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MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICI AD ARCO

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

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

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

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

SCOSSA ELETTRICA - Pud uccidere.

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

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

- Assicuratevi che la vostra posizione di lavoro sia sicura.

FUMI E GAS - Possono danneggiare la salute.

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

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

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

- Proteggete gli altri con adeguati schermi o tendine.

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

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

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

PACE MAKER

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

ESPLOSIONI
- Non saldare in prossimita di recipienti a pressione

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

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

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA

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

CHE ED ELETTRONICHE

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

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

IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE
L’ASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

Ef SMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-

2 DESCRIZIONI GENERALI

2.1 SPECIFICHE

Questa saldatrice € un generatore di corrente continua
costante realizzata con tecnologia INVERTER, progettata
per saldare gli elettrodi rivestiti (con esclusione del tipo cel-
lulosico) e con procedimento TIG con accensione a contat-
to e con alta frequenza.

NON DEVE ESSERE USATO PER SGELARE | TUBI.

2.2 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI RIPORTATI
SULLA TARGA DI MACCHINA.

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

Convertitore statico di frequenza monofase trasfor-
matore-raddrizzatore.

= Caratteristica discendente.
SMAW Adatto per saldatura con elettrodi rivestiti.

TIG.  Adatto per saldatura TIG.

uo. Tensione a vuoto secondaria

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

12. Corrente di saldatura

u2. Tensione secondaria con corrente 12

U1. Tensione nominale di alimentazione

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

I1 eff. E’ il massimo valore della corrente effettiva assorbi-
ta considerando il fattore di servizio.
IP23C  Grado di protezione della carcassa che omologa I'ap-

parecchio per lavorare all’esterno sotto la pioggia.

C: la lettera addizionale C significa che I'apparecchio
& protetto contro I'accesso di un utensile (diametro 2,5
mm )alle parti in tensione del circuito di alimentazione.




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

2.3 DESCRIZIONE DELLE PROTEZIONI

2.3.1 Protezione termica

Questo apparecchio € protetto da una sonda di temperatu-
ra la quale, se si superano le temperature ammesse, impe-
disce il funzionamento della macchina. In queste condizioni
il ventilatore continua a funzionare ed il led M si accende.

2.3.2 Protezione di blocco (Art. 272 - 277)

Questa saldatrice & provvista di diverse protezioni che fer-
mano la macchina prima che subisca danni.

La segnalazione di fermo macchina € data dall’accensione
intermittente del LED rosso (N).

L’accensione segnala:

1) Durante la fase di accensione, lo stato di alimentazione
della macchina.

2) Finita la fase di accensione una errata tensione di alimen-
tazione.

3) A macchina accesa, che la tensione € scesa sotto i 118V.
4) A macchina accesa, che la tensione di alimentazione
supera i 300V.

5) Se, durante la saldatura, la tensione supera i 300V.

Per ripristinare il funzionamento, verificare la tensione.
Quindi spegnere e riaccendere, dopo 5 secondi, I'interrutto-
re AC. Se l'inconveniente € stato risolto la saldatrice rico-
mincera a funzionare.

N.B. Se alla accensione la tensione di alimentazione &
inferiore a 170V nessun LED si accende e il ventilatore &
alimentato.

Se sul display compare la scritta E2 la macchina neces-
sita di un intervento tecnico.

2.3.3 Protezione di blocco (Art. 278)

LA SALDATRICE NON E PROTETTA PER TENSIONI
SUPERIORI A 270 V.

Questa saldatrice & provvista di diverse protezioni che fer-
mano la macchina prima che subisca danni.

La segnalazione di fermo macchina € data dall’accensione
intermittente del LED rosso (N).

L’accensione segnala:

1) Durante la fase di accensione, lo stato di alimentazione
della macchina.

2) Finita la fase di accensione una errata tensione di alimen-
tazione.

3) A macchina accesa, che la tensione & scesa sotto i 70V
(Uy = 115V), 135V (U4 = 230V).

4) A macchina accesa, che la tensione di alimentazione
supera i 130V (U; = 115V).

5) Se, durante la saldatura, la tensione supera i 300V.

Per ripristinare il funzionamento, verificare la tensione.
Quindi spegnere e riaccendere, dopo 5 secondi, I'interrutto-
re AC. Se l'inconveniente € stato risolto la saldatrice rico-
mincera a funzionare.

N.B. Se alla accensione la tensione di alimentazione &
inferiore a 95V (U, = 115V), 180V (U, = 230V) nessun LED
si accende e il ventilatore & alimentato.

Se sul display compare la scritta E2 la macchina neces-
sita di un intervento tecnico.

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

3 INSTALLAZIONE

Controllare che la tensione di alimentazione corrisponda alla
tensione indicata sulla targa dei dati tecnici della saldatrice.
Collegare una spina di portata adeguata al cavo di alimen-
tazione assicurandosi che il conduttore giallo/verde sia col-
legato allo spinotto di terra.

La portata dell'interruttore magnetotermico o dei fusibili, in
serie alla alimentazione, deve essere uguale alla corrente 11
assorbita dalla macchina.

ATTENZIONE!: Le prolunghe fino a 30m devono essere
almeno di sezione 2,5mm2.

3.1. MESSA IN OPERA

L'installazione della macchina deve essere fatta da perso-
nale esperto. Tutti i collegamenti debbono essere eseguiti in
conformita alle norme vigenti e nel pieno rispetto della legge
antinfortunistica (norma CEI 26-10- CENELEC HD 427).

3.2. DESCRIZIONE DELL'APPARECCHIO

INVERTER

A - Selettore di procedimento e di modo
\ 4 I Tramite questo pulsante avviene la scelta del proce-
dimento di saldatura (Elettrodo o TIG) e del modo.

In TIG i led accesi saranno sempre due, uno indica il modo
di accensione con HF o a contatto e I'altro indica il modo




continuo o pulsato con comando 2 o 4 tempi. A ogni pres-
sione di questo pulsante si ottiene una nuova selezione.
L'accensione dei led in corrispondenza ai simboli visualizza-
no la Vostra scelta.

BT B - LED. Saldatura ad elettrodo (MMA)
Questa macchina puo fondere tutti i tipi di elettrodi rivestiti
escluso il tipo cellulosico.

In questa posizione ¢ abilitata a funzionare solo la manopo-
la O per la regolazione della corrente di saldatura.

C - LED. Saldatura TIG con accensione del-
I'arco senza alta frequenza.

Per accendere I'arco premere il pulsante torcia e toccare con
I'elettrodo di tungsteno il pezzo da saldare e rialzarlo. Il movi-
mento deve essere deciso e rapido.

D - LED. Saldatura TIG con accensione del-
I'arco con alta frequenza.

Per accendere I'arco premere il pulsante torcia, una scintilla
pilota di alta tensione/frequenza accendera I'arco.

E - LED. Saldatura TIG-continuo-2 tempi
(manuale).

Premendo il pulsante della torcia la corrente inizia ad aumen-
tare ed impiega un tempo corrispondente allo “slope up", pre-
ventivamente regolato, per raggiungere il valore regolato con
manopola O. Quando si lascia il pulsante la corrente inizia a
diminuire ed impiega un tempo corrispondente allo "slope
down", preventivamente regolato, per ritornare a zero.

In questa posizione si pud collegare I'accessorio comando a
pedale ART. 193,

XA} F - LED. Saldatura TIG-continuo-4 tempi
(automatico).

Questo programma differisce dal precedente perché sia
['accensione che lo spegnimento vengono comandati pre-
mendo e rilasciando il pulsante della torcia

G - LED. Saldatura TIG-continuo con doppio
livello di corrente-4 tempi (automatico).

Prima di accendere I'arco impostare i due livelli di corrente:
Primo livello: premere il tasto R fino ad accendere il led X e
regolare la corrente principale con la manopola O.

Secondo livello: premere il tasto R fino ad accendere il led W
e regolare la corrente con la manopola O.

Dopo l'accensione dell'arco la corrente inizia ad aumentare
ed impiega un tempo corrispondente allo "slope up" (led S
acceso), preventivamente regolato, per raggiungere il valore
regolato con manopola O. Il led X si accende e il display P
la visualizza.

Se durante la saldatura vi € la necessita di diminuire la cor-
rente senza spegnere I'arco (per esempio cambio del mate-
riale d'apporto, cambio di posizione di lavoro, passaggio da
una posizione orizzontale ad una verticale ecc....) premere e
rilasciare immediatamente il pulsante torcia, la corrente si
porta al secondo valore selezionato, il led W si accende e X
si spegne.

Per tornare alla precedente corrente principale ripetere I'a-
zione di pressione e di rilascio del pulsante torcia, il led X si
accende mentre il led W si spegne. In qualsiasi momento si
voglia interrompere la saldatura premere il pulsante torcia
per un tempo maggiore di 0,7 secondi poi rilasciarlo, la
corrente comincia a scendere fino al valore di zero nel tempo

di "slope down", preventivamente stabilito (led U acceso).
Durante la fase di "slope down", se si preme e si rilascia
immediatamente il pulsante della torcia, si ritorna in "slope
up" se questo e regolato ad un valore maggiore di zero,
oppure alla corrente minore tra i valori regolati.

N.B. il termine "PREMERE E RILASCIARE IMMEDIATAMEN-
TE" fa riferimento ad un tempo massimo di 0,5 sec.

H - LED. Saldatura TIG-pulsato-2 tempi
(manuale).

Da 0,16 fino a 1,1Hz di frequenza di pulsazione il display P
visualizza alternativamente la corrente di picco (principale) e
la corrente di base. | led X e W si accendono alternativa-
mente; oltre 1,1Hz il display P visualizza la media delle due
correnti e i led X e W restano entrambi accesi.

In questa posizione si puod collegare I'accessorio comando a
pedale ART. 193,

MEYEIN | - LED. Saldatura TIG-pulsato-4 tempi (auto-
matico).

Questo programma differisce dal precedente perché sia
I'accensione che lo spegnimento vengono comandati pre-
mendo e rilasciando il pulsante della torcia

L - LED. Saldatura TIG-pulsato con doppio
livello di corrente-4 tempi (automatico).

Lo svolgimento del modo di saldatura & uguale a quello
descritto per il led G. Dopo avere regolato le correnti di picco
a di base del primo livello, il rapporto tra le due verra mante-
nuto anche nel secondo livello.

= M - LED - PROTEZIONE TERMICA

Si accende quando |'operatore supera il fattore di servizio
o di intermittenza percentuale ammesso per la macchina

e blocca contemporaneamente |'erogazione di corrente.

N.B. In questa condizione il ventilatore continua a raf-

freddare il generatore.

N - LED DI BLOCCO (vedi 2.3.2)
| |

B O - MANOPOLA
8 Regola la corrente di saldatura.
i Inoltre in abbinamento del pulsante R & possibi-
20 le:
-regolare il secondo livello di corrente W
-regolare lo "slope up" S
-regolare lo "slope down" U
-regolare la frequenza di pulsazione T
-regolare il post gas V

B B B P - DISPLAY
Visualizza la corrente di saldatura e le impostazioni
selezionate con il pulsante R e regolate con la manopola O.

Q - SELETTORE

M~} Seleziona e memorizza i programmi.
La saldatrice ha la possibilita di memorizzare nove programmi
di saldatura P01.....P09 e di poterli richiamare tramite questo
pulsante. Inoltre & disponibile un programma lavoro PL .
Selezione
Premendo brevemente questo pulsante viene visualizzato
sul display P il numero del programma successivo a quello
in cui si sta lavorando. Se questo non & stato memorizzato




la scritta sara lampeggiante, contrariamente sara fissa.
Memorizzazione

Una volta selezionato il programma, premendo per un
tempo maggiore di 3 secondi, si memorizzano i dati. A con-
ferma di questo, il numero del programma, visualizzato sul
display P, terminera di lampeggiare

R - SELETTORE
Premendo questo pulsante si illuminano in succes-
sione i led:

S-Led
- Slope up. E' il tempo in cui la corrente rag-
giunge, partendo dal minimo, raggiunge il

valore di corrente impostato. (0-10 sec.)

Attenzione si illumineranno solo i led che si riferiscono al
modo di saldatura scelto; es. in saldatura TIG continuo non si
illuminera il led T che rappresenta la frequenza di pulsazione.
Ogni led indica il parametro che puo essere regolato tramite
la manopola O durante il tempo di accensione del led stes-
s0. Dopo 5 secondi dall'ultima variazione il led interessato si
spegne e viene indicata la corrente di saldatura principale e
si accende il corrispondente led X.

>

X - Led
Corrente di saldatura-principale.

W - Led

Secondo livello di corrente di saldatura o di
base. Questa corrente & sempre una percen-
tuale della corrente principale.

T-Led
Frequenza di pulsazione (0,16-250 Hz)
| tempi di picco e di base sono uguali.

U-Led
Slope down. E' il tempo in cui la corrente rag-
giunge il minimo e lo spegnimento dell'ar-

co.(0-10 sec.)
V -Led

Post gas. Regola il tempo di uscita del gas al termine
della saldatura. (0-30 sec.)
a) pedale

€)<>€)
@ @ b) torcia con pulsante di start

c) torcia con potenziometro
d) torcia con up/down ecc...

Y - CONNETTORE 10 POLI
A questo connettore vanno collegati i
seguenti comandi remoti:

Z - RACCORDO 1/4 GAS)
Vi si connette il tubo gas della torcia di saldatura

A TIG.

@ AA - morsetto di uscita negativo (-)
=]

@ AB -morsetto di uscita positivo (+)

AC - interruttore
Accende e spegne la macchina

AD - raccordo ingresso gas
3.3. NOTE GENERALI

Prima dell'uso di questa saldatrice leggere attentamente le
norme CEl 26/9 - CENELEC HD 407 e CEIl 26.11 - CENE-
LEC HD 433 inoltre verificare l'integrita dell'isolamento dei
cavi, delle pinze porta elettrodi, delle prese e delle spine e
che la sezione e la lunghezza dei cavi di saldatura siano
compatibili con la corrente utilizzata.

3.4. SALDATURA DI ELETTRODI RIVESTITI (MMA)

- Questa saldatrice € idonea alla saldatura di tutti i tipi di elet-
trodi ad eccezione del tipo cellulosico (AWS 6010).

- Assicurarsi che l'interruttore AC sia in posizione 0, quindi
collegare i cavi di saldatura rispettando la polarita richiesta
dal costruttore di elettrodi che andrete ad utilizzare e il mor-
setto del cavo di massa al pezzo nel punto piu vicino possi-
bile alla saldatura assicurandosi che vi sia un buon contatto
elettrico.

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

- Accendere la macchina mediante l'interruttore AC.




- Selezionare, premendo il pulsante A, il procedimento
MMA, led B Acceso.

- Regolare la corrente in base al diametro dell'elettrodo, alla
posizione di saldatura e al tipo di giunto da eseguire.

- Terminata la saldatura spegnere sempre I'apparecchio e
togliere I'elettrodo dalla pinza porta elettrodo.

3.5. SALDATURA TIG

Questa saldatrice € idonea a saldare con procedimento TIG
I'acciaio inossidabile, il ferro, il rame.

Collegare il connettore del cavo di massa al polo positivo (+)
della saldatrice e il morsetto al pezzo nel punto piu vicino
possibile alla saldatura assicurandosi che vi sia un buon
contatto elettrico.

Collegare il connettore di potenza della torcia TIG al polo
negativo (-) della saldatrice.

Collegare il connettore di comando della torcia al connetto-
re Y della saldatrice.

Collegare il raccordo del tubo gas della torcia al raccordo Z
della macchina ed il tubo gas proveniente dal riduttore di
pressione della bombola al raccordo gas AD.

Accendere la macchina.

Non toccare parti sotto tensione e i morsetti di uscita quan-
do I'apparecchio € alimentato.

Alla prima accensione della macchina selezionare il modo
mediante il pulsante A e i parametri di saldatura mediante il
tasto R e la manopola O come indicato al paragrafo 3.2..

Il flusso di gas inerte deve essere regolato ad un valore (in litri
al minuto) di circa 6 volte il diametro dell'elettrodo.

Se si usano accessori tipo il gas-lens la portata di gas puo
essere ridotta a circa 3 volte il diametro dell'elettrodo. Il dia-
metro dell'ugello ceramico deve avere un diametro da 4 a 6
volte il diametro dell'elettrodo.

Normalmente il gas piu usato € I'ARGON perché ha un costo
minore rispetto agli altri gas inerti, ma possono essere usate
anche miscele di ARGON con un massimo del 2% IDRO-
GENO per la saldatura dell'acciaio inossidabile e ELIO o
miscele di ARGON-ELIO per la saldatura del rame. Queste
miscele aumentano il calore il calore dell'arco in saldatura
ma sono molto pil costose.

Se si usa gas ELIO aumentare litri al minuto fino a 10 volte il
diametro dell'elettrodo (Es. diametro 1,6 x10= 16 [t/min di
Elio).

Usare vetri di protezione D.I.N. 10 fino a 75A e D.I.N. 11 da
75A in poi.

3.6. MEMORIZZAZIONE

E' possibile memorizzare solo dopo avere saldato.

Il pulsante Q, premuto brevemente, effettua una scelta;
premuto per un tempo maggiore di 3 secondi, effettua
una memorizzazione.

Ad ogni accensione, la macchina presenta sempre I'ulti-
ma condizione utilizzata in saldatura.

3.6.1. Memorizzare i dati del programma PL

Utilizzando la macchina per la prima volta

Alla accensione della macchina il display visualizza la sigla
PL questa, dopo 5, scompare e viene visualizzata una cor-
rente di lavoro. Seguire le indicazioni dei paragrafi 3.2 € 3.5
quindi, per memorizzare i dati nel programma P01, proce-
dere nel seguente modo:

- Premere brevemente il pulsante Q (mem+mem-) compa-
rira la scritta PO1 lampeggiante.

- Premere il pulsante Q per un tempo maggiore di 3 secondi
fino a che la sigla PO1 smetta di lampeggiare, a questo
punto la memorizzazione € avvenuta.

- Ovviamente se invece di memorizzare nel programma P01
si vuole memorizzare in un programma diverso si premera |l
pulsante Q in maniera breve tante volte quante necessarie
per visualizzare il programma desiderato. Alla riaccensione
della macchina viene visualizzato PO1.

IL PULSANTE Q PREMUTO BREVEMENTE EFFETTUA
UNA SCELTA, PREMUTO PER UN TEMPO MAGGIORE
DI 3 SECONDI EFFETTUA UNA MEMORIZZAZIONE.

3.6.2. Memorizzare da un programma libero

L'operatore pud modificare € memorizzare un programma
scelto procedendo nel seguente modo:

- Premere il pulsante Q in modo breve e scegliere il numero
di programma desiderato.

| programmi liberi hanno la sigla lampeggiante.

- Premere il pulsante A e scegliere il procedimento e il modo
di saldatura (paragrafo 3.1).

- Girare la manopola O ed impostare la corrente di saldatura.
Se ¢ stato scelto il procedimento TIG, attivare il led V (post
gas) tramite il pulsante R e regolare tramite la manopola O il
valore desiderato (paragrafo 3.1.)

Se dopo queste regolazioni, necessarie per saldare, si
vogliono regolare i tempi di "slope" o altro agire come
descritto al paragrafo 3.1.

Eseguire una saldatura anche breve e decidere dove
memorizzare

Per memorizzare nel programma scelto precedentemente,
premere il pulsante Q per piu di 3 secondi fino a che il nume-
ro smette di lampeggiare.

Per memorizzare in un programma diverso, fare la scelta
premendo brevemente il pulsante Q quindi premere il pul-
sante Q per piu di 3 secondi.

3.6.3 Memorizzare da un programma memorizzato
Partendo da un programma gia memorizzato |'operatore
pud modificare i dati in memoria per aggiornare il program-
ma stesso o per trovare nuovi parametri da memorizzare in
un altro programma.

3.6.3.1 Aggiornare

- Dopo avere acceso la macchina selezionare i parametri da
modificare e modificarli.

- Eseguire una saldatura anche breve.

- Premere per un tempo maggiore di 3 secondi il tasto Q fino
alla conferma della memorizzazione (sigla del programma da
lampeggiante a continua).

3.6.3.2 Memorizzare in un nuovo programma

- Dopo avere acceso la macchina selezionare i parametri da
modificare e modificarli.

- Eseguire una saldatura anche breve.

- Premere brevemente il selettore Q fino alla visualizzazione
del programma da Voi desiderato.

- Premere di continuo il tasto Q fino alla conferma della
memorizzazione ( sigla del programma da lampeggiante a
continua).



4 COMANDI A DISTANZA

Per la regolazione della corrente di saldatura a questa sal-
datrice possono essere connessi i seguenti comandi a distan-
za:

Art. 193 Comando a pedale (usato in saldatura TIG)

Art (1268) Torcia TIG con potenziometro.

Art (1266) Torcia TIG UP/DOWN.

Art 1192+Art 187 (usato in saldatura MMA)

Art. 1180 Connessione per collegare contemporaneamente
la torcia e il comando a pedale. Con questo accessorio I'Art.
193 pud essere utilizzato in qualsiasi modo di saldatura TIG.
I comandi che includono un potenziometro regolano la
corrente di saldatura dal minimo fino alla massima cor-
rente impostata con la manopola O.

I comandi con logica UP/DOWN regolano dal minimo al
massimo la corrente di saldatura.

Le regolazioni dei comandi a distanza sono sempre attive nel
programma PL mentre in un programma memorizzato non
lo sono.



INSTRUCTION MANUAL FOR ARC WELDING MACHINE

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

THIS EQUIPMENT MUST BE USED SOLELY FOR WELD-
ING OPERATIONS.

1 SAFETY PRECAUTIONS

WELDING AND ARC CUTTING CAN BE
Lgl HARMFUL TO YOURSELF AND OTHERS.
The user must therefore be educated
against 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
A 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 work-
piece.
- 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
A filtered lenses, and protect your body with appro-
priate 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
flammable materials in the area, and wear appro-
priate protective garments.

NOISE
This machine does not directly produce noise
A exceeding 80dB. The plasma cutting/welding pro-
cedure 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
equipment (pacemakers) should consult their physician
before beginning any arc welding, cutting, gouging or
spot welding operations.

EXPLOSIONS
- Do not weld in the vicinity of containers under
pressure, or in the presence of explosive dust,
== gases or fumes.
- All cylinders and pressure regulators used in welding

operations should be handled with care.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

This machine is manufactured in compliance with the
instructions contained in the harmonized standard IEC
60974-10, and must be used solely for professional
purposes in an industrial environment. There may be
potential difficulties in ensuring electromagnetic
compatibility in non-industrial environments.

EQUIPMENT

Do not dispose of electrical equipment together
with normal wastelln observance of European
Directive 2002/96/EC on Waste Electrical and Electronic
Equipment and its implementation in accordance with
national law, electrical equipment that has reached the
end of its life must be collected separately and returned
to an environmentally compatible recycling facility. As
the owner of the equipment, you should get information
on approved collection systems from our local represen-
tative. By applying this European Directive you will
improve the environment and human health!

Ef DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

2 GENERAL DESCRIPTIONS
2.1 SPECIFICATIONS

This welding machine is a constant current power source
built using INVERTER technology, designed to weld cov-
ered electrodes (not including cellulosic) and for TIG pro-
cedures, with contact starting and high frequency.

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.

Single-phase static transformer-rectifier frequen-

cv converter.
Drooping-characteristic.

SMAW Suitable for welding with covered electrodes.

TIG Suitable for TIG welding.

uo. Secondary open-circuit voltage

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

12. Welding current

u2. Secondary voltage with current 12

U1. Rated supply voltage
The machine has an automatic supply voltage
selector.

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

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

I1 eff. This is the maximum value of the actual current
absorbed, considering the duty cycle.

IP23C Protection grade of the housing, approving the




equipment as suitable for use outdoors in the
rain.
C: The additional letter C means that the equip-
ment 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 machine is protected by a temperature probe, which
prevents the machine from operating if the allowable tem-
peratures are exceeded. Under these conditions the fan
keeps running and the LED M lights.

2.3.2. Block protections (Art. 272 - 277)

This welding machine is equipped with various safety
devices that stop the machine before it can suffer dam-
age.

The machine stop is signalled by the flashing red LED (N).
When this occurs, it signals:

1) During the start-up phase, the power status of the
machine.

2) After the start-up phase, incorrect supply voltage.

3) With the machine running, that the voltage has fallen
below 118V.

4) With the machine running, that the supply voltage is
above 280V.

5) During welding, that the voltage exceeds 300V.

To restore operation, check the voltage. Then shut off the
AC switch, wait 5 seconds, and switch it on again. If the
problem has been corrected, the welding machine will
begin operating again.

NOTE: If the supply voltage is below 170V at start-up,
no LED will light and the fan is powered.

If the message E2 appears on the display, the
machine requires technical intervention.

2.3.3. Block protections (Art. 278)

THE WELDING MACHINE IS NOT PROTECTED FOR
VOLTAGES GREATER THAN 270V.

This welding machine is equipped with various safety
devices that stop the machine before it can suffer dam-
age.

The machine stop is signalled by the flashing red LED (N).
When this occurs, it signals:

1) During the start-up phase, the power status of the
machine.

2) After the start-up phase, incorrect supply voltage.

3) With the machine running, that the voltage has fallen
below 70V (U; = 115V), 135V (U, = 230V).

4) With the machine running, that the supply voltage is
above 130V (U; = 115V).

5) During welding, that the voltage exceeds 300V.

To restore operation, check the voltage. Then shut off the
AC switch, wait 5 seconds, and switch it on again. If the
problem has been corrected, the welding machine will
begin operating again.

NOTE: If the supply voltage is below 95V (U, = 115V),
180V (U, = 230V) at start-up, no LED will light and the
fan is powered.

If the message E2 appears on the display, the
machine requires technical intervention.

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

3 INSTALLATION

Make sure that the supply voltage matches the voltage
indicated on the specifications plate of the welding
machine.

When mounting a plug, make sure it has an adequate
capacity, and that the yellow/green conductor of the
power supply cable is connected to the earth pin.

The capacity of the overload cutout switch or fuses
installed in series with the power supply must be equiva-
lent to the absorbed current |1 of the machine.
WARNING! Extension cords of up to 30m must have a
cross-section of at least 2.5 mm2.

3.1 START-UP

Only skilled personnel should install the machine. All con-
nections must be carried out according to current regula-
tions, and in full observance of safety laws (regulation CEl
26-10 - CENELEC HD 427).

3.2 DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT

This push-button selects the welding procedure
(MMA or TIG) and mode.

In TIG mode there will always be two LEDs lit: one indi-
cating HF or striking start mode, and the other indicating
continuous or pulse mode with 2- or 4-stage command.
The selection changes each time the button is pressed.
The LEDs light alongside the various symbols to display
your choice.

F A - Procedure and mode selector switch

BCKTIE B - LED. MMA welding (Manual Metal Arc)
This machine can weld all types of covered electrodes”
except for cellulosic.

In this position, only the knob O is enabled, to adjust the
welding current.

C - LED. TIG welding with arc started with-
out high frequency.

To light the arc, press the torch trigger and touch the
tungsten electrode to the workpiece, then lift it. This
move must be quick and decisive.

D - LED. TIG welding with arc started with
high frequency.

To light the arc, press the torch trigger: a high volt-
age/frequency pilot spark will light the arc.

E - LED. Continuous 2-stage TIG welding
(manual).

When the torch trigger is pressed, the current begins to
increase over the previously set "slope up" time, until it
reaches the value set by means of the knob O. When the
trigger is released, the current begins to drop over the
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previously set "SLOPE DOWN" time, until it returns to
zero.

In this position, you may connect the pedal control
accessory ART. 193.

F - LED. Continuous 4-stage TIG welding
(automatic).
This program differs from the previous one in that the arc
is both started and shut off by pressing and releasing the
torch trigger.

G - LED. Continuous TIG welding with dual
current level - 4 stages (automatic).

Set the two current levels before lighting the arc:

First level: press the R key until the LED X lights, and
adjust the main current using the knob O.

Second level: press the R key until the LED W lights, and
adjust the main current using the knob O.

When the torch trigger is pressed, the current begins to
increase over the previously set "slope up" time (led S lit),
until it reaches the value set by means of the knob O. The
LED X lights and appears on the display P.

Should it be necessary to reduce the current during weld-
ing, without shutting of the arc (for instance when chang-
ing the welding material or working position, moving from
horizontal to upright, etc....), press and immediately
release the torch trigger: the current will switch to the
second value selected, the LED W will light and X will go
off.

To return to the previous main current, press and release
the torch trigger once again. The LED X will light, and the

LED W will go off. To stop welding at any time, simply
hold down the torch trigger for more than 0.7 seconds,
then release. The current begins to fall to zero within the
previously set "slope down" time interval (LED U lit).

If you press and immediately release the torch trigger dur-
ing the "slope down" phase, you will return to "slope up"
if it is set to greater than zero, or to the lesser current
value of those set.

NOTE: The expression "PRESS AND IMMEDIATELY
RELEASE" refers to a maximum time of 0.5 seconds.

H - LED. Pulsed 2-stage TIG welding (man-
ual).

From a pulse frequency of 0.16 to 1.1Hz, the display P
alternately shows the peak (main) current and the base
current. The LEDs X and W light alternately; beyond
1.1Hz the display P shows the mean of the two currents,
and the LEDs X and W both remain lit.

In this position, you may connect the pedal control
accessory ART. 193.

I -

(automatic).

This program differs from the previous one in that the arc

is both started and shut off by pressing and releasing the

torch trigger.

L - LED. Pulsed TIG welding with dual cur-

rent level - 4 stages (automatic).

The welding mode is the same as described for LED G.

After adjusting the peak and base currents for the first

level, the relationship between the two will also be upheld

in the second level.

= M - LED - THERMAL PROTECTION

Lights when the operator exceeds the duty cycle or
percentage intermittence admissible for the machine,

and simultaneously blocks the current output.

NOTE: In this condition the fan continues cooling the

power source.

LED. Pulsed 4-stage TIG welding

N - BLOCK LED (see 2.3.2)
[ |

O - KNOB

4 Adjusts the welding current.

&l Also, in combination with the push-button R,
B you may:

- adjust the second level of current W

-adjust the "slope up" S

-adjust the "slope down" U

- adjust the pulse frequency T

-adjust the post gas V

333 P - Display

Displays the welding current and the settings
selected by means of the push-button R and adjusted via
the knob O.

Q - SELECTOR

M%) Selects and saves programs.
The welding machine can save nine welding programs
PO1.....P09, and call them up using this button. A work-
ing program PL is also available.




Selecting

When this push-button is pressed briefly, the display P
shows the next program number after the one being
worked on. If it has not been saved the message will
flash, otherwise it will remain steady.

Saving

Once the program has been selected, hold for more than
3 seconds to save the data. In confirmation, the program
number on the display P will stop flashing

R - SELECTOR
When this button is pressed, the LEDs light in suc-
cession:

S-LED
- Slope up. This is the time in which the cur-
rent, starting from the minimum, reaches

the set current value. (0-10 sec.)

Warning: only those LEDs that refer to the chosen weld-
ing mode will light; i.e., in continuous TIG welding the LED
T, representing the pulse frequency, will not light.

Each LED indicates the parameter that may be adjusted
by means of the knob O while the LED itself is lit. Five
seconds after the last variation, the LED involved will shut
off; the main welding current will be displayed, and the
corresponding LED X lights.

Iv|

X - LED
Main welding current.

W - LED
Second level of welding or base current.
This current is always a percentage of the

main current.

T-LED

Pulse frequency (0.16-250 Hz)

The peak and base times are equal

U-LED

Slope down. This is the time in which the
current reaches the minimum value and the
arc shuts off. (0-10 sec.)

V -LED
Post gas. Adjusts the time gas flows after welding
ends. (0-30 sec.)

© Y - 10-PIN CONNECTOR
The following remote controls are con-
nected to this connector:
a) foot control
b) torch with start button

@)CD
O
c) torch with potentiometer
d) torch with up/down, etc...

Z - 1/4 GAS FITTING
This is where the gas hose of the TIG welding
torch is to be connected.

20

AA - Negative output terminal (-)

o

@ AB -Positive output terminal (+)

AC - switch
Turns the machine on and off

AD - gas intake fitting
3.3. GENERAL NOTES

Before using this welding machine, carefully read the
standards CEIl 26/9 - CENELEC HD 407 and CEl 26.11 -
CENELEC HD 433. Also make sure the insulation of the
cables, electrode clamps, sockets and plugs are intact,
and that the size and length of the welding cables are
compatible with the current used.

3.4 MMA WELDING (MANUAL METAL ARC)

- This welding machine is suitable for welding all types of
electrodes, with the exception of cellulosic (AWS 6010)*.
- Make sure that the switch AC is in position 0, then con-
nect the welding cables, observing the polarity required
by the manufacturer of the electrodes you will be using;
also connect the clamp of the ground cable to the work-
piece, as close to the weld as possible, making sure that
there is good electrical contact.

- Do NOT touch the torch or electrode clamp simultane-
ously with the earth clamp.

- Turn the machine on using the switch AC.




- Select the MMA procedure by pressing the button A:
LED B lit.

- Adjust the current based on the diameter of the elec-
trode, the welding position and the type of joint to be
made.

- Always remember to shut off the machine and
remove the electrode from the clamp after welding.

3.5 TIG WELDING

This welding machine is suitable for welding stainless
steel, iron, or copper using the TIG procedure.

Connect the earth cable connector to the positive pole (+)
of the welding machine, and the clamp to the workpiece
as close as possible to the welding point, making sure
there is good electrical contact.

Connect the power connector of the TIG torch to the neg-
ative pole (-) of the welding machine.

Connect the torch connector to the welding machine
connector Y.

Connect the torch gas hose fitting to the fitting Z on the
machine, and the gas hose from the cylinder pressure
regulator to the gas fitting AD on the rear panel.

Turn on the machine.

Do not touch live parts and output terminals while the
machine is powered.

The first time the machine is turned on, select the mode
using the push-button A and the welding parameters by
means of the key R and the knob O as described in para-
graph 3.2.

The flow of inert gas must be set to a value (in liters per
minute) approximately 6 times the diameter of the elec-
trode.

If you are using gas-lens type accessories, the gas
throughput may be reduced to approximately 3 times the
diameter of the electrode. The diameter of the ceramic
nozzle must be 4 to 6 times the diameter of the electrode.
The most commonly used gas is normally ARGON,
because it is less costly than other inert gases, but you
may also use blends of ARGON with a maximum of 2%
HYDROGEN for welding stainless steel, and HELIUM or
ARGON-HELIUM blends for welding copper. These
blends increase the heat of the arc while welding, but are
much more expensive.

If you are using HELIUM gas, increase the liters per
minute to 10 times the diameter of the electrode (Ex.
diameter 1.6 x10= 16 It./min of Helium).

Use D.I.N. 10 protective glasses for up to 75A, and D.I.N.
11 from 75A up.

3.6. SAVING

You may save parameters only after welding.
Pressing the push-button Q briefly makes a selection;
held down for more than 3 seconds, it saves the data.
Each time it is turned on, the machine always shows
the last welding condition used.

3.6.1. Saving data from the PL program

Using the machine for the first time

When the machine is turned on, the display shows the
symbol PL; this disappears after 5 seconds, and a work-
ing current is displayed. Follow the instructions in para-

graphs 3.2 and 3.5, then proceed as follows to save the
data in the program PO1:

- Briefly press the push-button Q (mem+mem-) the mes-
sage P01 will appear flashing.

- Press push-button Q for more than 3 seconds, until the
symbol P01 stops flashing: at this point, the data have
been saved.

- Obviously, if you wish to save in a program other than
P01, you should briefly press the push-button Q as many
times as necessary to display the desired program. PO1
will be displayed the next time the machine is turned on.
PRESSING THE Q PUSH-BUTTON BRIEFLY MAKES A
SELECTION, WHILE HOLDING IT DOWN FOR MORE
THAN 3 SECONDS SAVES THE DATA.

3.6.2. Save from a free program

The operator may edit and save a selected program by
proceeding as follows:

- Press the push-button Q briefly and select the desired
program number.

- The symbol of free programs is flashing.

- Press the push-button A and select the welding proce-
dure and mode (paragraph 3.1).

- Turn the knob O and set the welding current.

- If the TIG procedure has been selected, activate the LED
V (post gas) by means of the push-button R, and set the
desired value via the knob O (paragraph 3.1.)

- If you wish to adjust the "slope" times or other parame-
ters, after making these adjustments which are neces-
sary in order to weld, follow the steps described in para-
graph 3.1.

- Weld, even briefly, and decide where to save

- To save in the previously selected program, press the
button Q for more than 3 seconds, until the number stops
flashing.

- To save in a different program, make your selection by
briefly pressing the push-button Q, then hold down the
push-button Q for more than 3 seconds.

3.6.3 Save from a saved program

Beginning with a previously saved program, the operator
may edit the data in memory to update the program itself,
or to find new parameters to save in another program.

3.6.3.1 Update

- After turning on the machine, select the parameters to
be edited and edit them.

- Weld, even briefly.

- Hold down the Q button for more than 3 seconds, until
the save is confirmed (program symbol changes from
flashing to steady).

3.6.3.2 Save in a new program

- After turning on the machine, select the parameters to
be edited and edit them.

- Weld, even briefly.

- Briefly press the selector Q until the desired program is
displayed.

- Hold down the Q button until the save is confirmed (pro-
gram symbol changes from flashing to steady).



4 REMOTE CONTROLS

The following remote controls may be connected to
adjust the welding current for this welding machine:

Art. 193 Foot control (used in TIG welding)

Art (1268) TIG Torch with potentiometer.

Art (1266) TIG UP/DOWN Torch.

Art 1192+Art 187 (used in MMA welding)

ART. 1180 Connection to simultaneously connect the
torch and the pedal control.

ART. 193 may be used in any TIG welding mode with this
accessory.

Remote controls that include a potentiometer regu-
late the welding current from the minimum to the
maximum current set via the knob O.

Remote controls with UP/DOWN logic regulate the
welding current from the minimum to the maximum.
The remote control settings are always active in the PL
program, while they are not active in a saved program.



BETRIEBSANLEITUNG FUR LICHTBOGENSCHWEIBMASCHINE

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

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN
DAS LICHTBOGENSCHWEIBEN UND -
£ SCHNEIDEN KANN FUR SIE UND ANDE-

- RE GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN;
daher muB der Benutzer lber die nachstehend kurz dar-
gelegten Gefahren beim Schweilen unterrichtet werden.
Fir ausfihrlichere Informationen das Handbuch Nr.
3.300758 anfordern.

STROMSCHLAG - Er kann todlich sein!
- Die SchweiBmaschine gemaB den einschlagigen
A Vorschriften installieren und erden.

Keinesfalls stromfilhrende Teile oder die
Elektroden mit ungeschitzten Handen,
Handschuhen oder Kleidungsstlicken berihren.
- Der Benutzer muB sich von der Erde und vom WerkstUlick
isolieren. - Sicherstellen, daB Ihre Arbeitsposition sicher ist.

nassen

RAUCH UND GASE - Sie kénnen gesundheitsschédlich
sein!
- Den Kopf nicht in die Rauchgase halten.
- Fir eine ausreichende Luftung wéhrend des
SchweiBens 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 fiihren!

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

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

BRANDGEFAHR UND VERBRENNUNGSGEFAHR
- Die Funken (Spritzer) kénnen Brande verursa-
A chen und zu Hautverbrennungen filhren. Daher ist
sicherzustellen, daB sich keine entflammbaren
Néhe

Materialien in der befinden.

Schutzkleidung tragen.

Geeignete

LARM
Dieses Gerét erzeugt selbst keine Gerdusche, die
80 dB Uberschreiten. Beim Plasmaschneid- und
PlasmaschweiBprozeB kann es zu einer
Gerduschentwicklung kommen, die diesen Wert Uber-

schreitet. Daher missen die Benutzer die gesetzlich vor-
geschriebenen VorsichtsmaBnahmen treffen.

HERZSCHRITTMACHER

- Die durch groBe Strome erzeugten magnetischen Felder
kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stdren.
Trager von lebenswichtigen elektronischen Geréaten

(Herzschrittmacher) missen daher ihren Arzt befragen,
bevor sie sich in die N&he von Lichtbogenschweil3-,

Schneid-, Brennputz- oder PunktschweiBprozessen
begeben.
EXPLOSIONSGEFAHR

- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der N&he von
Druckbehéltern oder in Umgebungen ausfihren,
= die explosiven Staub, Gas oder Dampfe enthalten.
Die fir den SchweiB-/Schneiproze verwendeten
Gasflaschen und Druckregler sorgsam behandeln.
ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT
Dieses Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den
Angaben der harmonisierten Norm IEC 60974-10 kon-
struiert und darf ausschlieBlich zu gewerblichen
Zwecken und nur in industriellen Arbeitsumgebungen
verwendet werden. Es ist ndmlich unter Umsténden
mit Schwierigkeiten verbunden ist, die elektromagne-
tische Vertraglichkeit des Geréts in anderen als indus-
triellen Umgebungen zu gewéahrleisten.

ELEKTRONIKGERATE

Elektrogerate durfen niemals gemeinsam mit
gewdhnlichen Abfillen entsorgt werden! In Uber-
einstimmung mit der Européischen Richtlinie
2002/96/EG uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und
der jeweiligen Umsetzung in nationales Recht sind nicht
mehr verwendete Elektrogerdte gesondert zu sammeln
und einer Anlage fir umweltgerechtes Recycling zuzu-
fuhren. Als Eigentimer der Gerdte mussen Sie sich bei
unserem ortlichen Vertreter Uber die zugelassenen
Sammlungssysteme informieren. Die Umsetzung
genannter Europdischer Richtlinie wird Umwelt und
menschlicher Gesundheit zugute kommen!

Ef ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND

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

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1. EIGENSCHAFTEN

Bei dieser SchweiBmaschine handelt es sich um eine
Konstant-Gleichstromquelle mit INVERTER-Technologie,
die zum WIG-SchweiBen mit umhillten Elektroden
(Zelluloseumhillungen  ausgenommen) und  mit
BerUhrungs- und Hochfrequenzzindung entwickelt
wurde. NICHT ZUM ENTFROSTEN VON
ROHRLEITUNGEN VERWENDEN.

2.2. ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN

Nr. Seriennummer; sie muB bei allen Anfragen zur
SchweiBmaschine stets angegeben werden.
Statischer Einphasen-Frequenzumrichter

“HA®E= Transformator-Gleichrichter.

=  Fallende Kennlinie.
SMAW Geeignet zum SchweiBenmit umhdilten
Elektroden.

WIG - Geeignet zum WIG-SchweiBen..




Leerlaufspannung Sekundarseite (Scheitelwert).
X. Einschaltdauer. Die Einschaltdauer ist der auf
eine Spieldauer von 10 Minuten bezogene
Prozentsatz der Zeit, die das Gerat bei einer
bestimmten Stromstarke arbeiten kann, ohne
sich zu Uberhitzen. 12.  SchweiBstrom.
Sekundarspannung bei Schwei3strom I2.
Bemessungsspeisespannung.
Die Maschine verfligt Uiber eine Funktion fir die
automatische Wahl der Speisespannung.
1~ 50/60Hz Einphasen-Stromversorgung 50 oder 60 Hz.
I1 max. Dies ist der Hochstwert der Stromaufnahme.
I1 eff. Dies ist der Héchstwert der effektiven Stromauf-
nahme bei Berlcksichtigung der relativen
Einschaltdauer.
Schutzart des Gehauses, die bescheinigt, daB
das Gerat im Freien bei Regen betrieben werden
darf.
C: Der zusétzliche Buchstabe C gibt an, dass das
Gerét gegen das Eindringen eines Werkzeugs
(Durchmesser 2,5 mm) in den Bereich der aktiven
Teile des Stromversorgungskreises geschitzt ist.
@ Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit erhdh-
ter Geféhrdung.
ANMERKUNGEN: Das Gerat ist auBerdem flir den Betrieb
in Umgebungen mit Verunreinigungsgrad 3 konzi
piert. (Siehe IEC 664).

U2.
U1.

IP23C

2.3. BESCHREIBUNG DER SCHUTZEINRICHTUNGEN

2.3.1. Thermischer Schutz

Dieses Gerat wird durch einen Temperaturfihler
geschutzt, der, wenn die zul&ssigen Temperaturen Uber-
schritten werden, den Betrieb der Maschine sperrt. In die-
sem Zustand bleibt der Lufter eingeschaltet und die LED
M leuchtet auf.

2.3.2. Schutzverriegelungen (Art. 272 - 277)

Diese SchweiBmaschine verfligt Uber verschiedene
Schutzeinrichtungen, welche die Maschine ausschalten,
bevor sie Schaden nehmen kann.

Die Ausschaltung der Maschine wird durch das Blinken
der roten LED (N) signalisiert.

Das Aufleuchten signalisiert:

1) Beim Einschalten: die Speisung der Maschine.

2) Nach dem Einschalten: eine falsche Speisespannung.

3) Bei eingeschalteter Maschine: die Spannung ist unter
118 V gesunken.

4) Bei eingeschalteter Maschine: die Speisespannung
Uberschreitet 280 V.

5) Wéhrend des SchweiBens: die Spannung Uberschreitet
300 V.

Zum Wiederherstellen der normalen
Betriebsbedingungen die Spannung priifen. Dann den
Schalter AC ausschalten und nach 5 Sekunden wieder
einschalten. Wenn das Problem behoben wurde, arbeitet
die SchweiBmaschine wieder ordnungsgeman.

Hinweis: Wenn die Speisespannung beim Einschalten
weniger als 170 V betragt, leuchtet keine LED auf und
der Liifter ist gespeist.

Auf dem Display erscheint die Meldung E2 und es ist
der Eingriff eines Technikers erforderlich.

2.3.3. Schutzverriegelungen (Art. 278)

DIE SCHWEIBMASCHINE IST NICHT
SPANNUNGEN UBER 270 V GESCHUTZT.
Diese SchweiBmaschine verfligt Uber verschiedene
Schutzeinrichtungen, welche die Maschine ausschalten,
bevor sie Schaden nehmen kann.

Die Ausschaltung der Maschine wird durch das Blinken
der roten LED (N) signalisiert.

Das Aufleuchten signalisiert:

1) Beim Einschalten: die Speisung der Maschine.

2) Nach dem Einschalten: eine falsche Speisespannung.
3) Bei eingeschalteter Maschine: die Spannung ist unter
70 V (Uy = 115V), 135V (U4 = 230V) gesunken.

4) Bei eingeschalteter Maschine: die Speisespannung
Uberschreitet 130V (U; = 115V).

5) Wahrend des SchweiBens: die Spannung Uberschreitet
300 V.

Zum Wiederherstellen der normalen
Betriebsbedingungen die Spannung prifen. Dann den
Schalter AC ausschalten und nach 5 Sekunden wieder
einschalten. Wenn das Problem behoben wurde, arbeitet
die SchweiBmaschine wieder ordnungsgeman.

Hinweis: Wenn die Speisespannung beim Einschalten
weniger als 95V (U, = 115V), 180V (U, = 230V) betréagt,
leuchtet keine LED auf und der Liifter ist gespeist.
Auf dem Display erscheint die Meldung E2 und es ist
der Eingriff eines Technikers erforderlich.

FUR

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

3. INSTALLATION

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

Das Speisekabel mit einem Stecker mit einem geeigneten
Bemessungsstrom versehen und sicherstellen, daB der
gelb-griine Schutzleiter an den Schutzkontakt ange-
schlossen ist.

Der Bemessungsstrom des in Reihe mit der Speisung
geschalteten thermomagnetischen Schalters oder der
Sicherungen muB gleich dem von der Maschine aufge-
nommenen Strom I1 sein.

ACHTUNG! Die Verlangerungen bis 30 m muissen einen
Querschnitt von mindestens 2,5 mm2 haben.

3.1. INSTALLATION

Die Installation der Maschine muB durch Fachpersonal
erfolgen. Alle Anschlisse missen nach den geltenden
Bestimmungen und unter strikter Beachtung der
Unfallverhitungsvorschriften ausgefihrt werden (Norm
CEI 26-10 CENELEC HD 427).

3.2. BESCHREIBUNG DES GERATS

A - SchweiBverfahren-
WV | Wahlschalter

Mit diesem Drucktaster wahlt man das
SchweiBverfahren (Elektroden- oder WIG-SchweiBen)
und die Betriebsart.

und Betriebsarten-




INVERTER

—' I s

Beim WIG-SchweiB3en leuchten stets zwei LEDs: die eine
zeigt das Zindverfahren, d.h. HF- oder
Berlihrungsziindung, an und die andere die Betriebsart,
d.h. Konstantstrom- oder ImpulsschweiBen mit 2- oder 4-
Takt-Steuerung. Jede Betétigung dieses Drucktasters
bewirkt eine neue Einstellung.

Die von Ihnen getroffene Wahl wird durch das
Aufleuchten der LEDs neben den jeweiligen Symbolen
angezeigt.

BCTTN B - LED ElektrodenschweiBen (MMA)

Diese Maschine kann alle Arten von umhiillten
Elektroden®* mit Ausnahme von Elektroden mit
Zelluloseumhillung schmelzen.

In dieser Schaltstellung ist nur der Regler O fir die
Einstellung des SchweiBstroms freigegeben.

C - LED WIG-SchweiBen mit Ziindung des
Lichtbogens ohne HF.

Zum Zinden des Lichtbogens den Brennertaster driicken,
mit der Wolfram-Elektrode das Werkstlck berlhren und
dann die Elektrode wieder anheben. Diese Bewegung muB3
entschieden und rasch ausgefihrt werden.

D - LED WIG-SchweiBen mit Hochfrequenz-
Zindung des Lichtbogens.

Zum Zinden des Lichtbogens den Brennertaster dri-
cken: ein Zindfunke hoher Spannung/Frequenz ziindet
den Lichtbogen.

E - LED WIG-Konstantstromschwei3en - 2-
Takt (Handbetrieb).
Drickt man den Brennertaster, steigt der Strom in der

zuvor eingestellten Zeit "slope up" an, bis der mit dem
Regler O eingestellt Wert erreicht wird. Ldst man den
Brennertaster, sinkt der Strom in der zuvor eingestellten
Zeit "slope down" auf den Wert 0.

In dieser Stellung kann man den zusétzlichen FuBregler
Art. 193 anschlieBen.

F - LED WIG-Konstantstromschweif3en - 4-
Takt (Automatikbetrieb).

Dieses Programm unterscheidet sich von der vorherigen
Funktion darin, daB sowohl die Zindung als auch das
Léschen durch Betatigen und Ldsen des Brennertasters
gesteuert werden.

G - LED WIG-KonstantstromschweiBBen mit
Zweiwertschaltung - 4-Takt (Automatikbetrieb).

Vor dem Zinden des Lichtbogens muissen die zwei ver-
schiedenen SchweiBstréme eingestellt werden:

Erste Stufe: die Taste R driicken, bis die LED X aufleuch-
tet, und dann den Hauptstrom mit Regler O einstellen.
Zweite Stufe: die Taste R dricken, bis die LED W auf-
leuchtet, und dann den Strom mit dem Regler O einstellen.
Nach dem Ziinden des Lichtbogens steigt der Strom in der
zuvor eingestellten Zeit "slope up" an (LED S leuchtet), bis
der mit dem Regler O eingestellte Wert erreicht ist. Die LED
X leuchtet auf und Display P zeigt den Wert an.

Wenn wéhrend des Schweiens das Erfordernis besteht,
den Strom zu senken, ohne den Lichtbogen zu I6schen
(z.B. Wechsel des SchweiBzusatzes, Wechsel der
Arbeitsstellung, Ubergang von einer horizontalen Lage in
eine vertikale Lage usw.), muB man den Brennertaster
dricken und wieder loslassen: der Strom sinkt dann auf
den zweiten gewéhlten Wert, die LED W leuchtet auf und
die LED X erlischt.

Um zum vorherigen Hauptstrom zurlickzukehren, muB
man den Brennertaster erneut driicken und wieder los-
lassen: die LED X leuchtet auf und die LED W erlischt.
Wenn man den SchweiBproze3 unterbrechen will, muB
man den Brennertaster fiir eine Dauer von mehr als 0,7
Sekunden driicken und dann wieder loslassen: der
Strom sinkt dann innerhalb des Zeitintervalls "slope
down", das zuvor festgelegt wurde, bis auf den Wert 0
(LED U leuchtet).

Wenn man wéahrend des "slope down" den Brennertaster
drickt und sofort wieder 16st, kehrt man entweder zum
"slope up", wenn dessen Wert groBer Null ist, oder zum
niedrigeren der eingestellten Stromwerte zurlick.
HINWEIS: mit dem Ausdruck "DRUCKEN UND SOFORT
WIEDER LOSEN" ist eine Betatigungsdauer von maximal
0,5 Sekunden gemeint.

H - LED WIG-ImpulsschweiBen - 2-Takt
(Handbetrieb).

Bei einer Impulsfrequenz zwischen 0,16 und 1,1 Hz zeigt
das Display P abwechselnd den Impulsstrom
(Hauptstrom) und den Grundstrom an. Die LEDs X und W
leuchten abwechselnd auf; jenseits von 1,1 Hz zeigt das
Display P den Mittelwert der beiden Stréme an und die
LEDs X und W leuchten beide sténdig.

In dieser Stellung kann man den zuséatzlichen FuBregler
Art. 193 anschlieBen.

| - LED WIG-ImpulsschweiBen - 4-Takt



(Automatikbetrieb).

Dieses Programm unterscheidet sich von der vorherigen
Funktion darin, daB sowohl die Zindung als auch das
L&schen durch Betatigen und Lésen des Brennertasters
gesteuert werden.

L - LED

WIG-ImpulsschweiBen mit Zweiwertschaltung - 4-
Takt (Automatikbetrieb).

Die Funktionsweise dieser Betriebsart ist gleich der bei
LED G beschriebenen Funktionsweise. Nach Einstellung
des Impuls- und Grundstroms der ersten Stufe wird das
Verhéltnis zwischen diesen beiden Werten auch flir die
zweite Stufe beibehalten.

= M - LED - THERMISCHER SCHUTZ

Diese LED leuchtet auf, wenn der SchweiBer die zulas-
sige Einschaltdauer oder die zuldssige Dauer des

Aussetzbetriebs flr die Maschine Uberschreitet; zugleich

wird die Stromabgabe gespertrt.

HINWEIS: In diesem Zustand kiihlt der Liifter weiterhin

die Stromquelle.

N - LED fiir die Verriegelungsanzeige (siehe 2.3.2)

wm O - REGLER

BN Fir die Einstellung des SchweiBstroms.

M AuBerdem bestehen in Verbindung mit
Drucktaster R folgende Mdglichkeiten:

- Einstellung der zweiten SchweiBstromstufe

- Einstellung der Stromanstiegszeit "slope up" S
- Einstellung der Stromabfallzeit "slope down" U
- Einstellung der Impulsfrequenz T

- Einstellung der Gas-Nachstromzeit "post gas" V

P - DISPLAY

Anzeige des Schweil3stroms und der mit dem
Drucktaster R und mit dem Regler O vorgenommenen
Einstellungen.

wms| @ - WAHLSCHALTER

=] Wahl und Speicherung der Programme.

Die SchweiBmaschine kann neun Programme (P01
bis P09) abspeichern, die mit diesem Drucktaster aufge-
rufen werden kdnnen. AuBerdem ist ein Arbeitsprogramm
PL verfugbar.

Wahl

Betatigt man diesen Drucktaster kurz, zeigt das Display P
die Nummer des Programms an, das auf das Programm
folgt, mit dem gerade gearbeitet wird. Wenn dieses
Programm nicht gespeichert wurde, blinkt die Anzeige;
andernfalls ist die Anzeige permanent.

Speicherung

Drickt man nach Wahl des Programms den Drucktaster
fir mehr als 3 Sekunden, werden die Daten gespeichert.
Zur Bestéatigung hort die Anzeige der Programmnummer
auf dem Display P auf zu blinken.

R - WAHLSCHALTER
> Driickt man diesen Drucktaster, leuchten nachei-

nander folgende LEDs auf:

S - LED
E! \ Slope up. Dies ist das Zeitintervall, indem
der Strom ausgehend vom Mindestwert
den eingestellten SchweiBstromwert erreicht. (0 - 10 s)
Achtung: es leuchten nur die dem gewadhlten
SchweiBprozeB entsprechenden LEDs auf; beim WIG-
KonstantstromschweiBen leuchtet zum Beispiel nicht die
LED T auf, welche die Impulsfrequenz repréasentiert.
Die einzelnen LEDs zeigen den Parameter an, der mit
dem Regler O innerhalb des Zeitraums, in dem die LED
leuchtet, eingestellt werden kann. 5 Sekunden nach der
letzten Anderung erlischt die betreffende LED und es wird
der Hauptschweistrom angezeigt; auBerdem leuchtet
die zugehorige LED X auf.

X - LED
HauptschweiBstrom.

W - LED

Zweite SchweiBstromstufe oder
Grundstrom. Dieser Strom ist stets ein
Prozentsatz des Hauptstroms.

U - LED

/ﬁ\] Slope down. Dies ist das Zeitintervall, in
dem der Strom den Mindestwert erreicht
und der Lichtbogen geléscht wird (0 - 10 s).
V -LED
%\ Post gas. Zum Einstellen der Dauer des Gasaustritts
nach AbschluB der SchweiBung. (0 - 30 s)

eyt

T-LED
Impulsfrequenz (0,16 bis 250 Hz)
Impulszeit und Grundzeit sind gleich.

Y - 10-POLIGE STECKDOSE
An diese Steckdose konnen folgende
- Fernregler angeschlossen werden:
a) FuBregler
b) Brenner mit Start-Taster
c) Brenner mit Potentlometer
d) Brenner mit UP/DOWN-Steuerung usw.

Z - ANSCHLUSS (1/4 GAS)

Hier wird der Gasschlauch des WIG-

Schlauchpakets angeschlossen.

AA - Ausgangsklemme Minuspol (-)
(=]

AB - Ausgangsklemme Pluspol (+)

% AC - Schalter
1 Zum Ein- und Ausschalten der Maschine.
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AD - Gas-SpeiseanschluB3
3.3. ALLGEMEINE HINWEISE

Vor Gebrauch dieser SchweiBmaschine die Normen CEl
26/9 - CENELEC HD 407 und CEI 26.11 - CENELEC HD
433 aufmerksam lesen; auBerdem sicherstellen, daf die
Isolierung der Leitungen, der Elektrodenspannzange, der
Steckdosen und der Stecker intakt ist und daB
Querschnitt und L&nge der SchweiBleitungen mit dem
verwendeten Strom vertraglich sind.

3.4. SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN
(MMA)

- Diese SchweiBmaschine ist zum Schweien mit allen
Arten von umhillten Elektroden mit Ausnahme von
Elektroden mit Zelluloseumhillungen (AWS 6010)* geeig-
net.

- Sicherstellen, daB sich Schalter AC in Schaltstellung 0
befindet. Dann die Kabel unter Beachtung der vom
Hersteller der verwendeten Elektroden verlangten Polung
anschlieBen. AuBerdem die Klemme des Massekabels an
das Werkstlick so nahe wie mdglich an der SchweiBstelle
anschlieBen und sicherstellen, daB ein guter elektrischer
Kontakt gegeben ist.

- Niemals (gleichzeitig den Brenner oder die
Elektrodenspannzange und die Masseklemme berthren.
- Die Maschine mit dem Schalter AC einschalten.

Durch Driicken von Drucktaster A das SchweiBverfahren
MMA wéhlen; die LED B leuchtet.

- Den Strom in Abhéngigkeit vom
Elektrodendurchmesser, der SchweiBposition und der
auszufiihrenden Art von SchweiBverbindung einstellen.

- Nach AbschluB des SchweiBvorgangs stets das Gerat
ausschalten und die Elektrode aus der
Elektrodenspannzange nehmen.

3.5. WIG-SCHWEISSEN

Diese SchweiBmaschine ist zum SchweiBen von rostfrei-
em Stahl, Eisen und Kupfer mit dem WIG-Verfahren
geeignet.

Den Steckverbinder des Massekabels an den Pluspol (+)
der SchweiBmaschine und die Klemme an das Werkstiick
mdglichst nahe bei der SchweiBstelle anschlieBen; sicher-
stellen, daB ein guter elektrischer Kontakt gegeben ist.

Den WIG-Brenner an den Minuspol (-) der
SchweiBmaschi-ne anschlieBen.

Den  Steckverbinder der  Steuerleitung des
Schlauchpakets an die Steckdose Y der

SchweiBmaschine anschlieen.

Den AnschluB3 des Gasschlauchs des Schlauchpakets an
den AnschluB Z der Maschine und den vom
Druckminderer der Gasflasche kommenden Gasschlauch
an den Gasanschluf3 AD anschlieBen.

Die Maschine einschalten.

Keinesfalls  spannungfiihrende Teile und die
Ausgangsklemmen berihren, wenn das Gerat einge-
schaltet ist.

Beim ersten Einschalten der Maschine mit dem
Drucktaster A das Verfahren wahlen; auBerdem die
SchweiBparameter mit der Taste R und dem Regler O wie
in Abschnitt 3.2 beschrieben einstellen.

Der ShutzgasfluB muB auf einen Wert (Liter/Minute) ein-
gestellt werden, der ungefdhr dem Sechsfachen des
Elektrodendurchmessers entspricht.

Bei Verwendung von Zubehor wie Gaslinsen kann die
Gas-Liefermenge auf ungefédhr das Dreifache des
Elektrodendurchmessers  gesenkt  werden.  Der
Durchmesser der Keramikdise muB dem Vier- bis
Sechsfachen des Elektrodendurchmessers entsprechen.
Normalerweise wird als Gas ARGON verwendet, da es
preisglnstiger ist als andere Inertgase. Es kdnnen jedoch
auch Gemische mit ARGON als Grundgas und einem
Anteil von maximal 2% WASSERSTOFF zum Schwei3en
von rostfreiem Stahl bzw. HELIUM und Gemische aus
ARGON - HELIUM zum SchweiBen von Kupfer verwendet
werden. Diese Gemische erhéhen die Temperatur des
Lichtbogens beim SchweiB3en, sind aber sehr teuer.

Bei Verwendung von HELIUM muB die Liefermenge
(Liter/Minute) bis auf das Zehnfache des
Elektrodendurchmessers erhéht werden (Beispiel:
Durchmesser 1,6 x 10= 16 I/min Helium).
Augenschutzglaser DIN 10 bis 75 A und DIN 11 ab 75 A
aufwarts verwenden.

3.6. SPEICHERUNG

Das Speichern ist erst nach dem SchweiBen mdoglich.
Durch kurze Betatigung von Drucktaster Q nimmt
man die Wahl vor; durch Betatigung von mehr als 3
Sekunden veranlaBt man die Speicherung.

Bei jeder Einschaltung befindet sich die Maschine
stets in dem Zustand, in dem sie bei der letzten
SchweiBung verwendet wurde.



3.6.1. Speichern der Daten von Programm PL

Bei erstmaliger Verwendung der Maschine

Beim Einschalten der Maschine erscheint auf dem
Display das Kirzel PL. Nach 5 Sekunden erlischt diese
Anzeige und es wird ein Arbeitsstrom angezeigt. Die
Anweisungen in den Abschnitten 3.2 und 3.5 befolgen
und dann zum Speichern der Daten in Programm P01 wie
folgt vorgehen:

Kurz Drucktaster Q (Zeichnung Drucktaster
mem+mem-) driicken: es erscheint die blinkende
Anzeige PO1.

- Drucktaster Q fir mehr als 3 Sekunden drticken, bis die
Anzeige P01 zu blinken aufhért: an diesem Punkt wurde
die Speicherung ausgefihrt.

- Wenn man die Daten anstatt in Programm P01 in einem
anderen Programm speichern will, muB man lediglich den
Drucktaster Q mehrmals kurz betatigen, bis das
gewinschte  Programm  angezeigt wird. Bei
Wiedereinschaltung der Maschine wird das Programm
P01 angezeigt.

DURCH KURZE BETATIGUNG VON DRUCKTASTER Q
NIMMT MAN EINE WAHL VOR. DRUCKT MAN IHN
LANGER ALS 3 SEKUNDEN, VERANLASST MAN EINE
SPEICHERUNG.

3.6.2. Speichern in einem freien Programm

Der Benutzer kann ein gewahltes Programm modifizieren
und speichern, indem er wie folgt vorgeht:

- Drucktaster Q kurz dricken und die gewlinschte
Programmnummer wahlen.

Die freien Programme erkennt man daran, daB ihr
Kiirzel blinkt.

- Drucktaster A driicken und das SchweiBverfahren und
die Betriebsart wahlen (Abschnitt 3.1).

- Regler O drehen und den SchweiBstrom einstellen.
Wenn das WIG-Verfahren gewéhlt wurde, die LED V (post
gas) mit Drucktaster R einschalten und mit dem Regler O
den gewlinschten Wert einstellen (Abschnitt 3.1).

Wenn nach diesen, zum SchweiBBen erforderlichen
Einstellungen die Slope-Zeiten oder sonstiges eingestellt
werden sollen, wie in Abschnitt 3.1 beschrieben vorge-
hen.

Eine auch nur kurze SchweiBung ausfiihren und fest-
legen, in welchem Programm die Daten gespeichert wer-
den sollen.

Zum Speichern in dem zuvor gewahlten Programm den
Drucktaster Q fur mehr als 3 Sekunden gedriickt halten,
bis die Nummer zu blinken aufhért.

Zum Speichern in einem anderen Programm durch kurze
Betétigung von Drucktaster Q die Wahl vornehmen und
dann den Drucktaster Q fir mehr als 3 Sekunden
gedrickt halten.

3.6.3 Speichern ausgehend von einem schon gespei-
cherten Programm

Ausgehend von einem schon gespeicherten Programm
kann der Benutzer die Daten im Speicher andern, um das
Programm zu aktualisieren oder um neue Parameterwerte
festzulegen, die in einem anderen Programm gespeichert
werden sollen.

3.6.3.1 Aktualisieren

- Nach Einschaltung der Maschine die zu &ndernden
Parameter wahlen und sie modifizieren.

- Eine auch nur kurze SchweiBung ausfihren.

- Fur mehr als 3 Sekunden den Drucktaster Q gedruckt
halten, bis die Ausflihrung der Speicherung bestatigt wird
(die Anzeige der Kurzbezeichnung des Programms blinkt
nicht mehr, sondern wird standig angezeigt).

3.6.3.2 Speichern in einem neuen Programm

- Nach Einschaltung der Maschine die zu andernden
Parameter wahlen und sie modifizieren.

- Eine auch nur kurze SchweiBung ausfihren.

- Kurz Wahlschalter Q driicken, bis das gewlinschte
Programm angezeigt wird.

- Sténdig den Drucktaster Q driicken, bis die Speicherung
bestatigt wird (die Anzeige der Kurzbezeichnung des
Programms blinkt nicht mehr, sondern wird stédndig ange-
zeigt).

4 FERNREGLER

Fir die Einstellung des SchweiBstroms kdnnen an diese
SchweiBmaschine folgende Fernregler angeschlossen
werden:

Art. 193 FuBregler PIN (Gebrauch beim WIG-SchweiBen)
Art. (1268) WIG-Brenner mit Potentiometer.

Art. (1266) WIG-Brenner mit UP/DOWN-Steuerung.

Art. 1192 + Art. 187 (Gebrauch beim MMA-SchweiBen)
ART. 1180 Steckdose fur den gleichzeitigen AnschluB des
Brenners und des FuBreglers.

Mit diesem Zubehdr kann Art. 193 in jeder Betriebsart des
WIG-SchweiBverfahrens verwendet werden.

Die Stellteile, die ein Potentiometer einschlieBen,
regeln den Schweistrom vom Minimum bis zum
maximalen, mit Regler O einstellten Strom.

Die Stellteile mit UP/DOWN-Steuerung regeln den
SchweiBstrom vom Minimum bis zum Maximum.

Die Einstellungen der Fernregler sind im Programm PL
stets aktiv, wahrend dies bei einem gespeicherten
Programm nicht der Fall ist.



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

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

1 PRECAUTIONS DE SECURITE
/U\ L’ARC PEUVENT ETRE NUISIBLES A
- VOUS ET AUX AUTRES. Lutilisateur doit
pourtant connaitre les risques, résumés ci-dessous, liés
aux opérations de soudure. Pour des informations plus
détaillées, demander le manuel code.3.300758

:JILA SOUDURE ET LE DECOUPAGE A

DECHARGE ELECTRIQUE - Peut tuer.

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

- Ne pas toucher les pieces électriques sous ten-
sion ou les électrodes avec la peau nue, les gants ou les
vétements mouillés.

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

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

RAYONS DE L’ARC - Peuvent blesser les yeux et brdler la

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

peau.
| - Protéger les yeux a I'aide de masques de soudu-

RISQUE D’INCENDIE ET BRULURES
- Les étincelles (jets) peuvent causer des incen-

dies et brller la peau; s’assurer donc qu’il n’y a
aucune matiére inflammable dans les parages et
utiliser des vétements de protection adéquats.

BRUIT
Cette machine ne produit pas elle-méme des
bruits supérieurs a 80 dB. Le procédé de décou-
page au plasma/soudure peut produire des
niveaux de bruit supérieurs a cette limite; les utilisateurs

devront donc mette en oeuvre les précautions prévues
par la loi.

STIMULATEURS CARDIAQUES

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

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

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

Cette machine est construite en conformité aux indica-
tions contenues dans la norme harmonisée IEC 60974-10
et ne doit étre utilisée que pour des buts profession-
nels dans un milieu industriel. En fait, il peut y avoir
des difficultés potentielles dans P'assurance de la
compatibilité électromagnétique dans un milieu diffé-
rent de celui industriel.

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

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

g ELIMINATION D'EQUIPEMENTS ELECTRIQUES

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

2 DESCRIPTIONS GENERALES
2.1 SPECIFICATIONS

Ce poste a souder est un générateur de courant continu
constant réalisé avec technologie a ONDULEUR, concgu
pour souder les électrodes enrobées (exception faite pour
le type cellulosique) et avec procédé TIG avec allumage
par contact et avec haute fréquence.

A NE PAS UTILISER POUR DEGELER LES TUYAUX.

2.2, EXPLICATION DES DONNEES TECHNIQUES

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

Convertisseur statique de fréquence monophasé
transformateur - redresseur.

= Caractéristique descendante.

SMAW Indiqué pour la soudure avec électrodes revétue

TIG - Indiqué pour soudure TIG.

Uo. Tension a vide secondaire

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

2. Courant de soudure

U2. Tension secondaire avec courant 12

Ut. Tension nominale d’alimentation.




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

11 eff. C'est la valeur maximale du courant effectif
absorbé en considérant le facteur de marche.
IP23C Degré de protection de la carcasse qui désigne

que la machine peut étre utilisée a I'extérieur
sous la pluie.
C: La lettre additionnelle C signifie que la machi-
ne est protégée contre I'acces d'un outil
(diameétre 2,5 mm) aux piéces sous tension du
circuit d'alimentation.
E’ Indiqué pour opérer dans des milieux avec risque
accru.
NOTE: En outre, le poste a souder est indiqué pour opé-
rer 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 une sonde de tempéra-
ture empéchant le fonctionnement de la machine lors du
dépassement des températures admises. Dans ces
conditions, le ventilateur continue a fonctionner et le
voyant M s'allume.

2.3.2. Protections d'arrét (Art. 272 - 277)

Ce poste a souder est pourvu de plusieurs protections
qui arrétent la machine avant qu'elle soit endommagée.
L'indication d'arrét machine est fournie par I'allumage cli-
gnotant du voyant rouge (N).

Son allumage signale:

1) Pendant la phase de mise en marche, I'état d'alimen-
tation de la machine.

2) La phase de mise en marche terminée, une tension
d'alimentation erronée.

3) Avec la machine en marche, que la tension est tombée
au-dessous de 118V.

4) Avec la machine en marche, que la tension d'alimenta-
tion dépasse 280V.

5) Si, en cours de soudure, la tension dépasse 300V.
Pour rétablir le fonctionnement, vérifier la tension. Ensuite
relacher et appuyer de nouveau, aprés 5 secondes, sur
I'interrupteur AC. Si l'inconvénient a été résolu, le poste a
souder recommencera a fonctionner.

N.B. Si, a la mise en marche, la tension d'alimentation
est inférieure a 170V, aucun voyant ne s'allume et le
ventilateur est alimenté. Si l'inscription E2 apparait
sur le display, la machine nécessite une intervention
technique.

2.3.3. Protections d'arrét (Art. 278) o

LE POSTE A SOUDER N'EST PAS PROTEGE CONTRE
TENSIONS SUPERIEURES A 270 V.

Ce poste a souder est pourvu de plusieurs protections
qui arrétent la machine avant qu'elle soit endommagée.
L'indication d'arrét machine est fournie par I'allumage cli-
gnotant du voyant rouge (N).

Son allumage signale:

1) Pendant la phase de mise en marche, |'état d'alimen-
tation de la machine.

2) La phase de mise en marche terminée, une tension
d'alimentation erronée.

3) Avec la machine en marche, que la tension est tombée
au-dessous de 70V (Uy = 115V), 135V (U, = 230V).

4) Avec la machine en marche, que la tension d'alimenta-
tion dépasse 130V (U; = 115V).

5) Si, en cours de soudure, la tension dépasse 300V.
Pour rétablir le fonctionnement, vérifier la tension. Ensuite
relacher et appuyer de nouveau, aprés 5 secondes, sur
I'interrupteur AC. Si I'inconvénient a été résolu, le poste a
souder recommencera a fonctionner.

N.B. Si, a la mise en marche, la tension d'alimentation
est inférieure a 95V (U, = 115V), 180V (U, = 230V),
aucun voyant ne s'allume et le ventilateur est ali-
menté.

Si l'inscription E2 apparait sur le display, la machine
nécessite une intervention technique.

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

3. INSTALLATION

Contrdler que la tension d'alimentation correspond a la
tension indiquée sur la plaque des données techniques
du poste a souder.

Brancher une fiche de portée adéquate sur le cordon
d'alimentation en s'assurant que le conducteur vert/jaune
est raccordé a la fiche de terre.

La portée de l'interrupteur magnétothermique ou des
fusibles, en série a I'alimentation, doit étre égale au cou-
rant |1 absorbé par la machine.

ATTENTION ! Les rallonges jusqu'a 30 m doivent avoir
une section d'au moins 2,5 mm2.

3.1. MISE EN OEUVRE

L'installation de la machine doit étre exécutée par du per-
sonnel expert. Tous les raccordements doivent étre exé-
cutés conformément aux normes en vigueur et dans le
plein respect de la loi de prévention des accidents (norme
CEIl 26-10- CENELEC HD 427).

3.2, DESCRIPTION DE LA MACHINE

A l'aide de ce bouton il est possible de choisir le
procédé de soudure (Electrode ou TIG) et le mode.
En TIG, les voyants allumés seront toujours deux: I'un
indiquant le mode d'allumage avec HF ou par contact et
I'autre indiquant le mode continu ou pulsé avec com-
mande a 2 ou 4 temps. A chaque pression de ce bouton
correspond une nouvelle sélection.

L'allumage des voyants en correspondance des sym-
boles indique votre choix.

F A - Sélecteur de procédé et de mode

@ICOITTY B - VOYANT Soudure a I'électrode (MMA)
Cette machine peut fondre tous les types d'électrodes
revétues®, sauf le type cellulosique.

Dans cette position, uniquement le bouton O pour le
réglage du courant de soudure est habilité au fonctionne-
ment.
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C - VOYANT Soudure TIG avec allumage de
I'arc sans haute fréquence.

Pour allumer I'arc appuyer sur le bouton de la torche et
ensuite toucher, avec I'électrode de tungstéene, la piece a
souder et la soulever. Le mouvement doit étre décidé et
rapide.

D - VOYANT Soudure TIG avec allumage de
I'arc avec haute fréquence.

Pour allumer I'arc appuyer sur le bouton de la torche; une
étincelle pilote de haute tension/fréquence allumera I'arc.

E - VOYANT Soudure TIG-continu-2 temps
(manuel).

En appuyant sur le bouton de la torche, le courant com-
mence a augmenter pendant un temps correspondant au
"slope up" réglé au préalable jusqu'a atteindre la valeur
réglée a |'aide du bouton O. Lorsqu'on relache le bouton,
le courant commence a diminuer pendant un temps cor-
respondant au "slope down" réglé au préalable jusqu'a
revenir a zero.

Dans cette position, il est possible de raccorder |'acces-
soire commande a pédale ART 193.

F - VOYANT Soudure TIG-continu-4 temps
(automatique).

Ce programme differe du précédent puisque tant I'allu-
mage que l'extinction sont commandés en appuyant et
relachant le bouton de la torche.

G - VOYANT Soudure TIG-continu avec
double niveau de courant-4 temps (automatique).
Avant d'allumer I'arc, régler les deux niveaux de courant:
Premier niveau: appuyer sur la touche R jusqu'a faire allu-
mer le voyant X et régler le courant principal a I'aide du
bouton O.

Deuxieme niveau: appuyer sur la touche R jusqu'a faire
allumer le voyant W et régler le courant a I'aide du bou-
ton O.

Aprés l'allumage de l'arc, le courant commence a aug-
menter pendant un temps correspondant au "slope up"
(voyant S allumé) réglé au préalable jusqu'a atteindre la
valeur réglée a l'aide du bouton O. Le voyant X s'allume
et le display P I'affiche.

Si au cours de la soudure il faut diminuer le courant sans
éteindre I'arc (par exemple changement du metal d'ap-
port, changement de la position de travail, passage d'une
position horizontale a une verticale, ect.), appuyer et rela-
cher immédiatement le bouton de la torche: le courant se
porte sur la deuxiéme valeur sélectionnée, le voyant W
s'allume et X s'éteint.

Pour revenir au courant principal précédent, répéter I'ac-
tion de pression et de relachement du bouton de la
torche: le voyant X s'allume alors que le voyant W s'é-
teint. Chaque fois qu'on désire interrompre la soudure,
appuyer sur le bouton de la torche pendant un temps
supérieur a 0,7 secondes et ensuite le relacher: le cou-
rant commence a descendre jusqu'a zéro pendant le
temps de "slope down" réglé au préalable (voyant U
allumé).

Pendant la phase de "slope down", si I'on appuie et
relache immédiatement le bouton de la torche, on revient
au "slope up" si réglé a une valeur supérieure a zéro, ou
bien au courant le plus bas des valeurs réglées.

N.B. le terme "APPUYER ET RELACHER IMMEDIATE-
MENT" se référe a un temps maximal de 0,5 secondes.

H - VOYANT Soudure TIG-pulsé-2 temps
(manuel).

De 0,16 jusqu'a 1,1 Hz de fréquence de pulsation, le dis-
play P affiche alternativement le courant de pic (principal)
et le courant de base. Les voyants X e W s'allument alter-
nativement; au dela de 1,1 Hz, le display P affiche la
moyenne des deux courants et les voyants X e W restent
allumés tous les deux

Dans cette position, il est possible de raccorder |'acces-
soire commande a pédale ART 193.

AV | - VOYANT Soudure TIG-pulsé-4 temps
(automatique).

Ce programme differe du précédent puisque tant I'allu-
mage que l'extinction sont commandés en appuyant et
relAchant le bouton de la torche.

L - VOYANT Soudure TIG-pulsé avec double
niveau de courant-4 temps (automatique).

Le déroulement du mode de soudure est égal a celui
décrit pour le voyant G. Apres avoir réglé les courants de
pic et de base du premier niveau, le rapport entre les
deux sera maintenu également dans le deuxiéme niveau.

= M - VOYANT - PROTECTION THERMIQUE
S'allume lorsque l'opérateur dépasse le facteur de
marche ou d'intermittence pour cent admis pour la



machine et en méme temps arréte le débit de courant.
N.B. Dans cette condition, le ventilateur continue a
refroidir le générateur.

N - VOYANT D'ARRET (voir 2.3.2)

O - BOUTON

N Regle le courant de soudure.

M En outre, combiné avec le bouton R, permet
de:

- régler le deuxiéme niveau de courant W

- régler le "slope up" S

- régler le "slope down" U

- régler la fréquence de pulsation T

- régler le post-gaz V

833 P - DISPLAY )
Affiche le courant de soudure et les parametres
sélectionnés a I'aide du bouton R et réglés a l'aide du
bouton O.

| @ - SELECTEUR

- Sélectionne et mémorise les programmes.

= Le poste a souder a la possibilit¢ de mémoriser
neuf programmes de soudure P0O1.....P09 et de les rap-
peler a I'aide de ce bouton. Un programme de travail PL
est également disponible.
Sélection
En appuyant brievement sur ce bouton, le display P
affiche le numéro du programme successif a celui en
cours d'exécution. Si celui-ci n'a pas encore été mémo-
risé, l'inscription sera clignotante, si non sera fixe.
Mémorisation
Apres avoir sélectionné le programme, en appuyant pen-
dant un temps supérieur a 3 secondes on mémorise les
données. Pour la confirmation, le numéro du programme
affiché sur le display P arrétera de clignoter.

R - SELECTEUR
> En appuyant sur ce bouton, les voyants suivants
s'allument en succession:

S - Voyant
- Slope up. C'est le temps pendant lequel le
courant atteint la valeur de courant réglée

en partant de la valeur minimale. (0-10 sec.)

Attention: seulement les voyants se référant au mode de
soudure choisi seront allumés; par exemple, en soudure
TIG continu le voyant T représentant la fréquence de pul-
sation ne s'allumera pas.

Chaque voyant indique le parameétre pouvant étre réglé a
['aide du bouton O pendant le temps d'allumage du
voyant méme. Aprés 5 secondes de la derniére variation,
le voyant concerné s'éteint, le courant de soudure princi-
pal est indiqué et le correspondant voyant X s'allume.

X - Voyant
- Courant de soudure principal.

W - Voyant
Deuxiéme niveau de courant de soudure
ou de base. Ce courant est toujours un

pourcentage du courant principal.

T - Voyant
Fréquence de pulsation (0,16-250 Hz)
Les temps de pic et de base sont les

U - Voyant

Slope down. C'est le temps pendant lequel
le courant atteint la valeur minimale jusqu'a
ce que l'arc s'éteigne. (0-10 sec.)
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V - Voyant
Post-gaz. Régle le temps de sortie du gaz a la fin de
la soudure. (0-30 sec.)

Y - CONNECTEUR A 10 POLES
Sur ce connecteur il faut brancher les
commandes a distance suivantes:
a) pédale
b) torche avec bouton de marche
c) torche avec potentiometre
d) torche avec up/down ect.
Z - RACCORD 1/4 GAZ
Pour le raccordement du tuyau gaz sortant de la
ﬁ torche de soudure TIG.

AA - borne de sortie moins (-)

AB - borne de sortie plus (+)

| B2




% AC - interrupteur
I Met en marche et arréte la machine

AD - raccord entrée gaz
3.3. NOTES GENERALES

Avant d'employer ce poste a souder, lire attentivement les
normes CEl 26/9 - CENELEC HD 407 et CEl 26.11 -
CENELEC HD 433 et en outre vérifier I'intégrité de I'isole-
ment des cébles, des pinces porte-électrodes, des prises
et des fiches et que la section et la longueur des cables
de soudure sont compatibles avec le courant utilisé.

3.4. SOUDURE AVEC ELECTRODES ENROBEES
(MMA)

- Ce poste a souder est indiqué pour la soudure de tous
types d'électrodes, exception faite pour le type cellulo-
sique (AWS 6010)*.

- S'assurer que l'interrupteur AC est en position 0; ensui-
te raccorder les cébles de soudure en respectant la pola-
rité demandée par le constructeur des électrodes uti-
lisées et la borne du céble de masse a la piéce a souder
dans le point aussi prés que possible de la soudure en
s'assurant qu'il y a un bon contact électrique.

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

- Mettre en marche la machine a I'aide de l'interrupteur
AC.

Sélectionner, en appuyant sur le bouton A, le procédé
MMA, voyant B allumé.

- Régler le courant selon le diamétre de I'électrode, la
position de soudure et le type de jonction a exécuter.

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

3.5. SOUDURE TIG

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

Raccorder le connecteur du cable de masse au poéle plus
(+) du poste a souder et la borne a la piece dans le point
aussi prés que possible de la soudure en s'assurant qu'il
y a un bon contact électrique.

Raccorder le connecteur de puissance de la torche TIG
au pdéle moins (-) du poste a souder.

Raccorder le connecteur de commande de la torche au
connecteur Y du poste a souder.

Raccorder le raccord du tuyau gaz de la torche au rac-
cord Z de la machine et le tuyau gaz venant du détendeur
de pression de la bouteille au raccord gaz AD.

Mise en marche de la machine.

Ne pas toucher les piéces sous tension et les bornes de
sortie lorsque la machine est alimentée.

A la premiére mise en marche de la machine, sélectionner
le mode a l'aide du bouton A et les paramétres de sou-
dure a l'aide de la touche R et du bouton O comme indi-
qué au paragraphe 3.2..

Le débit de gaz inerte doit étre réglé a une valeur
(litres/minute) d'environ 6 fois le diametre de I'électrode.
Lorsqu'on utilise des accessoires type le gas-lens, le

débit de gaz peut étre réduit a environ 3 fois le diametre
de I'électrode. Le diamétre de la buse céramique doit étre
de 4 a 6 fois le diamétre de |'électrode.

Normalement le gaz le plus utilisé est 'ARGON, car il a un
cout inférieur par rapport aux autres gaz inertes, mais il
est possible d'utiliser également des mélanges d'ARGON
avec 2% au maximum d'HYDROGENE pour la soudure
de l'acier inoxydable et I'HELIUM ou des mélanges
d'ARGON-HELIUM pour la soudure du cuivre. Ces
mélanges augmentent la chaleur de l'arc en soudure,
mais sont beaucoup plus co(teux.

Lorsqu'on utilise le gaz HELIUM, augmenter les litres par
minute jusqu'a 10 fois le diametre de I'électrode (Par
exemple diamétre 1,6 x10= 16 I/min d'Hélium).

Utiliser des verres de protection D.I.N. 10 jusqu'a 75A et
D.I.N. 11 a partir de 75A.

3.6. MEMORISATION

La mémorisation est possible seulement aprés avoir
soudé.

En appuyant brievement sur le bouton Q, on opére un
choix; en I'appuyant pendant un temps supérieur a 3
secondes, on effectue une mémorisation.

A chaque mise en marche, la machine présente le
derniér reglage utilisé en soudure.

3.6.1. Mémoriser les données du programme PL
Utilisant la machine pour la premiére fois

A la mise en marche de la machine, le display affiche le
sigle PL. Aprés 5 secondes, cela disparait et un courant
de travail est affiché. Suivre les indications des para-
graphes 3.2 et 3.5 et ensuite, pour mémoriser les
données dans le programme P01, procéder de la manie-
re suivante:

- Appuyer brievement sur le bouton Q (dessin bouton
mem+mem-) et apparaitra le sigle PO1 clignotant.

- Appuyer sur le bouton Q pendant un temps supérieur a
3 secondes jusqu'a ce que le sigle P01 arréte de cligno-
ter; a ce point, la mémorisation a eu lieu.

- Evidemment si au lieu de mémoriser dans le programme
P01 on veut mémoriser dans un programme différent, on
devra appuyer brievement sur le bouton Q autant de fois
que nécessaires pour afficher le programme désiré. A la
remise en marche de la machine, PO1 sera affiché.

EN APPUYANT BRIEVEMENT SUR LE BOUTON Q, ON
OPERE UN CHOIX; EN L'APPUYANT PENDANT UN
TEMPS SUPERIEUR A 3 SECONDES, ON EFFECTUE
UNE MEMORISATION.

3.6.2. Mémoriser d'un programme libre

L'opérateur peut modifier et mémoriser un programme
choisi tout en procédant de la maniéere suivante:

- Appuyer brievement sur le bouton Q et choisir le numé-
ro de programme désiré.

Les programmes libres ont le sigle clignotant.

- Appuyer sur le bouton A et choisir le procédé et le mode
de soudure (paragraphe 3.1).

- Définir le courant de soudure a |'aide du bouton O.
Lorsque c'est le procédé TIG qui a été choisi, activer le
voyant V (post-gaz) a I'aide du bouton R et régler la valeur
désirée a I'aide du bouton O (paragraphe 3.1.)

Si apres ces réglages, nécessaires pour souder, on veut



régler les temps de "slope" ou autre chose, suivre les
indications du paragraphe 3.1.

Exécuter une soudure, méme bréve, et décider ou
mémoriser

Pour mémoriser dans le programme choisi précédem-
ment , appuyer sur le bouton Q pendant plus de 3
secondes jusqu'a ce que le numéro arréte de clignoter.
Pour mémoriser dans un programme différent, opérer le
choix en appuyant brievement sur le bouton Q et ensuite
appuyer sur le bouton Q pendant plus de 3 secondes.

3.6.3 Mémoriser d'un programme mémorisé

En partant d'un programme déja mémorisé, |'opérateur
peut modifier les données en mémoire pour mettre a jour
le méme programme ou pour trouver des nouveaux
parametres a mémoriser dans un autre programme.

3.6.3.1 Mettre a jour

- Aprés avoir mis en marche la machine, sélectionner les
parametres a modifier et les modifier.

- Exécuter une soudure, méme breve.

- Appuyer pendant un temps supérieur a 3 secondes sur
le bouton Q jusqu'a la confirmation de la mémorisation
(sigle du programme de clignotant a fixe).

3.6.3.2 Mémoriser dans un nouveau programme

- Aprés avoir mis en marche la machine, sélectionner les
parametres a modifier et les modifier.

- Exécuter une soudure, méme bréve.

- Appuyer brievement sur le sélecteur Q jusqu'a I'afficha-
ge du programme désiré.

- Appuyer continuellement sur le bouton Q jusqu'a la
confirmation de la mémorisation (sigle du programme de
clignotant a fixe).

4 COMMANDES A DISTANCE

Pour régler le courant de soudure, les commandes a dis-
tance suivantes peuvent étre reliées a ce poste a souder:
Art. 193 Commande a pédale PIN (utilisée en soudure
TIG)

Art (1268) Torche TIG avec potentiometre.

Art (1266) Torche TIG UP/DOWN.

Art 1192+Art 187 (utilisé en soudure MMA)

ART. 1180 Connexion pour raccorder en méme temps la
torche et la commande a pédale.

Avec cet accessoire, I'ART 193 peut étre employé dans
n'importe quel mode de soudure TIG.

Les commandes comprenant un potentiométre
réglent le courant de soudure de la valeur minimale a
celle maximale définie a I'aide du bouton O.

Les commandes avec logique UP/DOWN réglent le
courant de soudure de la valeur minimale a celle
maximale.

Les réglages des commandes a distance sont toujours
actifs dans le programme PL alors que dans un program-
me mémorisé ne le sont pas.



MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE ARCO

IMPORTANTE: ANTES DE LA PUESTA EN FUNCIONA-
MIENTO DEL APARATO, LEER EL CONTENIDO DE ESTE
MANUAL Y CONSERVARLO, DURANTE TODA LA VIDA
OPERATIVA, EN UN SITIO CONOCIDO POR LOS INTE-
RESADOS. ESTE APARATO DEBERA SER UTILIZADO
EXCLUSIVAMENTE PARA OPERACIONES DE SOLDA-
DURA.

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

LA SOLDADURA Y EL CORTE DE ARCO
Lgl PUEDEN SER NOCIVOS PARA USTEDES

Y PARA LOS DEMAS, por lo que el utiliza-
dor debera ser informado de los riesgos, resumidos a
continuacién, que derivan de las operaciones de solda-
dura. Para informaciones mas detalladas, pedir el manual
c0d.3.300.758

DESCARGA ELECTRICA - Puede matar.

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

- No tocar las partes eléctricas bajo corriente o los
electrodos con la piel desnuda, los guantes o las ropas
mojadas.

- Aislense de la tierra y de la pieza por soldar.
- Asegurense de que su posicién de trabajo sea segura.

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

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

- Protejan a los demas con adecuadas pantallas o corti-
nas.

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 cercanias y utilizar prendas de proteccién idoneas.

RUIDO
Este aparato de por si no produce ruidos superio-
res a los 80dB. El procedimiento de corte plas-
ma/soldadura podria producir niveles de ruido
superiores a tal limite; por consiguiente, los utilizadores

deberan poner en practica las precauciones previstas por
la ley.

PACE-MAKER (MARCA - PASOS)

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

EXPLOSIONES
- No soldar en proximidad de recipientes a presion
o en presencia de polvo, gas o vapores explosi-
— y0s. Manejar con cuidado las bombonas y los

reguladores de presion utilizados en las operaciones de
soldadura.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

Este aparato se ha construido de conformidad a las indi-
caciones contenidas en la norma armonizada IEC 60974-
10 y se debera usar solo de forma profesional en un
ambiente industrial. En efecto, podrian presentarse
potenciales dificultades en el asegurar la compatibili-
dad electromagnética en un ambiente diferente del
industrial.

APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS
iNo esta permitido eliminar los aparatos eléctri-
cos junto con los residuos sélidos urbanos!
Segun lo establecido por la Directiva Europea
2002/96/CE sobre residuos de aparatos eléctricos y
electronicos y su aplicacion en el ambito de la legisla-
cién nacional, los aparatos eléctricos que han concluido
su vida util deben ser recogidos por separado y entre-
gados a una instalacién de reciclado ecocompatible. En
calidad de propietario de los aparatos, usted debera
solicitar a nuestro representante local las informaciones
sobre los sistemas aprobados de recogida de estos
residuos. jAplicando lo establecido por esta Directiva
Europea se contribuye a mejorar la situacion ambiental y
salvaguardar la salud humana!

Ef RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE

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

2 DESCRIPCIONES GENERALES

2.1. ESPECIFICACIONES

Esta maquina de soldar es un generador de corriente
continua constante realizada con tecnologia INVERTER,
proyectada para soldar los electrodos revestidos (con
exclusion del tipo celulésico) y con procedimiento TIG
con encendido por contacto y con alta frecuencia.

NO DEBE SER USADO PARA DESHELAR LOS TUBOS.

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

N°. Numero de matricula que se citara siempre en
cualquier pregunta relativa a la soldadora.
“HA®E= Convertidor estatico de frecuencia monofasica

tran sformador - rectificador

Caracteristica descendiente.
SMAW Adapto para soldadura con electrodos revesti-
dos.

TIG - Adapto para soldadura TIG.
Uo. Tensién en vacio secundaria (valor de pico)
X. Factor de trabajo porcentual. % de 10 minutos

en el que la soldadora puede trabajar a una
determinada corriente sin causar recalentamien-
tos.

I2. Corriente de soldadura




U2. Tensidn secundaria con corriente 12
Ut. Tensidon nominal de alimentacion.

La maquina esta dotada de seleccién automatica
de la tensién de alimentacion.

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

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

11 efec. Es el maximo valor de la corriente efectiva absor-

bida considerando el factor de servicio.

Grado de proteccion del armazéon que homologa

el aparato para trabajar en el exterior bajo la

lluvia.

C: La letra adicional C significa que el equipo

estd protegido contra el acceso de una

herramienta (diametro 2,5 mm ) a las partes en

tensién del cir-cuito de alimentacion.

S] Idoneidad a ambientes con riesgo aumentado.

NOTE: La soldadora es ademas idénea para trabajar en
ambientes con grado de contaminacion 3. (Ver
IEC 664).

IP23C

2.3. DESCRIPCION DE LAS PROTECCIONES

2.3.1. Proteccioén térmica

Este aparato esta protegido por una sonda de tempera-
tura la cual, si se superan las temperaturas admitidas,
impide el funcionamiento de la maquina.

2.3.2. Protecciones de bloqueo (Art. 272 - 277)

Esta maquina esta dotada de varios dispositivos de pro-
teccidon que la detienen antes de que sufra dafos.

La informacion de maquina detenida viene dada por el
parpadeo del LED rojo (N).

El encendido sefiala:

1) Durante la fase de encendido, el estado de alimenta-
cion de la maquina.

2) Acabada la fase de encendido, una errénea tension de
alimentacion.

3) Con la maquina encendida, que la tensién ha bajado
por debajo de los 118V.

4) Con la maquina encendida, que la tension de alimen-
tacion supera los 280V.

5) Si durante la soldadura, la tension supera los 300V.
Para restablecer el funcionamiento, verificar la tensién. A
continuacién apagar y volver a encender, pasados 5
segundos, el interruptor AC. Si el problema se ha resuel-
to la maquina de soldar volvera a funcionar.

NOTA: si al encenderse la tensién de alimentacion es
inferior a 170V ningun LED se enciende y el ventilador
viene alimentado.

Si en el display apareciera E2, la maquina necesitaria
la intervencién de un técnico.

2.3.3. Protecciones de bloqueo (Art. 278)

LA MAQUINA DE SOLDAR NO ESTA PROTEGIDA
PARA TENSIONES SUPERIORES A 270 V..

Esta maquina esta dotada de varios dispositivos de pro-
teccidon que la detienen antes de que sufra dafos.

La informacion de maquina detenida viene dada por el
parpadeo del LED rojo (N).

El encendido sefala:

1) Durante la fase de encendido, el estado de alimenta-
cién de la maquina.

2) Acabada la fase de encendido, una erronea tension de
alimentacion.

3) Con la maquina encendida, que la tensién ha bajado
por debajo de los 70V (U; = 115V), 135V (U; = 230V).

4) Con la maquina encendida, que la tension de alimen-
tacion supera los 130V (Uy = 115V).

5) Si durante la soldadura, la tension supera los 300V.
Para restablecer el funcionamiento, verificar la tensién. A
continuacién apagar y volver a encender, pasados 5
segundos, el interruptor AC. Si el problema se ha resuel-
to la maquina de soldar volvera a funcionar.

NOTA: si al encenderse la tension de alimentacion es
inferior a 95V (U, = 115V), 180V (U, = 230V) ningun LED
se enciende y el ventilador viene alimentado.

Si en el display apareciera E2, la maquina necesitaria
la intervencién de un técnico.

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

3. INSTALACION

Controlar que la tensidon de alimentacion corresponda a la
tensién indicada en la placa de los datos técnicos de la
soldadora.

Conectar un enchufe de calibre adecuado al cable de ali-
mentacion asegurandose de que el conductor amari-
llo/verde esté conectado a la clavija de tierra.

El caudal del interruptor magnetotérmico o de los fusi-
bles, en serie con la alimentacion, debe ser igual a la
corriente 11 absorbida por la maquina.

/ATENCION! Los cables de prolongacién de hasta 30m
deberan tener una secciéon minima de 2,5mm2

3.1. PUESTA EN FUNCIONAMIENTO

La instalacién de la maquina debera ser hecha por per-
sonal experto. Todas las conexiones deberan ser realiza-
das en conformidad a las normas vigentes y en el pleno
respeto de la ley de prevencion de accidentes (norma CEl
26-10- CENELEC HD 427).

3.2. DESCRIPCION DEL APARATO

Con este pulsador se elige el procedimiento de
soldadura (Electrodo o TIG) y del modo.

En TIG los led encendidos seran siempre dos, uno indica
el modo de encendido con HF o por contacto y el otro
indica el modo continuo o pulsado con mando 2 o 4 tiem-
pos. A cada presion de este pulsador se obtiene una
nueva seleccion.

El encendido de los led en correspondencia a los simbo-
los visualizan su eleccién

F A - Selector de procedimiento y de modo

@O B - LED Soldadura por electrodo (MMA)
Esta maquina puede fundir todos los tipos de electrodos
revestidos* excluidos el tipo celulésico.

En esta posicidn esta habilitada para funcionar solo la
manecilla O para la regulacion de la corriente de solda-
dura.

C - LED Soldadura TIG con encendido del
arco sin alta frecuencia.
Para encender el arco presionar el pulsador antorcha y



\.

tocar con el electrodo de tungsteno la pieza por soldar y
alzarlo. EI movimiento debe ser decidido y rapido.

J

D - LED Soldadura TIG con encendido del
arco con alta frecuencia.

Para encender el arco presionar el pulsador antorcha,
una chispa pilota de alta tension/frecuencia encendera el
arco.

E - LED Soldadura TIG - continuo - 2 tiem-
pos (manual).

Presionando el pulsador de la antorcha la corriente
comienza a aumentar y emplea un tiempo correspon-
diente al "slope up", previamente regulado, para alcanzar
el valor regulado con manecilla O. Cuando se suelta el
pulsador la corriente comienza a disminuir y emplea un
tiempo correspondiente al "slope down", previamente
regulado para volver a cero.

En esta posicién se puede conectar el accesorio mando
de pedal ART 193.

F - LED Soldadura TIG-continuo-4 tiempos
(automatico).

Este programa difiere del anterior en que tanto el encen-
dido como el apagado, se accionan presionando y sol-
tando el pulsador de la antorcha

G - LED Soldadura TIG-continuo con doble
nivel de corriente-4 tiempos (automatico).

Antes de encender el arco programar los dos niveles de
corriente:

Primer nivel: presionar la tecla R hasta encender el led X
y regular la corriente principal con la manecilla O.
Segundo nivel: presionar la tecla R hasta encender el led
W vy regular la corriente con la manecilla O.

Después del encendido del arco, la corriente inicia a
aumentar y emplea un tiempo correspondiente al "slope
up" (led S encendido), previamente regulado, para alcan-
zar el valor regulado con manecilla O. El led X se encien-
de y el display P la visualiza.

Si durante la soldadura fuese necesario disminuir la
corriente sin apagar el arco (por ejemplo cambio de
material de aporte, cambio de posicion de trabajo, paso
de una posicion horizontal a una vertical, etc.) presionar y
soltar inmediatamente el pulsador antorcha, la corriente
va al segundo valor seleccionado, el led W se enciende y
X se apaga.

Para volver a la anterior corriente principal repetir la
accion de presién y de suelta del pulsador antorcha, el
led X se enciende mientras que el led W se apaga. En
cualquier momento que se quiera interrumpir la soldadu-
ra presionar el pulsador antorcha durante un tiempo
mayor de 0,7 segundos y después soltarlo, la corriente
comienza a descender hasta el valor de cero en el tiem-
po de "slope down", previamente establecido (led U
encendido).

Durante la fase de "slope down", si se presiona y se suel-
ta inmediatamente el pulsador de la antorcha, se vuelve
en "slope up" si este estuviese regulado a un valor mayor
de cero, 0 a la corriente menor entre los dos valores regu-
lados

NOTA: el término "PRESIONAR Y SOLTAR INMEDIATA-
MENTE" se refiere a un tiempo maximo de 0,5 segundos.

H - LED Soldadura TIG-pulsado-2 tiempos
(manual).

Desde 0,16 hasta 1,1Hz de frecuencia de pulsacion el
display P visualiza alternativamente la corriente alta (prin-
cipal) y la corriente de base. Los led X y W se encienden
alternativamente; mas de 1,1Hz el display P visualiza la
media de las dos corrientes y los led X y W permanecen
ambos encendidos.

En esta posicion se puede conectar el accesorio mando
de pedal ART 193.

| - LED Soldadura TIG-pulsado-4 tiempos
(automatico).

Este programa difiere del anterior en que tanto el encen-
dido como el apagado, se accionan presionando y sol-
tando el pulsador de la antorcha

L - LED Soldadura TIG-pulsado con doble
nivel de corriente-4 tiempos (automatico).

El desarrollo del modo de soldadura es igual al descrito
para el led G. Después de haber regulado las corrientes
de pico y de base del primer nivel, la relacién entre los
dos se mantendra también en el segundo nivel.

)} Se enciende cuando el operador supera el factor de

trabajo o de intermitencia porcentual admitido para la

maquina y bloquea contemporaneamente la distribucion
de corriente.

M - LED - PROTECCION TERMICA



NOTA En esta condicion el ventilador continua a
enfriar el generador.

N - LED DE BLOQUEO (ver 2.3.2)

O - MANECILLA

¥ Regula la corriente de soldadura.

)il Ademas en acoplamiento al pulsador R se
i puede:

-regular el segundo nivel de corriente W
-regular lo "slope up" S

-regular lo "slope down" U

-regular la frecuencia de pulsacion T

-regular el post gas V

888 P - D_ISPLAY .

Visualiza la corriente de soldadura y las progra-
maciones seleccionadas con el pulsador R y reguladas
con la manecilla O.

wms| Q- SELECTOR

- Selecciona y memoriza los programas.

= Esta maquina tiene la posibilidad de memorizar
nueve programas de soldadura P01.....P09 y de poderles
llamar mediante este pulsador. Ademas se encuentra dis-
ponible un programa trabajo PL .
Seleccion
Presionando brevemente este pulsador viene visualizado
en el display P el numero del programa sucesivo al que
se esta usando. Si este no hubiese sido memorizado, el
letrero parpadeara, contrariamente sera fijo.
Memorizacién
Una vez seleccionado el programa, presionando durante
un tiempo mayor de 3 segundos se memorizan los datos.
A confirmacién de esto, el numero del programa, visuali-
zado en el display P, terminara de centellear

R - SELECTOR
> Presionando este pulsador se iluminan en suce-
sion los led:

S - Led
- Slope up. Es el tiempo en el que la corrien-
te alcanza, partiendo del minimo, el valor

de corriente programado. (0-10 sec.)

Atencidn se iluminaran no solo los led que se refieren al
modo de soldadura elegido; ej.: en soldadura TIG conti-
nua no se iluminara el led T que representa la frecuencia
de pulsacion.

Cada led indica el parametro que puede ser regulado
mediante la manecilla O durante el tiempo de encendido
del led mismo. Pasados 5 segundos desde la ultima
variacion el led interesado se apaga y viene indicada la
corriente de soldadura principal y se enciende el corres-
pondiente led X.

Corriente de soldadura-principal.

W - Led
- Segundo nivel de corriente de soldadura o
de base. Esta corriente es siempre un por-

centaje de la corriente principal.

T-Led

- Frecuencia de pulsacion (0,16-250 Hz)

Los tiempos de pico y de base son iguales.
U-Led

- Slope down. Es el tiempo en el que la

corriente alcanza el minimo y el apagado
del arco.(0-10 seg.)

V -Led
Post gas. Regula el tiempo de salida del gas al final
de la soldadura. (0-30 seg.)

Y - CONECTOR 10 POLOS
A este conector van conectados los
siguientes mandos remotos:

a) pedal

b) antorcha con pulsador de start
c) antorcha con potenmometro
d) antorcha con up/down etc..

Z - UNION 1/4 GAS)
Se conecta el tubo gas de la antorcha de solda-
dura TIG.

4 )




AB -borne de salida positivo (+)

% AC - interruptor
1| Enciende y apaga la maquina

AD - unién entrada gas
3.3. NOTAS GENERALES

Antes de usar esta maquina leer atentamente las normas
CEI 26/9 - CENELEC HD 407 y CEI 26.11 - CENELEC HD
433 ademas verificar la integridad del aislamiento de los
cables, de las pinzas porta electrodos, de los enchufes y
de las clavijas y que la seccion y la longitud de los cables
de soldadura sean compatibles con la corriente utilizada.

3.4. SOLDADURA DE ELECTRODOS REVESTIDOS

- Esta soldadora es iddnea a la soldadura de todos los
tipos de electrodos a excepcidén del tipo celulésico (AWS
6010)*.

- Asegurarse de que el interruptor AC esté en la posicion
0, a continuacion conectar los cables de soldadura res-
petando la polaridad requerida por el constructor de
electrodos, que se utilizaran y el borne del cable de masa
a la pieza en el punto mas cercano posible a la soldadu-
ra asegurandose de que exista un buen contacto eléctri-
co.

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

- Encender la maquina mediante el interruptor AC.
Seleccionar, presionando el pulsador A, el procedimiento
MMA, led B encendido.

- Regular la corriente en base al didmetro del electrodo, a
la posicién de soldadura y al tipo de unién por realizar.

- Terminada la soldadura apagar siempre el aparato y qui-
tar el electrodo de la pinza porta electrodo.

3.5. SOLDADURA TIG

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

Conectar el conector del cable de masa al polo positivo
(+) de la maquina y el borne a la pieza en el punto mas
cercano posible a la soldadura asegurandose de que
exista un buen contacto eléctrico

Conectar el conector de potencia de la antorcha TIG al
polo negativo (-) de la maquina.

Conectar el conector de mando de la antorcha al conec-
tor Y de la maquina.

Conectar el union del tubo gas de la antorcha a la junta Z
de la maquina y el tubo gas proveniente del reductor de
presion de la bombona a la junta gas AD.

Encender la maquina.

No tocar partes bajo tension y los bornes de salida cuan-
do el aparato esté alimentado.

Al primer encendido de la maquina seleccionar el modo
mediante el pulsador A y los parametros de soldadura
mediante la tecla R y la manecilla O como indicado en el
parrafo 3.2.

El flujo de gas inerte debe ser regulado a un valor (en
litros por minuto) de aproximadamente 6 veces el diame-
tro del electrodo. Si se usan accesorios tipo el gas-lens el
caudal de gas se puede reducir de aproximadamente 3
veces el diametro del electrodo. El diametro de la tobera
ceramica debera tener un diametro de 4 a 6 veces el dia-
metro del electrodo.

Normalmente el gas mas usado es el ARGON porque
tiene un coste menor respecto a los otros gases inertes,
pero pueden ser usadas también mezclas de ARGON
con un maximo del 2% HIDROGENO para la soldadura
del acero inoxidable y HELIO o mezclas de ARGON -
HELIO para la soldadura del cobre. Estas mezclas
aumentan el calor del arco en soldadura pero son mucho
mas costosas.

Se si usa gas HELIO aumentar los litros al minuto hasta
10 veces el diametro del electrodo (Ej. diametro 1,6 x10=
16 It/min de Helio). Usar cristales de proteccion D.I.N. 10
hasta 75A y D.I.N. 11 de 75A en adelante.

3.6. MEMORIZACION

Se puede memorizar solo después de haber soldado.
El pulsador Q, presionado brevemente, efectia una
eleccidn; presionado durante un tiempo mayor de 3
segundos, efectiia una memorizacion.

A cada encendido, la maquina presenta siempre la
ultima condicion utilizada en soldadura.

3.6.1. Memorizar los datos del programa PL
Utilizando la maquina por primera vez.

Al encendido de la maquina el display visualiza la sigla PL
ésta, pasados 5 segundos , desaparece y viene visuali-
zada una corriente de trabajo. Seguir las indicaciones de
los parametros 3.2 y 3.5 a continuacion, para memorizar
los datos en el programa P01, proceder de la siguiente
forma:

- Presionar brevemente el pulsador Q ( disefio pulsador
mem+mem-) aparecera escrito P01 centelleante.

- Presionar el pulsador Q durante un tiempo mayor de 3
segundos hasta que la sigla PO1 deje de centellear, a este
punto la memorizacion ha tenido lugar.

- Obviamente si en vez de memorizar en el programa P01
se quisiera memorizar en un programa diverso, se pre-
sionard el pulsador Q brevemente tantas veces cuantas
sean necesarias para visualizar el programa deseado. Al
volver a encender la maquina viene visualizado PO1.

EL PULSADOR Q PRESIONADO BREVEMENTE
EFECTUA UNA ELECCION, PRESIONADO DURANTE
UN TIEMPO MAYOR DE 3 SEGUNDOS EFECTUA UNA
MEMORIZACION.

3.6.2. Memorizar de un programa libre

El operador puede modificar y memorizar un programa
elegido procediendo de la forma siguiente:

- Presionar el pulsador Q en modo breve y elegir el nume-
ro de programa deseado.

Los programas libres tienen la sigla parpadeante.

- Presionar el pulsador A y elegir el procedimiento y el
modo de soldadura (parrafo 3.1).

- Girar la manecilla O y programar la corriente de solda-
dura.

Si se ha elegido el procedimiento TIG, activar el led V
(post gas) mediante el pulsador R y regular mediante la



manecilla O el valor deseado (parrafo 3.1.)

Si después de estas regulaciones, necesarias para sol-
dar, se quisieran regular los tiempos de "slope" u otro,
actuar como descrito en el parrafo 3.1.

Efectuar una soldadura incluso breve y decidir donde
memorizar

Para memorizar en el programa elegido anteriormente,
presionar el pulsador Q durante mas de 3 segundos
hasta que el nimero deje de parpadear.

Para memorizar en un programa diverso, elegir presio-
nando brevemente el pulsador Q después presionar el
pulsador Q por mas de 3 segundos.

3.6.3 Memorizar desde un programa memorizado
Partiendo de un programa ya memorizado, el operador
podra modificar los datos en la memoria para actualizar
el programa mismo o para encontrar nuevos parametros
para memorizar en otro programa.

3.6.3.1 Actualizar

- Después de haber encendido la maquina, seleccionar
los parametros por modificar y modificarlos.

- Efectuar una soldadura breve.

- Presionar durante mas de 3 segundos la tecla Q hasta
la confirmacion de la memorizacion (sigla del programa
de parpadeante a continua).

3.6.3.2 Memorizar en un nuevo programa

- Después de haber encendido la maquina seleccionar los
parametros por modificar y modificarlos.

- Efectuar una soldadura breve.

- Presionar brevemente el selector Q hasta la visualiza-
cién del programa deseado.

- Presionar de continuo la tecla Q hasta la confirmacion
de la memorizacion (sigla del programa de centelleante a
continua).

4 MANDOS A DISTANCIA

Para la regulacién de la corriente de soldadura a esta
maquina se pueden conectar los siguientes mandos a
distancia

Art. 193 Mando de pedal (usado en soldadura TIG) PIN
Art (1268) Antorcha TIG con potencidometro.

Art (1266) Antorcha TIG UP/DOWN.

Art 1192+Art 187 (usado en soldadura MMA)

ART. 1180 Conexién para acoplar contemporaneamente
la antorcha y el mando de pedal.

Con este accesorio el ART 193 puede ser utilizado en
cualquier tipo de soldadura TIG.

Los mandos que incluyen un potenciémetro regulan
la corriente de soldadura del minimo hasta la maxima
corriente programada con la manecilla O.

Los mandos con légica UP/DOWN regulan desde el
minimo al maximo la corriente de soldadura.

Las regulaciones de los mandos a distancia son siempre
activas en el programa PL mientras que en un programa
memorizado, no lo son.



MANUAL DE INSTRUCOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A ARCO

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

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

1 PRECAUCOES DE SEGURANCA

A SOLDADURA E O CISALHAMENTO A
Iﬂ;gl ARCO PODEM SER NOCIVOS AS PES-
SOAS, portanto, o utilizador deve conhe-
cer as precaucdes contra os riscos, a seguir listados,
derivantes das operacbes de soldadura. Caso forem

necessarias outras informagdes mais pormenorizadas,
consultar o manual cod 3.300.758

CHOQUE ELECTRICO - Perigo de Morte.

- A Maqguina de Soldar deve ser instalada e liga-
A da a terra, de acordo com as normas vigentes.

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

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

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

FUMACA E GAS - Podem ser prejudiciais a satde.
Manter a cabeca fora da fumaca.
A Trabalhar na presenca de uma ventilagao ade-
quada e utilizar os aspiradores na zona do arco
para evitar a presenca de gas na zona de trabalho.

RAIOS DO ARCO - Podem ferir os olhos e queimar a
pele.
- Proteger os olhos com mascaras de soldadura
montadas com lentes filtrantes e o corpo com
indumentos apropriados.
- Proteger as outras pessoas com amparos ou cortinas.

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

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

PACE-MAKER

- Os campos magnéticos derivantes de correntes eleva-
das podem incidir no funcionamento de pace-maker. Os
portadores de aparelhagens electrénicas vitais (pace-
maker) devem consultar um médico antes de se aproxi-
mar das operagdes de soldadura a arco, cisalhamento,
descosedura ou soldagem por pontos.

EXPLOSOES
- Nao soldar nas proximidades de recipientes a
pressdo ou na presenca de pds, gases ou vapores
— explosivos. Manejar com cuidado as bombas e os
reguladores de pressao utilizados nas operacdes de sol-
dadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

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

E ELECTRONICAS

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

Ef ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS

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

2 DESCRICOES GERAIS

2.1. ESPECIFICACOES

Esta maquina de soldadura é um gerador de corrente
continua e constante, realizada com tecnologia INVER-
TER, fabricada para soldar os eléctrodos revestidos
(excepto os eléctrodos derivados de celulose) e com pro-
cedimento TIG, com acendimento por contacto e alta fre-
quéncia.

NAO DEVE SER USADO PARA DESGELAR OS TUBOS.

2.2. DESCRIGAO DOS DADOS TECNICOS

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

A®E= Conversor de frequéncia estatico monofasico

tran-  sformador-rectificador
Caracteristica descendente.

SMAW Adequado para soldadura com eléctrodos reves-

tidos

TIG - Apropriado para soldagem TIG.

Uo. Tensao a vacuo secundaria (valor de pico)

X. Factor de servigo percentual. % de 10 minutos
em que a maquina de soldar pode trabalhar
numa determinada corrente sem causar sobre-
aquecimento.

I2. Corrente de soldadura

Ua. Tensdo secundaria com corrente 12

A maquina selecciona automaticamente a tensao




de alimentacgao.
U1. Tens&do nominal de alimentacao
1~ 50/60Hz Alimentagdo monofasica 50 ou entdo 60 Hz
[1 méax. E o valor maximo da corrente absorvida.

I1 eff E o valor maximo da corrente efectiva absorvida
considerando factor de servico.
IP23C Grau de proteccao da carcaca que ratifica o apa-

relho para trabalhar ao ar livre debaixo de chuva.
C: A letra adicional C significa que o aparelho
esta protegido contra o acesso de um utensilio
(diametro 2,5 mm ) nas partes em tensao do cir-
cuito de alimentagao.

Idoneidade em ambientes com risco acrescentado.
A maquina de soldar € idénea para trabalhar em
ambientes com grau de poluicédo 3. (Veja IEC
664).

OBS.:

2.3. DESCRIGCAO DAS PROTECCOES

2.3.1. Proteccao térmica

Este aparelho esta protegido por uma sonda de tempera-
tura que, no caso de superacdo das temperaturas admi-
tidas, o funcionamento da maquina fica impedido. Nestas
condicdes o ventilador continua a funcionar e o sinaliza-
dor M acende-se.

2.3.2. Proteccoes de bloqueio (Art. 272 - 277)

Esta maquina de soldadura estd munida de varias pro-
tecgdes que bloqueiam a maquina antes que a mesma se
danifique.

A indicacdo de que a maquina parou & dada através do
acendimento intermitente do SINALIZADOR vermelho
(N).

O acendimento indica:

1) Durante a fase de acendimento, o estado de alimenta-
¢do da maquina.

2) Terminada a fase de acendimento, uma tenséo de ali-
mentacéo errada.

3) Com a maquina acesa, que a tensao desceu para
baixo de 118V.

4) Com a maquina acesa, que a tensdo de alimentagéo
superou os 280V.

5) Se, durante a soldagem, a tens&o supera os 300V.
Para restabelecer o funcionamento, verificar a tensao.
Desligar e ligar novamente, apos 5 segundos, o interrup-
tor AC. Se o problema foi resolvido a maquina de solda-
dura recomecara a funcionar.

N.B. Se no momento do acendimento a tensao de ali-
mentacao for inferior a 170V, os SINALIZADORES nao
se acenderao e o ventilador nao sera alimentado.

Se no écran/display aparecer a escrita E2 a maquina
necessita de uma intervencéo técnica.

2.3.3. Protecgdes de bloqueio (Art. 278)

A MAQUINA DE SOLDADURA NAO PODE SER USADA
COM TENSAO ACIMA DE 270V.

Esta maquina de soldadura esta munida de varias pro-
teccdes que bloqueiam a maquina antes que a mesma se
danifique.

A indicacdo de que a maquina parou & dada através do
acendimento intermitente do SINALIZADOR vermelho (N).
O acendimento indica:

1) Durante a fase de acendimento, o estado de alimenta-

¢do da maquina.

2) Terminada a fase de acendimento, uma tensao de ali-
mentacédo errada.

3) Com a maquina acesa, que a tensdo desceu para
baixo de 70V (U; = 115V), 135V (Uy = 230V).

4) Com a maquina acesa, que a tensdo de alimentagéo
superou os 130V (Uy = 115V).

5) Se, durante a soldagem, a tenséo supera os 300V.
Para restabelecer o funcionamento, verificar a tensao.
Desligar e ligar novamente, apoés 5 segundos, o interrup-
tor AC. Se o problema foi resolvido a maquina de solda-
dura recomecara a funcionar.

N.B. Se no momento do acendimento a tensao de ali-
mentacgao for inferior a 95V (U; = 115V), 180V (U, =
230V), os SINALIZADORES nao se acenderao e o ven-
tilador nao sera alimentado.

Se no écran/display aparecer a escrita E2 a maquina
necessita de uma intervencéo técnica.

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

3 INSTALAGCAO

Controlar se a tensao de alimentagéo corresponde com a
tensdo indicada na placa dos dados da maquina de sol-
dadura.

Ligar uma ficha de capacidade adequada ao cabo de ali-
mentagao, certificando-se que o condutor amarelo/verde
esteja ligado ao pino de encaixe de ligacéo a terra.

A capacidade do interruptor magnetotérmico ou dos fusi-
veis, em série na alimentacao, deve ser igual a corrente
11 absorvida pela maquina.

ATENCAOQ!: As extensbes de até 30m devem ter pelo
menos 2,5 mm2" de seccao.

3.1. FUNCIONAMENTO

A instalacdo da maquina deve ser feita por pessoal qua-
lificado. Todas as ligagdes devem ser feitas conforme as
normas vigentes e no pleno respeito das leis sobre aci-
dentes no trabalho (norma CEl 26-10- CENELEC HD
427).

3.2. DESCRIGAO DO APARELHO

A escolha do procedimento de soldagem e do

F A - Selector de procedimento e de modo
modo é feito através deste botao (Eléctrodo ou

TIG).

Em TIG, os sinalizadores acesos serao sempre dois, um
indica o modo de acendimento com HF ou por contacto
e o outro indica o modo continuo ou pulsado com
comando de 2 ou 4 tempos. Cada vez que se carrega
neste botdo obtém-se uma nova seleccéao.

O acendimento dos sinalizadores em correspondéncia
com o simbolos indica a escolha do operador.

@ICNTTY B - SINALIZADOR Soldagem por eléctrodo
(MMA)

Esta maquina pode fundir todos os tipos de eléctrodos
revestidos®, excepto o do tipo celuldsico.



INVERTER

—' C =

Nesta posicdo habilita-se o funcionamento somente a
partir do manipulo O para a regulagédo da corrente de sol-
dagem.

C - SINALIZADOR Soldagem TIG com acen-
dimento do arco sem alta frequéncia.

Para acender o arco, carregar sobre o botdo da tocha e
tocar com o eléctrodo de tungsténio a peca a soldar e
levanta-lo novamente. O movimento deve ser decisivo e
ranido

D - SINALIZADOR Soldagem TIG com acen-
dimento do arco com alta frequéncia.

Para acender o arco, carregar no botdo da tocha; uma
faisca piloto de alta tensdo/frequéncia acendera o arco.

E - SINALIZADOR Soldagem TIG-continua-2
tempos (manual).

Ao carregar no botdo da tocha, a corrente comeca a
aumentar e emprega um periodo correspondente ao
"slope up", preventivamente regulado, para alcancar o
valor ajustado com o manipulo O. Quando o botdo é
libertado, a corrente comecga a diminuir € emprega um
periodo correspondente para o "slope down", preventi-
vamente ajustado, para voltar para zero.

Nesta posicdo € possivel ligar o acessério comando a
pedal ART 193.

F - SINALIZADOR Soldagem TIG-continua-4
tempos (automatico).

Este programa distingue-se do anterior porque tanto o
acendimento como o apagamento sdo comandados ao
carregar ou libertar o botdo da tocha.

G - SINALIZADOR Soldagem com duplo
nivel de corrente-4 tempos (automatico).

Antes de acender o arco, estabelecer os dois niveis de
corrente:

Primeiro nivel: carregar no botdo R até acender o sinali-
zador X e ajustar a corrente principal com o manipulo O.
Segundo nivel: carregar no botdo R até acender o sinali-
zador W e ajustar a corrente com o manipulo O.

Apbs o acendimento do arco, a corrente comega a
aumentar e emprega um periodo correspondente para o
"slope up" (sinalizador S aceso), preventivamente regula-
do, para alcancar o valor regulado com o manipulo O. O
sinalizador X acende-se e o display/écran P o visualiza.
Se durante a soldagem for necessario diminuir a corren-
te sem apagar o arco (por exemplo: troca do material de
processamento, troca da posicao de trabalho, passagem
de uma posicdo horizontal para uma posicéo vertical,
etc...) carregar e libertar imediatamente o botdo da
tocha; a corrente vai para o segundo valor seleccionado,
o sinalizador W acende-se e X apaga-se.

Para voltar para a corrente principal anterior repetir a
accédo de carregar e libertar o botéo tocha; o sinalizador
X acende-se enquanto que o sinalizador W apaga-se.
Quando se desejar interromper a soldagem, carregar no
botdo tocha durante mais de 0,7 segundos e depois
liberta-lo; a corrente comeca a descer até alcangar o
valor zero no periodo de "slope down", preventivamente
estabelecido (sinalizador U aceso).

Durante a fase de "slope down", se o botdo da tocha for
carregado e libertado imediatamente depois, volta-se
para "slope up", se este for regulado num valor acima de
zero, ou entdo volta-se para a menor corrente entre os
valores regulados.

OBS.: o termo "CARREGAR E LIBERTAR IMEDIATAMEN-
TE" refere-se a um periodo de tempo de 0,5 segundos no
maximo.

H - SINALIZADOR Soldagem TIG-pulsado-2
tempos (manual).

De 0,16 até 1,1Hz de frequéncia de pulsacdo, o dis-
play/écran P visualiza alternativamente a corrente de pico
(principal) e a corrente de base. Os sinalizadores X e W
acendem-se alternativamente; para além de 1,1Hz o dis-
play/écran P visualiza a média das duas correntes e os
sinalizadores X e W permanecem ambos acesos.

Nesta posicdo € possivel ligar o acessério comando a
pedal ART 193.

EYAYIIN | - SINALIZADOR Soldagem TIG-pulsado-4
tempos (automatico).

Este programa distingue-se do anterior porque tanto o
acendimento como o apagamento sdo comandados ao
carregar ou libertar o botao da tocha.

L - SINALIZACAO Soldagem TIG - pulsado
com duplo nivel de corrente-4 tempos (automatico).
O desenvolvimento do modo de soldagem ¢ igual aquele
descrito para o sinalizador G. Apés ter ajustado as cor-
rentes de pico e de base do primeiro nivel, a relacdo entre
as duas sera mantida também no segundo nivel.



= M - SINALIZADOR - PROTECGAO TERMICA
Acende quando o operador supera o factor de servigo

ou de intermiténcia percentual admitido para a maqui-
na e bloqueia contemporaneamente a saida de corrente.
N.B. Nesta condicao o ventilador continua a resfriar o
gerador.

N - SINALIZADOR DE BLOQUEIO (veja 2.3.2)

O - MANIPULO

S8 Regula a corrente de soldagem.

JAl Além disso, combinado com o botéo R € pos-
3 sivel:

- regular o segundo nivel de corrente W

- regular o "slope up" S

- regular o "slope down" U

- regular a frequéncia de pulsagdo T

- regular o post gas V

358 P - DISPLAY/ECRAN

Visualiza a corrente de soldagem e as opc¢oes
seleccionadas com o botdo R e ajustadas com o mani-
pulo O.

wma] @ - SELECTOR

- Selecciona e armazena os programas.

= A maquina de soldadura pode armazenar nove
programas de soldagem PO01.....P09, com a possibilida-
de de chama-los através deste botdo. Além disso, esta
disponivel um programa de trabalho PL.
Seleccao
Ao carregar brevemente neste botéo visualiza-se, no dis-
play/écran P, o nUmero do programa sucessivo ao nume-
ro em que se esta a trabalhar. Se este nimero nao foi
memorizado, a escrita aparecera lampejante. Ao contra-
rio ficara fixa.
Armazenamento
Uma vez seleccionado o programa, ao carregar por mais
de 3 segundos, armazenam-se os dados. Como confir-
macdo da armazenagem, o numero do programa, visua-
lizado no display/écran P, cessara de lampejar.

R - SELECTOR
> Ao carregar neste botdo os seguintes sinalizado-
res iluminam-se em sequéncia:

S - Sinaliz,ador
- Slope up. E o periodo de tempo para que a
corrente alcance o valor de corrente esta-

belecido, partindo do minimo. (0-10 seg.)

Atencao iluminar-se-d0 somente os sinalizadores do
modo de soldagem escolhido; ex. Em soldagem TIG con-
tinuo ndo se iluminara o sinalizador T, que representa a
frequéncia de pulsacao.

Cada sinalizador indica o parametro que pode ser regu-
lado através do manipulo O durante o periodo de tempo
de acendimento do préprio sinalizador. Apos 5 segundos
da ultima variacao, o sinalizador interessado apaga-se e
€ indicada a corrente de soldagem principal, acendendo-
se o sinalizador X correspondente.

X - Sinalizador
Corrente de soldagem principal.

W - Sinalizador

Segundo nivel de corrente de soldagem ou
de base. Esta corrente é sempre uma per-
centagem da corrente principal.

T - Sinalizador
Frequéncia de pulsacéao (0,16-250 Hz)
Os tempos de pico e de base séo iguais

U -Sinalizador

Slope down. E o periodo de tempo para
que a corrente chegue ao minimo e para
que o arco se apague. (0-10 seg.)

V - Sinalizador
Post gas. Regula o tempo de saida do gas no final da
soldagem. (0-30 seg.)

a) pedal

@
@ @ b) tocha com botao de start (inicio)

c) tocha com potenciémetro
d) tocha com up/down etc...

@

Y - CONECTOR 10 POLOS
Os seguintes controlos remotos devem
ser ligados neste conector:

Z - ACOPLAMENTO 1/4 GAS
Conecta-se neste acoplamento o tubo gas da
tocha de soldagem TIG.




AA - borne de saida negativo (-)
(=]
AB - borne de saida positivo (+)

% AC - Interruptor
1| Acende e desliga a maquina

AD - Acoplamento entrada gas
3.3. OBSERVACOES GERAIS

Antes de usar esta maquina de soldadura ler com aten-
cao as normas CEIl 26/9 - CENELEC HD 407 e CEI 26.11
- CENELEC HD 433 além de verificar a integridade do
isolamento dos cabos, das pincas porta-eléctrodos, das
tomadas e das fichas. Certificar-se também de que a
seccdo e o comprimento dos cabos de soldagem sejam
compativeis com a corrente utilizada.

3.4. SOLDAGEM DE ELETRODOS REVESTIDOS
(MMA)

- Esta maquina de soldadura é idénea para soldar todos
os tipos de eléctrodos excepto os do tipo celulésicos
(AWS 6010).

- Certificar-se que o interruptor AC esteja na posicao 0,
ligar entdo os cabos de soldagem, respeitando a polari-
dade indicada pelo fabricante de eléctrodos que seréao
utilizados e o borne do cabo de massa a peca no ponto
mais proximo possivel da soldagem, certificando-se que
haja um bom contacto eléctrico.

- Néo tocar contemporaneamente a tocha ou a pinca
porta eléctrodo e o borne de massa.

- Acender a maquina usando o interruptor AC.
Seleccionar, carregando no botdo A, o procedimento
MMA, sinalizador B Aceso.

- Regular a corrente com base no didmetro do eléctrodo,
na posicao de soldagem e no tipo de liga a efectuar.

- Terminada a soldagem, desligar sempre o aparelho e
retirar o eléctrodo da pinca porta eléctrodo.

3.5. SOLDAGEM TIG

Esta maquina de soldadura é idonea para soldar, com
procedimento TIG, o ago inoxidavel, o ferro e o cobre.
Ligar o conector do cabo de massa ao polo positivo (+)
da maquina de soldadura e o borne a pega no ponto mais
proximo possivel da maquina de soldadura, certificando-
se que haja um bom contacto eléctrico.

Ligar o conector de poténcia da tocha TIG ao pdlo nega-
tivo (-) da maquina de soldadura.

Ligar o conector de comando da tocha ao conector Y da
maquina de soldadura.

Ligar o acoplamento do tubo gas da tocha ao acopla-
mento Z da maquina e o tubo gas proveniente do redutor
de pressédo da bomba ao acoplamento gas AD.

Ligar a maquina.

Nao tocar partes sob tenséo e os bornes de saida quan-
do o aparelho estiver alimentado.

Ao ligar pela primeira vez a maquina seleccionar o modo,
usando o botédo A, e os parametros de soldagem, usan-
do a tecla R e o manipulo O, como indicado no paragra-
fo 3.2..

O fluxo de gas inerte deve ser regulado num valor apro-
ximadamente 6 vezes o diametro do eléctrodo (em litros
por minuto).

Se forem usados acessorios do tipo gas-lens, a capaci-
dade de gas pode ser reduzida para aproximadamente 3
vezes o didmetro do eléctrodo. O didmetro do bocal
ceramico deve ser de 4 a 6 vezes o diametro do eléctro-
do.

Normalmente o gas mais usado € o ARGON porque apre-
senta custos mais baixos do que os outros gases inertes,
mas podem ser usados também misturas de ARGON
com um maximo de 2% de HIDROGENIO para a solda-
gem do aco inoxidavel e HELIO ou misturas de ARGON-
HELIO para a soldagem do cobre. Estas misturas aumen-
tam o calor do arco durante a soldagem, mas sao muito
caras.

Se for usado gas HELIO, aumentar litros por minuto até
10 vezes o didmetro do eléctrodo (Ex. diametro 1,6 x10=
16 L/min de Hélio).

Usar vidros de proteccédo D.I.N. 10 até 75A e D.I.N. 11 de
75A para cima.

3.6. ARMAZENAMENTO

E possivel memorizar somente apods ter salvado.

O botao Q, carregado brevemente, efectua uma esco-
lha; carregado por mais de 3 segundos, efectua um
armazenamento.

A cada ligacao, a maquina apresenta sempre a ultima
condicao utilizada na soldagem.

3.6.1. Armazenar os dados do programa PL
Utilizacao da maquina pela primeira vez

No momento em que se coloca em funcionamento a
maquina, o display/écran visualiza a sigla PL Apds 5 seg.
a mesma desaparece e é visualizada uma corrente de tra-
balho. Seguir as indicagbes dos paragrafos 3.2 e 3.5.
para armazenar os dados no programa P01, prosseguir
da seguinte forma:

- Carregar brevemente no botdo Q ( desenho botao
mem+meme-). Aparecera a escrita P01 lampejante.

- Carregar no botéo Q por mais de 3 segundos, até que a
sigla PO1 pare de lampejar. O armazenamento agora esta
completo.

- Obviamente, se ao invés de armazenar no programa
P01 se desejar armazenar num programa diferente, sera
preciso carregar no botdo Q, de maneira rapida e breve,
o numero de vezes que for necessario para visualizar o
programa desejado. Ao p6r a maquina em funcionamen-
to novamente aparecera visualizado PO1.

O BOTAO Q CARREGADO BREVEMENTE EFECTUA
UMA ESCOLHA, CARREGADO POR MAIS DE 3
SEGUNDOS, EFECTUA UM ARMAZENAMENTO.

3.6.2. Armazenamento de um programa livre

O operador pode modificar e armazenar um programa
escolhido, procedendo da seguinte forma:

- Carregar no botdo Q de modo breve e escolher o niume-



ro de programa desejado.

Os programas disponiveis apresentam uma sigla lam-
pejante.

- Carregar no botdo A e escolher o procedimento e o
modo de soldagem (paragrafo 3.1).

- Girar o manipulo O e estabelecer a corrente de solda-
gem.

Se for escolhido o procedimento TIG, activar o sinaliza-
dor V (post gas), através do botao R, e regular, através do
manipulo O, o valor desejado (paragrafo 3.1.)

Se apos estas regulagdes, necessarias para soldar,
desejar regular o periodo de "slope" ou outro periodo,
operar como descrito no paragrafo 3.1.

Efectuar uma soldagem eventualmente breve e esco-
lher onde armazenar

Para armazenar no programa escolhido anteriormente,
carregar no botdo Q por mais de 3 segundos até que o
numero pare de lampejar.

Para armazenar num programa diferente, fazer a escolha
carregando no botédo Q e depois carregar no botao Q por
mais de 3 segundos .

3.6.3 Armazenar de um programa armazenado
Partindo de um programa ja armazenado, o operador
pode modificar os dados na memoria para actualizar o
programa ou para encontrar novos parametros a armaze-
nar num outro programa.

3.6.3.1 Actualizar

- Apds ter acendido a maquina, seleccionar os parame-
tros a modificar e modifica-los.

- Efectuar uma soldagem eventualmente breve.

- Carregar por mais de 3 segundos a tecla Q até a confir-
macao do armazenamento (sigla do programa: de lampe-
jante para continuo).

3.6.3.2 Armazenamento num novo programa

- Ap0s ter ligado a maquina, seleccionar os parametros a
modificar e modifica-los.

- Efectuar uma soldagem eventualmente breve.

- Carregar brevemente no selector Q até visualizar o pro-
grama desejado.

- Carregar continuamente na tecla Q, até a confirmacao
do armazenamento (sigla do programa: de lampejante
para continuo).

4 CONTROLO REMOTO

Para a regulagdo da corrente de soldagem é possivel
conectar os seguintes controlos remotos:

Art. 193 Comando por pedal (usado em soldagem TIG)
PIN

Art (1268) Tocha TIG com potencidémetro.

Art (1266) Tocha TIG UP/DOWN.

Art 1192+Art 187 (usado em soldagem MMA)

ART. 1180 Conexao para ligar contemporaneamente a
tocha e o comando a pedal.

Com este acessorio o ART 193 pode ser utilizado em
qualquer modo de soldagem TIG.

Os comandos que incluem um potenciémetro regu-
lam a corrente de soldadura desde a minima até a
maxima corrente estabelecida com o manipulo O.

Os comandos com légica UP/DOWN regulam do mini-

mo ao maximo a corrente de soldagem.

As regulacées dos comandos a distancia permanecem
sempre activas no programa PL enquanto que num pro-
grama memorizado ndo permanecem.



KAARIHITSAUSKONEEN KAYTTOOHJE

TARKEATA: ENNEN LAITTEEN KAYTTOONOTTOA, LUE
TAMA KAYTTOOHJE HUOLELLISESTI. TAMA
KAYTTOOHJE ON SAILYTETTAVA HUOLELLISESTI JA
OLTAVA KAIKKIEN KONETTA KAYTTAVIEN SAATAVIL-
LA. KAYTTOOPPAASEEN TULEE TURVAUTUA AINA
EPAVARMOISSA TILANTEISSA TAI TILATTAESSA
KONEESEEN VARAOSIA.

1. TURVAOHJEET

HITSAUS JA VALOKAARILEIKKAUS VOI
Lgl AIHEUTTAA VAARATILANTEITA ITSELLE-
S| TAI MUILLE
TYOALUEELLA OLEVILLE HENKILOILLE.
Koneen kayttdjan tulee sen vuoksi tutustua huolellisesti
hitsauksessa noudatettaviin turvaohjeisiin
ennen koneen kayttdd. Ohessa yhteenveto turvaohjeista.
Taydelliset turvaohjeet on erikseen tilattavissa.
Turvaohjeiden tilausnumero on 3.300.758.

SAHKOISKU - Kaikki sdhkoiskut ovat vaarallisia

- Koneen asennus- ja maadoitus tulee suorittaa
A aina voimassa olevien maardysten mukaan.

- Ala koske sdhkoa johtaviin osiin tai elektrodiin
paljain kasin, kasinein tai marin vaattein.
- Eristé itsesi sek& maasta, ettd tydkappaleesta.
- Varmista, etta tyopisteesi on turvallinen.

SAVUKAASUT - Voivat vaarantaa terveytesi

- Pida péaési pois savukaasuista
- Tydskentele vain hyvin ilmastoidulla alueella ja
kayta tarvittaessa savunkaasun poistolaitteita.

SATEILY - Valokaaren kehittdméa ultraviolettiséteily voi
vahingoittaa silmia ja ihoa.

- Suojaa silmasi kayttamalla hitsausmaskia joka on
A varustettu tarkoitukseen sopivalla hitsauslasilla.

- Suojaa muut kayttamalla tarkoitukseen sopivia
suojia tai suojaverhoja.

P>

TULI JA PALOVAMMAT

- Roiskeet voivat aiheuttaa tulipalon tai polttaa
ihoasi;

siksi varmista aina, ettei hitsausalueella ole her-
kasti syttyvia materiaaleja ja kayta

paloturvallisia suojavaatteita ja -varusteita.

>

MELU
Taman koneen melutaso ei ylitda 80 dB .
Hitsauksen tai plasmaleikkauksen aikainen melu
saattaa kuitenkin ylittd4 tdman tason, misté syys-

ta syntyvan melun osalta on huomioitava voimassa olevat
tydsuojelumaéraykset.

SYDAMENTAHDISTAJA

Korkean virran synnyttdméa magneettikenttd saattaa aihe-
uttaa hairi6itd sydamentahdistajaan. Mikali kaytat syda-
mentahdistajaa, kuulolaitetta tai muita terveytesi kannal-
ta tarkeita elektronisia laitteita, neuvottele aina hoitavan
laakarisi kanssa ennen kuin hitsaat, leikkaat, talttaat tai
pistehitsaat valokaaren avulla.

RAJAHDYS

Ala hitsaa painesailién ldhelld tai ylapuolella taik-

ka ymparistdssa jossa on rdjahdysherkkaa polya,

— kaasua tai hoyrya. Kasittele aina varoen kaasup-
ulloja ja paineensaatimia.
SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssd normissa IEC
60974-10 annettujen maaraysten mukaisesti ja sita
saa kayttaa ainoastaan ammattikayttoon teollisissa
tiloissa. Laitteen sahkémagneettista yhteensopivuut-
ta ei voida taata, mikali sita kaytetaan teollisista tilois-
ta poikkeavissa ymparistoissa.

ROMU
Ala laita kaytdsté poistettuja elektroniikkalaitteita
) normaalin jatteen sekaan

EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait
huomioiden, on sdhkd- ja elektroniikkalaitteet seka niihin
liittyvat valineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin
hyvéksyttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun
vastaanottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi
tiedustella I1ahimman kierratyskeskuksen vastaanottopis-
teen sijaintia. Noudattamalla EU direktiivida parannat
ympariston tilaa ja edistat ihmisten terveytta.

Ef ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA

HAIRIOTILANTEISSA, OTA AINA YHTEYTTA ASIANTUN-
TIJAAN.

2. YLEISKUVAUS

2.1 MAARITELMAT

Tama laite on tasavirtaa tuottava virtaldhde ja sen toi-
minta perustuu INVERTTERI tekniikkaan. Laitetta voidaan
kayttad puikkohitsaukseen, jolloin silld voidaan hitsata
kaiken tyyppisilld hitsauspuikoilla ( luukuunottamatta sel-
luloosa puikkoja) tai TIG-hitsaukseen joko kosketus- tai
HF-sytyksella.

LAITETTA El SAA KAYTTAA PUTKIEN SULATUKSEEN

2.2 KONEKILVEN MERKKIEN SELITYKSET

N°. Sarjanumero, ilmoitettava aina konetta koskevis-
sa kysymyksissa.

1~vaihe staattinen muuntaja-tasasuuntaaja-taa-
juusmuuttaja

= Tasavirta virtaldhde

SMAW Soveltuu hitsauspuikoillatapahtuvaan hitsauk
seen

TIG - Sopii TIG-hitsaukseen

Uo. Toisiojannite (Peak arvo)

X. Kayttésuhde prosentteina.llmoittaa prosenttia 10
minuutissa, jonka kone toimii annetulla virralla
ylikuumenematta.

I2. Hitsausvirta

Ua. Toisiojannite hitsausvirralla 12

U1. Liitdntajannite 1~-vaihe 50/60Hz liitdnnalle

11 max. Suurin sallittu liitntavirta

11 eff Kayttésuhteen mukainen suurin ottoteho

IP23C Suojausluokka, tdma laite soveltuu kaytettavaksi
ulkona sateessa.
C: Kirjain C tarkoittaa, etta laite on kosketussuo-
jatu niin ettei tyokaluilla paase
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koskettamaan s&hkéé johtaviin osiin ( halk. 2,5
mm)
S] Soveltuu kaytettdvaksi vaarallisessa ympéaristdssa.
HUOM Laite on suunniteltu saasteluokan 3 mukaisilla alu-
eilla tydskentelyyn.( Katso IEC 664).

2.3 SUOJALAITTEET

2.3.1 Lampodsuoja

Tama laite on varustettu lampdsuojalla joka estdéd koneen
ylikuumenemisen. L&mpsuojan ollessa pé&élla, koneen
tuuletin jatkaa jadhdytysta kunnes koneen lampédtila on
laskenut. Merkkivalo M palaa kun lampd&suoja on paalla.

2.3.2 Keskeytyssuoja (Art. 272 - 277)
Tama kone on varustettu usealla erilaisella suojalla, jotka
pysayttévat koneen ennen kuin se ehtii vaurioutua.

Koneen pysaytys ilmaistaan vilkkuvalla punaisella merkki-
valolla (N)
Se ilmaisee tilanteen mukaan, seuraavia seikkoja:

1.) Kaynnistyksen aikana, koneen valmiustilaa.

2.) Kéynnistyksen jélkeen, vaaraa liitdntajannitetta.

3.) Koneen ollessa kdynnissd, jannite on laskenut alle
118V:n.

4.) Koneen ollessa kaynnissd, jannite on noussut yli
280V:n.

5.) Hitsauksen aikana, jannite ylittad 300V:a.

Toiminnon kuittaamiseksi, tarkista jannite. Katkaise sen
jalkeen virta koneesta kytkimella AC, odota 5 sekuntia ja
kaynnistd kone uudelleen. Jos virhe on korjaantunut on
kone taas kayttékunnossa.

HUOM. Jos liitdntajannite on kaynnistyksen aikana
pienempi kuin 170V:a, mitkdaan merkkivalot eivat syty
mutta tuuletin on toiminnassa.

Jos nayttoon tulee koodi E2 on kone vietdva huoltoon.

2.3.3 Keskeytyssuoja ( Art. 278)

HITSAUSKONETTA ElI OLE SUOJATTU YLI 270V:n
JANNITTEILTA.
Tama kone on varustettu usealla erilaisella suojalla, jotka
pysayttavat koneen ennen kuin se ehtii vaurioutua.
Koneen pysaytys ilmaistaan vilkkuvalla punaisella merkki-
valolla (N)

Se ilmaisee tilanteen mukaan, seuraavia seikkoja:

1.) Kaynnistyksen aikana, koneen valmuistilaa.
2.) Kéynnistyksen jélkeen, vaaraa liitdntajannitetta.
3.) Koneen ollessa kdynnissd, jannite on laskenut alle
70V:n (U1=115V), 135V (U1=230V)
4.) Koneen ollessa kaynnissd, jannite on noussut Yyl
130V:n (U1=115V)

5.) Hitsausksen aikana, jannite ylittda 300V:a.
Toiminnon kuittaamiseksi, tarkista jannite. Katkaise sen
jalkeen virta koneesta kytkimelld AC, odota 5 sekuntia ja
kaynnistd kone uudelleen. Jos virhe on korjaantunut on
kone taas kayttékunnossa.

HUOM. Jos liitdntajannite on kaynnistyksen aikana
pienempi kuin 95V:a ( U1=115V),

180V ( U1=230V), mitkdan merkkivalot eivit syty
mutta tuuletin on toiminnassa.
Jos naytoon tulee koodi E2 on kone vietava huoltoon.

2.3.4 Moottorigeneraattori

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

3. ASENNUS

Varmista, ettéd verkkojannite on konekilven mukainen.
LiitAnnassa kaytettavan pistotulpan tulee olla suojamaa-
doitettu ja kapasiteetiltaan riittdvdn suuren koneen
ottotehoon 11 nahden.

Keltavihred suojamaadoitusjohto on kytkettévd pistotul-
pan suojamaadoitusnapaan.  Sulakkeiden tulee olla
koneen ottotehon I1 mukaisesti mitoitettuja.
VAROITUS!: Kaikkien jatkojohtojen, joiden pituus on kor-
keintaan 30m, johtimien poikkileikkauspinta-alan pitaa
olla vah. 2,5mm2.

3.1 KAYTTOONOTTO

Ammattitaitoisen henkilén tulee suorittaa koneen kaytto-
kuntoon asentaminen ja kaikessa tulee noudattaa voi-
massa olevia turvallisuusméaérayksia ja -lakeja.

( katso CEIl 26-10 ja CENELEC HD 427).

3.2 KONEEN YLEISKUVAUS

Talla valintanappaimella voidaan valita hitsausta-
vaksi joko puikko- tai TIG-hitsaus. TIG-hitsauksen
ollessa aktivoituna palaa aina kaksi merkkivaloa jotka
ilmaisevat sytytystavan, sekd sen onko kyseessa 2-
vaihe vai 4-vaihe hitsaus, joko jatkuvana hitsauksena tai

F Valintandppéin - A - Hitsaustavan valinta
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pulssihitsauksena. Valinta tehddan painamalla valintakyt-
kimestad niin monta kertaa kunnes haluttu toiminta on
aktivoitu, jolloin ko. toimintaa ilmaiseva merkkivalo palaa.

@CONTTS MERKKIVALO - B. Puikkohitsaus

Tama kone soveltuu paallystetyilla puikoilla hitsaamiseen
( ei selluloosapuikoilla). Puikkohitsaustoiminnon ollessa
aktivoituna palaa merkkivalo B. Hitsausvirta sdadetaan
nupilla O.

MERKKIVALO - C. TIG-hitsaus, kosketus -
sytytys

Valokaari sytytetaan polttimen kytkin painettuna ja kos-
kettamalla elektrodilla nopeasti hitsattavaa kappaletta.

ULCEPS MERKKIVALO - D. TIG-hitsaus, HF-sytytys
Painamalla polttimen kytkint& syttyy valokaari pilottivirran
avulla.

MERKKIVALO - E. Jatkuva 2-vaihe TIG- hit-
saus (manuaalinen toiminta)

Polttimen kytkintd painettaessa hitsausvirta nousee "
SLOPE UP" saadetyssd ajassa nupilla O saadettyyn
arvoon. Kun kytkin vapautetaan hitsausvirta laskee
"SLOPE DOWN" s&&detyssé ajassa nollaan.

MERKKIVALO - F. Jatkuva 4-vaihe TIG- hit-
saus (automaattinen toiminta)
Kuten edelld, mutta painettaessa poltinkytkinta voit vapa-
uttaa sen ja valokaari syttyy, palaen kunnes painat kyt-
kintd uudelleen ja vapautat sen.

MERKKIVALO - G. Jatkuva 4-vaihe TIG-
hitsaus , hitsaus-/ taukovirralla (automaattinen toi-
minta)

Hitsausvirran s&atd: Paina néppéintd R kunnes merkkiva-
lo X palaa. S8&da hitsausvirta nupilla O. Taukovirran
saatdé: Paina ndppéintd R kunnes merkkivalo W palaa.
Saada hitsausvirta nupilla O. Kun poltinkytkintd on pai-
nettu hitsausvirta nousee sdadetyssa ajassa "SLOPE UP
" ( merkkivalo S palaa) kunnes nupilla O s&adetty arvo
saavutetaan, merkkivalo X syttyy ja nayttdé P ilmaisee
kaytdssd olevan hitsausvirran. Mikéli hitsauksen aikana
on tarvetta alentaa hitsausvirtaa katkaisematta valokaar-
ta, paina poltinkytkintd ja vapauta se heti, hitsausvirta
laskee s&adettyyn taukovirta arvoon jolloin merkkivalo W
syttyy ja X sammuu. Palataksesi maksimi hitsausvirtaan
paina poltinkytkintd uudelleen ja vapauta se heti, télldin
syttyy merkkivalo X ja W sammuu. Hitsauksen lopettami-
seksi on painettava poltinkytkinté ja pidettdvd se painet-
tuna véah. 0,7 sek. kun poltinkytkin vapautetaan laskee
hitsausvirta nollaan, "SLOPE DOWN" s&adetyssé ajassa
ja merkkivalo U palaa. Mikali poltinkytkintd on painettu ja
vapautettu heti laskuvirran " SLOPE DOWN" aikana
muuttuu hitsausvirta nousuvirraksi "SLOPE UP" mikali
jalkimmainen on saadetty nollaa suuremmaksi.

HUOM. Toimenpiteella poltinkytkintd painettu ja vapau-
tettu heti tarkoitetaan toimintoja jotka tapahtuvat alle 0,5
sekunnissa.

MERKKIVALO - H. 2-vaiheinen TIG-hitsaus
pulssilla (manuaalinen toiminta)
Pulssin sdat6 0,16 - 1,1 Hz. Nayttd P ilmaisee joko hit-

sausvirran tai taukovirran,
merkkivaloista X tai W.

télldin palaa jompi kumpi

MERKKIVALO - I. 4-vaiheinen TIG-hitsaus
pulssilla (automaattinen toiminta)

Kuten edelld, mutta painettaessa poltinkytkinta voit vapa-
uttaa sen ja valokaari syttyy, palaen kunnes painat kytkin-
t4 uudelleen ja vapautat sen.

MERKKIVALO - L. 4-vaiheinen TIG-hitsaus
pulssilla, hitsaus-/ taukovirralla

( automaattinen toiminta)

Sama toiminta kuin mikd on selostettu vaiheessa G
mutta pulssihitsauksena.

=~ MERKKIVALO - M - Lampdsuoja

Merkkivalo palaa kun lampdsuoja on pysdyttényt
koneen

Huom. mikali lampdsuoja on pysayttanyt koneen jat-

kaa koneen puhallin toimintaa jadhdyttaen konetta.

Ali katkaise virtaa koneesta ennenkuin se on jaahty-

nyt.

h MERKKIVALO - N. ( kts. 2.3.2 ) keskeytyssuojan
< merkkivalo

mm SAATONUPPI - O
Nl Talla nupilla sdadetaadn hitsausvirta.

d Saatonupilla sdadetddn myods valintapainik-
B keella R valittavien hitsaustoimintojen arvot
seuraavasti:

- Taukovirta merkkivalon W palaessa

- Nousuvirran aika " Slope Up " merkkivalon S palaes-
sa

- Laskuvirran aika " Slope down" merkkivalon U palaes-
sa

- Pulssitaajuus merkkivalon T palaessa

- Jalkikaasun aika merkkivalon V palaessa

988 NAYTTO - P

Nayttdé P nayttdd hitsausvirran, seka valintakyt-
kimelld R kulloinkin aktivoituna olevat hitsaustoiminto-
jen arvot jotka on saadetty nupilla O.

57| VALINTANAPPAIN - Q

- Talld ndppaimelld voidaan valita muistissa oleva
hitsausohjelma taikka tallentaa tehty ohjelma
muistiin.

Muistiin voidaan tallentaa 9 eri hitsausohjelmaa muisti-
paikkoihin P01 ... P09.

Kun kone kaynnistetddn ensimmaisté kertaa on kéytdssa
ohjelma PL.

Ohjelman valinta

Kun n&ppaintd on painettu nopeasti, ilmaisee naytté P
seuraavana olevan ohjelman numeron.

Mikéli ohjelmaa ei ole tallennettu vilkkuu néytéssa oleva
ohjelmanumero, muuten se palaa normaalisti.

Tallennus.

Kun kaikki tarvittavat ohjelmaparametrit on tehty tallen-
na ohjelman painamalla n&ppéintd Q ja pitdmalla sita
painettuna vahintdin 3 sekunnin ajan, kunnes naytté P
lakkaa vilkkumasta.




VALINTANAPPAIN - R
Kun tata ndppéinta on painettu palaa jokin valituis-
ta merkkivaloista:

v

MERKKIVALO - S

Slope up / Nousuvirta: . Aika jonka kulues-
sa saadetty hitsausvirta saavutetaan kun
hitsaus on aloitettu.

(0..10 sek.)

Varoitus: Valintandppéaimelld voidaan tehda vain ne toi-
mintavalinnat jotka kulloinkin kyseessa oleva

hitsaustapa mahdollistaa.

Esim. jos kysymyksessa on jatkuva TIG-hitsaus ei toi-
mintavalintaa pulssihitsaus voida tehda, eikd talloin
mydsk&an merkkivalo T syty.

Kukin merkkivalo palaessaan ilmaisee parametria jota
voidaan saataa nupilla O.

Viiden sekunnin kuluttua viimeisestd muutoksesta valittu-
na oleva merkkivalo sammuu ja nayttéon tulee hitsausvir-
ta sekd@ merkkivalo X palaa.

MERKKIVALO - X
Hitsausvirran saato.

MERKKIVALO - T
Pulssin saaté: (0,16 .. 250Hz)
MERKKIVALO - U
SLOPE DOWN / Laskuvirta: Aika jonka
kuluessa séadetty hitsausvirta laskee mini-
miin ja valokaari sammuu
kun hitsaus lopetetaan (0 .. 10 sek.).

MERKKIVALO - W
-Taukovirran saatd: Taukovirran arvo on
prosenttia kaytettdvasta hitsausvirrasta.

MERKKIVALO -V
Jalkikaasu: Saadetaan
sek.).

jalkikaasun aika (0 ..30

@) Y - 10-NAPAINEN LIITIN
Tahan liittimeen voidaan kytked seura-
avat kauko-ohjauslaitteet
a) jalkakytkin
b) kytkimella varustettu TIG-poltin

€)<>
O
c) potentiometrilla varustettu TIG-poltin

d) up/down toiminnolla varustettu TIG-poltin jne...

Z - KAASULETKUN LIITANTA 1/4"
Tahan liittimeen kytketdan polttimen kaasuletku

@

AA Negatiivinen liitantanapa (-)
=]

-

@ AB - Positiivinen liitanténapa (+)

AC - virtakytkin
Kytkimelld kytketd&n koneeseen virta
le/pois.

paal-

AD - kaasun syottoliitanta
3.3 YLEISOHJEET

Ennen koneen kayttdonottoa lue huolellisesti seuraavat
standardit :CEl 26/9 - CENELEC HD 407 ja CEl 26.11 -
CENELEC HD 433.

Varmista, ettd koneen kaapeleiden, pistokkeiden , pui-
konpitimen ja liittimien eristeet ovat kunnossa sekéa var-
mista, ettd hitsauskaapeleiden koko ja pituus sopii kay-
tettavélle hitsausvirralle.

3.4 PUIKKOHITSAUS (MMA)

- Tamé kone soveltuu kaiken tyyppisilla puikoilla hitsaa-
miseen, lukuun ottamatta selluloosapuikkoja (AWS
6010).

Kayta ainoastaan turvastandardin mukaista puikonpidinté.
- Varmista, etta virtakytkin AC on 0 - asennossa ja liitan-
takaapelin pistoke on irrotettu pistorasiasta, liitd hitsa-
uskaapelit niin, ettd napaisuus on hitsauspuikkovalmista-
jan ohjeiden mukainen.

Kiinnitd maadoituspuristin suoraan hitsattavaan kappa-




leeseen mahdollisimman I[&helle hitsattavaa kohtaa.
Varmista , ettd maadoituspuristimella on hyva séhkdinen
kontakti tybkappaleeseen.

- ala koske puikonpitimeen tai hitsauspuikkoon ja maa-
doituspuristimeen yhtaaikaisesti.

- liitd pistoke pistorasiaan ja kytke koneeseen virta paalle
kaantamalla kytkin AC l-asentoon.

- valitse hitsaustavaksi MMA ( puikkohitsaus) painamalla
nappéintd A niin, ettd merkkivalo B palaa.

- s&ada hitsausvirta sopivaksi nupilla O.

Muista aina sammuttaa kone ja poistaa hitsauspuikko
puikonpitimesté kun lopetat hitsaamisen.

3.5 TIG -HITSAUS

Tama kone soveltuu ruostumattoman teraksen, teraksen
ja kuparin TIG-hitsaukseen

Liitd maadoituskaapeli koneessa olevaan positiiviseen (+)
hitsauskaapelin liitdntdnapaan AB ja maadoituspuristin
tybkappaleeseen, mahdollisimman lahelle hitsattavaa
kohtaa. Varmista, ettd maadoituspuristimen ja tyékappa-
leen valilla on hyva sahkodinen kontakti.

Kayta TIG-poltinta joka soveltuu kdytettavalle hitsausvir-
ralle. Liitd poltinkaapeli koneen negatiivisen (-) hitsaus-
kaapelin litdntdnapaan AA. Kytke polttimen ohjauskaa-
peli koneessa olevaan liittimeen Y ja kaasuletku liitti-
meen Z sek& koneelle tuleva kaasun syéttdletku koneen
takapaneelissa olevaan kaasuliittimeen AD.

Kytke kone paille virtakytkimestd AC. Ala koske
koneen hitsausvirtaliittimiin AA, AB tai pitele maadoitus-
ta ja poltinta yhtaaikaa koneen ollessa kaynnissa.
Kaynnistettdessa konetta ensimmaista kertaa, valitse hit-
saustapa valintandppéimelld A, aseta hitsausparametrit
nappaimen R avulla ja tee tarvittavat sdadot sdaténupil-
la O

kts. kohta 3.2.

Kaasun virtaus tulee s&ataé niin , ettd se on noin 6 x Tig-
elektrodin halkaisija ( I/min)

Jos polttimessa kdytetdédn kaasulinssid voidaan kayttda
pienempada kaasunvirtausta, eli noin 3 x Tig-elektrodin
halkaisija (I/min) virtaus on riittdva. Keraamisen kaasu-
kuvun halkaisijan tulee olla noin 4 - 6 kertaa suurempi
kuin Tig-elektrodin halkaisija.

Suojakaasuna voidaan kayttdd normaalisti ARGON kaa-
sua. Hitsattaessa ruostumattomia teréksia tulee suoja-
kaasuna kayttaa seoskaasua, jossa on ARGONIA + Max.
2% VETYA.

Kuparin hitsaukseen tulee kéayttad HELIUMIA tai ARGON-
HELIUM seoskaasua.

Kaytettdessa HELIUMIA tulee kaasun virtausta lisata niin,
ettd se on noin 10 x tig-elektrodin halkaisija ( I/min).
Esim. jos Tig-elektrodin koko on 1,6 mm => kaasunvirta-
us =1,6x 10 = 16 I/ min

Kayta DIN 10 suojalaseja hitsausvirtaan 75A asti ja
sitd suuremmille virroille DIN 11.

3.6 HITSAUSPARAMETRIEN TALLENNUS

Voit tallentaa kaytetyt hitsausparametrit lopetettuasi
hitsauksen.

Painamalla nopeasti painonappaintd Q voit tehda
valintoja muistissa tallennettuina olevista ohjelmista.
Pitamalla nappainta painettuna kauemmin kuin 3 sek.

tallentuu kaytéssa olevat hitsausparametrit aktiivise-
na olevaan muistipaikkaan.

Joka kerta kun kone kdynnistetaan tulee kaytt66n vii-
meksi kaytéssa ollut hitsaus-ohjelma.

3.6.1 PL-ohjelman kaytto ja tallennus

Koneen ensimmainen kayttokerta

Kun kone kaynnistetddn tulee nayttéén kirjaimet PL,
jotka katoavat noin 5 sekunnin kuluttua, minka jélkeen
nayttoéon tulee hitsausvirran arvo. Tee tarvittavat sdadot
hitsausparametreille kappaleessa 3.2 sekd 3.5 olevia
ohjeita noudattaen.

Tallenna ohjelma muistipaikkaan P01 seuraavasti:.
-Paina nopeasti valintanappaintd Q (mem +, mem - ) ndy-
t6sséa P vilkkuu muistipaikka PO1.

-Paina nappéinta Q ja pida se painettuna, vahintaan 3
sekunnin ajan, kunnes nayt6ssd oleva muistipaikan
numero P01 lakkaa vilkkumasta. Nyt ohjelma on tallen-
nettu.

-Huom. jos haluat tallentaa tekemési hitsausohjelman
johonkin toiseen muistipaikkaan, paina nopeasti valinta-
ndppéintd Q niin monta kertaa kunnes néaytdssa P vilk-
kuu haluamasi muistipaikan numero ja tallenna ohjelma
em. ohjeita noudattaen.

Kun seuraavan kerran kaynnistat koneen on ndytdssa vii-
meksi kdytetyn muistipaikan numero.

PAINAMALLA NOPEASTI NAPPAINTA Q VOIDAAN
TEHDA VALINTOJA JA PITAMALLA NAPPAINTA PAI-
NETTUNA PIDEMPAAN KUIN 3 SEK. TALLENTUU
AKTIIVISENA KAYTOSSA OLEVA OHJELMA.

3.6.2 Tallentaminen vapaaseen muistipaikkaan

Voit valita valmiin hitsausohjelman ja tehda siihen tarvit-
tavat muutokset jonka jalkeen voit tallentaa sen toiseen
muistipaikkaan.

Tee seuraavasti:

Valitse haluamasi muistipaikka painamalla nopeasti valin-
takytkintd Q kunnes haluttu numero tulee nayttdon.
Vapaana olevan muistipaikan numero vilkkuu.

- Paina valintandppainta A ja valitse hitsaustapa ( kohta
3.1).

- Saada hitsausvirta nupilla O.

- Jos hitsaustavaksi on valittu TIG-hitsaus, aktivoi jalki-
kaasun virtausaika ndppaimelld R, merkkivalo V syttyy,
tee tarvittavat sdadoét nupilla O (kts. kappale 3.1)

- Voit tehd& samalla tavalla korjauksia "slope" aikoihin tai
muiden parametrien arvoihin mikali se on hitsauksen
kannalta tarpeellista kohdan 3.1 olevia ohjeita nou-
dattaen.

- Kokeile hitsata ja valitse muistipaikka johon haluat
tallentaa.

-Voit tallentaa aikaisemmin valittuun muistipaikkaan
pitdmalla nappaintd Q painettuna vah. 3 sek ajan, kun-
nes nayttd lakkaa vilkkkumasta.

- Tallentaaksesi ohjelman johonkin toiseen muistipaik-
kaan paina nopeasti ndppéinté Q niin monta kertaa kun-
nes haluttu muistipaikka on néytdssa, jonka jalkeen voit
tallentaa ohjelman pitdmalla ndppainta Q painettuna véh.
3 sek. ajan.

3.6.3 Valmiin ohjelman muuttaminen ja tallentami-
nen

Voit valita jo valmiiksi tehdyn ohjelman tehda siihen muu-
toksia ja tallentaa sen toiseen muistipaikkaan.



3.6.3.1 Ohjelmien paivitys

- Kaynnista kone ja valitse paivitettdva hitsausohjelma tee
ohjelman parametreihin tarvittavat muutokset ja
-Kokeile hitsausta.

-Tallenna ohjelma uudelleen saamaan muistipaikkaan pai-
namalla ndppéintd Q ja pitdmalla sitd painettuna vah. 3
sek ajan..

3.6.3.2 Uuden ohjelman tallennus

-Kéaynnisté kone, valitse muutettavat hitsausparametrit ja
tee niihin tarvittavat muutokset.

- Kokeile hitsausta.

- Paina nopeasti ndppaintd Q kunnes haluttu muistipai-
kan numero on néytdssa.

- Paina nappéinta Q ja pida se painettuna kunnes ( vah.
3 sek ) ohjelma on tallentunut valittuun muistipaikkaan.

4 KAUKO-OHJAUSLAITTEET

Tassé laitteessa voidaan kayttda seuraavia kauko-ohja-
uslaitteita

Art. 193 jalkaohjaus ( TIG-hitsauksessa)

Art. (1268) potentiometrilld varustettu TIG-poltin

Art. (1266) up/down toiminolla varustettu TIG-poltin

Art. 1192+187SF kaukosdadin pituus tarpeen mukaan
(puikkohitsauksessa)

Potentiometrilld varustetulla kauko-ohjaimella voi-
daan hitsausvirtaa sdatda minimi arvosta nupilla O
saadettyyn maksimi virta-arvoon.

Up/down logiikalla varustetulla kauko-ohjaimella voi-
daan hitsausvirtaa saatda minimi arvosta maksimi
virta-arvoon.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL BUESVEJSNING

VIGTIGT: LAS INSTRUKTIONSMANUALEN INDEN
BRUG AF SVEJSEAPPARATET. MANUALEN SKAL GEM-
MES OG OPBEVARES | SVEJSEAPPARATETS DRIFTS-
LEVETID PA ET STED, SOM KENDES AF SVEJSEPER-
SONALET.
DETTE APPARAT MA KUN ANVENDES TIL SVEJSNING.
1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER
BUESVEJSNING OG -SKARING KAN
/I\ UDGYRE EN SUNDHEDSRISIKO FOR
- SVEJSEREN OG ANDRE PERSONER.
Svejseren skal derfor informeres om risiciene, der er for-
bundet med svejsning. Risiciene er beskrevet nedenfor.

Yderligere oplysning kan fas ved bestilling af manualen
art. nr.3.300.758

ELEKTRISK STAD - kan forarsage dedsfald
- Installér svejseapparatet og slut det til jordings-
A systemet i overensstemmelse med de gaeldende
normer.
- Bergr ikke de stramfgrende dele eller elektroderne med
bare haender eller arbejdstgj eller handsker, som er fugtige.
- Isolér svejseren og svejseemnet fra jorden.
- Kontrollér, at arbejdsomradet ikke udger en fare.

RJG OG GASSER - kan udgere en sundhedsrisiko

- Hold ansigtet bort fra regen.
- Udfer svejsningen pa steder med tilstraskkelig
udluftning og anvend udsugningsapparater i

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

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

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

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

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

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

PACE-MAKER

- De magnetiske felter, der opstar som folge af den hgje
strem, kan pavirke funktionen i en pace-maker. Personer,
som baerer pace-maker, skal derfor rette henvendelse til
leegen inden pabegyndelse af buesvejsning, skeering,
flammehovling eller punktsvejsning.

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i neerheden af beholdere, som er
under tryk, eller i nserheden af eksplosivt stov, gas
— cller dampe. Veer forsigtig i forbindelse med hand-
tering af gasflaskerne og trykregulatorerne, som anven-
des i forbindelse med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med
angivelserne i den harmoniserede norm IEC 60974-10.
Apparatet ma kun anvendes til professionel brug i
industriel sammenhang. Der kan vaere vanskelighe-
der forbundet med fastseettelse af den elektromagne-
tiske kompatibilitet, sadfremt apparatet ikke anvendes
i industriel sammenhaeng.

TRONISK UDSTYR

Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen
med det normale affald!

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

Ef BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEK-

| TILFELDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL
DER RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PER-
SONALE.

2 GENERELLE BESKRIVELSER

2.1. SPECIFIKATIONER

Denne svejsemaskine er en konstant jeevnstremsgenera-
tor, udviklet med INVERTER-teknologi og beregnet til
svejsning af beklaedte elektroder (med undtagelse af cel-
lulose-typen), ved hjeelp af TIG-metoden med taending
ved kontakt og med hgjfrekvens.

MA IKKE ANVENDES TIL AT OPT@ ROR.

2.2, FORKLARING AF DE TEKNISKE DATA

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

“A@= Statisk omformer med enfaset frekvens transfor-
merensretter.

= Nedadgaende kurve

SMAW Egnet til svejsning med bekleedte elektroder

TIG - Egnet til TIG-svejsning.

Uo. Sekundaer tomgangsspeaending (spidsveerdi).

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

I2. Svejsestrom.

U2. Sekundaerspaending ved strom 2.

U1. Nominel forsyningsspaending.

Maskinen er udstyret med automatisk valg af
forsyningsspaending.

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




I1 max. Den maksimale optagne stromvaerdi.

I1 eff Den maksimale optagne aktive stremveerdi, nér
man tager hgjde for procentsatsen for driften.
IP23C Beskyttelsesklasse for svejseapparatets beklaed-

ning. Apparatet er typegodkendt til brug
udendgrs i regnvejr.
C: Det ekstra bogstav C betyder, at apparatet er
beskyt tet mod, at et veerktgj (diameter 2,5 mm)
kan komme i kontakt med komponenterne under
spaending i forsyningskredslabet.

@ Apparatet er egnet til brug i omgivelser med gget
risiko.

BEMZRK: Svejseapparatet er endvidere egnet til brug i

omgivelser med forureningsgrad 3 (se IEC 664).

2.3 BESKRIVELSE AF BESKYTTELSESANORDNIN

GERNE

2.3.1. Termisk beskyttelse

Dette apparat er beskyttet af en temperaturfoler, der ved
overskridelse af de tilladte temperaturer forhindrer funkti-
on af maskinen. Under disse omsteendigheder fortseetter
ventilatoren med at fungere og lysdioden M teendes.

2.3.2. Blokeringsbeskyttelse (Art, 272 - 277)

Denne svejsemaskine er udstyret med forskellige beskyt-
telsesanordninger, der standser maskinen inden den
udseettes for beskadigelse.

Maskinstandsning vises ved blinkende tzending af den
rade lysdiode (N).

Teending betyder:

1) Under teendingsfasen: forsyning til maskinen.

2) Efter teendingsfasen: forkert tilslutningsspaending.

3) Ved taendt maskine: at spaendingen er faldet ned under
118 V.

4) Ved teendt maskine: at tilslutningsspeendingen over-
skrider 280 V.

5) Hvis spaendingen overskrider 300 V under svejsning.
For at genoprette funktionen skal man kontrollere spaend-
ingen. Herefter skal man slukke og teende AC-kontakten
igen efter 5 sekunder. Hvis fejlen er fijernet vil svejsema-
skinen begynde at fungere igen.

N.B. Huvis tilslutningsspandingen ved taending er lave-
re end 170 V vil der ikke blive taeendt nogen lysdiode og
ventilatoren vil vaere tilsluttet.

Hvis der pa displayet vises teksten E2 er der behov for
teknisk indgreb i maskinen.

2.3.3. Blokeringsbeskyttelse (Art, 278)
SVEJSEAPPARATET ER IKKE BESKYTTET VED
SPZANDINGER OVER 270 V.

Denne svejsemaskine er udstyret med forskellige beskyt-
telsesanordninger, der standser maskinen inden den
udseettes for beskadigelse.

Maskinstandsning vises ved blinkende teending af den
rade lysdiode (N).

Teending betyder:

1) Under teendingsfasen: forsyning til maskinen.

2) Efter teendingsfasen: forkert tilslutningsspeending.

3) Ved teendt maskine: at speendingen er faldet ned under
70 V (Uy = 115V), 135V (U4 = 230V).

4) Ved teendt maskine: at tilslutningsspaendingen over-
skrider 130 V (U; = 115V).

5) Hvis spaendingen overskrider 300 V under svejsning.
For at genoprette funktionen skal man kontrollere spaend-
ingen. Herefter skal man slukke og taeende AC-kontakten
igen efter 5 sekunder. Hvis fejlen er fijernet vil svejsema-
skinen begynde at fungere igen.

N.B. Huvis tilslutningsspaendingen ved taending er lave-
re end 95V (U, = 115V), 180V (U, = 230V) vil der ikke
blive teendt nogen lysdiode og ventilatoren vil veere til-
sluttet.

Hvis der pa displayet vises teksten E2 er der behov for
teknisk indgreb i maskinen.

2.3.3 Motorgeneratorer

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

3 INSTALLERING

Kontrollér at forsyningsspaendingen stemmer overens
med den spaending, der er angivet pa skiltet med tekni-
ske data p& svejsemaskinen.

Tilslut et stik med passende kapacitet til forsyningskablet
og serg for, at den gul/grenne leder er tilsluttet jordstikket.
Kapaciteten af den magnettermiske afbryder eller af sik-
ringerne, der er serieforbundet ved forsyningen, skal
veere lig med strammen |1 optaget af maskinen.
ADVARSEL: Forleengerledninger (maks. 30 m) skal have
et tveersnit pa min. 2,5 mm2

3.1. IDRIFTSATTELSE

Maskinen skal installeres af kvalificeret personale. Alle til-
slutninger skal udferes i overensstemmelse med lovgiv-
ningen, samt reglerne til forebyggelse af ulykker (standard
IEC 26-10- CENELEC HD 427).

3.2. BESKRIVELSE AF APPARATET

Ved hjeelp af denne trykknap foretages valget af
svejsemetoden (Elektrode eller TIG) og funkti-
onsmaden.

Pa TIG vil der altid vaere to lysdioder teendt; en af disse
angiver teendingsmaden med HF eller ved kontakt, og
den anden angiver den kontinuerlige eller pulserende
funktionsméade med betjening med 2 eller 4 perioder. Ved
hvert tryk p& denne knap aktiveres et nyt valg.

Teending af lysdioderne ud for symbolerne tilkendegiver
Deres valg.

F A - Omskifter for metode og funktionsmade

BONTTE B - LYSDIODE Svejsning med elektrode
(MMA)

Denne maskinen kan smelte alle typer af bekleedte elek-
troder*, undtagen cellulose-typen.

| denne position er kun handtag O til indstilling af svejse-
stremmen tilsluttet funktionen.

C - LYSDIODE TIG-svejsning med taending
af lysbuen uden hgjfrekvens.

For at teende lysbuen skal man trykke pa svejsebreende-
rens kontakt, rore ved emnet med tungstenselektroden
og herefter lofte den igen. Bevaegelsen skal veere hurtig
og sikker.



INVERTER
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D - LYSDIODE TIG-svejsning med teending
af lysbuen med hgjfrekvens.

For at teende lysbuen skal man trykke pa svejsebreende-
rens kontakt; herefter vil en hgjspaendings/frekvens-gnist
teende lysbuen.

E - LYSDIODE TIG-svejsning - kontinuerlig -
2 perioder (manuel).

Ved tryk pa svejsebreenderens knap begynder strammen
at oge, og anvender et tidsrum der svarer til "slope up",
indstillet forudgéende, til at na den veerdi der er indstillet
med handtag O. Na&r man slipper knappen begynder
strommen at mindske, og anvender et tidsrum der svarer
til "slope down", indstillet forudgaende, til at vende tilba-
ge til nul.

| denne position kan pedalbetjeningen (tilbeher) ART 193
tilsluttes.

F - LYSDIODE TIG-svejsning - kontinuerlig -
4 perioder (automatisk).

Dette program afviger fra det foregdende, fordi bade
teending og slukning styres ved at trykke og slippe svej-
sebraenderens trykknap

G - LYSDIODE TIG-svejsning - kontinuerlig
med dobbelt stromniveau - 4 perioder (automatisk).
Inden lysbuen taendes skal man indstille de to stromni-
veauer:

Forste niveau: tryk pa tasten R, indtil lysdiode X taendes,
og indstil hovedstrammen ved hjalp af handtag O.
Andet niveau: tryk pa tasten R, indtil lysdiode W taendes,
og indstil streammen ved hjeelp af handtag O.

Efter teending af lysbuen begynder stremmen at oge og
anvender et tidsrum der svarer til "slope up" (lysdiode S
teendt), indstillet forudgdende, til at n& den veerdi der er
indstillet ved hjeelp af hdndtag O. Lysdioden X taender og
display P viser den.

Hvis der under svejsningen opstar behov for at mindske
strommen uden at slukke lysbuen (for eksempel ved
udskiftning af svejsetraden, skift af arbejdsposition, over-
gang fra en vandret til en lodret placering etc....) skal man
trykke og g@jeblikkeligt slippe svejsebraenderens knap;
streammen gar herefter til den anden indstillede veerdi, lys-
dioden W teender og X slukker.

For at vende tilbage til den foregdende hovedstrom skal
man gentage trykket og frigivelsen af svejsebraenderens
knap; lysdioden X vil herefter teende og lysdioden W sluk-
ker. Hvis man gnsker at afbryde svejsningen, kan man
ethvert gjeblik trykke pé svejsebreenderens knap i et tids-
rum over 0,7 sekunder og herefter slippe den; strammen
vil herefter begynde at mindske indtil nul-veerdien over et
tidsrum, der svarer til "slope down", indstillet forudgaen-
de (lysdiode U taendt).

| fasen for "slope down" vender man ved tryk og gjeblik-
keligt frigivelse af svejsebreenderens trykknap tilbage til
"slope up", hvis denne funktion er indstillet p& en veerdi
der er storre end nul, eller til den laveste strom blandt de
indstillede veerdier.

N.B. udtrykket "TRYK OG QJEBLIKKELIG FRIGIVELSE"
henviser til en maksimumstid pa 0,5 sekunder.

H - LYSDIODE TIG-svejsning - pulserende -
2 perioder (manuel).

Ved mellem 0,16 og 1,1Hz pulseringsfrekvens viser dis-
play P skiftevis spidsstremmen (hovedstrem) og basis-
strommen. Lysdioderne X og W taender skiftevis; over
1,1Hz viser display P gennemsnittet af de to stramme og
lysdioderne X og W er begge teendt.

| denne position kan pedalbetjeningen (tilbeher) ART 193
tilsluttes.

I - LYSDIODE TIG-svejsning - pulserende - 4
perioder (automatisk).
Dette program afviger fra det foregadende, fordi bade
teending og slukning styres ved tryk og frigivelse af svej-
sebraenderens trykknap

L - LYSDIODE TIG-svejsning - pulserende
med dobbelt stremniveau - 4 perioder (automatisk).
Udforelsen af svejsefunktionsmaden er den samme som i
beskrivelsen for lysdiode G. Efter at have indstillet basis-
spidsstremmene for farste niveau, vil forholdet mellem de
to blive opretholdt, ogsé pa anden niveau.

= M - LYSDIODE - TERMISK BESKYTTELSE

Taender nar operatgren overskrider den tilladte pro-
centsats for drift eller intermittens for maskinen, og

samtidigt blokeres stremforsyningen.

N.B. Under disse omstaendigheder fortseetter ventila-

toren med at afkale generatoren.

N - LYSDIODE FOR BLOKERING (se 2.3.2)



worwmm O - HANDTAG

N Indstiller svejsestrammen.

J8l Endvidere vil det sammen med trykknap R
3 veere muligt:

- at indstille det anden streamniveau W

- at indstille "slope up" S

- at indstille "slope down" U

- at indstille pulseringsfrekvensen T

- at indstille post gas V

833 P - DISPLAY
Viser svejsestrommen og de indstillinger, der er
valgt ved hjeelp af trykknap R og justeret med handtag O.
el @ - OMSKIFTER
-1 Veelger og lagrer programmerne.
= Svejsemaskinen har mulighed for at lagre ni svej-
seprogrammer PO01.....P09 som kan fremkaldes ved
hjeelp af denne knap. Desuden er der et arbejdsprogram
PL til radighed .
Valg
Ved et kort tryk p& denne knap vises der pa display P
nummeret pa det program, der folger efter det man arbej-
der med. Hvis det ikke er lagret i hukommelsen vil teksten
blinke; i modsat tilfeelde vil teksten veere fast.
Lagring i hukommelse
Nar programmet er valgt, vil dataene blive lagret ved tryk
pa denne knap i mere end 3 sekunder. Som bekrzseftelse
vil det programnummet, der vises pa P, ophgre med at
blinke

R - OMSKIFTER
> Ved tryk pa denne knap vil felgende lysdioder
teende efter hinanden:

S - Lysdiode
-Slope up. Det tidsrum, hvor stremmen -
med udgangspunkt fra minimum - nér den

indstillede stromvaerdi. (0-10 sek.)
Pas pa kun de lysdioder, der vedrgrer den valgte svejse-
made, teender; fx. ved kontinuerlig TIG-svejsning taender
lysdiode T, der repraesenterer pulseringsfrekvensen, ikke.
Hver lysdiode angiver den parameter, der kan indstilles
ved hjeelp af handtaget O, mens selve lysdioden er taendt.
5 sekunder efter sidste eendring slukker den bergrte lys-
diode, hovedstrommen angives og den tilsvarende lysdi-
ode X teender.

X - Lysdiode

Hoved-svejsestrom.

Andet stromniveau eller basisstremniveau.
Denne strom er altid en procentdel af
hovedstrommen.

T - Lysdiode
Pulseringsfrekvens (0,16-250 Hz)

- Spids- og basis-tiderne er ens

U - Lysdiode

Slope down. Det tidsrum, hvor stremmen

ndr minimum og slukning af lysbuen. (0-10
sek.)

V - Lysdiode
Post gas. Regulerer tidsrummet for udgang af gas
ved afslutning af svejsningen. (0-30 sek.)

betjeninger tilsluttes:
c) svejsebreender med potentiometer
ﬁ Her tilsluttes TIG-svejsebraenderens gasror.

O Y - KONNEKTOR med 10 POLER
Q Til denne konnektor skal felgende fjern-
a) pedal
@ @ b) svejsebraender med startknap
d) svejsebraender med up/down etc...
Z - SAMLING 1/4 GAS)
AA - klemme for negativ udgang (-)
=
@ AB - klemme for positiv udgang (+)
AC - afbryder
Teaender og slukker maskinen
AD - samling til gasindgang

7




3.3. GENERELLE BEMARKNINGER

Inden denne svejsemaskine tages i brug, skal man
omhyggeligt leese standarderne IEC 26/9 - CENELEC HD
407 og IEC 26.11 - CENELEC HD 433, samt kontrollere
isoleringen af kablerne, af elektrodeholdertangene, af
stikkontakter og stik, og undersgge om tvaersnit og laeng-
de pa svejsekablerne er kompatible med den anvendte
strom.

3.4. SVEJSNING AF BEKLADTE ELEKTRODER (MMA)

- Denne svejsemaskine er egnet til svejsning af alle typer
elektroder, med undtagelse af cellulose-typen (AWS
6010)*.

- Serg for at afbryderen AC stér pa 0, og tilslut herefter
svejsekablerne under overholdelse af den polaritet, der er
kreevet af fabrikanten af elektroderne; tilslut herefter jord-
forbindelseskablets klemme til emnet sa taet som muligt
ved svejsningspunktet, og kontrollér at der er korrekt
elektrisk kontakt.

- Reor aldrig samtidigt ved svejsebraenderen, elektrode-
holdertangen og jordforbindelsesklemmen.

- Teend maskinen ved hjeelp af kontakten AC.

Vaelg MMA-metoden ved tryk pa knap A. lysdiode B er
teendt.

- Indstil strammen pa grundlag af elektrodens diameter,
svejsestillingen og den samlingstype der skal udferes.

- Nar svejsningen er afsluttet skal man altid slukke appa-
ratet og fjerne elektroden fra elektrodeholdertangen.

3.5. TIG-SVEJSNING

Denne svejsemaskine er egnet til svejsning med TIG-
metode af felgende materialer: rustfrit stal, jern, kobber.
Tilslut jordforbindelseskonnektoren til den positive pol (+)
p& svejsemaskinen og klemmen til emnet sa test som
muligt ved svejsepunktet, og serg for at der korrekt elek-
trisk kontakt.

Tilslut TIG-svejsebraenderens kraftkonnektor til den nega-
tive pol (-) pa svejsemaskinen.

Tilslut konnektoren til styring af svejsebraenderen til svej-
semaskinens konnektor Y.

Forbind samlestykket for gasreret til samling Z p& maski-
nen og gasroeret, der kommer fra trykreduceringsanord-
ningen pa flasken, til gassamlingen AD.

Teend maskinen.

Ror ikke ved dele under spaending, eller ved udgangs-
klemmerne, nar maskinen er forsynet.

Ved forste teending af maskinen skal man veelge funkti-
onsmaden ved hjeelp af knap A og svejseparametrene
med tast R og h&ndtag O, som vist i afsnit 3.2..
Stremningen af inert gas skal indstilles pa en veerdi (i liter
i minuttet) der er ca. 6 gange elektrodens diameter.

Hvis man anvender tilbehgr, sdsom gas-lens, kan gas-
foringen reduceres til ca. 3 gange elektrodens diameter.
Diameteren pa keramikdysen skal veere mellem 4 og 6
gange elektrodens diameter.

Den gas der normalt anvendes mest er ARGON, fordi den
koster mindre i forhold til de andre inerte gasser, men der
kan ogsa anvendes blandinger med ARGON med max
2% HYDROGEN ved svejsning af rustfrit stdl og HELIUM
eller blandinger af ARGON-HELIUM ved svejsning af kob-

ber. Disse blandinger @ger lysbuens varmeudsendelse
under svejsningen, men de er meget dyrere.

Hvis man anvender HELIUM gas skal man gge litrene i
minuttet til 10 gange elektrodens diameter (Fx. diameter
1,6 x10= 16 I./min af Helium).

Brug beskyttelsesglas D.I.N. 10 op til 75A og D.I.N. 11 fra
75A og opefter.

3.6. LAGRING | HUKOMMELSEN

Det er kun muligt at lagre ved afslutning af svejsnin-
gen.

Trykknappen Q udferer et valg, hvis den trykkes kort;
hvis den trykkes i over 3 sekunder udferes lagring.
Ved hver taending viser maskinen altid den sidst
anvendte tilstand under svejsning.

3.6.1. Lagring af PL-programmets data

Ved brug af maskinen forste gang

Ved teending af maskinen viser displayet PL som forsvin-
der efter 5 sekunder, hvorefter der vises arbejdsstrom-
men. Felg anvisningerne i afsnit 3.2 og 3.5 for at lagre
dataene i programmet P01, og folg nedenstaende frem-
gangsmade:

- Tryk kort pé knappen Q ( knaptegning mem+mem-);
herefter vises teksten P01 blinkende.

- Tryk pé knappen Q i over 3 sekunder, indtil PO1 opharer
med at blinke; herefter er lagringen udfort.

- Hvis man i stedet for at lagre i programmet P01 gnsker
at lagre i et andet program, skal man trykke kort pa knap-
pen Q, sd mange gange der er ngdvendigt for at vise det
onskede program. Ved teending af maskinen vises PO1.
ET KORT TRYK PA KNAPPEN Q MEDFORER ET
VALG, ET TRYK DER VARER LANGERE END 3
SEKUNDER MEDFQRER EN LAGRING.

3.6.2. Lagring fra et ubenyttet program

Operataren kan aendre eller lagre et valgt program ved at
folge nedenstdende fremgangsmade:

- Tryk kort pa knappen Q og veelg nummeret pa det
gnskede program.

De ubenyttede programmer har blinkende tekst.

- Tryk pa knappen A og veelg metoden og funktionsma-
den for svejsning (afsnit 3.1).

- Drej handtag O og indstil svejsestrgmmen.

Hvis der er valgt TIG-metoden skal man tilslutte lysdioden
V (post gas) ved hjeelp af knap R og indstille den gnske-
de veerdi med handtag O (afsnit 3.1.)

Hvis man efter disse indstillinger, der er ngdvendige for
svejsning, onsker at indstille tidsrummene for "slope"
eller andet, skal man felge fremgangsmaden i afsnit 3.1.

Foretag en svejsning (ogsa kortvarende) og beslut,
hvor De onsker at lagre

For at lagre i det program, der blev valgt forudgaende,
skal man trykke p& knappen Q i over 3 sekunder, indtil
nummeret ophgrer med at blinke.

For at lagre i et andet program skal man foretage valget
ved at trykke kort pa knappen Q og herefter p& knappen
Q i over 3 sekunder.

3.6.3 Lagring fra et gemt program
Med udgangspunkt fra et allerede lagret program kan
operatgren aendre dataene i hukommelsen, for at opdate-



re selve programmet, eller for at finde nye parametre der
skal lagres i et andet program.

3.6.3.1 Opdatering

- Efter at have teendt maskinen skal man veelge de para-
metre der skal eendres og herefter udfgre sendringen.

- Foretag en svejsning (ogsé kortvarende).

- Tryk pa tasten Q i over 3 sekunder, indtil lagringen
bekraeftes (teksten skifter fra at vaere blinkende til at vaere
fast).

3.6.3.2 Lagring i et nyt program

- Efter at have teendt maskinen skal man veaelge de para-
metre der skal aendres og herefter udfere sendringen.

- Foretag en svejsning (ogsa kortvarende).

- Tryk kort pa& omskifteren Q, indtil det program De gnsker
vises.

- Tryk vedvarende pa tasten Q, indtil lagringen bekraeftes
(programnavnet skifter fra at vaere blinkende til at veere
fast).

4 FJERNBETJENING

Ved regulering af svejsestrammen pa denne svejsemaski-
ne kan der tilsluttes nedenstaende fjernbetjeninger:

Art. 193 Pedalbetjening (anvendt ved TIG-svejsning) PIN
Art (1268) TIG svejsebraender med potentiometer.

Art (1266) TIG UP/DOWN svejsebraender.

Art 1192+Art 187 (anvendt ved MMA svejsning)

ART. 1180 Tilslutningspunkt til samtidig forbindelse af
braenderen og pedalbetjeningen.

Med dette tilbehor kan ART 193 anvendes ved enhver
TIG-svejseindstilling.

De betjeninger, der har et potentiometer, regulerer
svejsestrommen fra minimums- til maksimums-
stremmen indstillet ved hjaelp af handtag O.
Betjeningerne med UP/DOWN-logik regulerer svejse-
stremmen fra minimum til maksimum.

Indstillingerne af fjernbetjeningerne er altid aktiverede i
PL-programmet; dette er derimod ikke tilfaeldet i et lagret
program.



GEBRUIKSAANWIJZING VOOR BOOGLASMACHINE

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

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN
LASSEN EN VLAMBOOGSNIJDEN KAN
SCHADELIJK ZIJN VOOR UZELF EN

A L VOOR ANDEREN. Daarom moet de

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

ELEKTRISCHE SCHOK - Kan dodelijk zijn.

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

- Raak elektrische onderdelen of elektroden onder
spanning niet aan met de blote huid, handschoenen of
natte kledij.

- Zorg dat u zowel van de aarde als van het werkstuk gei-
soleerd 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 gefil-
terd glas en bescherm uw lichaam met aangepas-

te veiligheidskledij.
- Bescherm anderen door de installatie van geschikte
schermen of gordijnen.

GEVAAR VOOR BRAND EN BRANDWONDEN
- Vonken (spatten) kunnen brand en brandwonden
veroorzaken; daarom dient u zich ervan te verge-
wissen 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 plasma-
snij/lasprocédé kan evenwel geluidsniveaus ver-
oorzaken die deze limiet overschrijden; daarom dienen

gebruikers alle wettelijk verplichte voorzorgsmaatregelen
te treffen.

PACEMAKERS

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

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

worden behandeld.

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

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

TRONISCHE UITRUSTING

Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon
afvall

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

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

Ef VERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN ELEK-

2 ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1. SPECIFICATIES

Dit lasapparaat is een constante gelijkstroombron die
ontwikkeld is met INVERTER-technologie, ontworpen
voor het lassen van beklede elektroden (met uitzondering
van cellulosebekleding) en voor TIG-processen met ont-
steken door contact en hoogfrequent ontsteking.
GEBRUIK HET APPARAAT NIET VOOR HET ONTDOOIEN
VAN BUIZEN.

2.2, UITLEG VAN DE TECHNISCHE GEGEVENS
Ne. Serienummer, dat moet worden vermeld bij elk
verzoek betreffende de lasmachine.

“HAwEF= Statische, eenfasige inverter

= Neerwaarts.
SMAW Geschikt voor lassen met beklede elektroden

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

rende dewelke de lasmachine kan werken met
een bepaalde stroom zonder te oververhitten.
I2. Lasstroom
Ua. Secundaire spanning met stroom 2
U1. Nominale toevoerspanning.
De machine heeft een automatische spannings-




regelaar.
1~ 50/60Hz 50- of 60-Hz eenfasige voeding
11 max. Dit is de maximumwaarde van de opgenomen
stroom.
Dit is de maximumwaarde van de werkelijk
opgenomen stroom, afhankelik van de
inschakelduur.
Beschermingsgraad van de behuizing, die de uit-
rusting geschikt maakt voor gebruik buitenshuis
in de regen.
C: De bijkomende letter C betekent dat het
apparaat beschermd is tegen aanraking van de
onder spanning staande delen van het elektrisch
circuit met een stuk gereedschap (diameter 2,5
mm).
S] Geschikt voor gevaarlijke omgevingen.
OPMERKINGEN: De lasmachine is ook ontworpen voor
gebruik in omgevingen met vervuilingsgraad 3. (Zie IEC
664).

11 eff.

IP23C

2.3. BESCHRIJVING VAN DE BEVEILIGINGEN

2.3.1. Thermische beveiliging

Dit apparaat wordt beschermd door een temperatuurvoe-
ler die de werking van het apparaat verhindert, als de toe-
gestane temperaturen overschreden worden. In deze
conditie blijft de ventilator functioneren en gaat de led M
branden.

2.3.2. Blokkeringsbeveiliging (Art. 272 - 277)

Dit lasapparaat is voorzien van verschillende beschermin-
gen die de machine stoppen voordat zij beschadigd
wordt.

De stopzetting van het apparaat wordt gesignaleerd
doordat de rode LED (N) gaat knipperen.

Als de LED gaat branden signaleert hij:

1) Tijdens de inschakelfase, dat de machine gevoed
wordt.

2) Na de inschakelfase, een verkeerde voedingsspanning
3) Als het apparaat ingeschakeld is, dat de spanning
onder 118V gedaald.

4) Als het apparaat ingeschakeld is, dat de voedings-
spanning hoger is dan 280V.

5) Tijdens het lassen, dat de spanning hoger is dan 300V.
Om de werking te hervatten dient u de spanning te con-
troleren. Schakel de AC-schakelaar uit en na 5 seconden
weer aan. Als het probleem verholpen is, zal het lasappa-
raat weer beginnen te werken.

N.B. Als bij inschakeling de voedingsspanning lager is
dan 170V gaat geen enkele LED branden, en wordt de
ventilator gevoed.

Als het opschrift E2 op het display verschijnt, is een
technische ingreep vereist op het apparaat.

2.3.3. Blokkeringsbeveiliging (Art. 278)

DE LASMACHINE IS NIET BEVEILIGD TEGEN SPAN-
NINGEN VAN MEER DAN 270 V.

Dit lasapparaat is voorzien van verschillende beschermin-
gen die de machine stoppen voordat zij beschadigd
wordt.

De stopzetting van het apparaat wordt gesignaleerd
doordat de rode LED (N) gaat knipperen.

Als de LED gaat branden signaleert hij:

1) Tijdens de inschakelfase, dat de machine gevoed
wordt.

2) Na de inschakelfase, een verkeerde voedingsspanning
3) Als het apparaat ingeschakeld is, dat de spanning
onder 79V (U; = 115V), 135V (U; = 230V) gedaald.

4) Als het apparaat ingeschakeld is, dat de voedings-
spanning hoger is dan 130V (Uy = 115V).

5) Tijdens het lassen, dat de spanning hoger is dan 300V.
Om de werking te hervatten dient u de spanning te con-
troleren. Schakel de AC-schakelaar uit en na 5 seconden
weer aan. Als het probleem verholpen is, zal het lasappa-
raat weer beginnen te werken.

N.B. Als bij inschakeling de voedingsspanning lager is
dan 95V (U, = 115V), 180V (U, = 230V) gaat geen enke-
le LED branden, en wordt de ventilator gevoed.

Als het opschrift E2 op het display verschijnt, is een
technische ingreep vereist op het apparaat.

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

3 INSTALLATIE

Controleer of de voedingsspanning overeenkomt met de
spanning die vermeld wordt op het plaatje met techni-
sche gegevens van het lasapparaat.

Verbind een stekker met een geschikt vermogen met de
voedingskabel, en zorg ervoor dat de geel/groene ader
verbonden is met het aardingsstekkertje.

Het vermogen van de magnetothermische schakelaar of
van de zekeringen, in serie met de voeding, moet gelijk
zijn aan de stroom I1 die door het apparaat wordt ver-
bruikt.

Eventuele verlengkabels moeten een doorsnede hebben
die geschikt is voor de verbruikte stroom I1.

3.1. INBEDRIJFSSTELLING

Het apparaat moet door ervaren personeel worden gein-
stalleerd. Alle verbindingen moeten tot stand worden
gebracht in overeenstemming met de geldende voor-
schriften en met volledige inachtneming van de wet op de
ongevallenpreventie (norm CEl 26-10- CENELEC HD
427).

3.2. BESCHRIJVING VAN HET APPARAAT

A - Keuzeschakelaar van proces en modus
F Met deze knop wordt het lasproces (Elektrode of
=——TIG) en de modus gekozen.
Bij het TIG-lassen branden er telkens twee leds, één die
de ontsteking met HF of contact aangeeft en de andere
die de continue of gepulseerde modus aangeeft met een
2-traps of 4-traps bediening. Bij elke druk op deze knop
verandert de instelling.
De leds die gaan branden in correspondentie met de
symbolen geven de keuze aan die u heeft gemaakt.

BCIIN B - LED Elektrodelassen (MMA)

Dit apparaat kan alle soorten beklede* elektroden lassen,
behalve elektroden die met cellulose zijn bekleed.

In deze stand functioneert alleen de knop O voor het
instellen van de lasstroom.
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C - LED TIG-lassen met ontsteking van de
boog zonder hoogfrequent.

Druk op de toortsknop om de boog te ontsteken, raak het
te lassen werkstuk aan met de wolfraamelektrode en til
hem weer op. Doe dit in een snelle, directe beweging.

D - LED TIG-lassen met hoogfrequent ont-
steking van de boog.

Druk op de toortsknop om de boog te ontsteken, een
hoogfrequent hulpboog zal de boog ontsteken.

E - LED TIG-lassen -continu-2-traps (hand-
matig).

Door op de toortsknop te drukken begint de stroom toe
te nemen en verstrijkt de tijd die correspondeert met de
eerder ingestelde "slope up", om de waarde te bereiken
die is ingesteld met knop O. Als u de toortsknop loslaat
begint de stroom af te nemen en verstrijkt de tijd die cor-
respondeert met de eerder ingestelde "slope down" om
terug te keren naar nul. In deze positie kan het accessoi-
re pedaalbediening ART 193 worden aangesloten.

F - LED TIG-lassen-continu-4-traps (auto-
matisch).

Dit programma verschilt van het vorige omdat de inscha-
keling en de uitschakeling worden bediend door de
toortsknop in te drukken en weer los te laten

G - LED TIG-lassen -continu met dubbel
stroomniveau - 4-traps (automatisch).
Stel twee stroomniveaus in alvorens de boog te ontsteken:

Eerste niveau: druk op de toets R totdat de led X gaat
branden en stel de hoofdstroom in met de knop O.
Tweede niveau: druk op de toets R totdat de led W gaat
branden en stel de stroom in met de knop O.

Na ontsteken van de boog begint de stroom toe te nemen
en verstrijkt de tijd die correspondeert met de eerder
ingestelde "slope up" (led S brandt), om de waarde te
bereiken die is ingesteld met de knop O. De led X gaat
branden en het display P geeft de stroom weer. Als het tij-
dens het lassen nodig is de stroom te verminderen zon-
der de boog uit te schakelen (bijvoorbeeld wanneer u het
toevoegingsmateriaal verandert, een andere werkpositie
inneemt, overgaat van een horizontale naar een verticale
positie enz...) dient u de toortsknop in te drukken en
meteen weer los te laten; de stroom gaat naar het twee-
de geselecteerde niveau, de led W gaat branden en X
dooft.

Om terug te keren naar de hoofdstroom drukt u de toorts-
knop opnieuw snel in en laat hem onmiddellijk los, de led
X gaat branden terwijl led W dooft. Wanneer u het lassen
wilt stoppen, drukt u de toortsknop langer dan 0,7
seconden in en laat hem vervolgens los; de stroom
begint te dalen tot nul in de "slope down-tijd", die eerder
is vastgelegd (led U brandt).

Als de toortsknop gedurende de "slope down-fase" wordt
ingedrukt en onmiddellijk wordt losgelaten, keert het
apparaat terug in "slope up" als deze is ingesteld op een
waarde groter dan nul, of naar de laagste van de inge-
stelde waarden.

N.B. de uitdrukking "INDRUKKEN EN ONMIDDELLIJK
LOSLATEN" heeft betrekking op een tijd van maximaal
0,5 sec..

H
(handmatig).
Bij een impulsfrequentie van 0,16 tot 1,1Hz geeft het dis-
play P afwisselend de piekstroom (hoofdstroom) en de
basisstroom weer. De leds X en W gaan afwisselend
branden; boven 1,1Hz geeft het display P het gemiddel-
de van de twee stromen weer, en blijven beide leds X en
W branden.

In deze positie kan het accessoire pedaalbediening ART
193 worden aangesloten.

| LED TIG-lassen-gepulseerd-4-traps
(automatisch).Dit programma verschilt van het vorige
omdat zowel de inschakeling als de uitschakeling worden
bediend door de toortsknop in te drukken en weer los te
laten

- LED TIG-lassen-gepulseerd-2-traps

L - LED TIG-lassen-gepulseerd met dubbel
stroomniveau -4-traps (automatisch).

Deze manier van lassen verloopt op dezelfde manier als
die beschreven is voor led G. Na de piekstroom en de
basisstroom voor het eerste niveau te hebben ingesteld,
wordt de verhouding tussen de twee ook op het tweede
niveau gehandhaafd.

= M - LED - THERMISCHE BEVEILIGING

Gaat branden als de bediener de inschakelduur of de
procentuele in- en uitschakelduur, die toegestaan zijn

voor het apparaat, overschrijdt, en blokkeert tegelijkertijd

de stroomtoevoer.



N.B. In deze conditie blijft de ventilator de stroombron
afkoelen.

N - BLOKKERINGSLED (zie 2.3.2)

O - KNOP

N Regelt de lasstroom.

M Bovendien is het mogelijk, in combinatie met
de knop R:

-het tweede stroomniveau W in te stellen

-de "slope up" S in te stellen

-de "slope down" U in te stellen

-de impulsfrequentie T in te stellen

-de gasnastroomtijd V in te stellen

P - DISPLAY
Geeft de lasstroom en de instellingen weer die

geselecteerd zijn met de knop R en ingesteld met de
knop O.

wna] @ - KEUZESCHAKELAAR

| Selecteert de programma's en slaat hen in het
= geheugen op.
Het lasapparaat heeft de mogelijkheid negen lasprogram-
ma's P01.....P09 in het geheugen op te slaan. Deze pro-
gramma's kunnen worden opgeroepen via deze knop.
Verder is er een werkprogramma PL beschikbaar.
Selectie
Door deze knop kort in te drukken verschijnt op het dis-
play P het programmanummer dat volgt op het program-
ma waarin u aan het werk bent. Als dit niet in het geheu-
gen is opgeslagen, zal het opschrift knipperen, anders zal
het continue branden.
Opslag in het geheugen
Als het programma geselecteerd is, worden de gegevens
in het geheugen opgeslagen door langer dan 3 seconden
op de knop te drukken. Ter bevestiging hiervan houdt het
programmanummer dat wordt weergegeven op het dis-
play P, op met knipperen

R - KEUZESCHAKELAAR
> Door op deze knop te drukken gaan de volgende
leds achtereenvolgens branden:

S - Led
- Slope up. Dit is de tijd waarin de stroom de
ingestelde stroomwaarde bereikt vanaf het

minimum (0-10 sec.).

Let op alleen de leds gaan branden die betrekking heb-
ben op de gekozen manier van; b.v. bij continu TIG-las-
sen gaat de led T, die de impulsfrequentie vertegenwoor-
digt, niet branden. Elke led geeft de parameter aan die
kan worden ingesteld met de knop O gedurende de tijd
dat de led zelf brandt. Vijf seconden na de laatste veran-
dering gaat de betreffende led uit en wordt de hoofdlas-
stroom weergegeven en gaat de corresponderende led X
branden

X - Led
- Hoofdlasstroom.

W - Led

Tweede niveau van de lasstroom of basis-
stroom. Deze stroom is altijd een percenta-
ge van de hoofdstroom.

T - Led

Impulsfrequentie (0,16-250 Hz)

De piek- en basistijden zijn gelijk

U-Led

Slope down. Dit is de tijd waarin de stroom
het minimum bereikt en de boog wordt uit-
geschakeld (0-10 sec.).

V -Led
Post gas. Dit stelt de nastroomtijd van het gas na het
einde van het lassen in. (0-30 sec.)

@) Y - 10-PINS CONNECTOR
Op deze connector kunnen de volgende
afstandbedieningen worden aangesloten:
a) las voetpedaal
b) las toorts met startknop
c) las toorts met potentiometer
d) las toorts met up/down regeling etc...
Z - GASAANSLUITING 1/4 GAS)
Hierop wordt de gasslang van de TIG-lastoorts
ﬁ aangesloten.

AA - klem met negatieve uitgang (-)
=
p




AB - klem met positieve uitgang (+)

% AC - schakelaar
1| Schakelt het apparaat in en uit

AD - gasslangaansluiting
3.3. ALGEMENE OPMERKINGEN

Lees de normen CEl 26/9 - CENELEC HD 407 en CEI
26.11 - CENELEC HD 433 aandachtig door voordat u dit
apparaat gaat gebruiken, en controleer bovendien of de
kabels, de elektrodeklemmen, de stopcontacten en de
stekkers onbeschadigd zijn, en of de doorsnede en de
lengte van de laskabels overeenkomen met het gebruikte
vermogen.

3.4. LASSEN VAN BEKLEDE ELEKTRODEN (MMA)

- Dit lasapparaat is geschikt voor het lassen van alle types
elektroden, behalve als zij bekleed zijn met cellulose
(AWS 6010)".

- Overtuig uzelf u ervan dat de schakelaar AC in de stand
0 staat, en sluit vervolgens de laskabels aan volgens de
polariteit die wordt vereist door de fabrikant van de elek-
troden die u gaat gebruiken. Sluit de klem van de massa-
kabel aan op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij de las, en
overtuig uzelf ervan dat er een goed elektrisch contact is.
- Raak niet tegelijkertijd de las-toorts of de elektrodehou-
der en de massaklem aan.

- Zet het apparaat aan via de schakelaar AC.

Selecteer het MMA-proces door op de knop A te druk-
ken, led B brandt.

- Regel de stroom op grond van de elektrodediameter, de
laspositie en het type verbinding die moet worden
gemaakt.

- Zet het apparaat na het lassen altijd uit en haal de elek-
trode uit de elektrodehouder.

3.5. TIG-LASSEN

Dit lasapparaat is geschikt voor het lassen met een TIG-
proces van roestvrij staal, ijzer, koper.

Sluit de connector van de massakabel aan op de positie-
ve pool (+) van het lasapparaat en de klem met het werk-
stuk op een plaats zo dicht mogelijk bij het lassen, en
overtuig uzelf ervan of er een goed elektrisch contact is.
Sluit de hoofdstroomstekker van de toorts aan op de
negatieve pool (-) van het lasapparaat.

Sluit de stuurstroomstekker van de toorts aan op de con-
nector Y van het lasapparaat.

Sluit de verbinding van de gasslang van de toorts aan op
de verbinding Z van het apparaat en de gasslang die
afkomstig is van het reduceerventiel van de gasfles op de
verbinding AD.

Het apparaat inschakelen.

Raak de stroomvoerende delen en de uitgangsklemmen
niet aan wanneer het apparaat ingeschakeld is.

Selecteer bij de eerste inschakeling van het apparaat de
modus met de knop A en de lasparameters met de toets
R en de knop O zoals beschreven in paragraaf 3.2.

Het gasverbruik moet worden ingesteld op een waarde (in
liters per minuut) van ongeveer 6 maal de diameter van de
elektrode.

Als er accessoires worden gebruikt, zoals bijvoorbeeld de
gas-lens, kan het gasverbruik worden teruggebracht tot
ongeveer 3 maal de elektrodediameter. De diameter van
het keramische gascup moet een diameter hebben van 4
tot 6 maal de elektrodediameter.

Gewoonlijk is ARGON het meest gebruikte gas vanwege
de lagere kosten die het heeft in vergelijking met andere
inerte gassoorten, maar er kunnen ook mengsels van
ARGON worden gebruikt met een maximum van 2%
WATERSTOF voor het lassen van roestvrij staal of HELI-
UM of mengsels van ARGON-HELIUM voor het lassen
van koper. Deze mengsels geven een grotere warmte van
de lasboog maar zijn veel duurder.

Als er HELIUM-gas wordt gebruikt, moet het aantal liters
per minuut worden verhoogd tot 10 maal de elektrode-
diameter (b.v. diameter 1,6 x10= 16 It/min Helium).
Gebruik beschermgas D.I.N. 10 tot 75A en D.I.N. 11 vanaf
75A.

3.6. OPSLAG IN HET GEHEUGEN

Pas na het lassen kunnen gegevens in het geheugen
worden opgeslagen.

Als de knop Q korte tijd wordt ingedrukt, maakt hij
een keuze; als hij langer dan 3 seconden wordt inge-
drukt, slaat hij gegevens in het geheugen op.

Bij elke inschakeling staat het apparaat in de toestand
zoals hij de laatste keer gebruikt is.

3.6.1. Opslag in het geheugen van de gegevens van
het programma PL

Als het apparaat voor het eerst wordt gebruikt

Bij het aanzetten van het apparaat verschijnt de afkorting
PL op het display; deze verdwijnt na 5 sec. waarna een
lasstroom wordt weergegeven. Volg de aanwijzingen van
de paragrafen 3.2 en 3.5 op en ga als volgt te werk om
de gegevens op te slaan in het programma PO1:

- Druk kort op de knop Q (tekening knop mem+mem-) de
knipperende tekst PO1 verschijnt.

- Druk langer dan 3 seconden op de knop Q totdat de
afkorting P01 ophoudt met knipperen, op dat moment
heeft de opslag in het geheugen plaatsgevonden.

- Als u de gegevens in een ander programma dan P01 wilt
opslaan, drukt u zo vaak als nodig is kort op de knop Q
om het gewenste programma te laten verschijnen. Als het
apparaat weer wordt aangezet, verschijnt PO1.

ALS DE KNOP Q KORT WORDT INGEDRUKT WORDT
EEN KEUZE GEMAAKT, ALS HIJ LANGER DAN 3
SECONDEN INGEDRUKT WORDT, SLAAT HIJ GEGE-
VENS IN HET GEHEUGEN OP.

3.6.2. Opslag in het geheugen van een vrij programma
De bediener kan een gekozen programma wijzigen en in
het geheugen opslaan door als volgt te werk te gaan:

- Druk kort op de knop Q en kies het gewenste program-
manummer.

Bij vrije programmanummers knippert de afkorting.

- Druk op de knop A en kies het proces en de lasmodus



(paragraaf 3.1).

- Draai de knop O en stel de lasstroom in.

Als het TIG-proces is ingesteld, moet de led V (post gas)
worden geactiveerd via de knop R en moet de gewenste
waarde worden ingesteld via de knop O (paragraaf 3.1.)
Als u na deze instellingen, die noodzakelijk zijn om te
kunnen lassen, de "slope"-tijden of andere waarden wilt
instellen, ga dan te werk zoals voorgeschreven in para-
graaf 3.1.

Voer een las uit (ook een korte las) en besluit waar u
de gegevens wilt opslaan

Om op te slaan in het eerder gekozen programma drukt
u langer dan 3 seconden op de knop Q totdat het num-
mer ophoudt te knipperen.

Om op te slaan in een ander programma, moet dit pro-
gramma worden gekozen door de knop Q kort in te druk-
ken en vervolgens langer dan 3 seconden op de knop Q
te drukken.

3.6.3 Opslaan van een al opgeslagen programma

In het geval van een al opgeslagen programma kan de
bediener de opgeslagen gegevens wijzigen om het pro-
gramma zelf bij te werken of om nieuwe parameters te
zoeken die in een ander programma moeten worden
opgeslagen.

3.6.3.1 Bijwerken

- Selecteer de parameters die moeten worden gewijzigd
nadat het apparaat is aangezet, en wijzig deze parame-
ters.

- Maak een (evt. korte) las.

- Druk langer dan 3 seconden op de toets Q totdat de
opslag in het geheugen bevestigd wordt (de afkorting van
het programma knippert niet meer maar brandt continu).

3.6.3.2 Opslag in het geheugen van een nieuw pro-
gramma

- Selecteer de parameters die moeten worden gewijzigd
nadat het apparaat is aangezet, en wijzig deze parame-
ters.

- Maak een (evt. korte) las.

- Druk kort op de keuzeschakelaar Q totdat het door u
gewenste programma wordt weergegeven.

- Druk continu op de toets Q totdat de opslag in het
geheugen bevestigd wordt (de afkorting van het pro-
gramma knippert niet meer maar brandt continu).

4 AFSTANDSBEDIENINGEN

Voor het instellen van de lasstroom kunnen de volgende
afstandsbedieningen worden aangesloten op dit lasappa-
raat:

Art. 193 Voetpedaal (gebruikt bij TIG-lassen) PIN

Art (1268) TIG-toorts met potentiometer.

Art (1266) TIG-toorts UP/DOWN.

Art 1192+Art 187 (gebruikt bij elektrode-lassen)

ART. 1180 Aansluiting om de toorts en de pedaalbedie-
ning tijdelijk te verbinden.

Met dit accessoire kan ART 193 in elke TIG-lasmodus
worden gebruikt.

De bedieningen die een potentiometer omvatten
regelen de lasstroom van de minimum tot de maxi-
mum stroom die is ingesteld met de knop O.

De bedieningen met UP/DOWN-bediening regelen de
lasstroom van het minimum tot het maximum.

De instellingen van de afstandbedieningen zijn altijd actief
in het PL-programma, terwijl zij dat in een opgeslagen
programma niet zijn.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR BAGSVETS

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

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

ELSTOT - Dodsfara

- Installera och anslut svetsen enligt gallande
A standard.

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

ROK OCH GAS - Kan vara skadliga fér halsan
- Hall huvudet borta fran roken.
A@g

- Se till att det finns tillracklig ventilation vid arbe-
for att undvika gasférekomst i arbetszonen.

>

tet och anvand uppsugningssystem i bagzonen

STRALAR FRAN BAGEN - Kan skada 6gonen och bran-
na huden

- Skydda 6gonen med svetsmasker som &r for-
sedda med filtrerande linser och bar lampliga kl&-
der.

- Skydda andra personer med lampliga skarmar eller foér-
hangen.

>

RISK FOR BRAND OCH BRANNSKADOR

- Gnistor (sténk) kan orsaka brander och brénna
huden. Kontrollera darfor att det inte finns lattan-
tandligt material i narheten och bar lAmpliga
skyddsklader.

[>

BULLER

Denna utrustning alstrar inte buller som &verskri-
der 80 dB. Plasmaskarningen/svetsningen kan
alstra bullernivaer éver denna grans. Anvandarna
ska darfor vidta de forsiktighetsatgarder som foreskrivs
av géllande lagstiftning.

>

PACEMAKER

- De magnetfélt som uppstér pa grund av hégstrom kan
paverka pacemakerfunktionen. Barare av livsuppehéllande
elektroniska apparater (pacemaker) ska konsultera en léka-
re innan de gar i narheten av bagsvetsnings-, bagskar-
nings-, bagmejslings- eller punktsvetsningsarbeten.

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

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Denna utrustning &r konstruerad i Overensstdmmelse
med foreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-10
och far endast anvandas for professionellt bruk i en
industrimiljo. Det kan i sjdlva verket vara svart att
garantera den elektromagnetiska kompatibiliteten i
en annan miljé @n en industrimiljo.

NISKA PRODUKTER

Kassera inte elektriska produkter tillsammans
med normalt hushallsavfall!

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

Ef KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRO-

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING (ART.249-250.00).

2 ALLMAN BESKRIVNING

2.1. SPECIFIKATIONER

Denna svets &r en generator fér konstant likstrém som
har tillverkats med INVERTER-teknik. Den &r avsedd for
svetsning med belagda elektroder (med undantag av
typen for cellulosaplast) och TIG-svetsning med kontak-
ttdndning och hdg frekvens.

APPARATEN FAR INTE ANVANDAS FOR ATT TINA ROR.

2.2. FORKLARING AV TEKNISKA DATA

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

A= Statisk frekvensomvandlare enfas-transforma-
tor-lik-riktare.

= Fallande kurva.

SMAW Lampad for svetsning med belagda elektroder

TIG - Lamplig fér TIG-svetsning.

Uo. Sekundar tomgangsspénning (toppvarde).

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

12. Svetsstrom.

U2. Sekundarspanning med strom 2.

U1. Nominell spanningstillforsel.

Maskinen &r utrustad med automatiskt val av
spéanningstillférsel.

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

11 max. Max. stromférbrukning.

I1 eff. Max. effektiv stromforbrukning med hansyn till
inter mittensfaktor.
IP23C Skyddsklass for det holje som skyddar utrustnin-

gen vid arbeten utomhus i regn.

C: Tillaggsbokstaven C betyder att apparaten ar
skyddad mot tilltréde till elnatets spanningsféran-
de delar med ett verktyg (diameter 2,5 mm).




@ _ Lamplighet for miljder med Okad risk.
ANMARKNING: Svetsen lampar sig vidare fér anvandning
i miljder med fororeningsgrad 3 (se IEC 664).

2.3. BESKRIVNING AV SKYDD

2.3.1. Termiskt skydd

Denna svets &r skyddad av en temperatursond som for-
hindrar svetsens funktion om de tillatna temperaturerna
Overskrids. Fldkten fortsatter att fungera och lysdioden M
tédnds under dessa forhallanden.

2.3.2. Blockeringsskydd (Art. 272 - 277)

Denna svets ar utrustad med olika skydd som stannar
maskinen innan den blir skadad.

Tryckknappens réda lysdiod (N) blinkar fér att signalera
maskinstoppet.

Tandningen signalerar:

1) Spénningstillférseln till maskinen under startfasen.

2) Fel spanningstillforsel efter startfasen.

3) Spanningen &r lagre an 118 V nar maskinen har star-
tats.

4) Spanningen ar hdgre &n 280 V nar maskinen har star-
tats.

5) Om spanningen Overskrider 300 V under svetsningen.
Kontrollera spanningen innan du aterstéller funktionen.
Sla darefter fran huvudstrombrytaren AC, vanta 5 sekun-
der och sla till den igen. Svetsen aterupptar sin funktion
om problemet har eliminerats.

OBS. Om spénningstillforseln ar lagre @n 170 V vid
starten, tands ingen lysdiod och flakten férses med
spanning.

Om texten E2 visas pa displayen behdver maskinen
ett tekniskt ingrepp.

2.3.3. Blockeringsskydd (Art. 278) .
SVETSEN AR INTE SKYDDAD MOT SPANNINGAR PA
OVER 270 V.

V.Denna svets ar utrustad med olika skydd som stannar
maskinen innan den blir skadad.

Tryckknappens réda lysdiod (N) blinkar fér att signalera
maskinstoppet.

Tandningen signalerar:

1) Spénningstillférseln till maskinen under startfasen.

2) Fel spanningstillforsel efter startfasen.

3) Spanningen ar lagre &n 70 V (U; = 115 V), 135V (U =
230 V) nar maskinen har startats.

4) Spanningen ar hogre an 130 V (Uy = 115 V) nar maski-
nen har startats.

5) Om spanningen Overskrider 300 V under svetsningen.
Kontrollera spénningen innan du aterstaller funktionen.
Sla darefter fran huvudstrombrytaren AC, vanta 5 sekun-
der och sla till den igen. Svetsen aterupptar sin funktion
om problemet har eliminerats.

OBS. Om spanningstillférseln &ar lagre an 95 V (U, =
115V), 180 V (U, = 230 V) vid starten, ténds ingen lys-
diod och flakten férses med spanning.

Om texten E2 visas pa displayen behdver maskinen
ett tekniskt ingrepp.

2.3.3 Stromkallor
De ska ha en effekt som motsvarar eller 6verskrider 6 KVA
och far inte tillféra en spanning pa 6ver 260 V.

3 INSTALLATION

Kontrollera att natspanningen motsvarar vardet pa svet-
sens markplat. Anslut en stickkontakt av l1amplig typ till
natkabeln och kontrollera att den gul/gréna ledaren ar
ansluten till jordstiftet. Effekten pa den termomagnetiska
brytaren eller de seriekopplade sdkringarna maste vara
lika med strémmen |1 som forbrukas av svetsen.
VARNING: Forlangningskablarna (max. 30 m) ska ha ett
tvarsnitt pa min. 2,5 mma2.

3.1. UPPSTALLNING

Installationen av svetsen ska goéras av kvalificerad perso-
nal. Alla anslutningar maste utféras i enlighet med géllan-
de normer och med full respekt fér olycksférebyggande
lagar (norm CEI 26-10- CENELEC HD 427).

3.2. BESKRIVNING AV SVETSEN

A - Valjare for svets- och arbetssatt
E Med denna knapp véljs svetssétt (Elektrod eller
TIG) och arbetssétt.
Vid TIG-svetsning ar det alltid tva lysdioder tadnda. Den
ena indikerar startsattet med HF eller med kontakt och
den andra indikerar konstant eller pulserande arbetssétt
med kommando med 2-eller 4-takt. Det sker ett nytt val
vid varje nedtryckning av denna knapp.
Lysdioderna ténds vid symbolerna for att visa Ditt val.

B - Lysdiod Svetsning med elektrod (MMA)



Denna svets kan smélta samtliga typer av belagda elek-
troder* med undantag av typen av cellulosaplast.

| detta l&dge fungerar endast ratt O for reglering av
svetsstrommen.

C - Lysdiod TIG-svetsning med tandning av
bagen utan hég frekvens.

Tand bagen genom att trycka pa svetspistolsknappen,
ror vid arbetsstycket som ska svetsas med tungstense-
lektroden och slépp upp knappen. Rorelsen ska vara
bestdmd och snabb.

TIa m.=

D - Lysdiod TIG-svetsning med téndning av
bagen med hég frekvens.

Tand bagen genom att trycka pa svetspistolsknappen. En
pilotldga med hog spénning/frekvens tédnder bagen.

E - Lysdiod Konstant TIG-svetsning - 2-takt
(manuell).

Om Du trycker pa svetspistolsknappen borjar strommen
att 6ka och anvénder en hojningstid "slope up", som har
stéllts in p& foérhand, for att nd det varde som regleras
med ratt O. Nar Du slépper upp knappen borjar strém-
men att minska och anvénder en sankningstid "slope
down", som har stéllts in pa férhand, for att &terga till noll.
| denna position gar det att ansluta styrpedalen art.nr.
193.

F - Lysdiod Konstant TIG-svetsning - 4-takt
(automatisk).

Detta program skiljer sig fran det foregdende, da bade
tandningen och avstangningen styrs genom att svetspi-
stolsknappen trycks ned och slapps upp.

G - Lysdiod Konstant TIG-svetsning med
dubbel stromniva - 4-takt (automatisk).

Stall in de tva stromnivderna innan Du tander bagen:
Forsta nivan: Tryck pé tangent R tills lysdiod X t&dnds och
reglera huvudstrémmen med ratt O.

Andra nivan: Tryck péa tangent R tills lysdiod W ténds och
reglera strdmmen med ratt O.

Efter tdndningen av bagen borjar strommen att 6ka och
anvander en hojningstid "slope up" (tand lysdiod S), som
har stallts in pa forhand, for att na det varde som regleras
med ratt O. Lysdiod X tadnds och display P visar strém-
men.

Om Du behéver minska strémmen under svetsningen
utan att slacka bagen (till exempel for byte av svetsmate-
rial, byte av arbetslage, 6vergang fran ett horisontellt 1age
till ett vertikalt osv....) ska Du trycka ned och omedelbart
slédppa upp svetspistolsknappen. Strommen stélls in pa
det andra valda vardet, lysdiod W tédnds och lysdiod X
slacks.

Aterga till foregdende huvudstrdm genom att ater trycka
ned och sldppa upp svetspistolsknappen. Lysdiod X
tdnds medan lysdiod W slacks. Tryck pa svetspi-
stolsknappen i 6ver 0,7 sekunder och slapp sedan upp
den for att avbryta svetsningen. Strémmen boérjar att sén-
kas till nollvérdet under sankningstiden "slope down"
som har stéllts in p& férhand (t&nd lysdiod U).

Om svetspistolsknappen trycks ned och omedelbart
slapps upp under fasen for "slope down" sker det en
atergang till "slope up" om denna &r instélld pa ett hogre

varde an noll, eller till den lagsta strdmmen bland de
installda vardena.

OBS. Uttrycket "TRYCK NED OCH SLAPP OMEDEL-
BART UPP" refererar till en max. tid p& 0,5 sekunder.

H - Lysdiod Pulserande TIG-svetsning - 2-
takt (manuell).

Mellan 0,16 och 1,1 Hz pulsfrekvens visar display P
omvéxlande toppstrommen (huvudstrém) och basstrém-
men. Lysdioder X och W tands omvéxlande. Over 1,1 Hz
visar display P medelvardet for de tva strommarna och
lysdioder X och W férblir bada tanda.

| denna position gar det att ansluta styrpedalen art.nr.
193.

(AN | - Lysdiod Pulserande TIG-svetsning - 4-
takt (automatisk).

Detta program skiljer sig fran det féregaende, da bade
tandningen och avstangningen styrs genom att svetspi-
stolsknappen trycks ned och slapps upp.

L - Lysdiod Pulserande TIG-svetsning med
dubbel stromniva - 4-takt (automatisk).

Svetsningen utfors pa samma satt som det som beskrivs
for lysdiod G. Nar topp- och basstrémmen har stéllts in
for den forsta nivan uppratthalls férhallandet mellan de
tva aven vid den andra nivan.

= M - Lysdiod - TERMISKT SKYDD

Den tands nar operatdren dverskrider svetsens tillatna
procentuella drift- eller intermittensfaktor och blocke-

rar samtidigt stromtillférseln.

OBS. Flakten fortsatter att kyla generatorn under

detta forhallande.

N - BLOCKERINGSLYSDIOD (SE 2.3.2)

mm O - RATT

B8 Den reglerar svetsstrommen.

A Tillsammans med knapp R gér det dven att:
- reglera den andra strémnivan W

- reglera strémhdjningen "slope up" S

- reglera stromséankningen "slope down" U

- reglera pulsfrekvensen T

- reglera gasutloppet efter svetsningen V

333 P - DISPLAY
Den visar svetsstrémmen och inmatningarna
som har valts med knapp R och reglerats med ratt O.

| Q - VALJARE

- Den véljer och lagrar programmen.

= Svetsen kan lagra nio svetsprogram PO1.....P09
och hdmta dem med denna knapp. Det finns dessutom
ett arbetsprogram PL.
Val
Om Du trycker snabbt p& denna knapp visar display P
numret p& det program som foljer efter det pagaende
programmet. Om detta inte har lagrats blinkar texten. |
annat fall lyser den med fast sken.
Lagring
Vé&lj programmet och tryck i mer an 3 sekunder pa knap-
pen for att lagra data. Programnumret slutar att blinka pa




display P som en bekréftelse pa att lagringen har utforts.

R - VALJARE
N&r denna knapp trycks ned ténds féljande lysdio-
der:

S - Lysdiod
-Strémhbjning "slope up". Det &r den tid
som behovs for att strommen ska na det

installda stromvardet med start fran min. (0-10 sek).
Varning: Endast de lysdioder som refererar till det valda
svetssattet tédnds. Ex: Vid konstant TIG-svetsning tands
inte lysdiod T som motsvarar pulsfrekvensen.

Varje lysdiod indikerar parametern som kan regleras med
ratt O under tiden som lysdioden &r tdnd. 5 sekunder efter
den senaste andringen slacks den aktuella lysdioden,
huvudsvetsstrommen indikeras och motsvarande lysdiod

lv|

X - Lysdiod
Huvudsvetsstrom.

W - Lysdiod

Andra nivan for svets- eller basstrom.
Denna strém &r alltid en procentsats av
huvudstrémmen.

T - Lysdiod

Pulsfrekvens (0,16-250 Hz).

Topptiderna och bastiderna &r samma.

U - Lysdiod

Stromsénkning "slope down". Det &r den
tid som behovs for att strommen ska na
min. och bagen sténgas av (0-10 sek).

X
—+
Q:
>
o
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V - Lysdiod
Gasutlopp efter svetsning. Reglerar tiden med gasut-
lopp efter svetsning (0-30 sek).

@) Y - 10-POLIGT KONTAKTDON
Till detta kontaktdon ansluts féljande fjar-
rkommandon:
a) pedal
b) svetspistol med startknapp

€)<>
O
c) svetspistol med potentiometer
d) svetspistol med up/down osv...

Z - KOPPLING (1/4 GAS)
Ansluter gasslangen for svetspistolen for TIG-
svetsning.

@

AA - negativ utgangsklamma (-)

AB - positiv utgadngsklamma (+)

(o] [2

.

AC - strombrytare
Satter pa och stanger av svetsen.

AD - koppling fér gasinlopp

3.3. ALLMANNA ANMARKNINGAR

Innan Du anvander svetsen, |&s noggrant igenom normer-
na CEIl 26/9 - CENELEC HD 407 och CEIl 26.11 - CENE-
LEC HD 433. Kontrollera vidare att kablarnas, elektrod-
hallarnas, uttagens och stickkontakternas isoleringar ar
hela. Fdérsadkra Dig dessutom om att ldngden och
tvarsnittsarean ar kompatibel med den anvanda strém-
men.

3.4. SVETSNING MED BELAGDA ELEKTRODER
(MMA)

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

- Forsékra Dig om att huvudstrémbrytaren AC &r i lage O.
Anslut darefter svetskablarna utifrdn den begérda polari-
teten fran tillverkaren av de elektroder som ska anvéndas.
Anslut arbetsstycket till jord med skyddsledaren s& nara
svetsningsstéllet som mdjligt och férsékra Dig om att dar
ar god elektrisk kontakt.

- Ta inte samtidigt i svetspistolen eller elektrodhallaren
och jordklamman.

- Satt pa svetsen med huvudstrombrytaren AC.

V&lj svetssatt MMA genom att trycka pa knapp A. Tand
lysdiod B.

- Reglera strommen utifrdn elektrodens diameter,
svetslaget och den typ av svetsfog som ska utféras.




- Vid avslutad svetsning, kom alltid ihdg att stanga av
svetsen och ta ut elektroden ur dess hallare.

3.5. TIG-SVETSNING

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

Anslut jordkabelns kontaktdon till svetsens positiva (+)
pol och klamman till arbetsstycket sd nara svets-
ningsstallet som mgjligt och férsékra Dig om att dar ar
god elektrisk kontakt.

Anslut effektkontaktdonet pa svetspistolen for TIG-svets-
ning till svetsens negativa (-) pol.

Anslut kontaktdonet for styrning av svetspistolen till svet-
sens kontaktdon Y.

Anslut svetspistolens gaskoppling till svetsens koppling Z
och gasslangen fran gasflaskans tryckreduceringsventil
till gaskopplingen AD.

Start av svetsen.

Ror inte vid spanningsféorande delar och svetsens
utgangsklammor nar svetsen &r under spanning.

Vid den forsta starten av svetsen ska Du vélja arbetssétt
med knapp A och svetsparametrarna med tangent R och
ratt O enligt anvisningarna i avsnitt 3.2.

Adelgasflédet ska stéllas in till ett varde (i liter per minut)
som ar cirka 6 ggr stérre &n elektrodens diameter.

Om det anvands tillbehér av typ gas-lens kan gasflodet
reduceras till cirka 3 ganger elektrodens diameter. Det
keramiska munstyckets diameter maste vara 4 till 6 ggr
storre an elektrodens diameter.

Den gas som anvands mest &r ARGON da den &r billiga-
re jAmfért med andra &delgaser, men det kan aven anvan-
das ARGON-blandningar med max. 2% VATE fér svets-
ning av rostfritt stdl och HELIUM eller blandningar av
ARGON-HELIUM for svetsning av koppar. Dessa bland-
ningar Okar bagens varme under svetsningen men ar
mycket dyrare.

Om det anvands heliumgas ska antalet liter per minut
Okas upp till 10 ggr elektrodens diameter (Ex. diameter
1,6 x10= 16 I/min helium).

Anvéand skyddsglas D.I.N. 10 upp till 75A och D.I.N. 11 pa
75A och uppét.

3.6. LAGRING

Det gar att utféra lagringen forst efter svetsningen.
Tryck ned knapp Q snabbt for att utféra ett val. Hall
den nedtryckt i mer @n 3 sekunder for att utféra en
lagring.

Svetsen ar alltid instédlld p4 det senast anvanda
svetssattet vid varje start.

3.6.1. Lagring av PL-programmets data

Att anvinda svetsen for férsta gangen

N&r svetsen startas visar displayen beteckningen PL. Den
férsvinner efter 5 sekunder och det visas en arbetsstrém.
Folj anvisningarna i avsnitt 3.2 och 3.5 och ga darefter till
vaga pa foljande satt for att lagra data i programmet P01:
- Tryck snabbt pa knapp Q (knappsymbol mem+mem-).
Texten PO1 blinkar.

- Tryck p& knapp Q i mer &n 3 sekunder tills beteckning-
en PO1 slutar att blinka. Nu har lagringen utforts.

- Om Du istéllet for att utféra lagringen i programmet PO1
vill utféra lagringen i ett annat program ska Du trycka
shabbt p& knapp Q s& manga ganger som det behdvs for

att visa det dnskade programmet. Vid omstarten av svet-
sen visas PO1.

TRYCK NED KNAPP Q SNABBT FOR ATT UTFORA
ETT VAL. HALL DEN NEDTRYCKT | MER AN 3 SEKUN-
DER FOR ATT UTFORA EN LAGRING.

3.6.2. Lagring av ett ledigt program

Operattren kan andra eller lagra ett valt program pa fol-
jande satt:

- Tryck snabbt p& knapp Q och vélj det 6nskade pro-
gramnumret.

De lediga programmen markeras med en blinkande
beteckning.

- Tryck pé knapp A och vélj svetssétt och arbetssatt (avs-
nitt 3.1).

- Vrid ratt O och stéll in svetsstrémmen.

Om det har valts TIG-svetsning ska Du aktivera lysdiod V
(gasutlopp efter svetsning) med knapp R och stélla in
onskat varde med ratt O (avsnitt 3.1.).

Om Du efter dessa regleringar, som kravs fér svetsning-
en, vill reglera strommens hdjnings- och sankningstider
eller ndgot annat, ska Du g3 till vAga enligt avsnitt 3.1.
Att utféra en svetsning (dven snabb) och bestamma
var den ska lagras

Utfér lagringen i det program som har valts tidigare
genom att trycka pa knapp Q i mer an 3 sekunder tills
numret slutar att blinka.

Utfér lagringen i ett annat program genom att trycka
snabbt p& knapp Q och utféra valet och darefter trycka
pa knapp Q i mer an 3 sekunder.

3.6.3 Lagring fran ett lagrat program

Med hjélp av ett redan lagrat program kan operatéren
andra data i minnet for att uppdatera programmet eller for
att hitta nya parametrar som ska lagras i ett annat pro-
gram.

3.6.3.1 Uppdatering

- Starta svetsen, valj de parametrar som ska &ndras och
andra dem.

- Utfér en svetsning (Aven snabb).

- Tryck pd tangent Q i mer &n 3 sekunder for att bekrafta
lagringen (programbeteckningen blinkar kontinuerligt).

3.6.3.2 Lagring i ett nytt program

- Starta svetsen, vélj de parametrar som ska &ndras och
andra dem.

- Utfér en svetsning (&ven snabb).

- Tryck snabbt pé véljare Q tills det 6nskade programmet
visas.

- Tryck p& tangent Q tills lagringen har bekraftats (pro-
grambeteckningen blinkar kontinuerligt).

4 FJARRKOMMANDON

Det gér att ansluta foljande fjarrkommandon till denna
svets for reglering av svetsstrommen:

Art. 193 Kommando med pedal (anvands vid TIG-svets-
ning) PIN

Art (1268) Svetspistol for TIG-svetsning med potentiome-
ter.

Art (1266) Svetspistol fér TIG-svetsning UP/DOWN.

Art 1192+Art 187 (anvénds vid svetsning MMA)

Art.nr. 1180 Koppling fér samtidig anslutning av brénna-



ren och styrpedalen.

Med detta tillbehér kan art.nr. 193 anvéndas vid samtliga
TIG-svetsningar.

De kommandon som omfattar en potentiometer
reglerar svetsstrommen mellan min. och max. strém
som har stéllts in med ratt O.

Kommandona med logik UP/DOWN reglerar
svetsstrommen mellan min. och max.

Installningarna av fjarrkontrollerna &r alltid aktiva i pro-
grammet PL medan de inte &r det i ett lagrat program.
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2YZKEYH AIABAXTE TO ITAPON EIXEIPIAIO KAl
ATATHPEIZTE TO I'TA OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2Y2KEYHs 2E XQPO TIOY NA EINAI I'NQXTO
2TOYs ENAIAPEPOMENOTYS.

AYTH H XY2ZKEYH TIPETIEI NA XPHXIMOITIOIEITAI
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€vdeifels TOU TEPLEXOVTAL OTOV EVAUPHOVLOWEVO  KAVOVL-
opd IEC 60974-10 kaL mpémel va xpnoipomorelTar pévo
Yia €TayyeALaTlkols okomols kal o€ PBLopmyavikd mepL-
BdN\ov. BGa pmopoloav, TpdyuaTL, Vo UTApXOUV BUCKOAL
‘es oY €€acPdAon TS MAEKTPORAYVNTLKNS CupBaToHTN
Tas o€ mepLBdMov BladopeTikd am ekelvo s PBrounxa-
vias.

2YZKEYQN

Mnv TTETATE TIG NAEKTPIKEG CUOKEUEG Padi he Ta

Kavoviké atréAnTal! Zouewva pe TNV Eupwtraikni
Odnyia 2002/96/CE mavw oTa atréBANTA TWV NAEKTPIKWV
KOl NAEKTPOVIKWYV GUOKEUWV KOl TNV OXETIKN £EQApUOyNn
NG Péoa oTa TTAaiola TNG IoxUoucag €0VIKAG
vopoBeaiag, ol TTPOG TTETAYHA NAEKTPIKEG CUOKEUES
TTPETTEI VA GUAAEYOVTAI EEXWPIOTA KOl VO PETAPEPOVTAI O
Mia govada avakUKAwaong atroBANTWY OIKOAOYIKA
atroTeAEOPATIKY. O I1IBI0KTATNG TNG NAEKTPIKNAG CUOKEUNG
TIPETTEI VA evNUEPWOET TTAVW OTa EYKEKPIMEVA TUOTHUATA
emmeéepyaoiog amoBARTWY aTTd TOV TOTTIKO avTITTIPOOWTTO
pag. Epapudlovrag auth Tnv Eupwraikry Odnyia Ba
KaAuTepeUoel To TTEPIBAAAOV Kal N avBpwTTivn uyeia!

EﬁAIAAYZH HAEKTPIKON KAl HAEKTPONIKQN

2E TIEPIITQXZH KAKHs AEITOYPI'TAs ZHTEIZTE TH
2YMITAPAZTAZH EIAIKEYMENOY TTPOZQITIKOT.

2 I'ENIKH TIEPII'PA®H

2.1. OAHI'IEZ

Auti) N ouokeun elvalr pid yevvnTpla oTabepol ouwve o™
LEVOU  PeVIATOS, TOU KATAOKEVAOTNKE HE TeXVOoNoyia
INVERTER, oxedidotnke yia Tnv ouykOANNON €merdedu
Lévor  miekTpodlwr  (ealpovpévwr  TwV  KUTTAPLYODXWY
nhekTpodlwr) kat pe Sadikacia TIG pe avddieEn bud
emadns Kal pe uwlmA\n ouxroTNTA.

AEN TIPETIEI NA 2ZYNAEETAI TI'TA NA ZEITAIQZOTN
Ol 2QAHNEs.
2.2 ETIEEHIHZH TON TEXNIKON ZTOIXEIQN

N°. Aptbds pnTpwov mouv TpéTel va avadépeTal
TAvTa yla omoladnmoTe (HTNON OXETLKY HE
TN OUOKEUN

DW= 31 1ikds BLAKOTTNS PETATPOTHS CLXVOTNTAS
HLOvOodaTLKOS HETACXNILATLOTHS aropfuTns.
Kafodikn) 8LtoTNTaA.

SMAW. KatdMnho yLa ouykONNon e emevdedupéva

NAEKTPOSLA.

Katavllhlo gia sugkovllhsh TIG.

Aevtepetovoa Tdon ev kevd) (avwtdt aia)

TIG -
Uo.




X ExatooTtialos (%) mapdyovtas vmmpeoias 10
ANETITWY TOU 1| OUOKEUN WTTOPEl va AELTOUPYNOEL
LE OUYKEKPLUEVO pelpa xwpls va mapd yeu
uTrephe pdvoeLs.

I2. Pelpa ouvykdNnons.

U2. AevTepetovoa Tdom e pelpa 2.

U1. OvopaoTLkn Tdom TpododdTNoTS.
H pnxavy dtabéter olotnua auvtoéLaTns €mMAOYNS
s Tdons Tpododootias.

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

11 max. Elvar n avdyTamn T Tov amoppodnuérov pel
HLATOS.

11 eff. Elvar n avdtam T Tou pelpatos mou mpay
paTikd amoppoddTal BewpvTas TNV amdédoom
KUK\OU UTMpeatas.

IP23C Bafués mpooTacias Tov okeleTol Tou €Yk plrel

TN OUOKEUN yla TN AeLToupyla KATw amd Bpoxm).
C: To mpbdobeto ypdppa C onpaiver m ocuokeun
TpooTATEVETAL amd Tny mpodaPaon evos epyalelov
( StapéTpov 2,5 pp) ota pépn umd TAOM TOU KUKAD
paTtos Tpododoolas.
@ KataMn\oTnTa ws mpos mepLBdAovTa e
avénpévo kivduwo.
YHMEIQXEL2: H ouykoAnTwky) ouokeur elvar emions
KATANNNAN ©S TPos TN AeLToupyla o€ meptBdN\ovTa e
Babud pimavons 3. (BAéme IEC 664).

2.3. TIEPITPA®H TON TIPOZTAZIQN

2.3.1. ©Gepuikn) mpooTacia

Avtn n ouokeun TpooTaTeVeTAl amd évav BubopeTpnTm)
feppokpaclas Tou, o€ TeplmTwon vmépBaons Twv Amo
dekTwy  Beppokpactwy, epmodilel Ty AeLTovpyld NS
pnxavns. %’ auvtés TIS OUVONKES O AVEPLOTNPAS OUVE™
xllel va Aettovpyel kat avdPel opa M EVSELKTLKY AvX-
via M.

2.3.2. TlpooTaoies pmiokapiopaTos (Art. 272 - 277)
Aut] 1 ouvokeuny OLabéTel Bldpopes MPOOTACLES OV
SlakdémTOUY TN AELTOupYld TNS WUNYAV S TPy UTooTel
omoLadnmoTe BAARM.

H 8iakom) Tns AetTovpylas emionpatlveTat
kOkkivn evdelkTikn Avxvia (N).

H \uxvia emonpatver:

1) Katd T0 dvappa, ™y Tpododooia Tns pnxavis.

2) MeTd To dvappa, 6TL elvar Aavbaopévn n Tdon TPodo-
doclas.

3) Otav n unxavy elvar avappévn, 6TL 1 TAoTM KATéRNKE
kato a6 118 W

4) Otav m pnxavny etvac avappévn, 6TL 1 TAon TPodo-
doolas vmepPatver Ta 280 W.

5) Av, katd Tn ouyk6Anom, n Tdon vmepBaiver Ta 300 V.
['la va amokatactabel m NetTovpyla, enéyETe v Tdom.
2Tn ouvéxela ofNoTe kal avddTe TAN, peETd amd B Seu
TepOheTTa, TO StakomTn AC. Av TO MPOBANHA AUOnke 1
ovokevn Ba Eavapyloel va Aertouvpyel.

Znuelwon® Av katd To dvappa m Tdon Tpododooilas et-
valL kataTepn amd 170V 8ev avdBel kapld evBelkTikn
Auxvia kar o avepromipas TpododoTelTal.

Av oy oB6vn epdavieTar To ofjua E2 n punxav xpeld-
leTav Texvikn emépPaon.

ambd Ty

2.3.3. TlpooTacies pmiokapiopaTtos (Art. 278)

H MHXANH 2YTKOAAHXHs AEN TIPOZTATEYETAI
['MA TAZEIs ANQTEPEs TQN 270'OAT

Autr] 1 ouvokeun] OLabéTel Slddopes TMPooTACLES  TOU
SlakdéTTOUY TN AELTOupyld TnNS HUNYavis TpLYy UumooTel
omoLadnmoTe BAARM.

H B8iakom) Tns AetTovpylas emionpatlveTatl
kOkkivn evdelkTiky Avxvia (N).

H Auxvla emonpatver

1) Katd To dvappa, ™y Tpododooia Tns pnxavis.

2) MeTd To dvappa, 6TL €lvar Aavbaopévn n Tdon TPodo-
doolas.

3) OTtav n unxavy eivar avappévn, 6TL 1 Tdon KaTéRnke
kdTw amd 70 V (Uy = 115V), 135V (U, = 230V).

4) Otav m pnxavy etvac avappévn, 6TL 1 TAoN TPOdo-
doolas vmepBatver Ta 130 V (Uy = 115V).

5 Av, katd Tn ouyk6A\nom, n Tdon vmepBaivet Ta 300 V.
['la va amokatactabei m Aettovpyla, eNéyETe v Tdom.
2Tn ouvéxela ofNoTe kal avddTe TAN, PETA amd B Seu
TepoheTTa, TO StakomTn AC. Av TO MPOBANHA AUOnke 1
ovokevyy Ba Eavapxioel va lettouvpyet.

Znuelwon® Av katd To dvappa m Tdon Tpododooilas et-
vaL katwTepn amd 95 V (U; = 115V), 180V (U, = 230V)
dev avdfer kapid evBelkTikl Auxvia kaL o AVEULOTHPAS
TpodpodoTelTar.

Av oy 086vn epdavifeTar To ofpa E2 n pnxav xpeld-
LeTar Texviky emépPaon.

ambd Ty

2.3.4 KuntoyevwtpLes
TlpémeL va éxouv wox0 ton N avdTepn Twr BKVA kar dev
TPéTeL va mapéxow Tdomn avwTepn Tov 260V.

3 EI'KATAXTAZH

BeBatwbeite 6T 1 Tdon Tpododoolas avTioTolxel oty
Tdon mov avadépeTal GTNY TVAKIBA TEXVIKWY OTOLXELwY
NS OUOKEVNS.

2uvdéoTe  évav  pevlaTOMN\TTY  PopTiov  KATAMNNNO WS
TPOS TO KANDSLO TPododoolas eNéyxovTas OTL TO KAAW
8lo kiTpwo/mpdowo ocwdéetar oTny Wikpn mptla yelw:
ons.

TTPO2ZOXH" Ou mpoekTdoels péxpt 30 w mpémeL va éxoww
SlaTour) TouhdxtoTov 2.5 pp2.

3.1. 6EZH 2E AEITOYPITA

H eykaTdoTaon tTns pnxavis mpémel va ekTeNelTal amod
€LdLkevévo mpoowikd. ONeS oL BLacUVOETELs TPETEL Va
ekTelolVTal olpdwra pe Tous LoxVOVTES  KAVOVLOIOUS
KAl TnpwrTas TANpws TNy vopobeoia mou mpoBAéTeTAL
yia v amoduyn atvxnudtov (kavévas CEl 26-10-
CENELEC HD 427).
3.2. TIEPITPA®H THX ErKATAXTAZHXZ

A - Awakémmns emloyrs 8Ladikacias kar TpOTwY
F Méow auTol Tou TANKTPOU YlveTal M €mAoyn NS
Stadikactas (Hhektpodiou 1 TIG) kat Tou Tpdmou
oUyKONANOTS .
e TIG ou evdelkTikés Auxvies Oa elvar mdvta 6vo, 7

pla Selxvelr Tov TpoémO avddieéns pe HF 1 Sud emadns
KalL m dA\n Selyvel Tov ouvexOUevo 1) TANOUEVO TPHTO




MEM +|

1]

\. J

pe xelptopd 2 M 4 xpovwr. Kdbe ¢opd mov miéleTar avtd
TO TANKTPO EMLTUYXAVETAL LA Véd €TLNOYT.
OL evdelkTikés Auyvies (led) mov avdBouwv avtioTolxa e
Ta obuBola emonuaivoww TNY €mAOYY 0dsS.

BTN B - LED YuykdAnon e niektpddio (MMA)
AuT M pnxavn pmopel va Awoel O\a Ta €L0n emevde-
Supévor  MAekTPodlwy’ €EALPOUREVOU  TOU  KUTTAPLVODXOU
TUTOU.

2 avmiy Ty Béon pmopel va Aettoupyel POVO TO KOUW”
m O ywa ™y plbpion Tov peUPATOS CUYKONNOTS.

C - LED XuykéAnon TIG pe avddreén T6Eou
xopls wm\] ocuxvémTa.

[Nla va avddete To TOEO TMéleTE TO BLAKOTTN TNS TOL"
mdas, ayylleTe pe TO MAEkTPOSLO amd PBoldbpduior To
LéTaMo ovykdA\nons kat To Eavaonkovete. H kivnon
TPéTeL va €lval OpLOTLKN KAl ypiyopn.

D - LED XuykéMnon TIG pe avddreEn Té6Eou
pue wnh ouvxvéT™TA.

['la va avddete TO TOHEO MéLETE TO SLAKOTTN TOLUTL
8as. Mud omiba ekkivnons wvdminis Tdons/cuxroétnTas Ba
avdfer To TOHEO.

E - LED ZvykéMnon TIGowexbuevos TpdTos-
2 xpbvow (xeLpokivnTos).

ITiélovTtas To SLakdTTN TN TOLUTOAS TO pevpa apxl-
Cev va avEdvetal kar xpetdleTal éva xpovikd StdoTnuad
mov avTioTolxel oTo "slope up", Mén pvBulopévo amod
Ty, yld vd ¢TdoeL oY TLU TOou puBUloTNnKeE (e To

koupmt O. OTav adfveTe To SLakoOHTTN ToO pevpa apxilet
va ENATTOVETAL Kal XpetdleTar éva xpovikd StdoTnua
Tov avTioTolxel oTo "slope down", 1on puvbuiopévo amd
TP, yla va yuploel AN 0TO pNdév.

2 avt) Tn Béon pmopel va ouvdebel To eEdpTnua xeL
pravah e meptd MONT. 193,

F - LED Zuyk6Mnon TIGouvexduevos4
xpbvwv (autépaTos).

Avtd  TO Tpdypappa Stadépel  ambd  TO  TPONYOUREVO
emewdy) kaL mn avddreén kar To offiolpo xelptlovTar mié-

7

fovTas M apirovTas TO SLaKOTTN Tns Tolumidas.

EIVAN c - Lep ZuykOAnon  TIGouwexéuevos e
8Lm\G emimeBo pelpaTtos4 xpdvwv (avtduaTos).

ITpw avddete TO TOEO pubuioTe Ta S0 emimeda pelpa-
Tos llpwTo emimedo: méoTe TOo TANKTPo R péxpt va
avder n évdetEn X kar pubuioTe To klplo pelpa pe
To koupmt O.

AeUTepo emimedor méoTe To TAMKTpo R péxpl va avddet
n évdelén W kar pvBuiote To pelpa pe To koupmt O.
MeTd Ty avddreEn Touv T6Eou TO pelpa apxilel va
avEdvetar kar xpeldleTar éva xpovikd SLdoTnA  TOU
avTioTolxel oTo "slope up" (évdelén S avappévn), Mdn
pubpLopévo amd mpLy, yia va GTdoeL oTny TIUH Tou pub-
ptotnke pe To koupmt O. H évdelén X avdBel kar m
obévn P v emonuaivet.

Av kaTd TNy ouykOANOTM €lval amapaiTnTo va €AATTW
oeTe To pevpa xopls va ofnioete To TOEO (YLa Tapd-
Setypa yia va aldéete To VAkd eloaywyns, Ty 6éom
epyactlas, va mepdoeTe ambd oplldvTia o€ kdfeTn BHéom
KAT.) méleTe kar adfiveTe apécws TO SLAKOTTN TNS
TOWUTIBAS, To pelpa peTADEpeTAL OTNY OeUTEPT ETLAEY"
pévn T, 7o WoavdBer evwy opnver to X

['la va yuploeTe oTo mponyolpevo KipLo pelpa emava-
NpBdveTe T evépyela méELovTAS KAl adrovTds AN
To BlakdmTn Towptidas, To X avdBel eva ofrver To W.
2€ OomoLudNToTE OTLYUn OeMoeTe va BiakddeTe TNy
OoUYKONNOT), TLéLETE TO OLAKOTTN TOUTdAS YLa éva
xpovikd Bldotnua avdTepo Tou 0,7 SeuTepoléTTOU Kal
LETA TO adnreTe, TO pelpa apxllel va kateBaiver pé
XpL TO pndév oTo xpovikd StdoTtnua Tou “slope down",
non pvbuLopévo amd oy, (Evdelén U avappérn). Katd
v ¢don "slope down", av méleTe kai adveTe apé-
OmWS TO JLAKOTTN TNS TOLUTLOAS €MOTpépeTe oTo "slope
up" av autd pubuloTnke o€ TN WNAOTEPN amod TO
uUNdéV, N oTNY KATAOTEPN aATO TS PUOULOUEVES TLUES pelr
HATOS.

Tlpocox®y - SIHIEZETE KAI APHNETE AMEXQXs ava-
PépeTal oe xpovikd StdoTnua To TMOND 0,5 SeuTepoNéT-
TOv.

H - LED ZuykéNnon TIG-malbpevos Tpdmos-
2 xpbvav (xeLpokivnTos).

Amo 0,16 péxpr 1,1 Hz ouxvémTas maluov 1 ofovn P
emonuaivel €varakTikd To avdTaTo pevpa (kdpLo) kat
To Baolkd. O evdeiéets X € W avdBour eval\akTikd.
TMavw amd 1,1, Hz n 086vn P emonpaiver Tov péco 6po
ToV TOY Tov 800 pevpdTovr kat ol evdeifels X kal
W pévow kat ov 800 avappéves.

%" avmy 1M 6éom pmopel va ouwwdebel To eEdpTnua xeu
ptopol pe mevtdh MONT. 193.



(AN | - LED Zuykdanon TIG-malduevos4 xpbvav
(auTépaTos).

AuTé  To TpoOYpappa  Sladépel  ambd  TO  MPOTYOUREVO
emeLd) kaL ) avddpreén kar To oBfolpo xetptlovTar mié-
fovTas M apirovTas TO SLakOTTN Tns Tolumidas.

L - LED Zvyk6Mnon TIGmaMduevos pe SLmid
emlme8o pevpaTtos 4 xpévwv (auTéLaTos).

H exTéheon Tou Tpdmou ouykdAnons elvar  (Sia  pe
exelvm mou TeplypddpeTar oty évdelén G. Aol pubui-
OETE TO AVWTATO KAL TO Paolkd peVHA TOU TPWTOU ETIL
médou, 1 oxéon avdpeoa oTa dvo Ba datnenfel katr oTo
BeUTepo emimedo.

| AvdPel 6Tav o xelploThs umepBalvel Tov mapdyovTa
epyacias M TO SLAKOTTOUEVO TOCOOGTH TOU €TULTPETE-
TaL amd TV pnxavy Kdi SLakOTTEL  TAuTOXpovd TNV
TAPOXT| PEVUATOS.
Tlpocoxhy - 2 auvtés TS OouvBrkes O AVEPLOTNPAS OUVE-
xller va Pbxe. ™ yevTpLa.

M - LED - GEPMIKH TIPOZTAZIA
&

N - LED MITAOKAPIZMATOY (BMéme 2.3.2)

orsmm O KOYMIII PYOMIZHX
RSN Puopilet To pedpa ouykdAnoms.
JBl >« owdvaopd pe 1o mAKTpo R elvar duvvam
emions:
-1 pvouLon Tou deutépou emméSov petpatos W
- 1 pvbuton Touv "slope up" S
-1 plbuton Tou "slope down" U
- n plButon ™s ouxrdéT™TAS TaALwy T
- 1 peTaéplos pvbuion (post gas) V

833 P - OB0ONH

Emionuaiver 1o pebpa ouykOANOMs Kal TS €L
\oyés mou mpoodloploTnkay pe To pe To TAMKTpo R kat
mou pubplotnkay pe To koupmt O.

Q - TTAHKTPO EIIIAOI'HZ

EmAéyel kat amobnkelel Ta mpoypdupata. H
OUOKEUT) OUYKOANOTMS amobnkelel Wéxpl evvLd Tpo-
ypdppata ovykénons PO1.....P09 kai Ta kalel péow
avtol Tou TAAKTPpou. AlabéTel emions €éva TmpoOYpaLpa
epyactas PL .

Em\oyd

TTélovtas olvTopa auvtd To TANKTpo 1 oBdvn P delyvel
ToV aplBpd TOu EMOHEVOU TPOYPAIATOS ATTO dUTOU GTO
omolo epydleoaTe. Av autd Sev elval kaTaxwpnuévo oty
pmun m obdvn Ba  avaBooBiver, StagopeTika Oa  elval
oTabepn.

Amobikevon

Aol emMEaTte To Tpdypappa, mELOVTAS YLA TEPLOTH
Tepo amd Tpla SeuTePONeTTA Ta Sedopéva amobnkelovTat.
Zav emBeBaiwon o aplbpoés Tou MpoypdupaTos Tov dai-
veTat otnv ofovn P Ba oTapathoel va avaBooBrvel.

MEM +
MEM -

R - TTAHKTPO ETIIAOT'HX
> TTélovTtas avtd To MAAKTpo avdBouv oTn Celpd
Ta led:

S - Led
Slope up. Eivat o xpbévos oTov omoto To
pelpa, EexwwvTas ambd To eNdxLoTo, TA-

veL v TomobeTnuévrn TN pevpatos (0-10 sec.)
Tpoooxhy ©a avdfow poévo Ta led mov avadépovtar oTov
€MAeYHEVO TpOTO ouykOANNons. Tlapddetypa, ge ouykdoN
Mon TIG katd owexdpevo Tpoémo Sev Ba avdBer m év-
Setén T mov exdpdlel TV ouxrdTNTA TOV TANLOV.
Kdbe ¢évdelén OSeixver Ty mapdpetpo mou pubuileTal
péow Tou kouvpmou O kaTd TO Xpovikd SLAoTNUA  TOU
To (B0 elvar avappévo. MeTd amd 5 SevTepdiemTa amd
™V TelevTala peTaTtpomn avtd ofnrel kar epdavileTal
To KUplo pelpa OUYKOMNNONS €vw avdBel 1 avTloTolxm
évdelén X.

X - Led
Kiplo pedpa ouykdAnons.

AetTepo emimedo pelpaTos CUYKONNONS M
Baolkd. AuvTé To pelpa elvar mdvTa éva
TOCOOTO TOU KUPLOU PEURATOS.

T - Led
- YuxvomnTa maipovr (0,16-250 Hz)
OuL xpovoL aviTaTns Kdl BaCLKNS TluNs el

vat oot

-w 3

U - Led
Slope down. Eivat o xpbros oTov omoto
TO pebpa dTAVEL OTNY €NAXLOTN TLUH Kal

~N

~N




oTo offopo Tov TOHEOL (0-10 sec.)

V - Led
Post gas. Pubuiler Tov xpévo €Eb6Sov Tou aeplov
oTo TéNOS TNs ovuykdA\nons (0-30 sec.)

@) Y - 2YNAEZH 10 TTOAON
2uvdéovTal | authy ot akdlovBor  xeL
ptopol €€ amooTdoews”
@ D) a) mevTdA
B) Towmida e SakdmTn ekkivmons
y) Towumida pe puvbuloT) toxlos (movTeoLldpuerTpo
8) Towmida pe up/down K\.
Z - JYNAEZH 1/4" AEPIOY
©)) Zwdéetar p’ avmiv o cwhivas aepiov TS TOL"
mdas ovykdMnons TIG.

AA - \aBida apvnTikns €EdSov” (-)

fe)

AB -\aBida feTikns €E6Bov” (+)

o

AC - 8lakéTTns
AvdBel kat offver T pnxovn

AD - oilvdeon eLoddouv aeplov
3.3. TENIKA

Ilpw amd v xpnon avms TNns ouokeuns OLaBdoTe Tpo-
oekTikd Tous kavéves CEI 26/9 - CENELEC HD 407 kai
CEIl 26.11 - CENELEC HD 433. EMYETe emions 6TL 7
poévwon Twr kalwdlov elvar avémadm, eéyEte Tis mMéV
0€S MAEKTPOBLWY, TLS TOLUTIOES KAl TOUS PEURATONTITES
Kat BeBatwbelTe OTL N SLAPLETPOS KAl TO PNKOS TWV KANW
Slwy ouykOAnons elvar ovpBatd pe To pebpa mTOU XpM
oLpoToLe{ TE.

3.4. ZYTKOAAHZH EIIENAEAYMENQON
(MMA)

HAEKTPOAIOGN

- AUt 1 ouoKew| €lval KATAAANAN yLa TNy CuyKOANNom
OV TV €8V MAEKTPOdLwY €KTOS TOU KUTTAPLYOUXOU
Tomou (AWS 6010)".

- BeBawwbeite 6TL o Sakdémms AC BplokeTar omny 6éom
0, owbdéoTe TA KANWSLA OUYKOMNONS TNPWYTAS TNy
TONKOTNTA Tou (MTelTaL amd TOV KATAOKELAOTN TV
NAeKTPOSLWY Tov Ba XpnoLpoTolnoeTe kat ™ AaBida Tovu
KaAwdlov yelwons e onueto 6oo ylveTar Mo KovTa TNV
OUYKONANOT, €ANEYXOVTAS VA UTAPXEL KON  TMAEKTPLKN
eTagn).

- My ayyilete ovyxpdvws Ty Towpmida TIG 1§ ™y
TOLUTLSA MAekTpodlov kat v AaBida yelwons.

- AvdgeTe T pnxavy péow Tou StakdmTn AC.

EmMéETe, mélovTas ToO TANAKkTpOo A,
MMA, onfua B avappévo.

- PubuloeTe TO pelpa avdloya e TNV SLARETPO TOU
nAekTpodlou, TN Béomn OUYKOMNONS Kat Tov TUTO €ve”
ONS TOU TPETEL VA EKTENECETE.

OTav TeleLveTe TNV OUYKONNOT, ORMveTe TdAvTA TNV
ovokeur] Kal adalpelTe TO MAEKTPOOLO amd TNV Tolumi-
da.

3.5. 2YTKOAAHZH TIG

AvT M ouokeu €lval KaTAANNNAN yla TNy GUYKONANOT
pe dtadikaoctia TIG avofeldwTov xdAuBa, oLdrpou, XakkoU.
2UVBECTE TOV TAXUOUVSECIO TOU KaAwdlov yelwons oTov
BeTikd TONO (+) TS ouokes CUYKONONS kat Ty AaB{-
8a o€ omnuelto 660 TO SuraTOV MO KOVTA OTNY OUYKON
AnNom eAéyXovTAsS Vd UTAPXEL KAA] MAEKTPLKT) emadm.
2wbdéoTe TOv Taxuvowdeopo s Towumidas TIG oTov
apynTké TONO (=) TNS OUOKEUNS OUYKOMNNONS.

2woéaTe To PLs Tns Towmidas oty owwdeon Y NS
OUOKEUNS OUYKONONS.

2UWOECTE TO paKoOp TOU CwAva deplov TNs TOLUTIOAS
oTnv olrdeon Z TS HNXAVAS Kal Tov cwliva aeplov
TOU TPOEPXETAL aTd Tov HELwTHPA Tieons Tns GLdAns
otnv olvdeon aeplov AD.

EvBexopeves mpoekTdoels Tou kalwdlov TpémeL va elvat
KATANNNANS TOpNS ws Tpos To amoppopolpevo petua .
Avdpte ™Y pnxav.

Mnv ayyilete Tufqpata vrd Tdom kat Tis AaPides €Eo6-
Sov 6Tav mn ouokeur TpododoTelTal.

OTav avdBeTe yLa TpOTN ¢Gopd TNV OCUCKEUY ETMNEYETE
TOV TPOTO péow TOu TAAKTPOU A Kdl TLS TUAPAUETPOUS
ouykdNNons péow Tou mANKTpou R kat Touv koupmou O
OTws avadépeTal otnv mapdypado 3.2.

H por Touv adpavols aeplov mpémel va puBuileTar oe
Ty (Nitpa / NemTd) 6 dopés meplmov TNV SLdpeTpo TOU
niekTpodlov. Eav ypnotpomototvtar afecovdp TOTOU yao-
Nevo 1 mapoxn aeplou pmopel va e aTTombel péxpr 3
dopés TNV BLAPETPO TOU MAEKTPOSLOV.

H Sidpetpos Tou kepapikod pmek mpémel va elvar amod
4 éws 6 ¢opés TNV SLAUETPO TOu TAEKTPOSLOUL.
2umbws, To aéplo oL XPTNOLUOTELTAL TEPLOCOTEPO €lvatl
70 API'ON 816TL To kb60TOS TOU €lval xaun\dTepo o€
oxéon pe dN\a adpavn aéptd, aANd PTOpolV Kdl va XpN
owpomotnfotv  plypata amdé  APION pe 2° YAPOI'ONO
To TOAND yLad Tnv ouykOAnom Tou avofeidwTou xdAuvBa
kat HATO M plypata  APION-HAIO yia v ouykdAn-
on Tou xakko0. Avutd Ta plypata avEdvovr Ty Oep-
poé™TA Tou TOEOU aANd €lvar moNd o akpLBd.

Av xpnotporoteiTar HAIO cav aépio mpémel va avEvoe-
Te Ta MTpa / Nemtd péxpt 10 dopes Tnv SLdpeTpo Tou
nAekTpodiov (mapdderypa 1,6 x10= 16 It/min H\lov).
Xpnotpototeite yuvad mpooTactas D.LN. 10 péxpr 75A
kat  D.LN. 11 amd 75A kar mdvo.

v Stadlkacia

3.6. ATIOBHKEYZH

H amofrikevon elvar Suvathi pbévo petd v cuykdAnom.
To m\ikTpo ©, pe olbvtoun mieom, ekTedel ™V emloyy,
pne mleon dvw Twv 3 BeuTepoMTTow ekTENel TNV amo-
fkevor.

Kdfe ¢opd mov avdfete v pnxovy avty delxver mdv-
Ta TIS TelevTales owbrkes ouykdOANOTS.

3.6.1. Amobnkevon Twv 8edopévwy Tou mpoypdupaTtos ITA
OTtav xpnoidomolelTe Tv pnxav yia mpdm dopd



OTtav avdfete v unyavyy n obdévn Selxvel Tny évdelén
PL mov toTepa amd 5 Seuvtepdhemta efadavileTar kal
oy  Béon s  epdavieTar  éva pelua epyaocias.
AkolovbeloTe TS 0dnyles Twv mapaypddowv 3.2 kat 3.5
Kal, yta va amofnkeloeTe Ta Sedopéva oTO TPOYPApLLA
P01, evepyeloTe katd TOv akOAOUBO TPOTO*

Mélete olvtopa To mMKTpo Q ( avaBoofrvel
mem+mem-) cpdavideTar PO1 mouv avaBooBrivet.
Mélete To mA\KTPo Q yLa xpdro avdTepo Twy 3 Seu
TepOMTTWY Péxpl Tou N évdelén PO1 Ba oTapatioel va
avaBoofirel. %' auvtd TO onuelo éywe n amobnkevon.
duoikd av embupeite Y amobikevon o€ SLadopeTLKO
mpoypappa avtt oto PO1, méleTte olvtopa To TAKTPO
Q boes ¢opés xpeldleTar yia va eudavioTel TO TPO
Yoappa mou BéheTe. OTav Oa avdfeTe MAN TNV Pnxavi
Ba epdavioTel PO1.
H ZYNTOMH TIIEZH XTO TTAHKTPO Q EKTEAEI MIA
ETIIAOTH, H TIEZH I'TA TIEPIZXZOTEPO AIIO 3 AEY-
TEPOAETITA EKTEAEI THN ATTOBHKEYZH

3.6.2 Amobikevon amd elelBepo mpdypauua

O xeLplom)s Wmopel va TPOTOTOLNOEL Kal Va  amofnkel-
geL o™y Pnpn éva emAeypévo mpdypappa KaTd Tov
akdélovbo TpdTTO*

TTiélete olvtopa To TAKTPo Q KAl emAéYeTE TOV apL
Bud mpoypdupaTos Tov embuleiTe.

Ta elelBepa mpoypdppara éxoww ™y évdelkn mov ava-
BoopriveL.

MMiélete 1O MAAKTPO A Kkat emMNéyeTe Tnv Sdladikactia
Kat Tov TPOTo ouykOAnoms (mapdypados 3.1.)
IepioTpédeTe To koupmt O kat TomobeTelTe TO peda
OUYKOANNOTS.

Eav emM\éEate v Swadikacia TIG, SpactnplomotioTe TO
led V (post gas) péon Tou mhikTpou R kar pubuloTe
péow Tou koupmov O T T Tou embupeiTe (mapd-
ypados 3.1).

Av 0oTepa am’ auTés TIS €VEPYELES, ATAPALTNTES yLd
TNV  OouyKOANNoT, 0éheTe va pubuloeTe Tous xpOVOUS
"slope" 11 dMouvs evepyeloTe olpdwra pe v Tapd-
ypado 3.1.

EkTeMoTe pla ouykOnon éoTw kal olvToun yiwa va
amopaciceTe TMoU va ekTeMCETe TNV amobrikevon

['la ™y amobfkevon oTo mTpdypappa mov emAEEATE TpPON”
youpévws, méleTe TO TAKTpo Q yia mepltoodTepo amd
3 BeuTEPONETITA péxpl TOU O aplBpos mavel va avapo-
opnveL.

['la ™y amobikevon o€ BlLadopeTikd MPOYpaUpd, KAVTE
™y emAoyn mélovtas olvTopa To TANKTpo Q kai mié-
oeTe VoTepa To Q yla TEPLOTHTEPO aTh 3 SeUTEPONETITA.

3.6.3. Amobrikevon amd amobnkevpévo mpOYpapLLa

ZeklvovTas amd éva amobnkeupwévo TpdYpapa O XELpL
OTNS WTOpel va TPOTOTOLNOEL Ta OESOUEVA OTNY VNN
Yla va €VnUEPWOEL To (BLlo To TPdypaupa 1 yia va Bpet
VéeS TAPAUETPOUS YLa amofnkeuon ge dA\o TpOYypaLLd.

3.6.3.1 Evnuépnon

Adbol avdate Tnv pnxav, €mMETE TIS TAPApPéTPOUS
TPOS TPOTOTOINON KAl €KTENCTE TNV TPOTOTOINOT).
ExkTeNéoTe é0To kat pia olvTopn ouykdONANOT).

ITiéoTe yia xpdvo avwTeEPo TwY 3 SEVUTEPONTITWY TO
T kTpo Q péxpt ™y emPBeBaiwon s (Evdelén mpo-
ypdppaTtos amd avaBooBnrépern o€ guexopevn).

3.6.3.2 Amobrkevon ce véo mpOYpaLa

Aol avdiaTe Y pnxavn e€mMETE TIS TApALETPOUS
TPOS TPOTOTOINON KAl €KTENECTE TNV TPOTOTOLNO.
ExTeNéoTe €0Tw kat pla oOvTopmn ouykOANNOT).

IliéoTe olvTopa TO TAAKTPO €mIoyns Q péxpt v
€UdAVIon TOU TPOYPARUATOS Tou €eTOUUEeiTE.

TliéoTe pe ouvvexdpevo TpOTO TO TMKTPO Q péxpl Tnv
emBeBalwon s amobnkevons (€vdelEn  mpoypdppaTos
amd avaPBoofnrépevn ge oguvexdpev).

4 XEIPIZMOI E= ATIOZTAZEQZ

[la v plbuion Touv pelpaTos CUYKONNONS WTopolY v
oudebolr W’ aUTAY TNV OUCKELY] OUYKOANOTS Ol akd-
Movbol xelpltopol €€ amooTdoews
Art. 193 Xelplopds pe  mevTdh
ovykdéAnon TIG) PIN

Art (1268) Towumida TIG pe pvbuioTn toxlos.

Art (1266) Towumida TIG UP/DOWN.

Art 1192+Art 187 (oe ouvykéMnon MMA)

MONT. 1180 Xvvappoyn yia Tnv mpoowpLyy) oUVSECT TNS
TOWTOAS KAl TOU XeELPLOpOU pe mevTtdh. M’ auvtd TO
eEdptnua To MONT. 193 pmopel va yxpnotgomondel e
omotovdnmoTe TpdTO cuykdMnons TIG.

Ov xewpiopol mov meplhappdvovr évay puBuloT Loxbos
pvBpilour To pebpa cuykdNnons amd To eNdxLoTo pé-
XpL TO avwTepo peliia mov TomobeTiBnke (e To koupmt O.
Ou xetpopol e Aoywky UP/DOWN pubpilovr ambd To
€ENdXLOTO PéXpL TO avwTePo To peUa CUYKONNOTS.

Ou puviuloels Twv xelptopdv €€’ amooTdoews elvar mdv-
Ta €evepyés oTo mpoypappa PL evw dev elvar ce amo-
fnkevpévo mpdypaLpLd.

(xpnoiomoLetTar o€



QUESTA PARTE E DESTINATA ESCLUSIVAMENTE AL PERSONALE QUALIFICATO.
THIS PART IS INTENDED SOLELY FOR QUALIFIED PERSONNEL.
DIESER TEIL IST AUSSCHLIEBLICH FUR DAS FACHPERSONAL BESTIMMT.
CETTE PARTIE EST DESTINEE EXCLUSIVEMENT AU PERSONNEL QUALIFIE.
ESTA PARTE ESTA DESTINADA EXCLUSIVAMENTE AL PERSONAL CUALIFICADO.
ESTA PARTE E DEDICADA EXCLUSIVAMENTE AO PESSOAL QUALIFICADO.
TAMA OSA ON TARKOITETTU AINOASTAAN AMMATTITAITOISELLE HENKILOKUNNALLE.
DETTE AFSNIT HENVENDER SIG UDELUKKENDE TIL KVALIFICERET PERSONALE.
DIT DEEL IS UITSLUITEND BESTEMD VOOR BEVOEGD PERSONEEL.
DENNA DEL AR ENDAST AVSEDD FOR KVALIFICERAD PERSONAL.
AYTO TO TMHMA TIPOOPIZETAI ATIOKAEIZTIKA T'TA TO EIAIKEYMENO TPOZQITIKO.

CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM
CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE
A |NERO BLACK L |ROSA-NERO PINK-BLACK
B | ROSSO RED M | GRIGIO-VIOLA GREY-PURPLE
C | GRIGIO GREY N | BIANCO-VIOLA WHITE-PURPLE
D | BIANCO WHITE O | BIANCO-NERO WHITE-BLACK
E |VERDE GREEN P |GRIGIO-BLU GREY-BLUE
F | VIOLA PURPLE Q | BIANCO-ROSSO WHITE-RED
G |GIALLO YELLOW R | GRIGIO-ROSSO GREY-RED
H |BLU BLUE S | BIANCO-BLU WHITE-BLUE
K | MARRONE BROWN T | NERO-BLU BLACK-BLUE
J | ARANCIO ORANGE U | GIALLO-VERDE YELLOW-GREEN
| |ROSA PINK V | AZZURRO BLUE
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Artt. 272 - 277 - 278

70



Artt. 272 - 277 - 278

pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION

01 | FASCIONE HOUSING 23 | MANOPOLA KNOB

02 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT 24 | SUPPORTO CIRCUITO CIRCUIT BOARD SUPPORT
03 | MANICO HANDLE 25 | CIRCUITO DI COMANDO CIRCUIT BOARD

04 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL 26 | CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT

05 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF 27 | CIRCUITO CONNETTORE CONNECTOR CIRCUIT

06 | INTERRUTTORE SWITCH 28 | RESISTENZA RESISTANCE

07 | COPERTURA COVER 29 | COPERTURA COVER

08 | CAVO RETE POWER CORD 30 | CIRCUITO DI POTENZA POWER CIRCUIT

09 | RACCORDO FITTING 31 | MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN

10 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 32 | SUPPORTO CIRCUITO CIRCUIT BOARD SUPPORT
11 | RACCORDO FITTING 33 | SUPPORTO CIRCUITO CIRCUIT BOARD SUPPORT
12 | PIEDE IN GOMMA RUBBER FOOT 34 | TRASFORMATORE H.F. H.F. TRANSFORMER

13 | CIRCUITO ALTA FREQUENZA | HIGH-FREQ. CIRCUIT 35 | IMPEDENZA CHOKE

14 | FONDO BOTTOM 36 | CORNICE FRAME

17 | RACCORDO FITTING 37 | RETE METALLICA WIRE NETTING

18 | PRESA GIFAS GIFAS SOCKET 38 | CORNICE FRAME

19 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE 39 | TAPPO CAP

20 | SUPPORTO SUPPORT 40 | CIRCUITO RESISTENZE RESISTANCES CIRCUIT

21 | CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT 41 | RACCORDO FITTING

22 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL

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

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






