav
opoiondhvpote agwgov paravgei hlektro-
magnhtikav pediva (EMF). To reuvma sug-
kovllhsh" hv kophv" prokaleiv hlektromagnh-
tikav pediva guvrw apov ta kalwvdia kai ti"

gennhvtrie".
• Ta hlektromagnhtikav pediva pou proevrcontai apov uyh-
lav reuvmata mporouvn na parevmboun me th leitourgiva
bhmatodotwvn. Atoma pou fevroun hlektronikev" suskeuev"
zwtikhv" shmasiva" (pacemaker) qa prevpei na sumbouleu-
vontai ton iatrov prin proseggivsoun enevrgeie" sug-
kovllhsh" tovxou, koph"v, frezarivsmato" hv shmeiakhv" sug-
kovllhsh".
• H evkqesh sta hlektromagnhtikav pediva th" sug-
kovllhsh" hv kophv" mporouvn na evcoun avgnwste" epidrav-
sei" sthn ugeiva. 
Kavqe ceiristhv", gia na meiwvsei tou" kinduvnou" pou pro-
evrcontai apov thn evkqesh sta hlektromagnhtikav pediva,
prevpei na threiv ti" akovlouqe" diadikasive":

- Na frontivzei wvste kalwvdio swvmato" kai labivda" 
hlektrodivou hv tsimpivda" na mevnoun enwmevna. An 
eivnai dunatovn, sterewvste ta maziv me tainiva.

- Mhn tulivgete potev ta kalwvdia swvmato" kai 
labivda" hlektrodivou hv tsimpivda" guvrw apov to 
swvma. 

- Mhn mevnete potev anavmesa sto kalwvdio swvmato" 
kai kalwvdio labivda" hlektrodivou hv tsimpivda". An
to kalwvdio swvmato" brivsketai dexiav apov to 
ceiristhv, to kalwvdio th" labivda" hlektrodivou hv 
tsimpivda" prevpei na meivnei sthn ivdia pleurav. 

- Sundevste to kalwvdio swvmato" sto metallo upov 
katergasiva ovso to dunatovn pio kontav sthn periochv
sugkovllhsh" hv kophv". 

- Mhn ergavzeste kontav sth gennhvtria.

EKRHVXEI"
• Mhn ekteleivte sugkollhvsei" kontav se doceiva
upov pivesh hv se parousiva ekrhktikwvn skonwvn,
aerivwn hv atmwvn. Ceirivzeste me prosochv ti" fiav-

le" kai tou" ruqmistev" pivesh" pou crhsimopoiouvntai
katav ti" enevrgeie" sugkovllhsh". 

HLEKTROMAGNHTIKH SUMBATOTHTA
Authv h suskeuhv eivnai kataskeuasmevnh suvmfwna me ti"
endeivxei" pou perievcontai ston enarmonismevno kanoni-
smov IEC 60974-10 (Cl. A) kai prevpei na crhsimopoieivtai
movno gia epaggelmatikouv" skopouv" kai se biomhcanikov
peribavllon. Qa mporouvsan, pravgmati, na upavrcoun
duskolive" sthn exasfavlish th" hlektromagnhtikhv" sum-
batovthta" se peribavllon diaforetikov ap· ekeivno th"
biomhcaniva".

DIALUSH HLEKTRIKWN KAI HLEKTRONIKWN
SUSKEUWN
Μην πετάτε τις ηλεκτρικές συσκεύες µαζί µε τα
κανονικά απόβλητα!! Σύµφωνα µε την Ευρωπαϊκή

Οδηγία 2002/96/CE πάνω στα απόβλητα των ηλεκτρικών
και ηλεκτρονικών συσκευών και την σχετική εφαρµογή
της µέσα στα πλαίσια της ισχύουσας εθνικής
νοµοθεσίας, οι πρός πέταγµα ηλεκτρικές συσκευές
πρέπει να συλλέγονται ξεχωριστά και να µεταφέρονται σε
µία µονάδα ανακύκλωσης αποβλήτων οικολογικά

ODHGOS CRHSEWS GIA SUSKEUHV TOXOEIDOUV" SUGKOVLLHSH"
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αποτελεσµατική. Ο ιδιοκτήτης της ηλεκτρικής συσκευής
πρέπει να ενηµερωθεί πάνω στα εγκεκριµένα συστήµατα
επεξεργασίας αποβλήτων από τον τοπικό αντιπρόσωπό
µας. Εφαρµόζοντας αυτή την Ευρωπαϊκή Οδηγία θα
καλυτερεύσει το περιβάλλον και η ανθρώπινη υγεία!

SE PERIVPTWSH KAKHV" LEITOURGIVA" ZHTEIVSTE TH
SUMPARAVSTASH EIDIKEUMEVNOU PROSWPIKOUV.

2 GENIKH PERIGRAFH

2.1 IDIAIVTERA CARAKTHRISTIKAV
Authv h sugkollhtikhv suskeuhv eivnai mia gennhvtria sune-
covmenou staqerouv reuvmato" pou pragmatopoihvqhke me
tecnologiva INVERTER, scediavsthke gia na sugkolleiv
me ependedumevna hlektrovdia kai diadikasiva TIG me anav-
flexh dia epafhv".
DEN PREVPEI NA SUNDEVETAI GIA NA XEPAGWVSOUN
OI SWLHVNE".

2.2  EPEXHVGHSH TWN TECNIKWVN STOICEIVWN POU 
ANAFEVRONTAI STHN PINAKIVDA TH" MHCANHV"

N°. Ariqmov" mhtrwvou pou prevpei na anafevretai 
pavnta gia opoiadhvpote zhvthsh scetikhv me 
th suskeuhvv
Kaqodikhv idiovthta.

SMAW. Katavllhlo gia sugkovllhsh me ependedumevna 
hlektrovdia.

TIG Katavllhlo gia sugkovllhsh TIG
U0. Deutereuvousa tavsh en kenwvv 
X. Ekatostiaivo" (%) paravgonta" uphresiva" 10 

leptwvn pou h suskeuhv mporeiv na leitourghv-sei
me sugkekrimevno reuvma cwriv" na parav gei 
uperqermavnsei".

I2. Reuvma sugkovllhsh".
U2. Deutereuvousa tavsh me reuvma I2.
U1. Onomastikhv tavsh trofodovthsh".

H mhcanhv diaqevtei suvsthma autovmath" epiloghv"
th" tavsh" trofodosiva".

1*50/60Hz Monofasikhv trofodovthsh 50 hv 60 Hz.
I1 max. Eivnai h anwvtath timhv tou aporrofhmevnou reuv

mato".
I1 eff. Eivnai h anwvtath timhv tou reuvmato" pou prag

matikav aporrofavtai qewrwvnta" thn apovdosh 
kuvklou uphresiva".

IP23C Baqmov" prostasiva" periblhvmato".
Baqmov" 3 w" deuvtero yhfeivo deivcnei ovti authv
h suskeuhv mporeiv na apoqhkeuvetai allav ovci na
crhsimopoieivtai se exwterikov cwvro katav th 
diavrkeia brochv", parav movno an problevpetai 
prostasiva.
C: To provsqeto gravmma C shmaivnei h suskeuhv
prostateuvetai apov thn provsbash enov" ergaleiv
ou diamevtrou 2,5 mm) sta mevrh upov tavsh 
tou kuklwv mato" trofodosiva".

Katallhlovthta w" pro" peribavllonta me 
auxhmevno kivnduno.

SHMEIWSEISœ H sugkollhtikhv suskeuhv eivnai epivsh"
katavllhlh w" pro" th leitourgiva se peribavllonta me
baqmov ruvpansh" 3. (Blevpe IEC 664).

S

2.3 PERIGRAFHV TWN PROSTASIWN

2.3.1 Qermikhv prostasiva
Authv h suskeuhv prostateuvetai apov evnan qermostavth.
Katav thn epevmbash tou qermostavth h mhcanhv pauvei na
parevcei reuvma allav o anemisthvra" sunecivzei na lei-
tourgeiv. H epevmbash epishmaivnetai apovv to kivtrino
fwteinov shvma (B). Mhn sbhvnete th suskeuhv mevcri pou
to fwteinov shvma den evcei sbhvsei.

2.3.2 Prostasiva enantivwn esfalmevnwn tavsewn trofo-
dovthsh".
Otan anavbei o diakovpth" (F), an h tavsh eivnai anwvterh
twn 270V, to kivtrino fwteinov shvma anabosbhvnei me duvo
grhvgore" lavmyei" kai evna diavleimma anavmesav tou" kai
h mhcanhv den parevcei reuvma (To montevlo 254 den dia-
qevtei authvn thn prostasiva). S· authvn thn katavstash ta
hlektrikav kuklwvmata eivnai prostateuovmena allav o ane-
misthvra", metav apov livga leptav, mporeiv na kaeiv. 
Katav th sugkovllhsh an h tavsh eivnai camhlhv, to kiv-
trino shvma anabosbhvnei me sucnovthta 0,5 deuterolevp-
tou kai h mhcanhv den parevcei reuvma.
2.3.3 Kinhtogennhvtrie"
Prevpei na evcoun iscuv ivsh hv anwvterh twn 6KVA kai den
prevpei na parevcoun tavsh anwvterh twn 260V.

3  EGKATASTASH

Prevpei na ekteleivtai apov evmpeiro proswpikov. Ovle" oi
sundevsei" prevpei na ektelouvntai suvmfwna me tou" iscu-
vonte" kanonismouv" kai thrwvnta" plhvrw" to novmo gia
thn apofughv atuchmavtwn (kanovna" CEI 26-19-CENELEC
HD 427).
• Elevgxte h tavsh trofodovthsh" na antistoiceiv sthn
tavsh pou anafevretai sthn pinakivda twn tecnikwvn stoi-
ceivwn. 
• Otan topoqeteivtai evnan reumatolhvpth bebaiwqeivte na
eivnai katavllhlh" cwrhtikovthta" kai o agwgov" kivtri-
no"§pravsino" tou kalwdivou trofodovthsh" na sundevetai
me to reumatolhvpth geivwsh".
PROSOCH!: Oi proektavsei" mevcri 30 m prevpei na evcoun
diatomhv toulavciston 2,5 mm2.

3.1 PERIGRAFHV TH" SUSKEUHV"

A) Ruvqmish reuvmato".
B) Kivtrino fwteinov shvma (bl.2.3).
C) Shvma trofodothmevnh" suskeuhv". 
D) Labivda exovdou (-).
E) Labivda exovdou (+).
F) Diakovpth".
G) Kalwvdio diktuvou.
H) Sundesh 10 polwn (Art.262)

3.2 SUGKOVLLHSH EPENDEDUMEVNWN HLEK-
TRO DIVWN

• Authv h suskeuhv eivnai katavllhlh gia th sugkovllhsh
ovlwn twn eidwvn hlektrodivwn ektov" tou kuttarinouvcou eiv-
dou" (AWS 6010).
• Afouv bebaiwqeivte ovti o diakovpth" (F) eivnai se qevsh
0, sundevste ta kalwvdia sugkovllhsh" thrwvnta" thn
polikovthta pou zhteivtai apov ton kataskeuasthv twn
hlektrodivwn pou qa crhsimopoihvsete.
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AKRWS SHMANTIKOœ Sundevste th labivda kalwdivou
geivwsh" sto kommavti pou prevpei na sugkollhvsete kai
bebaiwqeivte ovti kavnei kalhv epafhv gia na upavrcei
swsthv leitourgiva th" egkatavstash" kai na apofeuv-
gontai ptwvsei" tavsh" me to kommavti pro" sugkovllhsh. 
• Mhn aggivzete sugcrovnw" ton fakov hv thn pevnsa tou
hlektrodivou kai th labivda geivwsh".
• Anavbete th mhcanhv mevsw tou diakovpth (F).
• Ruqmivzete to reuvma bavsei th" diamevtrou tou hlek-
trodivou, th" qevsh" sugkovllhsh" kai tou eivdou" evnwsh"
pou prevpei na ektelevsete.
Afouv oloklhrwvsate th sugkovllhsh sbhvnete pavnta th
suskeuhv kai afaireivte to hlektrovdio apov thn pevnsa.

3.3 SUGKOVLLHSH TIG

• Authv h sugkollhtikhv suskeuhv eivnai katavllhlh gia th
sugkovllhsh me diadikasiva TIG: anoxeivdwtou cavluba,
sidhvrou, calkouv.
• Bebaiwqeivte ovti o diakovpth" (F) eivnai sth qevsh 0.
• Sundevste to suvndesmo tou kalwdivou geivwsh" sto
qetikov povlo (+) th" sugkollhtikhv" suskeuhv" kai th
labivda sto shmeivo tou kommatiouv ovso to dunatovn pio
kontav sth sugkovllhsh.
• Crhsimopoieivte ton fakov tuvpou T150 (eivdo" 1567.01)
kai sundevste ton suvndesmo iscuvo" ston arnhtikov povlo
(-) th" sugkollhtikhv" suskeuhv".
• Sundevste ton swlhvna aerivou sthn evxodo tou meiwth-
vra pivesh" pou sundevetai se mia fiavlh apov ARGON.  
• Pievste to plhvktro - fakov kai ruqmeivste th rohv tou
aerivou. 
• Sto eswterikov tou fakouv upavrcei mia balbivda pou
epitrevpei to mplokavrisma tou aerivou ovtan afhvnete to
plhvktro.

• Crhsimopoieivte evna hlektrov-
dio apov bolfravmion qorivou 2%
(kovkkinh zwvnh) * 1,6 (1/16''). 
• Mhn aggivzete tautovcrona
hlektrovdio kai labivda geivwsh". 
• Anavbete th mhcanhv mevsw tou
diakovpth (F).
• Ruqmivzete to reuvma kai, sth
sunevceia, pievzete to plhvktro
tou fakouv gia na epitrevyete
thn evxodo tou aerivou. 
• Drasthriopoieivste, dia
epafhv", to tovxo me grhvgorh
kai oristikhv kivnhsh.
• Afouv oloklhrwvsate th
sugkovllhsh qumhqeivte na sbhv-
sete th suskeuhv kai kleivste th
balbivda th" fiavlh" aerivou.

3.3.1 Sugkovllhsh TIG me Art.
262
Shmeivwsh: H suskeuhv protateu-
vetai gia th sugkovllhsh TIG
movno an ta problepovmena
exarthvmata sundevontai me to
suvndesmo H.
Authv h suskeuhv problevpetai
gia th crhvsh me ta akovlouqa
exarthvmata:

a) Tsimpivda tuvpou T 150 art. 1567-20 me balbivda gia
to aevrio kai me plhvktro start.

b) Tsimpivda tuvpou T 150 art.1567-02 me balbivda gia to
aevrio, plhvktro start kai potensiovmetro gia th ruvq
mish tou reuvmato".

c) Pentavl art. 181 me potensiovmetro gia th ruvqmish
tou reuvmato".

d) Suvndesh art. 1180 gia th suvndesh tautovcrona th"
tsimpivda" art.1567-20 hv art. 1567-02 hv tou pentavl 
art.181.

4 ELATTWVMATA KAI LUVSEI"

ELAVTTWMA PIQANHV AITIVA LUVSH

H suskeuhv Diakovpth" sto 0 Topoqeteivste
den parevcei to sto 1.
reuvma.
Entelwv" se  Asfavleie" diktuvou Antikataste- 
mh leitourgiva. kammevne". iste ti".

O reumatolhvpth" den 
evcei mpei kalav  sthn Eisavgete ton
privza trofodovthsh". reumatolhvpth.

H suskeuhv den  H tavsh trofodovthsh" Bl. 2.3.2.
parevcei reuvma den eivnai swsthvœ 
allav o kivtrino fwteinov
anemisthvra" shvma anammevno.
leitourgeiv.

Qermostavth"  Perimevnete 
anoiktov"œ kivtrino  perivpou 5/6
fwteinov shvma leptav.Bl. 2.3.2.
anammevno.
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WAŻNE: PRZED URUCHOMIENIEM NALEŻY
PRZECZYTAĆNINIEJSZĄ INSTRUKCJĘOBSŁUGI, KTÓRA
POWINNA BYĆ PRZECHOWYWANA W MIEJSCU DOBR-
ZE ZNANYM WSZYSTKIM UŻYTKOWNIKOM
URZĄDZENIA. URZĄDZENIE NALEŻY WYKORZYSTYWAĆ
WYŁĄCZNIE DO SPAWANIA.

1  ŚRODKI OSTROŻNOŚCI  

SPAWANIE I CIĘCIE ŁUKOWE MOŻE BYĆ
SZKODLIWE ZARÓWNO DLA
UŻYTKOWNIKA, jak i osób postronnych.

Każdy użytkownik urządzenia musi być przeszkolony
odnośnie niebezpieczeństw, określonych poniżej,
mogących pojawić się podczas procesu spawania. W celu
uzyskania bardziej szczegółowych informacji, należy
zamówić instrukcję obsługi nr 3.300.758.  

PORAŻENIE PRĄDEM – Może być śmiertelne. 
• Spawarkę należy zainstalować oraz uziemić zgod-
nie z odpowiednimi przepisami.
• Nie dotykać części elektrycznych lub elektrod

znajdujących się pod napięciem rękawicami, gołymi rękami
lub mokrą, odzieżą.
• Odizolować się zarówno od ziemi, jak i samego
urządzenia.
• Zapewnić bezpieczną pozycję podczas pracy.

OPARY I GAZY – Mogą być niebezpieczne dla zdrowia. 
• Utrzymywać głowę z dala od powstających
oparów.
• Pracować w miejscu posiadającym właściwą

wentylację, oraz stosować wentylatory dookoła łuku elek-
trycznego, zapobiegające tworzeniu się oparów.

PROMIENIOWANIE ŁUKU ELEKTRYCZNEGO – Może
uszkodzić wzrok i powodować poparzenia skóry.
• Oczy należy chronić przy pomocy masek spawal-
niczych, zaopatrzonych w szkła z filtrami, oraz

stosować właściwą odzież ochronną. 
• Osoby postronne zabezpieczać poprzez stosowanie
odpowiednich osłon lub zasłon.  

RYZYKO POŻARU I OPARZEŃ.
• Rozpryskujące się iskry mogą być przyczyną
pożaru i poparzeń skóry. Należy zapewnić, by w
miejscu pracy nie znajdowały się żadne łatwopalne

materiały oraz stosować odzież ochronną.

HAŁAS
Samo urządzenie nie wytwarza hałasu
przekraczającego poziom 80dB. Procedurom
cięcia/spawania plazmowego może towarzyszyć

poziom hałasu przekraczający podany limit, w takim
przypadku użytkownicy powinni stosować wszelkie środki
ostrożności wymagane przez lokalne przepisy.  

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE  -Zagrożenia.  
• Prąd elektryczny przepływający przez
dowolny przewodnik generuje miejscowe pole
elektromagnetyczne. Prądy cięcia i spawania
generują pole elektromagnetyczne wokół kabli
i źródeł zasilania.  

• Pole magnetyczne wytwarzane przez prąd o dużym
natężeniu może wpływać na pracę stymulatorów serca.
Osoby korzystające z urządzeń elektronicznych podtrzymu-
jących życie (stymulatory serca) powinny skontaktować się
z lekarzem przed rozpoczęciem spawania łukowego, cięcia,
żłobienia lub zgrzewania punktowego.  
• Narażenie na działanie pola elektromagnetycznego pod-
czas spawania i cięcia może mieć także inny, nieznany
dotychczas wpływ na zdrowie.  
• Postępowanie zgodnie z poniższą procedurą pozwala
uniknąć narażenia na działanie pola elektromagnetycznego
generowanego w obwodach spawania i cięcia:  

- Kable i elektrody należy prowadzić razem i w miarę
możliwości połączyć taśmą.  

- Nie należy owijać przewodów elektrody lub uchwytu 
wokół części ciała.  

- Nie stawać pomiędzy przewodami elektrody lub 
uchwytu a kablami roboczymi. Przewody elektrody lub
uchwytu należy prowadzić po tej samej stronie, co 
kable robocze.  

- Podłączyć kable robocze do przedmiotu obrabianego 
możliwie najbliżej spawanej lub ciętej powierzchni.  

- Nie pracować w pobliżu źródła zasilania. 

EKSPLOZJE
• Nie należy spawać w sąsiedztwie pojemników
znajdujących się pod ciśnieniem., lub w obecności
wybuchowych gazów, pyłów, oparów. Wszelkie

butle z gazem i regulatory ciśnienia powinny być używane z
należytą ostrożnością.

ZGODNOŚĆ ELEKTROMAGNETYCZNA
Urządzenie zostało wyprodukowane zgodnie z przepisami
określonymi w normie IEC 60974-10 (CL. A), i musi być
wykorzystywane wyłącznie do celów przemysłowych w śro-
dowisku przemysłowym. W środowisku nieprzemysłowym
mogą wystąpić trudności w spełnieniu wymagań zgodności
elektromagnetycznej W przypadku nieprawidłowego funk-
cjonowania urządzenia, NALEŻY SKONTAKTOWAĆ SIĘ Z
OBSŁUGĄ TECHNICZNĄ.

POSTĘPOWANIE Z ODPADAMI ELEKTRYCZNY-
MI I ELEKTRONICZNYMI
Sprzętu elektrycznego nie należy utylizować
razem z pozostałymi odpadami! Zgodnie z

dyrektywą 2002/96/WE dotyczącą zużytego sprzętu
elektrycznego i elektronicznego oraz zgodnie z
obowiązującymi przepisami, urządzenia elektryczne po
wycofaniu z użycia podlegają segregowaniu i powinny
być przekazane do specjalistycznego zakładu przetwór-
stwa odpadów, spełniającego warunki ochrony
środowiska. Niezbędne informacje można uzyskać u
przedstawiciela lokalnych władz. 

STOSOWANIE DYREKTYWY EUROPEJSKIEJ
POZWALA OCHRONIĆ ŚRODOWISKO I ZDROWIE
INNYCH OSÓB. 

2 OPIS OGÓLNY  

2.1 SPECYFIKACJA  
Spawarka jest generatorem prądu stałego, zbudowana

INSTRUKCJA MANUALNA DO SPAWAREK ŁUKOWYCH
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została w oparciu o technologię INVERTER, jest przeznac-
zona do spawania przy użyciu elektrod otulonych oraz do
procedur TIG, z uruchomiona końcówką. 
NIE MOŻE BYĆ STOSOWANA DO ROZMRAŻANIA RUR.  

2.2   OPIS SPECYFIKACJI TECHNICZNEJ 
WYSZCZEGÓLNIONYCH NA TABLICZCE 
ZNAMIONOWEJ.  

N°. Numer seryjny, który musi być podawany w 
przypadku jakiegokolwiek zapotrzebowania na 
urządzenie. 
Charakterystyka opadająca.

SMAW. Urządzenie przeznaczone do spawania przy użyciu
elektrod otulonych. 

TIG Przeznaczone do spawania TIG.
U0. Napięcie otwartego obwodu wtórnego
X. Procent cyklu pracy. % 10 minut pracy, podczas 

którego spawarka pracuje bez przegrzewania się.
I2. Prąd spawania
U2. Napięcie wtórne dla prądu I2
U1. Napięcie znamionowe Urządzenie posiada 

automatyczny przełącznik napięcia. 
1~ 50/60Hz     50- lub 60-Hz jednofazowe źródło zasilania
I1 max. Określa maksymalnąwartość prądu pobieranego. I1
eff. Jest to maksymalna wartość aktualnego prądu 

pobieranego, dla danego cyklu pracy. 
IP23C Stopień ochrony obudowy, określający, że 

urządzenie może pracować na zewnątrz oraz 
podczas opadów deszczu. 
C: Dodatkowa litera C oznacza, że urządzenie 
posiada blokadę dostępu do części znajdujących 
się pod napięciem, poprzez narzędzie (przekrój 2.5
mm ). 

Przeznaczone do używania w środowisku 
niebezpiecznym.

UWAGI: Urządzenie zostało również zaprojektowane do 
użytku w środowisku o stopniu zanieczyszczenia 3.
(Zobacz IEC 664).  

2.3   OPIS URZĄDZEŃ BEZPIECZEŃSTWA  

2.3.1 Ochrona termiczna 
Urządzenie zostało zaopatrzone w termostat. Gdy termostat
zostanie zwolniony, praca urządzenia zostaje zatrzymana
(brak generowania prądu). Zapalona żółta dioda LED B
oznacza, że termostat wykrył błąd. Nie należy wyłączać
urządzenia, do momentu, gdy dioda nie zgaśnie.  

2.3.2 Ochrona przed niewłaściwymi źródłami zasilania. 
Jeśli napięcie jest wyższe niż 270V, a przełącznik (F) jest
włączony, żółta dioda zamiga dwa razy, z krótką przerwą
pomiędzy błyskami, a urządzenie przestanie generować
prąd. (Art. 254 nie jest wyposażony w tego rodzaju zabez-
pieczenie).  W takich sytuacjach obwody elektryczne są
zabezpieczane, ale wentylator może ulec spaleniu po kilku
minutach pracy.
Jeśli podczas spawania spadnie napięcie, żółta dioda
zacznie migać w odstępach 0.5 sekundowych, natomiast
urządzenie przestanie generować prąd. 

2.3.3 Generatory silnikowe 
Powinny posiadać moc równą lub większą niż 6KVA, i nie
powinny generować napięć większych niż 260V

3   INSTALACJA  

Instalacja powinna być przeprowadzana przez przeszkolony
personel. Wszelkie połączenia
powinny być wykonane zgodnie z
odpowiednimi przepisami elek-
trycznymi, oraz z zachowaniem
przepisów bezpieczeństwa (prze-
pisy CEI 26-10 - CENELEC HD
427). 
• Należy upewnić się, czy napięcie
źródła zasilania jest zgodne z
napięciem wyszczególnionym na
tabliczce znamionowej. 
• Podczas montażu wtyczki,
należy upewnić się, czy posiada
ona właściwą pojemność, oraz
czy żółto-zielony przewód
zasilający został podłączony do
wtyku uziemiającego.
UWAGA! Przedłużacze o długości
do 30 m muszą posiadać przekrój
poprzeczny przynamniej 2.5
mm2.  

3.1 OPIS URZĄDZENIA

A) Regulacja natężenia prądu.
B) Żółta dioda (zobacz 2.3).
C) Dioda LED sygnalizująca 

działanie urządzenia.
D) Zacisk (-). 

S
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BÙÀD

Spawarka nie
dostarcza im
pràdu.
Caùkowicie
nie dziaùa.

Spawarka nie
dostarcza
pràdu, lecz
wentylator
pracuje.

PRAWDOPODOBNA
PRZYCZYN

Przeùàcznik w pozycji 0.

Spalone gùówne 
bezpieczniki.

Wtyczka wùoýona
niewùaúciwie w gnazdo
zasilajàce.

Niewùaúciwe napiæcie
zasilajàce: úwiecàca
ýóùta kontrolka.

Otwarty termostat:
úwiecàca ýóùta kon-
trolka.

ROZWIÀZANIE

Przeùaczyã w
pozycjæ 1.

Wymieniã.

Wùoýyã
wytczkæ.

Zobacz 2.3.2.

Zaczekaã okoùo
5/6 min. Zobacz
2.3.2.

E) Zacisk (+).
F) Przełącznik. 
G) Przewody zasilające.
H) Złącze (Art.262)  

3.2  SPAWANIE W TRYBIE MMA  

• Spawarka jest przeznaczona do spawania wszystkimi rod-
zajami elektrod, za wyjątkiem elektrod celulozowych (AWS
6010). 
• Podczas podłączania przewodów spawalniczych należy
upewnić się, czy przełącznik (F) znajduje się w położeniu 0,
oraz czy został właściwie dobrany pod względem polaryzacji
wymaganej przez producenta elektrod. BARDZO WAŻNE:
Połączyć zacisk przewodu uziemiającego do obrabianego
materiału, upewnić się, czy istnieje kontakt elektryczny,
zapewniający właściwą pracę urządzenia i uniemożliwiający
spadek napięcia na materiale. 
• Nie dotykać palnika lub zacisków elektrody z zaciskami
masy.
• Przy użyciu przełącznika (F) włączyć urządzenie. • Ustawić
natężenie prądu właściwe dla przekroju poprzecznego
używanej elektrody, pozycji spawania oraz rodzaju
wykonywanego połączenia. 
Po zakończeniu spawania pamiętać o wyjęciu elektrod i
o wyłączeniu urządzenia.

3.3 SPAWANIE TIG

• Urządzenie jest przeznaczone do spawania w trybie TIG
następujących materiałów: stali nierdzewnej, żelaza, miedzi.
• Sprawdzić, czy przełącznik (F) znajduje się w położeniu 0.
• Połączyć przewód masy do dodatniego bieguna (+)
spawarki, natomiast zacisk do obrabianego materiału,
możliwie jak najbliżej punktu spawania. 
• Używać palnika typ T150 (art. 1567.01) i podłączyć złącze
zasilania do ujemnego bieguna (-) spawarki. 
• Podłączyć przewód gazowy do wyjścia regulatora ciśnienia
gazu, podłączonego do butli z ARGONEM.  Przycisnąć
wyzwalacz palnika i wyregulować dopływ gazu. 
• W środku palnika znajduje się blokada, uniemożliwiająca
dopływ gazu w momencie, gdy wyzwalacz jest zwolniony
Używać elektrody wolframowe, pokryte 2% warstwą toru
(czerwony pasek), przekrój poprzeczny 1,6 (1/16").  
• Nie dotykać równocześnie elektrody i masy spawarki. 
• Przy użyciu przycisku (F) włączyć urządzenie. 
• Wyregulować natężenie prądu, a następnie przycisnąć
wyzwalacz palnika, umożliwiając przepływ gazu. 
• Zapalić łuk elektryczny szybkim zdecydowanym uderze-
niem.
• Po zakończeniu spawania, wyłączyć urządzenie i zamknąć
zawór butli z gazem.  

3.3.1 Spawanie TIG z urządzeniem - Art. 262 
Uwaga: Urządzenie zostanie ustawione automatycznie na
tryb spawania TIG, jeśli zostaną do adaptera H podłączone
wszystkie niezbędne akcesoria dodatkowe.
Urządzenie jest przeznaczone do współpracy z
następującymi akcesoriami dodatkowymi:
a) Palnik, typ T 150 Art. 1567-20 z zaworem gazu i 

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

wyzwalaczem i potencjometrem, 

c) Art. 181 pedał z potencjometrem do regulacji prądu, 
d) Adapter Art. 1180 do równoczesnego podłączenia 

palnika Art.1567-20 lub 1567-02 oraz pedał Art. 181.  

4  NAJCZĘSTSZE BŁĘDY I ICH USUWANIE  BŁĄD
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When ordering spare parts please always state the machine item
and serial number and its purchase data, the spare part position
and the quantity.

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

CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM
CABLAGGIO ELETTRICO COLOUR CODE

A NERO BLACK
B ROSSO RED
C GRIGIO GREY
D BIANCO WHITE
E VERDE GREEN
F VIOLA PURPLE
G GIALLO YELLOW
H BLU BLUE
K MARRONE BROWN
J ARANCIO ORANGE
I ROSA PINK

CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM
CABLAGGIO ELETTRICO COLOUR CODE

L ROSA-NERO PINK-BLACK
M GRIGIO-VIOLA GREY-PURPLE
N BIANCO-VIOLA WHITE-PURPLE
O BIANCO-NERO WHITE-BLACK
P GRIGIO-BLU GREY-BLUE
Q BIANCO-ROSSO WHITE-RED
R GRIGIO-ROSSO GREY-RED
S BIANCO-BLU WHITE-BLUE
T NERO-BLU BLACK-BLUE
U GIALLO-VERDE YELLOW-GREEN
V AZZURRO BLUE

Artt. 252 - 253 - 254 - 262

pos DESCRIZIONE DESCRIPTION

01 SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT

02 MANICO HANDLE

03 FASCIONE HOUSING

04 COPERTURA IN GOMMA RUBBER MAT

05 INTERRUTTORE SWITCH

06 PRESSACAVO STRAIN RELIEF

07 PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL

08 SUPPORTO VENTOLA FAN SUPPORT

09 MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN

10 CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT

11 SUPPORTO SUPPORT

12 COPERTURA COVER

13 CIRCUITO DI POTENZA POWER CIRCUIT

pos DESCRIZIONE DESCRIPTION

14 PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL

15 MANOPOLA KNOB

16 CORNICE FRAME

17 PRESA SOCKET

18 CIRCUITO CONNETTORE CONNECTOR CIRCUIT

19 SUPPORTO SUPPORT

20 RETE METALLICA WIRE NETTING

21 CORNICE FRAME

22 PIEDE IN GOMMA RUBBER FOOT

23 FONDO BOTTOM

24 CAVO RETE POWER CORD

25 TAPPO CAP

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

DIESER TEIL IST AUSSCHLIEßLICH FÜR DAS FACHPERSONAL BESTIMMT.
CETTE PARTIE EST DESTINEE EXCLUSIVEMENT AU PERSONNEL QUALIFIE.

ESTA PARTE ESTÁ DESTINADA EXCLUSIVAMENTE AL PERSONAL CUALIFICADO.
ESTA PARTE È DEDICADA EXCLUSIVAMENTE AO PESSOAL QUALIFICADO.

TÄMÄ OSA ON TARKOITETTU AINOASTAAN AMMATTITAITOISELLE HENKILÖKUNNALLE.
DETTE AFSNIT HENVENDER SIG UDELUKKENDE TIL KVALIFICERET PERSONALE. 

DIT DEEL IS UITSLUITEND BESTEMD VOOR BEVOEGD PERSONEEL.
DENNA DEL ÄR ENDAST AVSEDD FÖR KVALIFICERAD PERSONAL.

AUTOV TO TMHVMA PROORIVZETAI APOKLEISTIKAV GIA TO EIDIKEUMEVNO PROSWPIKO.V

TA CZĘŚĆ JEST SKIEROWANA WYŁACZNIE DO WYKWALIFIKOWANEGO PERSONELU.
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