-MANUALE DI ISTRUZIONE PER SALDATRICE A FILO Pag. 2

GB -INSTRUCTION MANUAL FOR WIRE WELDING MACHINE Page 7
D  -BETRIEBSANLEITUNG FUR DRAHTSCHWEISSMASCHINE Seite.12
F  -MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTE A SOUDER A FIL Page 17
E -MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE HILO Pag. 22
P  -MANUAL DE INSTRUGOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A FIO Pag. 27
SF  -KAYTTOOPAS MIG-HITSAUSKONEELLE Sivu.32
DK -INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL TRADSVEJSNING  Side.37
NL -GEBRUIKSAANWIJZING VOOR MIG-LASMACHINE Pag.42
S  -INSTRUKTIONSMANUAL FOR TRADSVETS Sid.47
GR -OAHI'OX XPHXEQX I'TA 2Y2KEYH 2YTKOAAH>HX ME NHMA oeN.92
Parti di ricambio e schemi elettrici Varaosat ja sahkdkaavio

Spare parts and wiring diagrams Reservedele og elskema

Ersatzteile und elektrische Schaltplane Reserveonderdelen en elektrisch schema

Pieces de rechange et schémas éléctriques Reservdelar och elschema

Piezas de repuesto y esquemas eléctricos AvTaM\akTIKd KAl MAEKTPLKS oxedSLdypapLa

Partes sobressalentes e esquema eléctrico

Pagg. Seiten se)\.: 58+60

3.300.986/C

05/09/07




MANUALE DI ISTRUZIONE PER SALDATRICE A FILO

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

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

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

SCOSSA ELETTRICA - Pu0 uccidere.

¢ Installate e collegate a terra la saldatrice secon-
A do le norme applicabili.

e Non toccare le parti elettriche sotto tensione o
gli elettrodi con la pelle nuda, i guanti o gli indumenti
bagnati.

e |solatevi dalla terra e dal pezzo da saldare.
e Assicuratevi che la vostra posizione di lavoro sia sicura.

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

RAGGI DELL'ARCO - Possono ferire gli occhi e bruciare
la pelle.
e Proteggete gli occhi con maschere di saldatura
dotate di lenti filtranti ed il corpo con indumenti
appropriati.
e Proteggete gli altri con adeguati schermi o tendine.

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

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

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

PACE MAKER

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

ESPLOSIONI
¢ Non saldare in prossimita di recipienti a pres-
sione o in presenza di polveri, gas o vapori esplo-
== sivi. - Maneggiare con cura le bombole ed i rego-
latori di pressione utilizzati nelle operazioni di saldatura.

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA

Questo apparecchio e costruito in conformita alle indica-
zioni contenute nella norma armonizzata IEC 60974-10 e
deve essere usato solo a scopo professionale in un
ambiente industriale. Vi possono essere, infatti, potenzia-
li difficolta nell'assicurare la compatibilita elettromagneti-
ca in un ambiente diverso da quello industriale.

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

2 DESCRIZIONI GENERALI

2.1 SPECIFICHE

Questa saldatrice & un generatore realizzato con tecno-
logia INVERTER, adatto alla saldatura MIG, TIG e alla
saldatura ad elettrodo.

Questa saldatrice non deve essere utilizzata per sgelare
i tubi.

2.2 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI

IEC 60974.1-5-7-10 La saldatrice & costruita secondo
queste norme internazionali.
N°. Numero di matricola da citare per ogni
richiesta relativa alla saldatrice.
302 —Convertitore statico di frequenza monofase
A-OBS trasformatore raddrizzatore.
g MIG Adatto per saldatura MIG-MAG.

= MMA Adatto per saldatura con elettrodi rivestiti.

& TIG Adatto per la saldatura TIG.

uUo. Tensione a vuoto secondaria.

X. Fattore di servizio percentuale.
Il fattore di servizio esprime la percentuale
di 10 minuti in cui la saldatrice pu0 lavorare
ad una determinata corrente senza surri-

scaldarsi.
2. Corrente di saldatura
u2. Tensione secondaria con corrente 12
Uil. Tensione nominale di alimentazione.

1~ 50/60Hz Alimentazione monofase 50 oppure 60 Hz.

1 Max Corrente max. assorbita alla corrispondente

corrente 12 e tensione U2.

E’ il massimo valore della corrente effettiva

assorbita considerando il fattore di servizio.

Solitamente, questo valore corrisponde alla

portata del fusibile (di tipo ritardato) da utiliz-

zare come protezione per I’ apparecchio.

Grado di protezione della carcassa.

Grado 3 come seconda cifra significa che

questo apparecchio € idoneo a lavorare

all’esterno sotto la pioggia.

@ Idonea a lavorare in ambienti con rischio
accresciuto.

N.B: La saldatrice ¢ inoltre stata progettata per lavora-

re in ambienti con grado diinquinamento 3. (Vedi IEC

60664).
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Smaltimento apparecchiature
E elettriche ed elettroniche.

Non smaltire le apparecchiature elettriche

assieme 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
nostro rappresentante in loco sui sistemi di raccolta
approvati. Dando applicazione a questa Direttiva
Europea migliorera la situazione ambientale e la salute
umanal

2.3 PROTEZIONI

2.3.1 Protezione di blocco
In caso di malfunzionamento sul display M pud compa-
rire un numero lampeggiante con il seguente significato:

52 = pulsante di start premuto durante I’accensione.

53 = pulsante di start premuto durante il ripristino del
termostato.

56 =  Cortocircuito prolungato tra il filo di saldatura

ed il materiale da saldare.
Spegnere e riaccendere la macchina.
Nel caso il display visualizzi numeri diversi contattare |l
servizio assistenza.

2.3.2 Protezione termica

Quest’apparecchio e protetto da un termostato il quale,
se si superano le temperature ammesse, impedisce |l
funzionamento della macchina. In queste condizioni il
ventilatore continua a funzionare ed il display M visua-
lizza, in modo lampeggiante, la sigla “tH”.

3 COMANDI POSTI SUL PANNELLO ANTERIORE.

Tasto di selezione V.
E Ad ogni breve pressione seleziona la grandezza
regolabile tramite la manopola I. Le grandezze
selezionabili sono in relazione al tipo di processo di sal-
datura scelto e sono visualizzate dai LED A/B/C/D.
Con la pressione lunga (maggiore di tre secondi ) si
entra nel menu delle” funzioni di servizio”.
All’'interno delle “funzioni di servizio” la pressione lunga
riporta la funzione selezionata alla regolazione della
casa costruttrice; la pressione corta esegue la conferma
delle variazioni apportate e fa ritornare alla saldatura.

LED A Corrente.
Indica che il display M visualizza la corrente di sal-
datura reimpostata. Attivo in tutti i processi di saldatura.
[JLED B Velocita del filo.
kdindica che il display M visualizza la velocita del filo in
saldatura MIG.
FJLED C Spessore.
galll display M visualizza lo spessore consigliato in
base alla corrente ed alla velocita del filo impostate per
il processo MIG.

LED D PROG.

Si seleziona con il pulsante V e tramite la manopola
I imposta:
| numeri dei programmi per la saldatura MIG e i pro-
cessi di saldatura TIG e MMA.
| numeri e le sigle sono visualizzati dal display M.

Manopola I.

In relazione al led selezionato regola:

Corrente di saldatura, led A, in ogni processo di saldatura .
Velocita del filo (led B) , spessore (led C) in saldatura MIG.
Numero di programma MIG o i processi di saldatura
TIG o MMA.

Nelle funzioni di servizio seleziona le sigle:

Per il MIG: trg, SP, SPt, int, HSA, SC, SCt, slo, PrF, PoF,
Acc, bb, L, Fac

Per MMA: AF, tHS.

Manopola L.

In MIG regola la tensione di saldatura variando la lun-
ghezza d’arco.

All’interno del menu “funzioni di servizio”, in base alla
sigla della funzione impostata dalla manopola I la attiva
e/o la regola.




Display M.

In tutti i processi di saldatura visualizza numericamente
le selezioni fatte tramite il tasto di selezione V e regolate
tramite la manopola I.

Per la corrente di saldatura (LED A) visualizza gli ampere.
Per la velocita di saldatura (LED B) visualizza i metri al
minuto.

Per lo spessore (LED C) visualizza i millimetri.

Per il (LED D) visualizza il numero di programma impostato.
Nelle funzioni di servizio visualizza le sigle: :trg, SP, SPt, int,
HSA, SC, SCt, slo, PrF, PoF, Acc, bb, L, Fac, AF, tHS.

Per i parametri posti all’interno delle funzioni di servizio
che vengono visualizzati dal display M vedi il paragrafo
funzioni di servizio.

Display N.

In tutti i processi di saldatura visualizza la tensione di
saldatura; in MMA e in TIG la tensione a vuotoe in sal-
datura la tensione a carico. In MIG la tensione pre impo-
stata in relazione alla velocita del filo; e la correzione
della lunghezza d’arco impostata con la manopola L
(valore compreso tra

-9,9 € 9,9 lo zero ¢ il valore consigliato).

Per i parametri posti all’interno della funzione di servizio
MMA, TIG, MIG che vengono visualizzati dal display N
vedi il paragrafo funzioni di servizio.

E - Attacco centralizzato.
Vi si connette la torcia di saldatura.

F - Presa 2 poli.

Vi si connette il cavetto di comando della torcia MIG.

G - Presa negativa.

In saldatura MMA e MIG con gas vi si connette il cavo di
massa; in saldatura TIG e MIG con filo animato senza
gas, il cavo di potenza della torcia.

H - Presa positiva

In saldatura MMA vi si connette la pinza portaelettrodo,
in MIG con gas il cavo di potenza uscente dalla torcia ;
in saldatura TIG e MIG con filo animato senza gas, il
cavo di massa.

4 COMANDI SUL PANNELLO POSTERIORE.

T - Raccordo con tubo gas.
U - Interruttore.
Accende e spegne la macchina

5 FUNZIONI DI SERVIZIO

Premere il tasto V, e mantenerlo premuto per almeno 3
secondi per entrare nel sottomenu. Girando la manopola
| si seleziona la funzione e con la manopola L si sele-
ziona il tipo di funzionamento o il valore.

Per tornare alla normale visualizzazione, premere e rila-
sciare immediatamente il tasto V.

In relazione al programma selezionato ( Led D + manopola
I') vengono visualizzate le funzioni di servizio inerenti.

In MMA:

AF  Si attiva in saldatura MMA. Si pu0 regolare da 0 al
100%. Regola la caratteristica dinamica dell’arco, valore
regolato tramite la manopola L.

tHS Regola il tempo di durata della sovracorrente impo-
stata per avere sempre buone partenze.

In MIG:

Trg Si attiva in saldatura MIG. Scelta tra 2 tempi, 4
tempi,. 2t la macchina inizia a saldare, quando si preme
il pulsante e si interrompe quando si rilascia. 4t per ini-
ziare la saldatura premere e rilasciare il pulsante torcia,
per interrompere € necessario schiacciarlo e rilasciarlo
nuovamente.

HSA (hot start automatico).

Una volta attivata la funzione con la manopola L, I'ope-
ratore potra regolare il livello della corrente di partenza
SC ( Hot start ), possibilita di regolazione da 1 al 200%
della corrente di saldatura, valore regolato tramite la
manopola L.

Potra regolare la durata SCt di questa corrente da 0,1 a

10 secondi.

Potra regolare il tempo Slo di passaggio tra la corrente
SC e la corrente di saldatura da 0,1 a 10 secondi.

SP (spot / puntatura).

Selezionando la funzione SPt ( spot time / tempo di
puntatura) si regola il tempo di puntatura da 0,3 a 5
secondi.

Attivando la funzione int ( tempo di intervallo ) si regola il
tempo di pausa tra una puntatura e I’altra e il tempo va
da 0,3 a 5 second.i.

Prf (Pre gas). E attivo in tutti i processi MIG. La regola-
zione puo variare da 0 ai 10 secondi.

Pof (post gas). E attivo in tutti i processi MIG. La rego-
lazione pud variare da 0 ai 25 secondi.

Acc ( accostaggio ). E attivo in tutti i processi MIG. La
regolazione puo variare da 0 a 100%. E’ la velocita del
filo, espressa in percentuale della velocita impostata per
la saldatura, prima che lo stesso tocchi il pezzo da sal-
dare.



Questa regolazione € importante per ottenere sempre
buone partenze.

Regolazione del costruttore “ Au” automatico.

Il valore si modifica con la manopola L. Se, una volta
modificato, si vuole ritornare alle impostazioni originali,
premere il tasto V fino alla ricomparsa della sigla “Au”
sul display N.

BB (burn back). E attivo in tutti i processi MIG. La rego-
lazione pud variare da 0 al 100%. Serve a regolare la
lunghezza del filo uscente dall’'ugello gas dopo la salda-
tura.

A numero maggiore corrisponde una maggiore bruciatu-
ra del filo.

Regolazione del costruttore “ Au” automatico.

L (impedenza). E attivo in tutti i processi MIG. La rego-
lazione pud variare da -9,9 a +9,9. Lo zero € la regola-
zione impostata dal costruttore, se il numero & negativo
I'impedenza diminuisce e I'arco diventa piu duro mentre
se aumenta diventa piu dolce.

Fac. (factory). Lo scopo & quello di riportare la saldatri-
ce alle impostazioni di prima fornitura.

Selezionata la funzione, il display N visualizza ( - - -)
Per confermare la funzione desiderata & sufficiente pre-
mere per 3 secondi il pulsante V, la sigla visualizzata sul
display N iniziera a lampeggiare e dopo alcuni secondi,
un suono confermera I’avvenuta memorizzazione.

6 INSTALLAZIONE

L'installazione della saldatrice deve essere eseguita da
personale esperto. Tutti i collegamenti devono essere
eseguiti nel pieno rispetto della legge antinfortunistica
vigente.

6.1 SISTEMAZIONE

Posizionare I'apparecchio in una zona che assicuri una
buona stabilita, un’efficiente ventilazione e tale da evitare
che polvere metallica (es. smerigliatura) possa entrare.

7 MESSA IN OPERA PER SALDATURA MIG CON GAS.

Montare la spina sul cavo d’alimentazione facendo parti-
colare attenzione a collegare il conduttore giallo verde al
polo di terra.

Verificare che la tensione d’alimentazione corrisponda a
quella nominale della saldatrice.

Dimensionare i fusibili di protezione in base ai dati ripor-
tati sulla targa dei dati tecnici

Collegare il tubo gas della saldatrice al riduttore di pres-
sione della bombola.

Montare la torcia MIG, fornita con la saldatrice, all’attac-
co E e collegare il terminale di potenza fuoriuscente dalla
torcia al polo positivo (presa H).

Collegare il connettore 2 poli uscente dalla torcia alla
presa F.

Collegare la spina di potenza del cavo di massa alla presa
G e il morsetto di massa al pezzo da saldare.

Controllare che la gola dei rulli corrisponda al diametro
del filo utilizzato.
Per la eventuale sostituzione (Fig. 3):

Fig. 3

. J

Aprire lo sportello laterale. Montare la bobina del filo ed
infilare il filo nel traino e nella guaina della torcia.
Bloccare i rulli premifilo con la manopola BN e regolare la
pressione.

Accendere la macchina.

Togliere I'ugello gas e svitare I'ugello portacorrente (posti
sulla parte terminale della torcia). Premere il pulsante
della torcia fino alla fuoriuscita del filo, ATTENZIONE
tenere il viso lontano dalla lancia terminale mentre il
filo fuoriesce, riavvitare I'ugello portacorrente e rimette-
re I'ugello gas.

Aprire il riduttore della bombola e regolare il flusso del gas
a8 -10 I/min.

7.1 SALDATURA .

Scegliere il numero di PROG in base al diametro del filo
da utilizzare, il tipo la qualita del materiale ed il tipo di gas
utilizzando l'istruzione posta all’interno vano trainafilo.
Con il pulsante V selezionare il led D (PROG) girando la
manopola | impostare il numero di programma indicatoVi
dalle istruzioni.

Premere brevemente il pulsante V fino alla accensione del
led C (spessore), girando la manopola | visualizzate sul
display M lo spessore del materiale da Voi utilizzato.

La macchina & pronta per saldare.

7.2 SALDATURA MIG SENZA GAS

Le azioni per preparare la macchina alla saldatura sono le
stessa di quelle descritte precedentemente ma per que-
sto tipo di saldatura agire come segue:

Montare una bobina di filo animato per saldatura senza
gas.

Collegare il cavo di potenza fuoriuscente dalla torcia al
polo negativo (presa G).

Collegare il cavo di massa al polo positivo (presa H).
Selezionare un programma adatto al filo animato.

7.3 SALDATURA CON ELETTRODO RIVESTITO.

Prima di saldare & consigliabile togliere la torcia MIG.
Con il pulsante V selezionare il led D (PROG), ruotare la



manopola | fino alla comparsa sul display M della sigla
MMA.

Premere brevemente il pulsante V fino a selezionare il led
A ( Ampere), il display M visualizza la corrente impostata
mentre il display N visualizza la tensione a vuoto.
Spegnere la saldatrice.

La pinza portaelettrodo normalmente deve essere colle-
gata alla presa H (polarita positiva), e il cavo di massa alla
polarita negativa presa G.

IMPORTANTISSIMO: Collegare il morsetto di massa al
pezzo da saldare assicurandosi che faccia un buon con-
tatto per avere un corretto funzionamento dell’apparec-
chio e per evitare cadute di tensione con il pezzo da sal-
dare.

Accendere la saldatrice.

Non toccare contemporaneamente la pinza portaelet-
trodo e il morsetto di massa.

In ogni caso rispettare la polarita prevista dal costruttore
degli elettrodi.

Terminata la saldatura spegnere sempre I'apparec-
chio e togliere I’elettrodo dalla pinza portaelettrodo.

7.4 SALDATURA TIG

Spegnere la saldatrice, togliere la torcia Mig e montare il
modello di torcia Tig scelta.

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

Accendere la macchina tramite I'interruttore U.

Con il pulsante V selezionare il LED D ( PROG ), ruotare la
manopola | fino alla comparsa sul display M della sigla
Tig. Scegliere con la manopola L il tipo di procedimento
Tig da utilizzare, il display N visualizza 1t per I'utilizzo di
una torcia senza pulsante di start Art.1275, 2t per I’utiliz-
zo in 2 tempi della torcia Art.1277 e 4t per |'utilizzo in 4
tempi della torcia Art.1277.

Collegare il tubo gas all’'uscita del riduttore di pressione di
una bombola di ARGON.

Premere il pulsante torcia e regolare la portata del gas.
Se si utilizza la torcia Art. 1275 all’interno di questa vi €
una valvola che permette di bloccare il gas quando si
lascia il pulsante.

Utilizzare un elettrodo di tungsteno toriato 2% ( banda
rossa) F 1,6 (1/16”).

Regolare la corrente di saldatura tramite la manopola I.
Innescare, per contatto, I’arco elettrico con un movimen-
to deciso e rapido.

Terminata la saldatura ricordarsi di spegnere la macchina
e chiudere la valvola della bombola del gas.

8 MANUTENZIONE

Periodicamente controllare che la saldatrice e tutti i colle-
gamenti siano in condizione di garantire la sicurezza del-
I’operatore.

Dopo aver eseguito una riparazione fare attenzione a rior-
dinare il cablaggio in modo che vi sia un sicuro isolamen-
to tra le parti connesse all’alimentazione e le parti con-
nesse al circuito di saldatura.

Evitare che i fili possano andare a contatto con parti in
movimento o con parti che si riscaldano durante il funzio-
namento. Rimontare le fascette come sulla macchina ori-
ginale in modo da evitare che, se accidentalmente un
conduttore si rompe o si scollega, possa avvenire un col-
legamento tra alimentazione e i circuiti di saldatura.



INSTRUCTION MANUAL FOR WIRE 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 HARMFUL TO
YOURSELF AND OTHERS. The user must therefore be
educated against the hazards, summarized below, deriv-
ing from welding operations. For more detailed informa-
tion, order the manual code 3.300.758

ELECTRIC SHOCK - May be fatal.

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

e Do not touch live electrical parts or electrodes
with bare skin, gloves or wet clothing.
¢ |solate yourselves from both the earth and the work-
piece.
e Make sure your working position is safe.

FUMES AND GASES - May be hazardous to your health.
e Keep your head away from fumes.

e 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.
e Protect others by installing adequate shields or cur-
tains.

RISK OF FIRE AND BURNS
e 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
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

e 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 pres-
sure, or in the presence of explosive dust, gases or
== fumes. - All cylinders and pressure regulators used in
welding operations should be handled with care.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

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

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

2 GENERAL DESCRIPTIONS
2.1 SPECIFICATIONS

This welding machine is a power source developed with
inverter technology, suitable for MIG, TIG and MMA weld-
ing.

This welding machine must not be used to defrost pipes.

2.2 EXPLANATION OF TECHNICAL SPECIFICATIONS

IEC 60974.1-5-7-10 The welding machine is manufac-
tured according to these international stan-
dards.

Ne°. Serial number. Must be indicated on any
request regarding the welding machine.

-7 om= Single-phase static transformer-rectifier

frequency converter.
g MIG Suitable for MIG-MAG welding.

= MMA Suitable for welding with covered eletrodes.

& TIG Suitable for TIG welding.

uo. Secondary open-circuit voltage.

X. Duty cycle percentage. The duty cycle
expresses the 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
Ui. Rated supply voltage

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

1 Max Max. absorbed current at the corresponding
current 12 and voltage U2.

This is the maximum value of the actual
current absorbed, considering the duty cycle.
This value usually corresponds to the capaci-
ty of the fuse (delayed type) to be used as a
protection for the equipment.

Protection rating for the housing.

Grade 3 as the second digit means that this
equipment is suitable for use outdoors in the
rain.

[S] Suitable for use in high-risk environments.

11 eff

IP23.

NOTE: The welding machine has also been designed for
use in environments with a pollution rating of 3.
(See IEC 60664).



DISPOSAL OF ELECTRICAL AND
ELECTRONIC EQUIPMENT

: Do not dispose of electrical equipment

— )
together with normal waste!ln observance of

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

2.3 PROTECTIONS
2.3.1 Block protection

In the event of a malfunction, a flashing number may
appear on the display M, with the following meaning:

52 =  Start button pressed during start-up.
53 =  start button pressed during thermostat reset.
56 =  Extended short-circuit between the welding elec-

trode and the material to be welded.
Shut the machine off and turn it back on. If different num-
bers appear on the display, contact technical service.

2.3.2 Overload cut-out

This machine is protected by a thermostat, which pre-

vents the machine from operating if the allowable tem-

peratures are exceeded. In these conditions the fan con-

tinues to operate and the display M flashes the abbrevi-

ation “tH.”

3 CONTROLS ON THE FRONT PANEL.

Selection key V.

E Each brief pressure selects the size, adjustable
via the knob I. The values that may be selected

are in relation to the type of welding process selected,

and are displayed on the LEDs A/B/C/D. Holding the key

down for more than three seconds will open the “service

functions” menu. Within the “service functions,” holding

the button down returns the selected function to the man-

ufacturer setting; pressing it briefly confirms the changes
made and returns to welding.

LED A Current. Indicates that the display M shows
the reset welding current. Active in all welding pro-
cesses.
[JLED B Wire speed. Indicates that the display M
x4 shows the MIG welding wire speed.

FJLED C Thickness. The display M shows the recom-
Eamended thickness based on the current and wire
speed set for MIG welding.

LED D PROG.
Selected via the button V , and using the knob I sets:
The numbers of the programs for MIG welding and TIG

M
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and MMA welding processes.
The numbers and abbreviations are shown on the display M.

Fig. 1

.

Knob I. In relation to the selected LED, regulates: Welding
current, LED A, in any welding process.

wire speed (LED B), thickness (LED C) in MIG welding.
number of the MIG program or TIG or MMA welding
processes. In the service functions select the abbrevia-
tions:

For the MIG: trg, SP, SPt, int, HSA, SC, SCt, slo, PrF, PoF,
Acc, bb, L, Fac

For MMA: AF, tHS.

Knob L.

In MIG adjusts the welding voltage, changing the arc
length. Within the “service functions” menu, based on the
abbreviation of the function set via the knob | activates
and/or adjusts it.

Display M. In all welding processes, it humerically dis-
plays the selections made via the button V and adjusted
via the knob I. For the welding current (LED A) it displays
the Amperes. For the wire speed (LED B) it displays the
meters per minute. For the thickness (LED C) it displays
the millimeters. For (LED D) it displays the set program
number. In service functions it displays the abbreviations:
:trg, SP, SPt, int, HSA, SC, SCt, slo, PrF, PoF, Acc, bb, L,



Fac, AF, tHS.

For the parameters within the service functions that are
shown on the display M, see the paragraph on service
functions.

Display N. In all welding processes, it displays the weld-
ing voltage; in MMA and TIG mode the open-circuit volt-
age, and during welding the load voltage. In MIG the pre-
set Voltage in relation to the wire speed; and the correc-
tion of the arc length set using the knob L (value between
-9.9 and 9.9; zero is the recommended value). For the
parameters in the MMA, TIG, MIG service function, that
are shown on the display N, see the paragraph on service
functions.

E - Central adapter.
This is where the welding torch is to be connected.

F - 2-pin socket.
This is where the MIG torch control cable connects.

G - Negative socket.

In MMA and MIG welding with gas, the earth cable con-
nects here; in TIG and MIG welding with flux-cored wire
without gas, insert the torch power cable.

H - Positive socket

In MMA welding, connect the electrode clamp; in MIG with
gas, the power cable leaving the torch; in TIG and MIG weld-
ing with flux-cored wire without gas, the earth cable.

4 CONTROLS ON THE REAR PANEL.

T - Gas hose fitting.
U - Switch.
Turns the machine on and off

5 SERVICE FUNCTIONS.

Press the key V, and hold it down for at least 3 seconds
to enter the submenu. Turning the knob | selects the func-
tion, and using the knob L selects the type of operation
or the value. To return to the normal display, press and
release the key V immediately.

The appropriate service functions are displayed in relation
to the selected program (LED D + knob I).

In MMA:

AF  Activated in MMA welding. You may adjust from O
to 100%. Adjusts the dynamic characteristic of the arc, a
value adjusted using the knob L.

tHS Adjusts the duration of the overcurrent set to always
ensure good starts.

In MIG:

Trg Activated In MIG welding. Choice between 2- or 4-
stroke (2t/4t). 2t the machine begins welding when the
torch trigger is pressed, and stops when released. 4t to
begin welding press and release the torch trigger; to inter-
rupt, you must press and release it again.

HSA (Automatic Hot Start). Once the function has been
enabled using the knob L, the operator may adjust the
level of the starting current SC (Hot Start), with the pos-
sibility of adjusting from 1 to 200% of the welding current,
a value adjusted using the knob L. The duration SCt of
this current may also be adjusted from 0.1 to 10 seconds.
The switching time Slo between the SC current and the
welding current may also be adjusted from 0.1 to 10 sec-
onds.

SP (spot-welding). Selecting the function SPt (spot
time/spot welding time) adjusts the spot welding time
from 0.3 to 5 seconds. Activating the function int (interval
time) adjusts the pause time between spot-welds, and
the time ranges from 0.3 to 5 seconds.

PrF (Pre-gas). Active in all MIG processes. The adjust-
ment may range from 0 to 10 seconds. Pof (post gas).
Active in all MIG processes. The adjustment may range
from 0 to 25 seconds.

Acc (soft-start). Active in all MIG processes. The adjust-
ment may range from 0 to 100%. It is the wire speed,
expressed as a percentage of the speed set for the weld-
ing, before the wire touches the workpiece. This adjust-
ment is important in order to always achieve good starts.
Manufacturer setting “Au” automatic. The value can be
changed using the knob L. If, once changed, you wish to
return to the original settings, press the key V until the
abbreviation “Au” reappears on the display N.

BB (Burn-back). Active in all MIG processes. The adjust-
ment may range from 0 to 100%. Serves to adjust the
length of the wire leaving the contact tip after welding.
The higher the number, the more the wire burns.
Manufacturer setting “Au” automatic.

L (impedance). Active in all MIG processes. The adjust-
ment may range from 9.9 to +9.9. Zero is the manufac-
turer setting. If the number is negative, the impedance
decreases and the arc becomes harder; if increased, it
becomes softer.

Fac. (factory). The purpose is to return the welding machine
to the original settings provided by the manufacturer. After
the function is selected, the display N reads (- - - )



To confirm the desired function, simply hold down the
button V for 3 seconds. The abbreviation shown on the
display N will begin flashing; after a few seconds, a sound
will confirm that it has been saved.

6 INSTALLATION

The welding machine must be installed by skilled person-
nel. All connections must be made in full compliance with
current safety laws.

6.1 PLACEMENT

Position the equipment in an area that ensures good sta-
bility, efficient ventilation so as to prevent metal dust (i.e.,
from grinding) from entering.

7 START-UP FOR MIG WELDING WITH GAS.

Mount the plug on the power cord, being especially care-
fully to connect the yellow/green conductor to the earth
pole. Make sure that the supply voltage corresponds to
the rated voltage of the welding machine. Size the pro-
tective fuses based on the data listed on the technical
specifications plate.

Connect the gas hose of the welding machine al pressure
regulator of the cylinder.

Mount the MIG torch supplied with the welding machine
on the fitting E, and connect the power terminal leaving
the torch to the positive pole (socket H).

Connect the 2-pin connector leaving the torch to the
socket F.

Connect the power plug of the earth cable to the socket
G and the earth clamp t the workpiece. Make sure that
the groove of the rollers matches the wire diameter used.
To replace if necessary (Fig. 3):

Fig. 3
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Open the side door. Mount the wire coil and slip the wire
into the feeder and torch sheath.

Block the wire press rollers with the knob BN and adjust
the pressure. Turn on the machine.

Remove the gas nozzle and unscrew the contact tip
(located on the end of the torch). Press the torch trigger
until the wire protrudes. CAUTION: keep your face away
from the gun tube assembly while the wire is coming

out. Tighten the contact tip and replace the gas nozzle.
Open the reducer of the cylinder and adjust the gas flow
to 8 — 10 I/min.

7.1 WELDING.

Select the PROG number based on the wire diameter to
be used, the type and quality of the material, and the type
of gas, using the instructions located inside the wire feed-
er compartment.

Use the button V to select the LED D (PROG), turning the
knob I to set the program number indicated in the instruc-
tions.

Briefly press the button V until the LED C (thickness)
lights, turning the knob | shows the thickness of the sup-
port material you used on the display M.

The machine is ready to weld.

7.2 MIG WELDING WITHOUT GAS

The actions to prepare the machine for welding are the
same as those described previously, but for this type of
welding proceed as follows:

Mount a coil of flux-cored wire for welding without gas.
Connect the power cable leaving the torch to the negative
pole (socket G).

Connect the earth cable to the positive pole (socket H).
Select a program suited for flux-cored wire.

7.3 WELDING WITH COVERED ELECTRODES.

It is recommended that you remove the MIG torch
before welding.

Use the button V to select the LED D (PROG). Turn the
knob I until the display M shows the abbreviation MMA.
Briefly press the button V to select the LED A (Ampere),
the display M shows the set current while the display N
shows the open-circuit voltage.

Shut off the welding machine.

The electrode clamp must normally be connected to the
socket H (positive polarity), and the earth cable to the
negative polarity, socket G.

VERY IMPORTANT: Connect the terminal of the ground-
ing cable to the workpiece, making sure that contact is
good to ensure smooth equipment operation and avoid
voltage dips with the workpiece.

Turn on the welding machine.

Do not touch the electrode clamp and the earth clamp
simultaneously.

In any case, observe the polarity shown by the electrode
manufacturer.

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

7.4 TIG WELDING

Shut off the welding machine, remove the MIG torch and
mount the desired model of TIG torch.

Connect the mass cable connector to the positive pole (+)
of the welding machine, and the clamp to the workpiece
as close as possible to the welding point.



Turn on the machine using the switch U.

Use the button V to select the LED D (PROG). Turn the
knob | until the display M shows the abbreviation TIG.
Using the knob L, select the type of procedure TIG to
use, the display N displays 1T to use a torch without start
button Art.1275, 2T for using the torch Art.1277 in 2-
stage mode, and 4T to use the torch Art.1277 in 4-stage
mode.

Connect the gas hose to the outlet of the pressure regu-
lator of an ARGON cylinder.

Press the torch trigger and adjust the gas flow.

If using the torch Art. 1275 inside the torch is a valve that
blocks the gas flow when the trigger is released.

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

Adjust the welding current using the knob 1.

Strike the arc by contact using a firm, rapid stroke.
Remember to shut off the machine and close the gas
cylinder valve when you have finished welding.

8 MAINTENANCE

Periodically make sure that the welding machine and all
connections are in good condition to ensure operator
safety. After making a repair, be careful to arrange the
wiring in such a way that the parts connected to the
power supply are safely insulated from the parts con-
nected to the welding circuit. Do not allow wires to come
into contact with moving parts or those that heat up dur-
ing operation. Mount the clamps as on the original
machine to prevent, if a conductor accidentally breaks or
becomes disconnected, a connection from occurring
between power supply and the welding circuits.



BETRIEBSANLEITUNG FUR DRAHTSCHWEISSMASCHINE

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 WER-
DEN.

DIESES GERAT DARF AUSSCHLIEBLICH ZUR
AUSFUHR- UNG VON SCHWEIBARBEITEN VERWEN-
DET WERDEN.

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

DAS LICHTBOGENSCHWEIBEN UND -SCHNEIDEN
KANN FUR SIE UND ANDERE GESUNDHEITSSCHAD-
LICH SEIN; daher muB der Benutzer lber die nachste-
hend kurz dargelegten Gefahren beim Schweien unter-
richtet werden. FUr ausflhrlichere Informationen das
Handbuch Nr. 3.300.758 anfordern.

STROMSCHLAG - Er kann tédlich sein!

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

e Keinesfalls stromfilhrende Teile oder die
Elektroden mit ungeschitzten Handen,
Handschuhen oder Kleidungsstiicken berthren.
e Der Benutzer muB sich von der Erde und vom
Werkstlick isolieren. e Sicherstellen, daB lhre
Arbeitsposition sicher ist.

nassen

RAUCH UND GASE - Sie kénnen gesundheitsschadlich
sein!
¢ Den Kopf nicht in die Rauchgase halten.
e Fir eine ausreichende Luftung wéahrend 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 fuhren!

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

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

BRANDGEFAHR UND VERBRENNUNGSGEFAHR
e Die Funken (Spritzer) kbénnen Brénde verursa-
A chen und zu Hautverbrennungen fuhren. Daher ist
sicherzustellen, daB sich keine entflammbaren
Materialien in der Na&he befinden. Geeignete
Schutzkleidung tragen.

LARM
Dieses Gerat erzeugt selbst keine Gerausche, 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 groBBe Strdme erzeugten magnetischen Felder
kdnnen den Betrieb von Herzschrittmachern stdren.

Trager von lebenswichtigen elektronischen Geréten
(Herzschritt- macher) missen daher ihren Arzt befragen,
bevor sie sich in die Nahe von LichtbogenschweiB-,

Schneid-, Brennputz- oder PunktschweiBprozessen
begeben.
EXPLOSIONSGEFAHR

e Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Nahe
von Druckbehaltern oder in Umgebungen aus-
fihren, die explosiven Staub, Gas oder Ddmpfe

enthalten. Die flr den SchweiB-/SchneiprozeB verwende-
ten Gasflaschen und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Dieses Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den
Angaben der harmonisierten Norm EN50199 konstruiert
und darf ausschlieBlich zu gewerblichen Zwecken
und nur in industriellen Arbeitsumgebungen verwen-
det werden. Es ist ndmlich unter Umstanden mit
Schwierigkeiten verbunden ist, die elektromagneti-
sche Vertraglichkeit des Gerats in anderen als indu-
striellen Umgebungen zu gewahrleisten.

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

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 TECHNISCHE ANGABEN

Bei diesem Gerét handelt es sich um eine Stromquelle
mit INVERTER-Technologie fir das MIG-, WIG und
ElektrodenschweiBen.

Diese SchweiBmaschine darf nicht zum Auftauen von
Rohren verwendet werden.

2.2 Erlauterung der technischen Daten

IEC 60974.1-5-7-10 Die Konstruktion der
SchweiBmaschine entspricht diesen Normen.
N°. Seriennummer; sie muss bei allen Anfragen
zur SchweiBmaschine stets angegeben weden.
17 —Statischer Einphasen-Frequenzumrichter
TR Transformator-Gleichrichter.
g MIG Geeignet zum MIG/MAG-SchweiBen.

= MMA Geeignet zum Schweien mit umhdillten
A Elektroden.
& WIG Geeignet zum WIG-SchweiB3en.

uo. Leerlauf-Sekundérspannung.

X. Relative Einschaltdauer. Die relative
Einschaltdauer ist der auf eine
Einschaltdauer von 10 Minuten bezogene
Prozentsatz der Zeit, die die
SchweiBmaschine bei einer bestimmten
Stromstérke arbeiten kann, ohne sich zu
Uberhitzen.

12. SchweiBstrom.

u2. Sekundéarspannung bei Schweifstrom 12.

U1. Nennspannung.
1~ 50/60Hz Einphasen-Stromversorgung 50 oder 60 Hz..

1 Max Maximale Stromaufnahme bei entsprechen
dem Strom 12 und Spannung U2.
11 eff Maximale effektive Stromaufnahme unter




Berlicksichtigung der relativen
Einschaltdauer. Normalerweise entspricht
dieser Wert dem Bemessungsstrom der
Sicherung (trége), die zum Schutz des Gerats
zu verwenden ist.

IP23. Schutzart des Geh&uses.
Die zweite Ziffer 3 gibt an, dass dieses Gerat
im Freien bei Regen betrieben werden darf.
[S] Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit

erhdhter Geféahrdung.
HINWEIS: Die SchweiBmaschine ist auBerdem fir den
Betrieb in Umgebungen mit Verunreinigungsgrad 3 kon-
zipiert. (Siehe IEC 60664).

)i

ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND
ELEKTRONIKGERATE

Elektrogerate dirfen niemals gemeinsam mit
gewohnlichen Abféllen entsorgt werden!

In Ubereinstimmung mit der Europaischen
Richtlinie 2002/96/EG Uber Elektro- und Elektronik-
Altgerate und der jeweiligen Umsetzung in nationales
Recht sind nicht mehr verwendete Elektrogerate geson-
dert zu sammeln und einer Anlage fir umweltgerechtes
Recycling zuzufihren. Als Eigentlimer der Gerate mUs-
sen Sie sich bei unserem ortlichen Vertreter Uber die
zugelassenen Sammlungssysteme informieren. Die
Umsetzung genannter Européischer Richtlinie wird
Umwelt und menschlicher Gesundheit zugute kommen!

2.3 SCHUTZEINRICHTUNGEN

2.3.1 Sicherheitsverriegelung

Im Fall einer Fehlfunktion erscheint mdglicherweise auf
dem Display M eine der nachstehenden blinkenden
Zahlen, die folgende Bedeutung haben:

52 = Starttaster wahrend des Ziindens betétigt.

53 = Starttaster wéhrend des Zuriicksetzens des
Thermostaten betatigt.

56 = Langanhaltender Kurzschluss zwischen

Schweifdraht und Werkstlck.
Die Maschine aus- und wieder einschalten.
Wenn auf dem Display eine andere Zahl angezeigt wird,
den Kundendienst kontaktieren.

2.3.2 Thermischer Schutz

Dieses Gerat wird durch einen Thermostaten geschitzt,
der den Betrieb der Maschine sperrt, wenn die zuldssige
Temperatur Uberschritten wird. In diesem Zustand bleibt
der Lufter eingeschaltet und auf dem Display M
erscheint das blinkende Kirzel “tH”.

3 BEDIENTEILE AUF DER FRONTPLATTE

Wahltaste V.
< Durch aufeinanderfolgendes Driicken wahlt
man die mit Regler | regulierbare GréBe aus. Die
wahlbaren GréBen sind abh&ngig vom gewahlten
SchweiBverfahren und werden von den LEDs A/B/C/D
angezeigt. Durch langes Driicken (mehr als drei
Sekunden) ruft man das Meni der "Dienstfunktionen”
auf.
Im Menu der “Dienstfunktionen” kann man die gewéhlte
Funktion durch langes Driicken wieder auf die

M

N

L

TRISTAR;

[
I
I
I
[

G e

H I
[

Abb. 1

. I I

Werkseinstellungen zurlicksetzen. Durch kurzes Drlcken
bestétigt man die vorgenommenen Anderungen und
kehrt zum SchweiBmodus zurtick.

J

LED A Strom. Sie zeigt an, dass das Display M
den eingestellten Schweistrom anzeigt. Aktiv bei
allen SchweiBverfahren.

[JLED B Drahtvorschubgeschwindigkeit. Sie zeigt
i an, dass das Display M die
Drahtvorschubgeschwindigkeit fur das MIG-Schwei3en
anzeigt.

=JLED C Dicke. Das Display M zeigt die auf

&2 Grundlage der Einstellungen von Strom und
Drahtvorschubgeschwindigkeit empfohlene Dicke fur
das MIG-SchweiBen an.

& LED D PROG. Sie wird mit dem Taster V angewahilt.
Der Regler | gestattet folgende Einstellungen:

Nummern der Programme fur das MIG-SchweiBen und

SchweiBverfahren WIG und MMA.

Die Nummern und die Kirzel werden auf dem Display M

angezeigt.

Regler I. Je nach gewahlter LED dient er fur folgende
Einstellungen: SchweiBstrom, LED A, bei allen



SchweiBverfahren.

Drahtvorschubgeschwindigkeit (LED B) , Dicke (LED C)
fur das MIG-SchweiBen.

Nummer des MIG-Programms oder SchweiBverfahren
WIG oder MMA. Bei den Dienstfunktionen dient er zur
Wahl der den folgenden Kiirzeln entsprechenden
Funktionen:

Far MIG: trg, SP, SPt, int, HSA, SC, SCt, slo, PrF, PoF,
Acc, bb, L, Fac

Fir MMA: AF, tHS.

Regler L.

Beim MIG-SchweiBen dient er zum Einstellen der
SchweiBspannung, wodurch die Lichtbogenlédnge veran-
dert wird. Innerhalb des Meniis “Dienstfunktionen” dient
er zum Aktivieren und/oder Einstellen der mit dem
Regler | eingestellten Funktion.

Display M. Es zeigt bei allen SchweiBverfahren nume-
risch die mit der Wahltaste V eingestellten und mit
Regler I regulierten Funktionen an. Den Schwei3strom
(LED A) zeigt es in Ampere an. Die
Drahtvorschubgeschwindigkeit (LED B) zeigt es in
Metern pro Minute an. Die Dicke (LED C) zeigt es in
Millimetern an. Fir die LED D zeigt es die Nummer des
eingestellten Programms an. Bei den Dienstfunktionen
zeigt es die folgenden Kirzel an: :trg, SP, SPt, int, HSA,
SC, SCt, slo, PrF, PoF, Acc, bb, L, Fac, AF, tHS.

Zu den Parametern der Dienstfunktionen, die auf dem
Display M angezeigt werden, siehe den Abschnitt
Dienstfunktionen.

Display N. Es zeigt bei allen SchweiBverfahren die
SchweiBspannung an. bei den Funktionen MMA und
WIG zeigt es die Leerlaufspannung und beim Schweil3en
die Lastspannung an. Beim MIG-SchweiBen zeigt es die
voreingestellte Spannung in Abhangigkeit von der
Drahtvorschubgeschwindigkeit und die mit dem Regler
L vorgenommene Korrektur der Lichtbogenldnge an
(Wert zwischen -9,9 und 9,9; Null ist der empfohlene
Wert).

Zu den Parametern der Dienstfunktion MMA, WIG und
MIG, die auf dem Display N angezeigt werden, siehe
den Abschnitt Dienstfunktionen.

E - Zentralanschluss
Er dient zum AnschlieBen des SchweiBbrenners.

F - 2-polige Steckdose.
Zum AnschlieBen der Steuerleitung des MIG-Brenners.

G - Steckdose Minuspol.

Fir das MMA- und MIG-Schweien mit Gas wird das
Massekabel angeschlossen. Fur das WIG- und MIG-
SchweiBen mit Fllldraht und ohne Gas wird hier das
Hauptstromkabel des Brenners angeschlossen.

H - Steckdose Pluspol

Fir das MMA-SchweiBen wird hier die Elektrodenzange
und flr das MIG-SchweiBen mit Gas das aus dem
Brenner austretende Hauptstromkabel angeschlossen.
Fir das WIG-SchweiBen mit Filldraht und ohne Gas
wird das Massekabel angeschlossen.

4 STELLTEILE AUF DER HINTEREN PLATTE.

T - Anschluss flir den Gasschlauch.
U - Schalter.
Zum Ein- und Ausschalten der Maschine.

5 DIENSTFUNKTIONEN

Die Taste V mindestens 3 Sekunden gedrickt halten, um
das Untermenl aufzurufen. Mit dem Regler | wahlt man
die Funktion und mit dem Regler L die Funktionsweise
oder den Wert. Fur die Rickkehr zur normalen Anzeige
die Taste V kurz driuicken.

Es werden die Dienstfunktionen flr das gewéhlte
Programm (LED D + Regler 1) angezeigt.

Bei MMA:

AF  Aktiv beim MMA-SchweiBen. Einstellbereich: 0 bis
100%. Zum Regulieren der Dynamik des Lichtbogens
mit dem Regler L.

tHS Reguliert die Dauer des eingestellten Uberstroms
fur einen stets optimalen Start.

Bei MIG

Trg Aktiv beim MIG-SchweiBen. Wahl zwischen 2-Takt
und 4-Takt. 2t Die Maschine beginnt den
SchweiBvorgang bei Betdtigung des Tasters und unter-
bricht ihn, wenn der Taster wieder losgelassen wird.

4t Zum Starten des SchweiBBvorgangs muss man den
Brennertaster driicken und wieder [6sen. Zum
Unterbrechen muss man den Brennertaster erneut
dricken und wieder l6sen.

HSA (automatischer Hot-Start).

Nachdem die Funktion mit dem Regler L aktiviert wurde,
kann man den Wert des Anfangsstroms SC (Hot-Start)
im Bereich von 1 bis 200% des SchweiBstroms mit dem
Regler L einstellen.

Die Dauer SCt dieses Stroms kann im Bereich von 0,1
bis 10 Sekunden eingestellt werden.

Die Ubergangszeit Slo zwischen dem Strom SC und
dem SchweiBstrom kann im Bereich von 0,1 bis 10
Sekunden eingestellt werden.

SP (PunktschweiBen).
Mit der Funktion SPt (PunktschweiBzeit) kann man die



PunktschweiBzeit im Bereich von 0,3 bis 5 Sekunden ein-
stellen. Mit der Funktion int (Pausenzeit) kann man die
Dauer der Pause zwischen einer Schweiung und der
nachsten im Bereich von 0,3 bis 5 Sekunden einstellen.

Prf (Gasvorstromzeit).
Aktiv bei allen MIG-Prozessen. Einstellbereich: 0 bis 10
Sekunden.

Pof (Gasnachstromzeit).
Aktiv bei allen MIG-Prozessen. Einstellbereich: 0 bis 25
Sekunden.

Acc (Einschleichen). Aktiv bei allen MIG-Prozessen.
Einstellbereich: 0 bis 100%. Dies ist die
Drahtvorschubgeschwindigkeit in Prozent der fir das
SchweiBen eingestellten Geschwindigkeit, bevor der
Draht das Werksttck berthrt. Diese Einstellung ist zur
Gewabhrleistung eines optimalen Starts sehr wichtig.
Werkseitige Einstellung: “Au” (Automatik). Der Wert wird
mit Regler L geéndert. Wenn man nach einer Anderung
wieder die urspringlichen Einstellungen herstellen
mdchte, muss man die Taste V drticken, bis das Kirzel
“Au” wieder auf dem Display N erscheint.

BB (Burn-back).

Aktiv bei allen MIG-Prozessen. Einstellbereich: 0 bis
100%. Zur Regulierung der L&nge des aus der Gasdiise
austretenden Drahts am Ende des SchweiBvorgangs. Je
hoéher die Zahl, desto groBer ist der Drahtriickbrand.
Werkseitige Einstellung: “Au” (Automatik).

L (Drosselwirkung).

Aktiv bei allen MIG-Prozessen. Einstellbereich: -9,9 bis
+9,9. Null ist die werkseitige Einstellung. Eine negative
Zahl verringert die Drosselwirkung (der Lichtbogen wird
héarter) und eine positive Zahl verstérkt sie (der
Lichtbogen wird weicher).

Fac. (Factory).

Sie dient zum Zuriicksetzen der SchweiBmaschine auf
die werkseitigen Einstellungen des Herstellers. Nachdem
die Funktion gewahlt wurde, erscheint auf dem Display
N(---).

Zum Bestatigen der gewlinschten Funktion muss man
die Taste V 3 Sekunden gedriickt halten. Das auf Display
N angezeigte Kirzel beginnt dann zu blinken und nach
einigen Sekunden bestétigt ein Signalton die Ausflihrung
des Speichervorgangs.

6 INSTALLATION

Die Installation der SchweiBmaschine muss durch
Fachpersonal erfolgen. Alle Anschlisse missen unter
strikter Beachtung der geltenden
Unfallverhiitungsbestimmungen ausgefiihrt werden.

6.1 AUFSTELLUNG

Das Gerat an einem Ort aufstellen, an dem seine
Stabilitat und eine wirksame Bellftung gewéhrleistet
sind. AuBerdem muss vermieden werden, dass
Metallstaub (z.B. Schleifstaub) in das Gerét eindringt.

7 INBETRIEBNAHME FUR DAS MIG-SCHWEISSEN
MIT GAS.

Den Netzstecker auf das Netzkabel montieren. Hierbei
ist darauf zu achten, dass der gelb-griine Schutzleiter an
den Schutzkontakt angeschlossen wird. Sicherstellen,
dass die Netzspannung der Nennspannung der
SchweiBmaschine entspricht. Die Sicherungen in
Einklang mit den technischen Daten auf dem
Leistungsschild dimensionieren.

Den Gasschlauch der SchweiBmaschine an den
Druckminderer der Gasflasche anschlieBen.

Den mit der SchweiBmaschine gelieferten MIG-Brenner
an den Anschluss E und den aus dem Brenner austre-
tenden Leistungsanschluss an den Pluspol (Steckdose
H) anschlieBen.

Den aus dem Brenner austretenden 2-poligen
Steckverbinder an die Steckdose F anschlieBen.

Den Leistungsstecker des Massekabels an die
Steckdose G und die Masseklemme an das Werkstlick
anschlieBen. Sicherstellen, dass die Rille der Rollen dem
Durchmesser des verwendeten Drahts entspricht. Ggf.
zum Austauschen wie folgt vorgehen (Abb. 4):

Abb. 3

Die seitliche Tir 6ffnen. Die Drahtspule montieren und
den Draht in die Drahtférdereinrichtung und die
Drahtfihrungsseele einfihren.

Die Drahtandruckrollen mit dem Einstellhandgriff BN
blockieren und den Druck einstellen. Die Maschine ein-
schalten.

Die Gasduse entfernen und die Stromdiise (am Ende
des Brenners) ausschrauben. Den Brennertaster driicken
und wieder loslassen, wenn der Draht ausgetreten ist.
ACHTUNG! Den Brennerhals wahrend des Austretens
des Drahts vom Gesicht fernhalten! Die Stromdise
wieder anschrauben und die Gasdiise wieder anbringen.
Mit dem Druckminderer der Gasflasche den Durchfluss
auf 8 — 10 I/min einstellen.

7.1 SCHWEISSEN.

Die PROG-Nummer in Abhangigkeit vom
Drahtdurchmesser, der Werkstoffqualitat und des
Gastyps anhand der Anleitung wahlen, die sich im
Drahtvorschubgerét befindet.

Mit dem Taster V die LED D (PROG) wéahlen und mit
dem Regler | die in der Anleitung angegebene



Programmnummer einstellen.

Kurz die Taste V drlicken, bis die LED C (Dicke) auf-
leuchtet und mit dem Regler I die Dicke des verwende-
ten Materials auf Display M einstellen.

Die Maschine ist nun bereit zum SchweiBen.

7.2 MIG-SCHWEISSEN OHNE GAS

Die Vorbereitung der Maschine flir das Schweien ent-
spricht den oben beschriebenen Arbeitsschritten. Doch
fur dieses SchweiBverfahren muss man wie folgt vorge-
hen:

Ein Fulldrahtspule fiir das Schweien ohne Gas montie-
ren.

Das aus dem Brenner austretende Leistungskabel an
den Minuspol (Steckdose G) anschlieBen.

Das Massekabel an den Pluspol (Steckdose H) ansch-
lieBen.

Ein fUr den FUlldraht geeignetes Programm wahlen.

7.3 SCHWEIBEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN.

Vor dem SchweiB3en sollte der MIG-Brenner entfernt
werden.

Mit dem Taster V die LED D (PROG) wéahlen und den
Regler I drehen, bis auf dem Display M das Kiirzel MMA
angezeigt wird.

Erneut den Taster V drlicken, um die LED A (Ampere) zu
wahlen. Das Display M zeigt den eingestellten Strom an
und das Display N die Leerlaufspannung.

Die SchweiBmaschine ausschalten.

Die Elektrodenzange muss normalerweise an die
Steckdose H (Pluspol) und das Massekabel an die
Minuspol-Steckdose G angeschlossen werden.

SEHR WICHTIG: Die Masseklemme an das Werkstlck
anschlieBen und sicherstellen, dass ein guter Kontakt
gegeben ist, damit die Maschine einwandfrei funktioniert
und um Spannungsfélle zu verhindern.

Die SchweiBmaschine einschalten.

Niemals gleichzeitig die Elektrodenzange und die
Masseklemme beriihren.

In jedem Fall die vom Hersteller der Elektroden vorgese-
hene Polung beachten.

Nach Abschluss des SchweiBBvorgangs stets das
Geréat ausschalten und die Elektrode aus der
Elektrodenzange nehmen.

7.4 WIG-SCHWEIBEN

Die SchweiBmaschine ausschalten, den MIG-Brenner
entfernen und das gewéhlte WIG-Brennermodell montie-
ren.

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

Die Maschine mit dem Schalter U einschalten.

Mit dem Taster V die LED D (PROG) wahlen und den
Regler | drehen, bis auf dem Display M das Kiirzel WIG
angezeigt wird. Mit Regler L das zu verwendende WIG-
Verfahren wahlen. Das Display N zeigt 1t flr den
Gebrauch eines Brenners ohne Starttaster Art. 1275, 2t
fir den Gebrauch im 2-Taktbetrieb des Brenners Art.
1277 und 4t fir den Gebrauch im 4-Takt-Betrieb des

Brenners Art. 1277 an.

Den Gasschlauch an den Ausgang des Druckminderers
anschlieBen, der an eine ARGON-Flasche angeschlossen
ist.

Den Brennertaster driicken und die Gasliefermenge ein-
stellen.

Im Brenner Art. 1275 befindet sich ein Ventil, das den
Gasfluss unterbricht, wenn der Brennertaster losgelassen
wird.

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

Den SchweiBstrom mit dem Regler | einstellen.

Den Lichtbogen mit einer entschiedenen und raschen
Bewegung beriihrungsziinden.

Nach Abschluss der SchweiBung die Maschine ausschal-
ten und das Ventil der Gasflasche schlieBen.

8 WARTUNG

In regelmaBigen Zeitabstidnden kontrollieren, ob die
SchweiBmaschine und alle Anschlisse in einem Zustand
sind, der die Sicherheit des Benutzers garantiert. Nach
Ausfliihrung einer Reparatur darauf achten, die
Verdrahtung wieder so anzuordnen, dass eine sichere
Isolierung zwischen den ans Netz angeschlossenen
Teilen und den an den SchweiBkreis angeschlossenen
Teilen gewéhrleistet ist. Verhindern, dass die Drahte in
Berthrung mit bewegten Teilen oder mit Teilen kommen
kdénnen, die sich wéahrend des Betriebs erhitzen. Die
Kabelbinder wieder wie bei der Originalmaschine anbrin-
gen, damit es im Falle des Bruchs oder Ldsens eines
Leiters nicht zu einem Schluss zwischen Netzversorgung
und SchweiBkreisen kommen kann.



MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTE A SOUDER A FIL

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

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

LA SOUDURE ET LE DECOUPAGE A L'ARC PEUVENT
ETRE NUISIBLES A VOUS ET AUX AUTRES. L utilisateur
doit pourtant connaitre les risques, résumés ci-dessous,
liés aux opérations de soudure. Pour des informations
plus détaillées, demander le manuel code 3.300.758

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 pieéce a souder.
- S’assurer que la position de travail est s(re.

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

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

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

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

BRUIT
Cette machine ne produit pas elle-méme des
bruits supérieurs a 80 dB. Le procédé de 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 poussiéres, 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 EN50199 et
ne doit étre utilisée que pour des buts professionnels
dans un milieu industriel. En fait, il peut y avoir des
difficultés potentielles dans ’assurance de la compa-
tibilité électromagnétique dans un milieu différent de
celui industriel.

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

2 DESCRIPTIONS GENERALES

2.1 SPECIFICATIONS

Ce poste a souder est un générateur réalisé avec tech-
nologie a ONDULEUR, indiqué pour la soudure MIG, TIG
et la soudure a I’électrode.

Cette machine ne doit pas étre utilisée pour décongeler
les tuyaux.

2.2 EXPLICATION DES DONNEES TECHNIQUES

IEC 60974.1-5-7-10 Le poste a souder est construit
selon ces normes internationales.
Ne. Numéro matricule a citer pour toute question
concernant le poste a souder.
-2 —Convertisseur statique de fréquence mono
OB phasé transformateur-redresseur.
g MIG Indiqué pour la soudure MIG-MAG.

= MMA Indiqué pour la soudure avec électrodes
EA enrobées.
& TIG Indiqué pour la soudure TIG.

uo. Tension a vide secondaire.

X. Facteur de marche en pour cent.
Le facteur de marche exprime le pourcentage
de 10 minutes pendant lesquelles la machine
peut opérer a un certain courant sans causer
des surchauffes.

12. Courant de soudure

u2. Tension secondaire avec courant 12

uUi. Tension nominale d’alimentation.

1~ 50/60Hz Alimentation monophasée 50 ou bien 60 Hz .

1 Max Courant max absorbé au courant 12 et a la

tension U2 correspondants.

C’est la valeur maximale du courant effectif

absorbé par rapport au facteur de marche.

Normalement cette valeur correspond a la

capacité du fusible (de type retardé) a

employer comme protection pour la

machine.

Degré de protection de la carcasse.

Degré 3 en tant que deuxiéme chiffre signifie

que cette machine peut étre utilisée a I'exté

rieur sous la pluie.

11 eff
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[S] Indiquée pour opérer dans des milieux avec
risque accru.

N.B: En outre, la machine a été congue pour opérer dans
des milieux avec degré de pollution 3. (Voir IEC 60664).

: : Ne pas éliminer les déchets d’équipements

— électriques et électroniques avec les ordures
meénageres!Conformément a la Directive Européenne
2002/96/CE sur les déchets d’équipements électriques
et électroniques et a son introduction dans le cadre des
législations nationales, une fois leur cycle de vie terminé,
les équipements électriques et électroniques doivent
étre collectés séparément et conférés a une usine de
recyclage. Nous recommandons aux propriétaires des
équipements de s’informer auprés de notre représentant
local au sujet des systémes de collecte agréés.En vous

conformant a cette Directive Européenne, vous contri-
buez a la protection de I’environnement et de la santé!

ELIMINATION D'EQUIPEMENTS
ELECTRIQUES ET ELECTRONIQUES

2.3 PROTECTIONS

2.3.1 Protection d’arrét

En cas de mauvais fonctionnement, sur le display M

peut apparaitre un numéro clignotant, notamment:

52 = bouton de start appuyé pendant la mise en marche.

53 = bouton de start appuyé pendant le rétablissement
du thermostat.

56 = Court-circuit prolongé entre le fil de soudure et la
matiere a souder.

Arréter et remettre en marche la machine.

Au cas ou le display affiche des numéros différents,

contacter le service apres-vente.

2.3.2 Protection thermique
Cette machine est protégée par un thermostat empé-
chant le fonctionnement de la machine au dépassement
des températures admises. Dans ces conditions, le ven-
tilateur continue a fonctionner et le display M affiche, en
mode clignotant, le sigle “tH”.
3 COMMANDES SUR LE PANNEAU AVANT
Touche de sélection V.

4 Une bréve pression sur cette touche permet de

sélectionner le paramétre réglable a 'aide du

bouton 1. Les paramétres sélectionnables varient selon
le type de procédé de soudure choisi et sont affichés
par les voyants A/B/C/D.
La pression longue (supérieure a 3 secondes) permet
d’accéder au menu des “fonctions de marche”.
A lintérieur des “fonctions de marche”, la pression longue
raméne la fonction sélectionnée au réglage effectué par le

fabricant alors que la pression breve confirme les varia-
tions exécutées et permet de revenir a la soudure.

Voyant A Courant.
Indique que le display M affiche le courant de sou-
dure défini. Actif dans tous les procédés de soudure.

[JVoyant B Vitesse du fil.
fdindique que le display M affiche la vitesse du fil en
soudure MIG.

jVoyant C Epaisseur.

3l e display M affiche I’épaisseur conseillée sur la
base du courant et de la vitesse du fil définis pour le
procédé MIG.

EVoyant D PROG.

Sélectionnable a 'aide du bouton V, au moyen du
bouton I définit :
Les numéros des programmes pour la soudure MIG et
les procédés de soudure TIG et MMA.
Les numéros et les sigles sont affichés par le display M.

Bouton I.

Selon le voyant sélectionné, regle :

Courant de soudure, voyant A, dans tout procédé de
soudure. Vitesse du fil (voyant B), épaisseur (voyant C)
en soudure MIG. Numéro de programme MIG ou les
procédés de soudure TIG ou MMA.

Dans les fonctions de marche, sélectionne les sigles :
Pour le procédé MIG : trg, SP, SPt, int, HSA, SC, SCt,
slo, PrF, PoF, Acc, bb, L, Fac

Pour le procédé MMA : AF, tHS.




Bouton L.

En MIG, regle la tension de soudure en variant la lon-
gueur d’arc.

A l'intérieur du menu “fonctions de marche”, sur la base
du sigle de la fonction définie par le bouton I, I'active
et/ou la regle

Display M.

Dans tous les procédés de soudure, affiche les valeurs
numériques des sélections opérées au moyen de la
touche de sélection V et réglées a I'aide du bouton 1.
Pour le courant de soudure (Voyant A), affiche les
amperes.

Pour la vitesse de soudure (Voyant B), affiche les metres
par minute.

Pour I’épaisseur (Voyant C), affiche les millimétres.

Pour le (Voyant D), affiche le numéro de programme
défini.

Dans les fonctions de marche, affiche les sigles : :trg,
SP, SPt, int, HSA, SC, SCt, slo, PrF, PoF, Acc, bb, L,
Fac, AF, tHS.

Pour les parametres situés a I'intérieur des fonctions de
marche et affichés par le display M, voir le paragraphe
fonctions de marche.

Display N.

Dans tous les procédés de soudure, affiche la tension
de soudure ; en MMA et en TIG, la tension a vide et en
soudure la tension en charge. En MIG, la tension pré-
définie par rapport a la vitesse du fil et la correction de
la longueur d’arc définie a I’'aide du bouton L (valeur
comprise entre —-9,9 et 9,9, le zéro étant la valeur
conseillée).

Pour les parametres situés a I'intérieur des fonctions de
marche MMA, TIG, MIG et affichés par le display N, voir
le paragraphe fonctions de marche.

E - Fixation centralisée.
Pour le branchement de la torche de soudure.

F - Prise 2 pdles.
Pour le branchement du cable de commande la torche
MIG.

G - Prise négative.

Pour le branchement, en soudure MMA et MIG avec
gaz, du céble de masse ; en soudure TIG et MIG avec
fil fourré sans gaz, du cable de puissance de la torche.

H - Prise positive

Pour le branchement, en soudure MMA, de la pince
porte-électrode ; en MIG avec gaz, du cable de puis-
sance sortant de la torche ; en soudure TIG et MIG
avec fil fourré sans gaz, du cable de masse.

4 COMMANDES SUR LE PANNEAU ARRIERE. (fig. 2)

T - Raccord avec tuyau gaz.
U - Interrupteur.
Met en marche et arréte la machine

5 FONCTIONS DE MARCHE

Appuyer sur la touche V et la garder enfoncée pendant
au moins 3 secondes pour entrer dans le sous-menu. En
tournant le bouton | on sélectionne la fonction alors qu’a
I’aide du bouton L on sélectionne le type de fonctionne-
ment ou la valeur.

Pour revenir a I'affichage normal, appuyer et relacher
immédiatement la touche V.

Les fonctions de marche correspondantes sont affi-
chées sur la base du programme sélectionné (Voyant D
+ bouton I).

En MMA :

AF  Est active en soudure MMA. Peut étre réglée de 0
a 100%. Regle la caractéristique dynamique de I'arc,
valeur réglée a I'aide du bouton L.

tHS Regle le temps de durée du surcourant défini afin
d’obtenir toujours de bons démarrages.

En MIG

Trg Est active en soudure MIG. Offre le choix entre 2
temps et 4 temps. 2t, la machine commence a souder
en appuyant sur le bouton et s’arréte a son relachement.
4t, pour débuter la soudure, appuyer sur le bouton de la
torche et le relacher ; pour I'arréter, appuyer de nouveau
sur le bouton et le relacher.

HSA (hot start automatique).

Apres avoir activé la fonction a I'aide du bouton L,
I’opérateur pourra régler le niveau du courant de démar-
rage SC (Hot start), plage de réglage de 1 a 200% du
courant de soudure, valeur réglée a I’aide du bouton L.
[l pourra régler la durée ScT de ce courant de 0,1 a 10
secondes.

[l pourra régler le temps Slo de passage entre le courant
SC et le courant de soudure de 0,1 a 10 secondes.



SP (spot / pointage).

En sélectionnant la fonction SPt (spot time / temps de
pointage), on regle le temps de pointage de 0,3 a2 5
secondes.

En activant la fonction int (temps d’intervalle), on régle
le temps de pause entre un pointage et I'autre et ce
temps va de 0,3 a 5 secondes.

Prf (Pré-gaz) Est active dans tous les procédés MIG. Le
réglage peut varier de 0 a 10 secondes.

Pof (post-gaz). Est active dans tous les procédés MIG.
Le réglage peut varier de 0 a 25 secondes.

Acc (accostage). Est active dans tous les procédés
MIG. Le réglage peut varier de 0 a 100%. C’est la vites-
se du fil, exprimée en pourcentage de la vitesse définie
pour la soudure, avant que le fil touche la piéce a sou-
der.

Ce réglage est trés important afin d’obtenir toujours de
bons démarrages.

Réglage du fabricant “Au” automatique.

La valeur est modifiable a I’aide du bouton L. Si, aprées
la modification, on désire revenir aux valeurs d’origine,
appuyer sur la touche V jusqu’a faire réapparaitre le
sigle “Au” sur le display N.

BB (burn back). Est active dans tous les procédés MIG.
Le réglage peut varier de 0 a 100%. Sert a régler la lon-
gueur du fil sortant de la buse gaz aprés la soudure.

A un numéro élevé correspond une brdlure du fil plus
importante.

Réglage du fabricant “Au” automatique.

L (impédance). Est active dans tous les procedés MIG.
Le réglage peut varier de -9,9 a +9,9. Le zéro est le
réglage défini par le fabricant ; si le numéro est négatif,
I'impédance diminue et I’arc devient plus dur alors que
si elle augmente, I’'arc devient plus souple.

Fac. (factory). Le but est de rétablir les valeurs usine du
poste a souder définies par le fabricant lors de la pre-
miere fourniture. Aprés avoir sélectionné la fonction, le
display N affiche (- - - )

Pour confirmer la fonction désirée, il suffit d’appuyer sur
le bouton V pendant 3 secondes ; le sigle affiché sur le
display N commencera a clignoter et aprés quelques
secondes un son confirmera la mémorisation.

6 INSTALLATION

L'installation de la machine doit étre exécutée par du
personnel expert. Tous les raccordements doivent étre
exécutés dans le plein respect de la loi de prévention
des accidents en vigueur.

6.1 PLACEMENT

Positionner la machine dans un endroit assurant une
bonne stabilité et une efficace ventilation et tel a éviter
I’entrée de toute poudre métallique (notamment en cas
de poncage).

7 MISE EN OEUVRE POUR SOUDURE MIG AVEC
GAZ.

Monter la fiche sur le cable d’alimentation en veillant a
relier le conducteur vert/jaune au péle de terre.

Vérifier que la tension d’alimentation correspond a la
tension nominale du poste a souder. Dimensionner les
fusibles de protection sur la base des données pré-
sentes sur la plaquette des données techniques

Raccorder le tuyau gaz du poste a souder au détendeur
de pression de la bouteille.

Monter la torche MIG, fournie avec le poste a souder,
sur la fixation E et brancher la borne de puissance sor-
tant de la torche sur le pdle plus (prise H).

Brancher le connecteur 2 péles sortant de la torche sur
la prise F.

Brancher la fiche de puissance du cable de masse sur la
prise G et raccorder la borne de masse a la piece a sou-
der.

Vérifier que la gorge des galets correspond au diamétre
du fil employé.

Pour son éventuel remplacement (Fig. 3) :

Fig. 3

J

Ouvrir le volet latéral. Monter la bobine du fil et enfiler le
fil dans I’entrainement et dans la gaine de la torche.
Bloquer les galets de pression du fil & 'aide du bouton
BN 7?77 et régler la pression.

Mettre en marche la machine.

Enlever la buse gaz et desserrer la buse porte-courant
(situées sur la partie terminale de la torche).

Appuyer sur le bouton de la torche jusqu’a la sortie du
fil. ATTENTION ! Garder le visage éloigné de la lance
terminale lors de la sortie du fil, resserrer la buse
porte-courant et remonter la buse gaz.

Ouvrir le détendeur de la bouteille et régler le débit de
gaz a 8 - 10 I/min.

7.1 SOUDURE.

Choisir le numéro de PROG sur la base du diametre du
fil a employer, le type et la qualité de la matiere et le
type de gaz en suivant 'instruction située a l'intérieur du
dévidoir d’entrainement fil.

Sélectionner le voyant D (PROG) a I'aide du bouton V et,
en tournant le bouton I, choisir le numéro de programme
indiqué par les instructions.



Appuyer brievement sur le bouton V jusqu’a I'allumage
du voyant C (épaisseur) et, en tournant le bouton I, faire
apparaitre sur le display M I'épaisseur de la matiere uti-
lisée.

La machine est préte a souder.

7.2 SOUDURE MIG SANS GAZ

Les opérations a exécuter pour préparer la machine a la
soudure sont les mémes que celles décrites précédem-
ment, mais pour ce type de soudure il faut :

Monter une bobine de fil fourré pour soudure sans gaz
(art. ??27).

Brancher le cable de puissance sortant de la torche sur
le p6le moins (prise G).

Brancher le cable de masse sur le pole plus (prise H).
Sélectionner un programme indiqué pour le fil fourré.

7.3 SOUDURE AVEC ELECTRODES ENROBEES.

Avant de souder il est conseillé d’enlever la torche
MIG.

Sélectionner le voyant D (PROG) a I'aide du bouton V et
tourner le bouton | jusqu’a 'apparition sur le display M
du sigle MMA.

Appuyer brievement sur le bouton V jusqu’a sélectionner
le voyant A (Ampere) ; le display M affiche le courant
défini alors que le display N affiche la tension a vide.
Arréter la machine.

Normalement la pince porte-électrode doit étre bran-
chée sur la prise H (pdle plus) et le cable de masse sur
le pbéle moins (prise G).

TRES IMPORTANT : Raccorder la borne de masse a la
piece a souder en s’assurant qu’il y a un bon contact
afin d’obtenir un correct fonctionnement de la machine
et d’éviter de chutes de tension avec la pieces a souder.
Mettre en marche la machine.

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

Respecter toujours la polarité prévue par le fabricant
des électrodes.

Apreés la soudure, arréter toujours la machine et
enlever I’électrode de la pince porte-électrode.

7.4 SOUDURE TIG

Eteindre le poste a souder, retirer la torche Mig et mon-
ter le modele de la torche Tig choisie.

Brancher le connecteur du céble de masse sur le pdle
plus (+) du poste a souder et la borne sur la piece aussi
proche que possible de la soudure.

e Mettre en marche la machine au moyen de l'interrupteur
(U.

Avec le bouton poussoir V sélectionner le voyant D (
PROG ), tourner la poignée I jusqu’a quand est affiché M
du sigle Tig. Avec le bouton L choisir le type de procédé
Tig a utiliser; le display N affiche : 1t pour I'utilisation
d’une torche sans bouton de mise en marche Art.1275,
2t pour I'utilisation a 2 temps de la torche Art.1277 et
4tpour I'utilisation a 4 temps de la torche Art.1277.
Relier le tuyau gaz a la sortie du détenteur de pression
d’une bouteille de ARGON.

Appuyer sur le bouton de la torche et régler le débit du

gaz.
Utilisation de la torche Art.. 1275 :a 'intérieur est prévue
une soupape permettant de bloquer le gaz quand on
relache le bouton.

Utiliser une électrode de tungstene thorié 2% (bande
rouge) F 1,6 (1/16»).

Régler le courant de soudure avec le bouton 1.

Amorcer I'arc électrique par contact avec un mouvement
ferme et rapide.

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

8 ENTRETIEN

Controler périodiquement que la machine et tous les
raccordements sont en condition de garantir la sécurité
de I'opérateur. Aprés un dépannage, veiller a ranger le
cablage de fagon a garantir une isolation sure entre le
pieces reliées a I’'alimentation et les pieces reliées au cir-
cuit de soudure. Eviter que les fils puissent entrer un
contact avec des pieces en mouvement ou des piéces
se réchauffant pendant le fonctionnement. Repositionner
les colliers sur la machine comme a I'origine de fagcon a
éviter tout raccordement entre alimentation et circuits de
soudure en cas de rupture ou débranchement acciden-
tels d’un conducteur.



MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE HILO

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 PUEDEN SER
NOCIVOS PARA USTEDES Y PARA LOS DEMAS, por lo
que el utilizador debera ser informado de los riesgos,
resumidos a continuacién, que derivan de las operacio-
nes de soldadura. Para informaciones mas detalladas,
pedir el manual cod 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 dafar 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.
dotadas de lentes filtrantes y el cuerpo con pren-

& das apropiadas.

- Protejan a los demas con adecuadas pantallas o cortinas.

- Protejan los ojos con mascaras para soldadura

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 proteccion idéneas.

res a los 80dB. El procedimiento de corte pla-

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

RUIDO
' Este aparato de por si no produce ruidos superio-

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 EN50199 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.

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

2 DESCRIPCIONES GENERALES
2.1 ESPECIFICACIONES

Esta soldadora es un generador realizado con tecno-
logia INVERTER, idéneo a la soldadura MIG, TIGy a la
soldadura por electrodo.

No debera utilizarse para descongelar tuberias.

2.2 EXPLICACION DE LOS DATOS TECNICOS

IEC 60974.1-5-7-10 La soldadora se ha construido
segun estas normas internacionales.

Ne. Numero de matricula que se citara en
todas las peticiones correspondientes a la
soldadora.

a- — Convertidor estatico de frecuencia monofasi-

o= e
ca transformador rectificador.
g MIG Idéneo para soldadura MIG-MAG.

MMA Id6neo para soldadura con electrodos
revestidos.
& TIG Idoneo para la soldadura TIG.

uo. Tension en vacio secundaria.
X. Factor de servicio porcentaje.
El factor de servicio expresa el porcentaje
de 10 minutos en los que la soldadora puede
trabajar a una determinada corriente sin
recalentarse.
12. Corriente de soldadura
u2. Tension secundaria con corriente 12
U1. Tensién nominal de alimentacion.
1~ 50/60Hz Alimentacién monofasica 50 o 60 Hz
11 Max Corriente max. absorbida a la correspon-
diente corriente 12 y tension U2.
Es el maximo valor de la corriente efectiva
absorbida considerando el factor de servicio.
Normalmente, este valor corresponde al cali-
bre del fusible (de tipo retardado) que se uti-
lizara como proteccion para el aparato.
Grado de proteccién del armazon.
Grado 3 como segunda cifra significa que
este aparato es idéneo para trabajar en el
exterior bajo la lluvia.
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El Idénea para trabajar en ambientes con riesgo
aumentado.

NOTA: La soldadora ha sido ademas proyectada para

trabajar en ambientes con grado de contaminacién 3.

(Ver IEC 60664).

)i

RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS
DE APARATOS ELECTRICOS Y
ELECTRONICOS

iNo esta permitido eliminar los aparatos eléc-
tricos junto con los residuos solidos urbanos!
Segun lo establecido por la Directiva Europea
2002/96/CE sobre residuos de aparatos eléctricos y
electrénicos y su aplicacion en el ambito de la legisla-
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!

2.3 PROTECCIONES

2.3.1 Proteccion de bloqueo

En caso de malfuncionamiento en el display M apare-

ceria un numero centelleante con el siguiente significa-

do:

52 = pulsador de start pulsado durante el encendido.

53 = pulsador de start pulsado durante la reactivacién
del termostato.

56 = Cortocircuito prolongado entre el hilo de soldadura
y el material por soldar.

Apagar y volver a encender la maquina.

En el caso de que el display visualizase numeros dife-

rentes contactar el servicio de asistencia.

2.3.2 Proteccion térmica

Este aparato esta protegido por un termostato el cual, si

se superasen las temperaturas admitidas, impediria el

funcionamiento de la maquina. En estas condiciones el

ventilador continuaria a funcionar y el display M visuali-

zaria, de forma centelleante, la sigla “tH”.

3 MANDOS SITUADOS EN EL PANEL ANTERIOR.

Tecla de seleccion V.

< A cada breve presion selecciona el tamafio

regulable con la manecilla I. Los tamafos selec-

cionables estan relacionados con el tipo de proceso de

soldadura elegido y se visualizan con los LED A/B/C/D.

Con la presion larga (mas de tres segundos) se entra en

el menu de las ” funciones de servicio”.

Al interno de las “funciones de servicio” la presién larga

devuelve la funcién seleccionada a la regulacion de la

casa constructora; la presion corta ejecuta la confirma-

cién de las variaciones aportadas y hace que se vuelva
a la soldadura.

LED A Corriente.
Indica que el display M visualiza la corriente de sol-

dadura reprogramada. Activo en todos los procesos de
soldadura.

JLED B Velocidad del hilo.
[od Indica que el display M visualiza la velocidad del hilo
en soldadura MIG.

JLED C Espesor.

= El display M visualiza el espesor aconsejado en base
a la corriente y a la velocidad del hilo programadas para
el proceso MIG.

LED D PROG.

Si selecciona con el pulsador V y mediante la mane-
cilla I programa:
Los numeros de los programas para la soldadura MIG
y los procesos de soldadura TIG y MMA.
Los numeros vy las siglas vienen visualizados por el dis-
play M.

Manecilla I.

En relacion al led seleccionado regula:

Corriente de soldadura, led A, en todos los procesos de
soldadura

Velocidad del hilo (led B), espesor (led C) en soldadura
MIG.

Numero de programa MIG o los procesos de soldadura
TIG o MMA.

4 )
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En las funciones de servicio selecciona las siglas:
Para el MIG: trg, SP, SPt, int, HSA, SC, SCt, slo, PrF,
PoF, Acc, bb, L, Fac

Para MMA: AF, tHS.

Manecilla L.

En MIG regula la tensién de soldadura variando la longi-
tud de arco.

Al interno del menu “funciones de servicio”, en base a la
sigla de la funcién programada por la manecilla I la acti-
va y/o la regula

Display M.

En todos los procesos de soldadura visualiza numérica-
mente las selecciones hechas con la tecla de seleccién
V y reguladas con la manecilla I.

Para la corriente de soldadura ( LED A) visualiza los
amperios

Para la velocidad de soldadura ( LED B ) visualiza los
metros por minuto.

Para el espesor ( LED C) visualiza los milimetros.

Para el (LED D) visualiza el nimero de programa pro-
gramado.

En las funciones de servicio visualiza las siglas: trg, SP,
SPt, int, HSA, SC, SCt, slo, PrF, PoF, Acc, bb, L, Fac,
AF, tHS.

Para los parametros situados en el interno de las funcio-
nes de servicio que vienen visualizados en el display M
ver el parrafo funciones de servicio.

Display N.

En todos los procesos de soldadura visualiza la tensién
de soldadura; en MMA y en TIG la tensién en vacio en
soldadura la tension a cargo. En MIG la tensién prepro-
gramada en relacion a la velocidad del hilo; y la correc-
cién de la longitud de arco programada con la maneci-
lla L (valor comprendido entre -9,9 y 9,9 el cero es el
valor aconsejado).

Para los parametros situados en el interno de la funcion
de servicio MMA, TIG, MIG que vienen visualizados por
el display N ver el parrafo funciones de servicio.

E - Enchufe centralizado.
Se conecta la antorcha de soldadura.

F - Toma 2 polos.
Se conecta el cable de mando de la antorcha MIG.

G - Toma negativa.

En soldadura MMA y MIG con gas se conecta el cable
de masa; en soldadura TIG y MIG con hilo animado sin
gas, el cable de potencia de la antorcha.

H - Toma positiva

En soldadura MMA se conecta la pinza portaelectrodo,
en MIG con gas el cable de potencia saliente de la de la
antorcha; en soldadura TIG y MIG con hilo animado sin
gas, el cable de masa.

4 MANDOS EN EL PANEL POSTERIOR.

T - Empalme con tubo gas.
U - Interruptor.
Enciende y apaga la maquina

5 FUNCIONES DE SERVICIO

Pulsar la tecla V, y mantenerla pulsada durante al
menos 3 segundos para entrar en el submenu. Girando
la manecilla | se selecciona la funcién y con la manecilla
L se selecciona el tipo de funcionamiento o el valor.
Para volver a la normal visualizacion, pulsar y soltar
inmediatamente la tecla V.

En relacion con el programa seleccionado (Led D +
manecilla I ) vienen visualizadas las funciones de servi-
cio inherentes.

En MMA:

AF  Se activa en soldadura MMA. Se puede regular
desde 0 al 100%. Regula la caracteristica dinamica del
arco, valor regulado con la manecilla L.

tHS Regula la duracion de la sobrecorriente programa-
da para tener siempre buenas partidas.

En MIG

Trg Se activa en soldadura MIG. eleccion entre 2 tiem-
pos, 4 tiempos, 2t la maquina inicia a soldar, cuando se
pulsa el pulsador y se interrumpe cuando se suelta. 4t
para iniciar la soldadura pulsar y soltar el pulsador
antorcha, para interrumpir hay que presionarlo y soltarlo
nuevamente.

HSA (hot start automatico).

Una vez activada la funcién con la manecilla L, el ope-
rador podra regular el nivel de la corriente de partida SC
( Hot start ), posibilidad de regulacién desde 1 al 200%
de la corriente de soldadura, valor regulado con la
manecilla L.

Podra regular la duraciéon SCt de esta corriente desde
0,1 a 10 segundos.

Podré regular el tiempo Slo de paso entre la corriente
SC y la corriente de soldadura desde 0,1 a 10 segun-
dos.



SP (spot / soldadura por puntos).

Seleccionando la funcion SPt (spot time / tiempo de
soldadura por puntos) se regula el tiempo de soldadura
por puntos desde 0,3 a 5 segundos.

Activando la funcién int (tiempo de intervalo ) se regula
el tiempo de pausa entre una soldadura por puntos y la
otra y el tiempo va desde 0,3 a 5 segundos.

Prf (Pre gas). Es activo en todos los procesos MIG. La
regulacion puede variar desde 0 a 10 segundos.

Pof (post gas). Es activo en todos los procesos MIG. La
regulacion puede variar desde 0 a 25 segundos.

Acc (acercamiento). Es activo en todos los procesos
MIG. La regulacion puede variar desde 0 a 100%. Es la
velocidad del hilo, expresada en porcentaje de la veloci-
dad programada para la soldadura, antes de que el
mismo toque la pieza por soldar.

Esta regulacién es importante para obtener siempre
buenas partidas. Regulacién del constructor “ Au”
automatico.

El valor se modifica con la manecilla L. Si, una vez
modificado, se quisiera volver a las programaciones ori-
ginales, pulsar la tecla V hasta que vuelva a aparecer la
sigla “Au” en el display N.

BB (burn back). Es activo en todos los procesos MIG.
La regulacion puede variar desde 0 al 100%. Sirve para
regular la longitud del hilo saliente de la tobera después
de la soldadura.

A mayor nimero corresponde una mayor quemadura
del hilo.

Regulacion del constructor “ Au” automatico.

L (impedancia). Es activo en todos los procesos MIG.
La regulacion puede variar desde -9,9 a +9,9. El cero es
la regulacién programada por el constructor, si el nime-
ro es negativo la impedancia disminuye y el arco se
vuelve mas duro mientras que si aumenta se vuelve mas
suave.

Fac. (factory). El objetivo es el de llevar la soldadora a
las programaciones de la primera entrega.
Seleccionada la funcion, el display N visualiza (- - - )
Para confirmar la funcion deseada basta pulsar durante
3 segundos el pulsador V, la sigla visualizada en el dis-
play N empezara a centellear y pasados algunos segun-
dos, un sonido confirmara la memorizacion.

6 INSTALACION

La instalacién de la soldadora debera ser realizada por
personal experto. Todas las conexiones deberan ser
realizadas respetando plenamente la ley de prevencién
de accidentes vigente.

6.1 COLOCACION

Colocar el aparato en una zona que asegure una buena
estabilidad, una eficiente ventilacion y que evite que
polvo metaélico (ej. esmerilado) pueda entrar.

7 PUESTA EN MARCHA PARA SOLDADURA MIG
CON GAS.

Montar el enchufe en el cable de alimentacion teniendo
particularmente cuidado de conectar el conductor ama-
rillo verde al polo de tierra.

Verificar que la tensién de alimentacién corresponda a la
nominal de la soldadora.

Dimensionar los fusibles de proteccion en base a los
datos citados en la tarjeta de datos técnicos.

Conectar el tubo gas de la soldadora al reductor de pre-
sion de la bombona.

Montar la antorcha MIG, entregada con la soldadora, al
enchufe E y conectar el terminal de potencia saliente de
la antorcha al polo positivo (toma H).

Conectar el conector 2 polos saliente de la antorcha a la
toma F.

Conectar el enchufe de potencia del cable de masa a la
toma G y el borne de masa a la pieza por soldar.
Controlar que la ranura de los rodillos corresponda al dia-
metro del hilo utilizado.

Para la eventual sustitucion (Fig. 3):

7

Abrir la ventanilla lateral. Montar la bobina del hilo e intro-
ducirlo en el remolque y en la vaina de la antorcha.
Bloquear los rodillos prensahilo con la manecilla BN??? y
regular la presion.

Encender la maquina.

Quitar la tobera gas y destornillar la tobera portacorrien-
te (situados en la parte terminal de la antorcha). Pulsar el
pulsador de la antorcha hasta la salida del hilo,
ATENCION mantener el rostro lejos de la lanza termi-
nal mientras el hilo sale, volver a atornillar la tobera por-
tacorriente y reponer la tobera gas.

Abrir el reductor de la bombona y regular el flujo del gas
a8 -10 I/min.

7.1 SOLDADURA.

Elegir el numero de PROG en base al diametro del hilo
por utilizar, el tipo y la calidad del material y el tipo de gas
utilizando la instruccion situada en el interior del hueco
arrastrahilo.

Con el pulsador V seleccionar el led D (PROG) girando la
manecilla 1 programar el nimero de programa indicado
por las instrucciones.

Pulsar brevemente el pulsador V hasta que se encienda



el led C (espesor), girando la manecilla | se visualizara en
el display M el espesor del material que se esta utilizan-
do. La maquina esta lista para soldar.

7.2 SOLDADURA MIG SIN GAS

Las acciones para preparar la maquina a la soldadura son
las mismas descritas anteriormente, pero para este tipo
de soldadura actuar de la forma siguiente:

Montar una bobina de hilo animado para soldadura sin
gas.

Conectar el cable de potencia saliente de la antorcha al
polo negativo (toma G).

Conectar el cable de masa al polo positivo (toma H).
Seleccionar un programa idéneo para el hilo animado.

7.3 SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO.

Antes de soldar se aconseja quitar la antorcha MIG.
Con el pulsador V seleccionar el led D (PROG), girar la
manecilla | hasta que aparezca en el display M la sigla
MMA.

Pulsar brevemente el pulsador V hasta seleccionar el led
A ( Amperio), el display M visualiza la corriente progra-
mada mientras el display N visualiza la tensién en vacio.
Apagar la soldadora.

La pinza portaelectrodo normalmente debe estar conec-
tada a la toma H (polaridad positiva), y el cable de masa
a la polaridad negativa toma G.

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

Encender la soldadora.

No tocar contemporaneamente la pinza portaelectro-
do y el borne de masa.

De cualquier manera respetar la polaridad prevista por el
constructor de los electrodos.

Terminada la soldadura apagar siempre el aparato y
quitar el electrodo de la pinza portaelectrodo.

7.4 SOLDADURA TIG

Apagar la soldadora, quitar la antorcha Mig y montar el
modelo de antorcha Tig elegido.

Conectar el conector del cable masa al polo positivo (+)
de la soldadora y el borne a la pieza en el punto mas cer-
cano posible a la soldadura.

Encender la maquina con el interruptor U.

Con el pulsador V seleccionar el LED D ( PROG ), girar la
manecilla | hasta que aparezca en el display M la sigla
Tig. Elegir con la manecilla L el tipo de procedimiento Tig
que se utilizara, el display N visualizara 1t por el uso de
una antorcha sin pulsador de start Art.1275, 2t por el uso
en 2 tiempos de la antorcha Art.1277 y 4t por el uso en 4
tiempos de la antorcha Art.1277.

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

Pulsar el pulsador antorcha y regular la capacidad del
gas.

Si se utilizase la antorcha Art. 1275 en el interior de ésta
hay una valvula que permite bloquear el gas cuando se

suelta el pulsador.

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

Regular la corriente de soldadura con la manecilla I.
Cebar, por contacto, el arco eléctrico con un movimiento
decidido y rapido.

Acabada la soldadura acordarse de apagar la maquina y
cerrar la valvula de la bombona del gas.

8 MANTENIMIENTO

Periédicamente controlar que la soldadora y todas las
conexiones estén en condiciones de garantizar la seguri-
dad del operador.

Después de haber llevado a cabo una reparacion, tomar
la precaucion de reordenar el cableo de forma que exista
un aislamiento seguro entre las partes conectadas a la
alimentacioén y las partes conectadas al circuito de solda-
dura.

Evitar que los hilos puedan entrar en contacto con partes
en movimiento o con partes que se recalientan durante el
funcionamiento. Volver a montar las abrazaderas como
en la maquina original para evitar que, si accidentalmen-
te un conductor se rompiera 0 se desconectase, se
pudiera producir una conexion entre la alimentacioén y los
circuitos de soldadura.



MANUAL DE INSTRUCOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A FIO

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 ARCO PODEM
SER NOCIVOS AS PESSOAS, portanto, o utilizador deve
conhecer as precaugdes contra os riscos, a seguir lista-
dos, derivantes das operagdes de soldadura. Caso forem
necessarias outras informagdes mais pormenorizadas,
consultar o manual cod 3.300.758

CHOQUE ELECTRICO - Perigo de Morte.

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

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

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

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

FUMACA E GAS - Podem ser prejudiciais a saude.
Manter a cabeca fora da fumaca.
A Trabalhar na presenca de uma ventilacdo 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 quelmar a pele; certificar-se, portanto, se ndo ha
materiais inflamaveis aos redores e utilizar indu-
mentos de proteccgao idéneos.

RUMOR
Este aparelho n&o produz rumores que excedem
ASOdB. O procedimento de cisalhamento
plasma/soldadura pode produzir niveis de rumor
superiores a este limite; portanto, os utilizadores deverao
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 operacgdes 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 vapo-

== res explosivos. Manejar com cuidado as bombas
e os reguladores de presséo utilizados nas operacdes de
soldadura.
COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA
Este aparelho foi construido conforme as indicagdes con-
tidas na norma EN50199 e deve ser usado somente
para fins profissionais em ambiente industrial. De
facto, podem verificar-se algumas dificuldades de
compatibilidade electromagnética num ambiente
diferente daquele industrial.
EM CASO DE MAU FUNCIONAMENTO SOLICITAR A
ASSISTENCIA DE PESSOAS QUALIFICADAS.

2 DESCRICOES GERAIS

2.1 ESPECIFICAGOES

Esta maquina de soldar € um gerador realizado com
tecnologia INVERTER, apropriado para realizar soldadu-
ra MIG, TIG DC (sem alta frequéncia) e soldadura a
eléctrodo.

Esta maquina de soldar ndo deve ser utilizada para des-
congelar os tubos.

2.2 ESPECIFICACOES SOBRE OS DADOS TECNICOS

A maquina de soldar foi fabricada de acordo com as
seguintes normas internacionais IEC 60974.1-5-7-10.
Ne°. O numero de matricula que devera ser
referido quando for efectuado qualquer
pedido relacionado com a maquina de
soldar.
s — Conversor estatico de frequéncia monoféasica
o=
"~ transformador-rectificador
g MIG Apropriado para soldar MIG-MAG.

lf!: MMA Apropriado para soldar com eléctrodos
AL revestidos.
& TIG Apropriado para soldar TIG.

UO Tensdo em vazio secundéria.

X. Factor de servigo percentual.
O factor de servigo exprime o percentual de
10 minutos em que a maquina de soldar
pode trabalhar numa determinada corrente
sem sobreaquecer.

12. Corrente de soldadura
u2. Tensdo secundaria com corrente 12
ui. Tensdo nominal de alimentacéo.

1~ 50/60Hz Alimentagdo monoféasica 50 ou entao 60 Hz.
1 Max Corrente max. Absorvida pela corrente 12
correspondente e tensdo U2.

E o méaximo valor da corrente efectiva
absorvida, considerando o factor de servico.
Habitualmente este valor corresponde a
capacidade do fusivel (retardado) a ser
usado como protecc¢ao.

Grau de proteccao da estrutura.

Grau 3 como segunda cifra significa que
este aparelho esta idoneo para ser utilizado
no exterior, debaixo de chuva.

11 eff
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27



[S] Idénea para trabalhar em ambientes corisco
acrescentado.

Obs.: A maquina de soldar foi também projectada para

ser usada em ambientes com grau de poluicéo 3. (Ver

IEC 60664).
: : Nao eliminar as aparelhagens eléctricas junta-
. ) mente ao lixo normal!De acordo com a

Directiva Europeia 2002/96/CE sobre os lixos de apare-

Ihagens eléctricas e electrénicas e respectiva execugao

no ambito da legislagcao nacional, as aparelhagens eléc-

tricas que tenham terminado a sua vida util devem ser
separadas e entregues a um empresa de reciclagem
eco-compativel. Na qualidade de proprietario das apare-

Ihagens, devera informar-se junto do nosso representan-

te no local sobre os sistemas de recolha diferenciada

aprovados. Dando aplicacdo desta Directiva Europeia,
melhorara a situacao ambiental e a saide humanal!

ELIMINACAO DE APARELHAGENS
ELECTRICAS E ELECTRONICAS

2.3 PROTECCOES

2.3.1 Proteccao de bloqueio

Em caso de funcionamento anémalo no display M um

numero lampejante podera aparecer com o seguinte

significado:

52 = botéo de start carregado durante o arranque.

53 = bot&o de start carregado durante a restauragdo do
termostato.

56 = Curto-circuito prolongado entre o fio de soldadura
e 0 material a soldar.

Desligar e ligar a maquina novamente.

Contactar o servico de assisténcia caso o display visua-

lize numeros diferentes.

2.3.2 Proteccao térmica
Este aparelho esta protegido por um termostato que
impede o funcionamento da maquina caso as tempera-
turas admitidas sejam superadas. Nestas condicdes, o
ventilador continua a funcionar e o display M visualiza,
de modo lampejante, a sigla “tH”.
3 COMANDOS COLOCADOS NO PAINEL ANTERIOR.
Tecla de seleccao V.

4 Ao ser carregada brevemente, a tecla seleccio-

na a grandeza que pode ser regulada mediante o

manipulo I. As grandezas seleccionaveis dependem do
tipo de processo de soldadura escolhido, podendo ser
visualizadas pelos sinalizadores A/B/C/D.
Ao ser carregada longamente (mais de trés segundos )
entra-se no menu das “fungdes de servico”.
Uma vez dentro das “fungdes de servico”, ao carregar
longamente volta-se a funcdo seleccionada para regula-
¢ao, como fornecido pela fabrica; ao carregar breve-

mente, confirma-se as variagcdes seleccionadas e volta-
se a soldadura.

SINALIZADOR A Corrente.
Indica que o display M visualiza a corrente de solda-
dura redefinida. Activo em todos os processos de sol-

dadura.
P SINALIZADOR B Velocidade do fio.

kadIndica que o display M visualiza a velocidade do fio
de soldadura MIG.

FJSINALIZADOR C Espessura.

Ea0 display M visualiza a espessura recomendada
com base na corrente e na velocidade do fio estabeleci-
das para o processo MIG.

SINALIZADOR D PROG.

Selecciona-se através do botao V e mediante o
manipulo | define os nimeros dos programas para a
soldadura MIG e os processos de soldadura TIG e
MMA.

Os numeros e as siglas aparecem visualizadas no M.

Manipulo I.

Segundo o sinalizador seleccionado:

Sinalizador A regula a corrente de soldadura em cada
processo de soldadura; sinalizador B regula a velocida-
de do fio; sinalizador C a espessura na soldadura MIG.

Numero do programa MIG ou processos de soldadura




TIG ou MMA

Nas funcdes de servigo, podera seleccionar as seguin-
tes siglas:

Para MIG: trg, SP, SPt, int, HSA, SC, SCt, slo, PrF, PoF,
Acc, bb, L, Fac

Para MMA: AF, tHS.

Manipulo L.

Em MIG regula a tensédo de soldadura variando o com-
primento do arco.

Dentro do menu “funcdes de servigco”, activa ou regula a
sigla da funcao definida mediante o manipulo I.

Display M.

Em todos os processos de soldadura, visualiza numeri-
camente as seleccdes feitas através do botédo de selec-
¢ao V e reguladas mediante o manipulo I.

Para a corrente de soldadura (SINALIZADOR A), visuali-
Za 0s amperes.

Para a velocidade de soldadura (SINALIZADOR B),
visualiza os metros por minuto.

Para a espessura (SINALIZADOR C), visualiza os milime-
tros.

Para o (SINALIZADOR D), visualiza o numero de progra-
ma definido.

Nas funcdes de servico, visualiza as siglas: trg, SP, SPt,
int, HSA, SC, SCt, slo, PrF, PoF, Acc, bb, L, Fac, AF,
tHS.

Consultar o paragrafo “funcbes de servigo” para obter
informagdes sobre os parametros colocados no interior
das fungdes de servigo, visualizados pelo display M.

Display N.

Em todos os processos de soldadura, visualiza a tenséo
de soldadura; em MMA e em TIG, visualiza a tensdo em
vazio e, em soldadura, visualiza a tensdo de trabalho.
Em MIG, visualiza a tensao predefinida relativa a veloci-
dade do fio e a correccdo do comprimento do arco defi-
nido com o manipulo L (valor de -9,9 a 9,9, zero € o
valor recomendado).

Consultar o paragrafo “funcbes de servigo” para obter
informagdes sobre os pardmetros colocados no interior
da funcao de servico MMA, TIG, MIG que séo visualiza-
dos pelo display N.

E - Adaptador central.

Usado para conectar a tocha de soldar.

F - Tomada 2 pélos.

Usada para conectar o cabo de comando da tocha
MIG.

G - Tomada negativa.

Usada para conectar, em soldadura MMA e MIG com
gas, o cabo de massa; em soldadura TIG e MIG com fio
fluxado sem gas, o cabo de poténcia da tocha.

H - Tomada positiva

Usada para conectar, em soldadura MMA, a pinga porta
eléctrodos, em MIG com gas, o cabo de poténcia que
sai da tocha; em soldadura TIG e MIG com fio fluxado
sem gas, o cabo de massa.

4 COMANDOS NO PAINEL POSTERIOR.

MG 1835\, 283

T - Ligacao com tubo gas.
U - Interruptor.
Liga e desliga a maquina

5 FUNCOES DE SERVIGCO

Carregar no botéo V, mantendo-o nesta posigcéo duran-
te pelo menos 3 segundos para entrar no sub-menu. Ao
girar o manipulo I, seleccionar a fungao e, com o mani-
pulo L seleccionar o tipo de funcionamento ou o valor.
Para voltar para a visualizagdo normal, carregar e liber-
tar imediatamente o botdo V.

Segundo o programa seleccionado (Sinalizador D + mani-
pulo I) visualizam-se as inerentes fungdes de servigo.

Em MMA:

AF  Activa-se a soldadura MMA. Pode ser regulada de
0 a 100%. Regula a caracteristica dinamica do arco,
valor regulado mediante manipulo L.

tHS Regula o tempo de duracdo da corrente seleccio-
nada, para que se obtenha um bom arranque.

Em MIG

Trg Activa-se em soldadura MIG. Escolha entre 2 tem-
pos, 4 tempos; 2t a maquina comeca a soldar quando o
botéao é carregado, interrompendo a soldadura quando
o botéo ¢ libertado. 4t para iniciar a soldadura, carregar
e libertar o botdo da tocha; para interromper € necessa-
rio carregar e libertar o botdo novamente.

HSA (hot start automatico).

Uma vez activada a fungdo com o manipulo L, o opera-
dor podera regular o nivel da corrente de partida SC
(Hot start), possibilidade de regulacao de 1 a 200% da
corrente de soldadura, valor regulado através do mani-
pulo L.

Podera regular a duracdo SCt desta corrente de 0,1 a
10 segundos.

Podera regular o tempo Slo de passagem entre a cor-
rente SC e a corrente de soldadura de 0,1 a 10 segun-
dos.



SP (spot / puncao).

Ao seleccionar a fungao SPt (spot time / tempo de pun-
¢ao) regula-se o tempo de puncéo de 0,3 a 5 segundos.
Ao activar a fungéo int ( tempo de intervalo ) o periodo
de pausa é regulado entre uma puncgéo e a outra e o
tempo vai de 0,3 a 5 segundos.

Prf (Pre-gas). Encontra-se activo em todos os proces-
sos MIG. A regulacao pode variar de 0 a 10 segundos.

Pof (p6s-gas). Encontra-se activo em todos os proces-
sos MIG. A regulacao pode variar de 0 a 25 segundos.

Acc ( aproximacao ). Encontra-se activo em todos os
processos MIG. A regulagdo pode variar de 0 a 100%.
Trata-se da velocidade do fio, expressa em percenta-
gem em relagéo a velocidade definida para a soldadura,
antes que o mesmo toque a pega a soldar.

Esta regulacido é importante para obter bons arranques.
Regulacéo do fabricante “ Au” automatico.

O valor modifica-se com o manipulo L. Caso, uma vez
modificado, se desejar voltar as definicdes originais,
sera suficiente carregar na tecla V até que a sigla “Au”
reapareca no display N.

BB (burn back). Encontra-se activo em todos os pro-
cessos MIG. A regulacdo pode variar de 0 a 100%.
Serve para regular o comprimento do fio que sai do bico
apos a soldadura.

Quanto mais alto o numero, menor sera o comprimento
do fio, que ficara no exterior.

Regulacéo do fabricante “Au” automatico.

L (impedancia). Encontra-se activo em todos os pro-
cessos MIG. A regulacao pode variar de -9,9 a +9,9.
Zero é a regulacéo definida pelo fabricante, se o numero
for negativo, a impedéancia diminui e o arco torna-se
mais duro, enquanto que se 0 numero aumentar o arco
torna-se mais macio.

Fac. (factory). O objectivo é restabelecer as definicoes
de fabrica..

Ao seleccionar a fungao, o display N visualiza ( - - - )
Para confirmar a funcao desejada, sera suficiente carre-
gar por 3 segundos no botdo V, a sigla visualizada no
display N comecara a lampejar e, apds alguns segun-
dos, um zumbido confirmara a sua memorizagao.

6 INSTALACAO

A instalacdo da maquina de soldar deve ser efectuada
por pessoal especializado. Todas as ligacbes devem ser
efectuadas de forma a cumprir as normas vigentes con-
tra acidentes no trabalho.

6.1 ARRANJO DO APARELHO

Posicionar o aparelho numa zona que garanta uma boa
estabilidade, uma ventilacao eficiente, evitando que a
poeira metalica possa entrar.

7 SOLDADURA EM MIG CONVENCIONAL.

Montar a ficha de tomada no cabo de alimentacéo pres-
tando atencdo para que o condutor amarelo verde seja
ligado no pdlo de terra.

Verificar que a tensdo de alimentac&o corresponde a
tensdo nominal da maquina de soldar.

Dimensionar os fusiveis de proteccdo com base nos
dados indicados na placa dos dados técnicos.

Ligar o tubo de gas da maquina de soldar ao redutor de
pressao da garrafa.

Montar a tocha MIG, fornecida com a maquina de soldar,
no adaptador E e ligar o terminal de saida da tocha no
pdlo positivo (tomada H).

Ligar o conector 2 pdélos de saida da tocha na tomada F.
Ligar a ficha de poténcia do cabo de massa na tomada G
e o alicate de massa a peca a soldar.

Controlar que o rasgo dos roletos corresponde ao dia-
metro do fio utilizado.

Para eventual substituicao (Fig. 3):

Fig. 3

J

Abrir a portinhola lateral. Montar a bobina do fio e intro-
duzir o fio no alimentador de fio e no guia da tocha.
Bloquear os roletos de alimentagéo do fio com o mani-
pulo BN e regular a presséo.

Ligar a maquina.

Retirar o bico do gas para desaparafusar o bico porta
corrente (situado na parte terminal da tocha). Carregar no
botdo da tocha até sair o fio. ATENCAO: manter a face
longe da lanca terminal enquanto o fio estiver a sair,
aparafusar novamente o bico porta corrente e reposi-
cionar o bico de gas.

Abrir o redutor da bomba e regular o fluxo do gas a 8 -
10 I/min.

7.1 SOLDADURA .

Escolher o numero de PROG com base no didametro do
fio a utilizar, o tipo, a quantidade do material e o tipo
de gas seguindo as instrugdes colocadas no interior do
vao porta-fio.

Com o botéo V seleccionar o sinalizador D (PROG), giran-
do o manipulo I definir o nUmero de programa indicado
nas instrucoes.

Carregar brevemente no botédo V até que o sinalizador C
(espessura) fique ligado, girando o manipulo | sera possi-
vel visualizar no display M a espessura do material que



esta a utilizar.
A maquina encontra-se pronta para soldar.

7.2 SOLDADURA EM MIG SEM GAS

As accbes para preparar a maquina de soldar sdo as
mesmas que as descritas anteriormente, porém, para
este tipo de soldadura, seguir as seguintes instrucdes:
Montar uma bobina de fio fluxado para soldar sem gas.
Ligar o cabo de poténcia que sai da tocha no pdlo nega-
tivo (tomada G).

Ligar o cabo de massa no pélo positivo (tomada H).
Seleccionar um programa adequado para fio fluxado.

7.3 SOLDAR COM ELECTRODO REVESTIDO.

Antes de soldar, recomenda-se retirar a tocha MIG.
Com o botéo V seleccionar o sinalizador D (PROG), girar
o manipulo | até que apareca a sigla MMA no display M.
Carregar brevemente no botéo V até seleccionar o sinali-
zador A (Ampere), o display M visualiza a corrente defini-
da, enquanto que o display N visualiza a tenséo a vazio.
Desligar a maquina de soldar.

A pinga porta eléctrodos normalmente deve ser ligada a
tomada H (polaridade positiva), e o cabo de massa a
polaridade negativa tomada G.

MUITO IMPORTANTE: Ligar o alicate de massa a peca
que se deve soldar, prestando atencao para que faga um
bom contacto, para que tenham um correcto funciona-
mento do aparelho e para evitar quedas de tensdo com a
peca a soldar.

Ligar a maquina de soldar.

Nao tocar simultaneamente a pinca porta eléctrodo e
o alicate de massa.

Respeitar rigorosamente a polaridade prevista pelo fabri-
cante dos eléctrodos.

Terminada a soldadura, desligar o aparelho e retirar o
eléctrodo da pinca porta eléctrodo.

7.4 SOLDADURA TIG

Desligar a soldadora, retirar o macarico Mig e montar o
modelo de macarico Tig desejado.

Ligar o conector do cabo de massa ao poélo positivo (+)
da soldadora e a pinga a pega no ponto mais préximo
possivel da soldadura.

Ligar a maquina no interruptor U.

Com o botéao V, seleccionar o LED D ( PROG ), rodar o
manipulo | até que apareca no ecra M a palavra Tig.
Seleccionar, com o manipulo L, o tipo de operagao Tig a
utilizar, o ecrd N visualiza 1t para a utilizacdo de um
magcarico sem botdo de start Art.1275, 2t para a utiliza-
¢do em 2 tempos do macarico Art.1277 e 4t para a utili-
zagcao em 4 tempos do macarico Art.1277.

Ligar o tubo do gas na saida do redutor de pressao de
uma garrafa de ARGON.

Premir o botdo do macarico e regular o fluxo de gas.

Se se utiliza o0 macgarico Art. 1275 dentro deste encontra-
se uma valvula que permite interromper o gas quando se
larga o botéo.

Utilizar um eléctrodo de tungsténio e torio 2% (faixa ver-
melha) F 1,6 (1/16”).

Regular a corrente de soldadura no manipulo 1.

Provocar, por contacto, o arco eléctrico com um movi-
mento firme e rapido.

Terminada a soldadura, recordar-se de desligar a maqui-
na e fechar a valvula da garrafa do gas.

8 MANUTENCAO

Controlar periodicamente que a maquina de soldar e
todas as ligacdes se encontrem em condi¢des de garan-
tir a seguranca do operador.

Apos ter efectuado uma reparagéo, reordenar cuidadosa-
mente os cabos de modo que haja um isolamento segu-
ro entre as partes ligadas a alimentacéo e as partes liga-
das ao circuito de soldadura.

Evitar que os fios possam entrar em contacto com partes
em movimento ou com partes que se aquecem durante o
funcionamento. Montar os corpetes nas posicdes origi-
nais de modo a evitar uma eventual ligagdo entre a ali-
mentacado e os circuitos de soldadura caso um condutor
se desligue ou se rompa de forma acidental.



KAYTTOOPAS MIG-HITSAUSKONEELLE

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

1 TURVAOHJEET

KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT AIHEUTTAA
VAARATILANTEITA LAITTEEN KAYTTAJALLE TAI SEN
YMPARILLA  TYOSKENTELEVILLE  HENKILOILLE.
Tutustu téd&méan vuoksi seuraavassa esittelemiimme
hitsaukseen liittyviin vaaratilanteisiin. Mikali kaipaat lis&ti-
etoja, kysy kayttéopasta koodi 3.300.758

SAHKOISKU - Voi tappaa.

- Asenna ja maadoita hitsauslaite voimassa olevi-
A en normien mukaisesti.

- Ala koske jannitteen alaisina oleviin osiin tai
elektrodeihin paljain késin tai silloin, kun kéyttdmasi
kasineet tai vaatteet ovat marat.

- Eristé itsesi maasta ja al4 koske hitsattavaan kappale-
eseen.
- Varmista, ettd tydskentelyasentosi on turvallinen.

SAVUT JA KAASUT - Voivat vaarantaa terveyden.

- Ala hengita syntyvia savuja.
- Tydskentele ainoastaan silloin, kun tyétilan tuule-
tus on riittava ja kayta sellaisia imulaitteita kaaren
alueella jotka poistavat kaasut tydskentelyalueelta.

KAAREN SADE - Voi aiheuttaa silméavaurioita tai polttaa
ihon.
- Suojaa silmasi suodattavilla linsseilla varustetulla
A hitsausnaamarilla ja vartalosi tarkoitukseen sopi-
villa suojavaatteilla.
- Suojaa hitsauslaitteen ymparilla tydskentelevat henkilot
tarkoituksenmukaisilla seindmilla tai verhoilla.

TULIPALON JA PALOVAMMOJEN VAARA

- Kipinat (roiskeet) voivat aiheuttaa tulipaloja tai
polttaa ihon. Varmista tadman vuoksi, ettei
hitsausalueen ympaérilla ole helposti syttyvia

materiaaleja ja suojaudu tarkoitukseen sopivilla tur-
vavarusteilla.

MELU
Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja.
Plasmaleikkuu- tai hitsaustoimenpiteiden
yhteydessa voi kuitenkin syntyd tatakin korke-
ampia meluarvoja. Laitteen kayttdjan on suojauduttava
melua vastaan lain maarittdmi&d turvavarusteita
kayttamalla.

SYDAMEN TAHDISTAJA

- Korkean sy6ttdvirran tuottamat magneettikentét voivat
vaikuttaa sydamen tahdistajan toimintaan. Tallaisia elek-
tronisia laitteita (kuten syddmen tahdistaja) kayttavien
henkildiden on kdannyttéva |14akarin puoleen ennen kaari-
hitsauksen, leikkuun, kaasuhdylayksen tai pistehitsauks-
en suorituspaikkojen l&helle menemista.

RAJAHDYKSET

- Ala hitsaa paineistettujen sailididen tai rajah-

dysalttiiden jauheiden, kaasujen tai hdyryjen lahei-

— syydessa. - Kasittele hitsaustoimenpiteiden aikana
kaytettyja kaasupulloja seka paineen saatimid varovasti.
SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssd normissa
EN50199 annettujen maaraysten mukaisesti ja sita
saa kayttaa ainoastaan ammattikayttéon teollisissa
tiloissa. Laitteen sdhkomagneettista yhteens-
opivuutta ei voida taata, mikali sitd kaytetdan
teollisista tiloista poikkeavissa ymparistoissa.
PYYDA AMMATTIHENKILOIDEN APUA, MIKALI LAITTE-
EN TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

2. YLEISTA
2.1 YLEISESITTELY

Tama hitsauskone on invertteri teknologiaan perustuva vir-
talahde, joka soveltuu MIG-, TIG- ja puikkohitsaukseen.
Taté hitsauskonetta ei saa kayttda jagtyneiden putkien
sulatukseen.

2.2 KONEKILVEN TEKNISET TIEDOT

IEC 60974.1-5-7-10 Kansainvalinen standardi jonka
mukaan tdma hitsauskone on valmistettu.
N° Sarjanumero, joka tulee ilmoittaa kaikkia
konetta koskevissa kysymyksissa.
317 — Yksi-vaihe staattinen muuntaja-tasasuuntaaja
A-COR = . .
taajuusmuuttaja
g MIG Sopii MIG-MAG hitsaukseen

= MMA Sopii paéllystetyilla puikolla hitsaamiseen
& TIG Sopii TIG-hitsaukseen

uo Tyhjakayntijannite

X Kuormitettavuus; tarkoittaa aikaa
prosentteina 10 minuutin aikajaksosta minka
ajan kone toimii annetulla virralla
ylikuumenematta.

12 Hitsausvirta
U2 Toisiojannite virralla 12
U1 Liitantajannite

1~50/60Hz Liitanta 1-vaihe 50/60 Hz:n liitanta

11 Max Ottoteho 12 mukaisella hitsausvirralla ja U2
jannitteella.

Kuormitettavuutta vastaava maksimi virta
arvo jonka mukaan konetta suojaavat
verkkosulakkeet ( tyyppi hidas) tulee
mitoittaa.

Suojausluokka 3, merkkijonossa oleva toinen
numero tarkoittaa, ettd tdma laite soveltuu

ulkona sateessa kaytettavéksi.
|§| Soveltuu kaytettdvaksi vaarallisessa ympari-
stdssa.
Huom ! tdma hitsauskone on suunniteltu niin, ettd sen
kéyttd on sallittu myds saasteluokan 3 mukaisessa
ymparistdssa ( kts. IEC 60664).

11 eff

IP23C



ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA
Ei ROMU

Al laita kaytosta poistettuja elektroniikkalait-

= ) teita normaalin jatteen sekaan

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

2.3. SUOJAUKSET

2.3.1 Keskeytyssuojat

Toimintah&irién sattuessa, vilkkuu naytdssa M jokin seu-

raavista numerokoodeista:

52= Polttimen kytkinté painettu konetta
kaynnistettédessa.

53= Polttimen kytkintd painettu I1&mpd&suojan ollessa
toiminnassa.

56= Liian pitk& oikosulkuaika hitsauselektrodin ja
hitsattavan aineen valilla.

Hairittila kuitataan katkaisemalla virta koneesta ja kéyn-

nistdmalla se uudestaan.

Jos naytdlla vilkkuu sen jalkeen jokin muu numerokoodi,

ota yhteytta huoltoon.

2.3.2 Lampodsuoja

Tama kone on varustettu lAmpdsuojalla joka pysayttaa
koneen ja estdd ylikuumenemisen jos sallittu [Ampétila
ylittyy, talldin vilkku ndytéssd M lyhenne "tH”

3. ETUPANELIN OHJAUSLAITTEET

Valintanappéin V
< N&ppéimen painalluksella valitaan ja aktivoidaan
ne parametrit joiden arvot on sdadettévissa
nupilla I.
Saadettavat parametrit on valitusta hitsaustavasta ,
merkkivalot A/B/C/D, riippuvaisia.
Jos nédppainta V pidetdén painettuna pidempaan kuin 3
sekuntia aktivoituu valikko koneen perusasetuksiin
” service function”. Jos perusasetusvalikon ollessa akti-
voituna painetaan ndppéainta V ja pidetdén se painettuna
palautuu koneen tehdasasetukset kayttdon.
Perusasetuksiin tehtyjen sdatdjen jalkeen palataan nor-
maalitilaan ndpayttdmalld n&ppainta ja perusasetuksiin
tehdyt muutokset tallentuu koneen muistiin.

Merkkivalo A Hitsausirta. Merkkivalon palaessa
nayttdd ndyttd M sédadettya hitsausvirtaa.Aktiivinen
kaikissa hitsaustoiminnoissa.

| Merkkivalo B Langansyo6ttonopeus. Merkkivalon
dpalaessa naytté M nayttaa MIG-hitsauksessa langan-
syo6tténopeutta.

=JMerkkivalo C Paksuus. Merkkivalon palaessa nayt-
Eat0 M nayttdasd MIG-hitsauksessa suositeltavaa paksu-

utta hitsattavalle aineelle suhteessa s&adetylle virralle ja
langansyétténopeudelle.

E Merkkivalo D Hitsausohjelman valinta. Merkkivalo
aktivoidaan nappaimella V minké jalkeen nupilla |
voidaan valita sopiva MIG-hitsausohjelma seka TIG- tai
puikkohitsaus toiminto. Nayttd M nayttaa talldin tehtya

valintaa.

Nuppi I. Riippuen siitd mikd merkkivaloista palaa voi-
daan nupilla | tehda sdadoét tai valinnat seuraavasti:
Hitsausvirta kun merkkivalo A palaa, aktiivinen kaikissa
hitsaustoiminnoissa.

Langansydétténopeus merkkivalon B:n palaessa tai hit-
sauspaksuus kun merkkivalo C palaa, aktiivinen MIG-
hitsauksessa.

Merkkivalon D palaessa MIG-hitsauksen ohjelmanumero
seka TIG- tai puikkohitsaustoiminto.

Perusvalikon ollessa aktivoituna voidaan valita jokin seu-
raavista lyhenteistad: MIG- hitsaukselle: trg, SP, SPt, int,
HSA, SC, SCt, PrF, PoF, Acc, bb, L, Fac.
Puikkohitsaukselle: AF, tHS




Nuppi L

Mig-hitsauksessa voidaan valokaarenpituutta muuttaa,
saatamalla nupilla L kaarijannitetta. Perusasetuksissa
voidaan nupilla L aktivoida tai poistaa k&ytdsté nupilla |
valittua lyhennettd vastaava toiminto tai tehda valittuna
olevalle toiminnolle tarvittavat sdadot.

Naytté M

Nayttaa tehdyt sdadoét. Kaikissa hitsaustoiminnoissa
naytetddn numeerisesti arvot toiminnoille jotka on valittu
nappaimella V ja sdadetty nupilla I.

Hitsausvirta ampeereina merkkivalon A :n palaessa, lan-
gansyo6ttdnopeus metrid/sek. merkkivalo B ja hitsattava
ainepaksuus mm kun merkkivalo C palaa. Merkkivalon
D:n palaessa on ndytdssa valittu ohjelmanumero.
Perusasetusvalikon ollessa aktivoituna on ndytdssé jokin
seuraavista lyhenteistéa: trg, SP, SPt, int, HSA, SC, SCt,
PrF, PoF, Acc, bb, L, Fac, AF, tHS

Katso lisatiedot perusasetusvalikon néytolla M naytetta-
vien lyhenteiden merkityksistéd kappaleesta

” huoltotoiminnot ”

Nayttdé N

Nayttéda kaikissa hitsaustoiminnoissa hitsausjannitetts;
puikko ja TIG —hitsauksessa tyhjakayntijannitetta silloin
kun ei hitsata ja hitsauksen aikana kaarijannitettd. MIG-
hitsauksessa esisdadettya kaarijannitettd suhteessa séa-
dettyyn

langansyo6ttdnopeuteen, sekd nupilla L tehtya valokaaren
pituuteen tehtya korjaussaatéa , arvot -9,9 - 9,9 suosi-
teltava arvo on 0.

Perusasetusvalikossa tehdyt puikko- ja TIG-hitsaustoi-
mintojen s&ado6t nékyy naytdssa N, katso lisétiedot
kappaleesta ” huoltotoiminnot”

E - Liitin
Liitin MIG-polttimen liittdmista varten.

F - 2 napainen liitin
Liitin MIG-polttimen ohjauskaapelin liittdmista varten

G - Negatiivinen virtaliitin

Maakaapeli liitetadn tahan liittimeen puikko- seka MIG-
hitsauksessa suojakaasulla. Tig-hitsauksessa seka
silloin kun MIG-hitsataan taytelangalla liitetdan polttimen
virtakaapeli tdhan liittimeen.

H - Positiivinen virtaliitin

Puikkohitsauksessa tahan liittimeen liitetdédn puikonpiti-
men hitsausvirtakaapeli. Tig-hitsauksessa seka

silloin kun MIG-hitsataan taytelangalla ilman suojakaa-
sua liitetaan téhan liittimeen maakaapeli.

4. TAKAPANELISSA OLEVAT LITTIMET JA
OHJAUSLAITTEET

T- Kaasuletkun liitin
U - Virtakytkin
Talla kytkimella kytketdan laitteeseen virta paalle/pois.

5. HUOLTOTOIMINNOT

Perusasetusten paavalikko saadaan aktivoitua painamal-
la ndppainta V ja pitdmalla se painettuna vahintaan 3
sekunnin ajan. Nuppia | kdantdmalla voidaan valita
haluttu toiminto ja valitulle toiminnolle tarvittavat ase-
tukset

k&antamalla nuppia L. Perusasetusvalikosta poistutaan
napayttamalla nappainta V.

Perusasetusten valinnat ovat riippuvaisia kéytdssa ole-
vasta hitsaustoiminnosta ( merkkivalo D + nuppi I).

Puikkohitsauksessa :

AF - Valokaaren karheuden saatoé .Aktiivinen puikkohit-
sauksessa. Saatdalue 0 — 100%.Sopivat arvot
saadetaan nupilla L.

tHS Aloitusvirran kestoaika. Helpottaa valokaaren sytty-
mista.

MIG - hitsauksessa:

Trg Aktiivinen MIG —hitsauksessa. Valinnat 2- tai 4-
vaihe (2t/4t). 2-vaihe kaytt6 hitsaus alkaa kun polttimen
kytkintéd painetaan ja paattyy kun kytkin vapautetaan. 4-
vaihe kayttd hitsaus alkaa kun polttimen kytkint& paine-
taan jonka jalkeen kytkin voidaan vapauttaa. Kun hitsaus
lopetetaan on kytkinta painettava uudelleen ja sen jal-
keen vapautettava, jolloin hitsaus paattyy.

HSA ( Automaattinen aloitusvirta )

Kun toiminto on aktivoitu nupilla L, on aloitusvirran arvo
SC (Hot Start) saadettavissa 1 — 200% hitsausvirran
arvosta. saatd tapahtuu nupilla L. Aloitusvirran kesto
SCt on sen jalkeen sdadettévissd 0,1 ... 10 sekuntiin.
Muutos aika SLo jonka kuluessa aloitusvirta SC muut-
tuu hitsausvirraksi voidaan myds saatéé 0,1 ... 10
sekuntiin.

SP ( pistehitsaus) Pistehitsaustoiminnolle voidaan
sdata pisteen hitsausaika SPt 0,1 — 5 sekuntiin seka
piste hitsausten vélinen taukoaika int 0,3 — 5 sekuntiin.



PrF (esikaasun virtausaika)

Aktiivinen kaikissa MIG -hitsaustoiminnoissa, s&atbdalue
0 — 10 sekuntiin.

PoF (jalkikaasun virtausaika)

Aktiivinen kaikissa MIG -hitsaustoiminnoissa, sdatbalue
0 — 25 sekuntiin.

Acc ( Langan lahestymisnopeuden saato)

Aktiivinen kaikissa MIG —hitsaustoiminnoissa.
Langansydtdn nopeus prosentteina sdéddetysta langan-
sy6ttd nopeudesta, ennen kuin lanka kosketta hitsattava
kappaletta. Taman tarkedn sd&don avulla aikaansaadaan
hyva hitsauksen aloitus, saatdalue 0 — 100% s&adetysta
langansyéttdnopeudesta. Tehdas asetus on "Au” auto-
maattinen, tarvittavat sd&doét voidaan tehdaén nupilla L.
Jos jo tehdyt sd&doét halutaan palauttaa tehdasasetuk-
seksi tapahtuu se yksinkertaisesti painamalla ndppé&inta
V ja pitdmalla se painettuna kunnes naytdllda N vilkkuu
lyhenne ”“Au”.

BB ( Jalkipaloaika)

Aktiivinen kaikissa MIG —hitsaustoiminnoissa.
Mahdollistaa virtasuuttimesta ulostulevan langan pituu-
den maarittamisen hitsauksen paatyttya. Mita suurempi
luku sita lyhyempi lanka. S&atéalue 0 — 100%.
Tehdasasetus "Au” automaattinen.

L ( impedanssi)

Aktiivinen kaikissa MIG —hitsaustoiminnoissa.
Impedanssia voidaan s&atéa -9,9 - +9,9. Tehdasasetus
on nolla. Negatiivinen arvo pienentaa impedanssia ja
valokaari tulee kovemmaksi ja painvastoin positiivinen
arvo pehmentéa valokaarta.

Fac ( tehdasasetukset)

Tama toiminto palauttaa kaikki koneen alkuperaiset teh-
dasasetukset. Kun tdmé& toiminta valitaan tulee naytélle
N

seuraavat merkit. Valinta vahvistetaan painamalla nap-
paintd V ja pitdmalla se painettuna vahintdan 3 sekunnin
ajan, jonka jalkeen naytélla N olevat merkit alkaa vilkkua
ja merkkidani ilmoittaa, ettd kaikki muutokset on tallen-
nettu koneen muistiin.

6. ASENNUS

Hitsauskoneen asennus on suoritettava taysin ammatti-
taitoisen henkildn toimesta. Kaikki liitdnnat on suoritetta-
va

voimassaolevien lakien ja maaraysten mukaan.

6.1 SIJOITUS

Kone on sijoitettava tukevalle alustalle. Asennuspaikan
on oltava hyvin ilmastoitu ja metallipdlyn ( esim. hiotta-
essa syntyva metallipoly) pdasy koneeseen estetty.

7. MIG-HITSAUS SUOJAKAASULLA

Liita litantajohtoon pistotulppa ja varmista, ettd myds
keltavihred suojamaajohto tulee kunnolla liitettya suoja-
maajohdon liitdntdnapaan. Tarkista etta litantajannite on
hitsauskoneen konekilven mukainen.

Sulakekoko on mitoitettava konekilvessa olevan arvon
mukaan.

Liitd hitsauskoneen kaasuletku paineensaatimen liitti-
meen. Asenna koneen mukana tuleva MIG-poltin liitti-
meen E

ja liité polttimen virtakaapeli koneen positiiviseen virta-
littimeen H. Liité polttimen ohjausvirtakaapeli koneen
liittimeen F.

Liitd maakaapelin kaapeliliitin koneen liittimeen G ja
maadoituspuristin tydkappaleeseen. Tarkista, etta lan-
gansyo6ttdpyodrien urat vastaa kaytettdvaa lankakokoa.
Vaihda sy6ttorullat tarvittaessa ( kts. kuva 3):

Kuva. 3

Avaa koneen sivuluukku : Laita lankakela paikoilleen ja
pujota lanka langanohjaimeen ja polttimeen.

Sulje langansyéttdlaitteen painorulla nupilla BN ja sdada
painorullan kireys sopivaksi. K&&dnna koneeseen virta
paalle, irrota kaasusuutin ja kierra virtasuutin irti. Paina
polttimen kytkintd kunnes hitsauslanka tulee ulos poltti-
men paasta. VAROITUS. ala suuntaa poltinta kasvoja-
si kohti kun syo6tat lankaa polttimeen. Kierra virta-
seké kaasusuutin takaisin paikoilleen.

Avaa kaasupullon venttiili ja sdada kaasun virtaus 8 — 10
[/min.

7.1 HITSAUS.

Valitse sopiva hitsausohjelma langansyéttélaitteen luu-
kun sisépuolella olevasta taulukosta, kaytettavan lanka-
koon, hitsattavan materiaalin ja kdytettdvan suojakaasu-
tyypin mukaan. Painele nappaintéd V kunnes merkkivalo
D ( Prog) palaa, kdanna sen jalkeen nuppia | kunnes
naytdlla on valitun ohjelman ohjelmanumero. Paina sen
jalkeen nopeasti ndppainta V kunnes merkkivalo C syt-
tyy ( paksuus) kdanna sen jalkeen nuppia | kunnes nay-
t6ssd M oleva luku vastaa hitsattavan aineen paksuutta,
jonka jalkeen hitsaus voidaan aloittaa.

7.2 MIG -HITSAUS ILMAN SUOJAKAASUA
(Taytelangalla)

Valmistele kone télle hitsaustavalle kuten jo aikaisemmin

tassé kayttdohjeessa olevissa ohjeissa on selostettu

seuraavasti:

Asenna koneeseen taytelankakela.

Liita MIG —polttimen virtakaapeli koneen negatiiviseen

virtaliitdntaan ( liitin G).

Liitd maakaapeli koneen positiiviseen virtaliittimeen ( liitin

H).

Valitse taytelangalle sopiva hitsausohjelma.



7.3 PUIKKOHITSAUS PAALLYSTETYILLA PUIKOILLA

On suositeltavaa irrottaa MIG —poltin kun konetta
kaytetdan puikkohitsaukseen.

Valitse merkkivalo D ( prog) néppaimelld V. Kdanna nup-
pia | kunnes nayttdén M tulee lyhenne MMA.

Paina nopeasti ndppainta V kunnes merkkivalo A
(Ampere) palaa, nayttd M nayttda hitsausvirtraa ja nayttoé
N tyhjakayntijannitetta.

Katkaise virta koneesta.

Normaalisti puikkohitsauksessa virtakaapeli litetaén
positiiviseen ( liitin H) ja maakaapeli negatiiviseen

(liitin G) liittimeen.

HYVIN TARKEAA : Liitdi maakaapelin maadoituspuris-
tin hitsattavaan kappaleeseen ja varmista, ettd sen sah-
kéinen kontakti on mahdollisimman hyva, jotta valtettéi-
siin jannitehaviot.

Kaanna koneeseen virta paalle.

Ali koske yhti aikaa puikonpidint3 ja maadoituspu-
ristinta.

Tarkista aina puikonvalmistajan ehdottama napaisuus
virta- ja maakaapelille.

Muista aina katkaista virta koneesta ja irrottaa hit-
sauspuikko puikonpitimestd kun lopetat hitsaamisen.

7.4 TIG -HITSAUS

On suositeltavaa irrottaa MIG —poltin kun konetta
kadytetddn TIG -hitsaukseen

Valitse merkkivalo D ( prog) néppaimella V. Kdanna nup-
pia I kunnes nayttéén M tulee lyhenne TIG

Paina nopeasti ndppaintd V kunnes merkkivalo A (
Ampere ) palaa, nayttdé M nayttda hitsausvirtraa ja naytto
N tyhjakayntijannitetta.

Katkaise virta koneesta.

Liitd maakaapelin liitin koneen positiiviseen ( +) liittimeen
ja kiinnitd maadoituspuristin hitsattavaan kappaleeseen
mahdollisimman lahelle hitsattavaa kohtaa.

Kaytd T150 TIG -poltinta ja kiinnitd TIG — polttimen vir-
takaapelin liitin koneen negatiiviseen (-) liittimeen.

Liitd kaasuletku ARGON kaasupullon paineensaatimen
littimeen , paina polttimen kytkinta ja sdadda kaasunvirta-
us sopivaksi. Polttimen kahvassa on venttiili joka sulkee
kaasunvirtauksen heti kun kytkin vapautetaan.

Kéyta punaista @1,6 mm:n (1/16”) 2% Thorium TIG-
elektrodia.

K&aéana koneeseen virta paélle kytkimella U.

S&ada hitsausvirta sopivaksi nupilla I.

Sytyté valokaari kosketus sytytyksen avulla, kosketta-
malla varmasti ja nopeasti TIG elektron kérjelld tydkap-
paletta. Muista aina sammuttaa koneesta virta ja sulkea
kaasupullon venttiili kun lopetat hitsaamisen.

8.YLLAPITO

Maaravalein varmista, ettd hitsauskone ja kaikki liittimet
ovat ehjat ja turvallisessa kunnossa.

Korjausten jalkeen, varmista erityisesti, ettd koneen lii-
tantdjohtimet on kunnolla eristetty koneen sisédisesta vir-
tapiiristd. Varmista myds ettei koneen liikkuvien osien
tiella ei ole virtajohtimia. Kiinnitd virtajohtimet
nippusiteilld paikoilleen kuten alkuperaisasennuksessa.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL TRADSVEJSNING

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 -SKZARING KAN UDGORE EN
SUNDHEDSRISIKO FOR SVEJSEREN OG ANDRE PER-
SONER. Svejseren skal derfor informeres om risiciene,
der er forbundet med svejsning. Risiciene er beskrevet
nedenfor. Yderligere oplysning kan fas ved bestilling af
manualen art. nr.. 3.300.758.

ELEKTRISK STA@D - kan forarsage dedsfald
- Installér svejseapparatet og slut det til jordings-
A systemet i overensstemmelse med de gaeldende
normer.
- Beror ikke de stramfeorende dele eller elektroderne med
bare heender eller arbejdstgj eller handsker, som er fugti-
ge.
- Isolér svejseren og svejseemnet fra jorden.
- Kontrollér, at arbejdsomradet ikke udger en fare.

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

- Udfer svejsningen pé steder med tilstraekkelig
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 hjeelp af svejseskaerme, der er
A forsynede med glas med filter, og baer passende
arbejdstg;.
- Beskyt de gvrige personer i omradet ved at opstille pas-
sende afskeermninger eller forhaeng.

RISIKO FOR BRAND ELLER FORBRANDINGER
- Gnisterne (svejsesprojt) kan resultere i brand
eller forbreendinger af huden. Kontrollér derfor, at
der ikke er anbragt brandfarlige materialer i svej-
seomradet. Bzer passende beskyttelsesudstyr.

STOJ
Apparatets stojniveau overstiger ikke 80 dB.
A Plasmasvejsningen/den almindelige svejsning kan
dog skabe stgjniveauer, der overstiger ovennavn-
te niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyttelsesud-
styret, der foreskrives i den geeldende 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 naerheden af eksplosivt stov, gas
—= ¢ller 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 EN50199.
Apparatet m& kun anvendes til professionel brug i
industriel sammenhang. Der kan vaere vanskelighe-
der forbundet med fastsattelse af den elektromagne-
tiske kompatibilitet, sdfremt apparatet ikke anvendes
i industriel sammenhaeng.

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

2 GENERELLE BESKRIVELSER

2.1 SPECIFIKATIONER

Dette svejseapparat er en stramkilde med INVERTER
teknologi, som er egnet til MIG og TIG svejsning og til
svejsning med elektrode.

Svejseapparatet ma ikke benyttes til optening af van-
dror.

2.2 FORKLARING AF TEKNISKE DATA

IEC 60974.1-5-7-10 Svejseapparatet er konstrueret med
overholdelse af kravene i disse internationale standarder.

Nr. Serienummer, som altid skal oplyses i forbin-
delse med henvendelse vedregrende svejse-
apparatet.

a- —. Enkeltfaset statisk frekvensomformer-trans

-eobE=

formator-ensretter.
g MIG Egnet til MIG-MAG svejsning.

= MMA Egnet til svejsning med beklaedte elektroder.
& TIG Egnet til TIG svejsning.

uo. Sekundzer spaending uden belastning.

X. Procentvis driftsfaktor.
Driftsfaktoren udtrykker den procentvise
andel af 10 minutter, hvor svejseapparatet
kan arbejde ved en bestemt stroam uden at

overopvarmes.
12. Svejsestrom.
u2. Sekundaer spaending med 12 strom.
U1. Nominel forsyningsspasnding.

1~ 50/60Hz Enkeltfaset forsyning (50 eller 60 Hz).

Maks. I[1  Maks. stremforbrug ved den tilsvarende 12
strom og U2 spaending.

11 eff Effektivt maks. stremforbrug, nar der tages
hgjde for driftsfaktoren.
Normalt svarer denne veerdi til kapaciteten i
den traege sikring, der benyttes til beskyttel-
se af apparatet.

P23 Beskyttelsesgrad for kapsling.

Grad 3 som andet ciffer betyder, at dette



apparat er egnet til udenders arbejde i regn.
[S] Egnet til omgivelser med oget risiko.

NB: Svejseapparatet er ogsa egnet til arbejde i omgivel-
ser med kontaminationsgrad 3 (se IEC 60664).

)54

BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG
ELEKTRONISK 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 eger sundheden.

2.3 BESKYTTELSER

2.3.1 Blokeringsbeskyttelse

| tilfeelde af funktionsforstyrrelse blinker et tal p& display-

et M. Tallet har fglgende betydning:

52 = Der er trykket pé startknappen i forbindelse med
teending.

53 = Der er trykket pé startknappen i forbindelse med
tilbagestilling af termostaten.

56 = Langvarig kortslutning mellem svejsetraden og
materialet, som skal svejses.

Sluk og teend apparatet pa ny.

Kontakt servicecenteret, hvis displayet viser flere for-

skellige tal.

2.3.2 Termisk beskyttelse

Dette apparat er beskyttet af en termostat, som hindrer
apparatets funktion ved overskridelse af den tilladte
temperatur. | disse tilfaelde opretholdes ventilatorfunktio-
nen og teksten tH blinker pa displayet M.

3 BETJENINGSUDSTYR PA FRONTPANEL

Vaelgerknap V
4 Hvert kortvarigt tryk veelger storrelsen, som kan
indstilles ved hjeelp af handtaget I. Sterrelserne,

som kan vaelges, afhaenger af den valgte svejseproces
og angives ved hjelp af lysdioderne A, B, C og D.

Hvis knappen holdes trykket nede (mere end 3 sekun-
der) opnas adgang til menuen med driftsfunktioner.

Hvis knappen holdes trykket nede i driftsfunktionerne,
tilbagestilles den valgte funktion til indstillingen fra pro-
ducenten. Hvis der trykkes kortvarigt pa knappen,
bekraeftes de udferte aendringer og der vendes tilbage til
svejsningen.

Lysdiode A Strom
Angiver, at displayet M viser den indstillede svejse-
strom. Er aktiveret under alle svejseprocesser.

[JLysdiode B Tradens hastighed
o Angiver, at displayet M viser trddens hastighed under
MIG svejsningen.

“JLysdiode C Tykkelse

EaDisplayet M viser den anbefalede tykkelse p& bag-
grund af den indstillede stream og trddens hastighed til
MIG svejsning.

E Lysdiode D PROG

Veelges ved hjaelp af knappen V. | denne stilling
anvendes handtaget I for at indstille:
Numrene pé programmerne (MIG svejsning) eller svejse-
processen (TIG og MMA svejsning).
Numrene og teksterne vises pa displayet M.

Handtag |

Afhaengigt af den valgte lysdiode anvendes handtaget
for at indstille:

Svejsestrom (lysdiode A) under al svejsning.

Tradens hastighed (lysdiode B), tykkelse (lysdiode C)
under MIG svejsning.

Programmets nummer (MIG svejsning) eller svejsepro-
ces (TIG eller MMA svejsning).

Under driftsfunktionerne anvendes handtaget for at
veelge folgende tekster:

MIG svejsning: trg, SP, SPt, int, HSA, SC, SCt, slo, PrF,
PoF, Acc, bb, L, Fac.

MMA svejsning: AF, tHS.




Handtag L

Under MIG svejsning anvendes handtaget for at justere
svejsespaendingen ved aendring af lysbuens leengde.

| menuen med driftsfunktioner anvendes handtaget for
at aktivere og/eller justere funktionen, hvis tekst er ble-
vet indstillet ved hjeelp af handtaget I.

Display M

Under alle svejseprocesser viser displayet et tal svaren-
de til valget, som er blevet indstillet ved hjeelp af vael-
gerknappen V, og indstillet ved hjeelp af handtaget I.
Svejsestrommen (lysdiode A) vises som Ampere.
Tradens hastighed (lysdiode B) vises som meter pr.
minut.

Tykkelsen (lysdiode C) vises som mm.

PROG (lysdiode D) vises som nummeret pa det indstille-
de program.

Under driftsfunktionerne vises felgende tekster: trg, SP,
SPt, int, HSA, SC, SCt, slo, PrF, PoF, Acc, bb, L, Fac,
AF, tHS.

Vedrgrende parametrene i de driftsfunktioner, som frem-
vises pa displayet M, henvises til afsnittet
Driftsfunktioner.

Display N

Under alle svejseprogrammer viser displayet svejses-
paendingen; spaendingen uden belastning (MMA og TIG
svejsning), spaendingen med belastning (anden form for
svejsning), den forindstillede speending pa baggrund af
tradens hastighed (MIG svejsning). Endvidere vises kor-
rigeringen af lysbuens laengde, som er indstillet med
handtaget L (vaerdien vises som et tal mellem -9,9 og
9,9; den anbefalede vaerdi er 0).

Vedrgrende parametrene i MMA, TIG og MIG driftsfunk-
tionen, som fremvises pa displayet N, henvises til afsnit-
tet Driftsfunktioner.

E - Central tilslutning
Benyttes til tilslutning af svejseslangen.

F - 2-polet stikkontakt
Benyttes til tilslutning af MIG svejseslangens styrekabel.

G - Negativ stikkontakt

Benyttes til tilslutning af jordkablet (MMA og MIG svejs-
ning med gas) eller svejseslangens kabelstik (TIG og
MIG svejsning med rertrad uden gas).

H - Positiv stikkontakt

Benyttes til tilslutning af elektrodeholderkablets stik
(MMA svejsning), kabelstikket fra svejseslangen (MIG
svejsning med gas) eller jordkablet (TIG og MIG svejs-
ning med rertrdd uden gas).

4 BETJENINGSUDSTYR PA BAGESTE PANEL

T - Kobling med gasslange
U - Afbryder
Benyttes for at teende og slukke apparatet.

5 DRIFTSFUNKTIONER

Tryk p& knappen V og hold den trykket nede i min. 3
sekunder for at f& adgang til undermenuen. Ved at dreje
handtaget | veelges funktionen og ved hjeelp af handta-
get L veelges funktionstypen eller vaerdien.

Tryk hurtigt p& knappen V for at vende tilbage til den
normale fremvisning.

Afhaengigt af det valgte program (lysdiode D + handtag
I) vises de tilknyttede driftsfunktioner.

MMA svejsning:

AF Er aktiveret under MMA svejsning. Kan indstilles
fra O til 100 %. Justerer lysbuens dynamiske karakteri-
stika. Veerdien indstilles ved hjeelp af handtaget L.

tHS Indstiller varigheden af den indstillede overstrom
for altid at sikre korrekt start.

MIG svejsning:

Trg Er aktiveret under MIG svejsning. Vaelg mellem
totrins og firetrins. 2t Apparatet indleder svejsningen, nar
der trykkes pa knappen. Svejsningen afbrydes, nar
knappen slippes. 4t Tryk hurtigt pa svejseslangens knap
for at indlede svejsningen. Svejsningen afbrydes ved at
trykke pé knappen péa ny.

HSA (automatisk hot start).

Nar funktionen er blevet aktiveret ved hjeelp af handta-
get L, kan operatoren indstille niveauet for startstrom-
men SC (hot start). Det er muligt at indstille strammen
fra 1 til 200 % af svejsestreammen ved hjzelp af handta-
get L.

Det er muligt at indstille stremmens varighed SCt fra 0,1
til 10 sekunder.

Det er muligt at indstille slope tidsrummet Slo for
a&ndring fra startstrammen SC til svejsestrammen fra
0,1 til 10 sekunder.

SP (spot/punktsvejsning).
Nar funktionen SPt (spot time/tidsrum for punktsvejs-



ning) veelges, indstilles tidsrummet for punktsvejsning
fra 0,3 til 5 sekunder.

Nar funktionen int (tidsinterval) aktiveres, indstilles pau-
seintervallet mellem to efterfolgende punktsvejsninger.
Tidsintervallet kan indstilles fra 0,3 til 5 sekunder.

Prf (forgas). Er aktiveret under MIG svejsning. Det er
muligt at indstille fra O til 10 sekunder.

Pof (eftergas). Er aktiveret under MIG svejsning. Det er
muligt at indstille fra 0 til 25 sekunder.

Acc (placering). Er aktiveret under MIG svejsning.
Veerdien kan indstilles fra 0 til 100 %. Dette er trddens
hastighed (udtrykt som procent af den indstillede svejse-
hastighed), inden den bergrer arbejdsemnet.

Denne indstilling er vigtig for altid at sikre en korrekt
start.

Standardindstillingen er Au (automatisk).

Veaerdien sendres ved hjeelp af handtaget L. Hold knap-
pen V trykket nede, indtil teksten Au atter vises pa dis-
playet N, hvis der skal vendes tilbage til de oprindelige
veerdier efter aendringen.

BB (burn back). Er aktiveret under MIG svejsning.
Veerdien kan indstilles fra 0 til 100 %. Benyttes til indstil-
ling af laengden af traden fra gasdysen efter svejsningen.
Jo hgijere tallet er, desto starre er breendingen af traden.
Standardindstillingen er Au (automatisk).

L (impedans). Er aktiveret under MIG svejsning.
Indstillingen kan variere fra -9,9 til +9,9.
Standardindstillingen er 0. Hvis tallet er negativt, reduce-
res impedansen og lysbuen bliver hardere. Hvis veerdien
@ges, bliver lysbuen derimod blgdere.

Fac. (factory). Funktionen har til formal at tilbagestille
svejseapparatet til de oprindelige indstillinger fra produ-
centen.

Displayet N viser, nar denne funktion er valgt.

Bekraeft den gnskede funktion ved blot at holde knap-
pen V trykket nede i 3 sekunder. Teksten péa displayet N
begynder at blinke. Efter et par sekunder hgres en lyd,
som bekreefter, at lagringen har fundet sted.

6 INSTALLATION

Svejseapparatet skal installeres af specialuddannet per-
sonale. Alle tilslutningerne skal opfylde kravene i lovgiv-
ningen vedrgrende forebyggelse af arbejdsulykker.

6.1 PLACERING

Placér apparatet pa et sted, som sikrer god stabilitet og
effektiv udluftning. Endvidere skal stedet hindre indt-
reengning af stav med metalpartikler (eksempelvis slibe-
partikler).

7 KLARGQRING TIL MIG SVEJSNING MED GAS

Montér stikket p& forsyningskablet og kontrollér, at den
grenne leder forbindes med jordpolen.

Kontrollér, at forsyningsspaendingen svarer til svejseap-
paratets nominelle speending.

Fastleeg beskyttelsessikringernes sterrelse p& baggrund
af oplysningerne pa dataskiltet.

Slut svejseapparatets gasslange til gasflaskens trykregu-
lator.

Montér MIG svejseslangen (leveres sammen med svej-
seapparatet) pa koblingen E og slut kabelstikket fra
svejseslangen til stikkontakten H (positiv pol).

Slut det 2-polede kabelstik fra svejseslangen til stikkon-
takten F.

Slut jordkablets kabelstik til stikkontakten G og anbring
jordklemmen pé arbejdsemnet.

Kontrollér, at tradtrissernes tradspor svarer til diamete-
ren p& den anvendte trad.

Eventuel udskiftning af svejsetrad sker pa folgende
made (fig. 3):

Fig. 3

J

Aben sidelagen. Montér spolen med trad og stik traden
ind i tradfremfaringsenheden og i svejseslangens tradle-
der.

Blokér tradtrisserne til traden ved hjaelp af handtaget
BN??7? og justér trykket.

Teend apparatet.

Fjern gasdysen og lgsn stromdysen (placeret i enden af
svejseslangen). Tryk pa svejseslangens knap, indtil tra-
den kommer frem. ADVARSEL: Hold ansigtet i god
afstand fra enden, mens traden trackkes frem.
Fastspaend stramdysen og anbring gasdysen pa ny.
Aben gasflaskens trykregulator og justér gasflowet til 8-
10 I/min.

7.1 SVEJSNING

Vaelg PROG nummeret pa baggrund af tradens diame-
ter, materialekvaliteten og gastypen ved at benytte
anvisningerne i tradfremfgringsenheden.

Veelg lysdioden D (PROG) ved hjeelp af knappen V og
drej handtaget | for at indstille programnummeret, der
angives af anvisningerne.

Tryk kortvarigt pa knappen V, indtil lysdioden C (tykkel-
se) taendes. Drej handtaget | for at vise den aktuelle
materialetykkelse pa displayet M.

Apparatet er herefter klart til svejsning.

7.2 MIG SVEJSNING UDEN GAS

Apparatet klargares til svejsning som forklaret ovenfor,
men i forbindelse med denne form for svejsning skal fol-
gende indgreb geres:



Montér en spole med rertrad til svejsning uden gas.
Slut kabelstikket fra svejseslangen til stikkontakten G
(negativ pol).

Slut jordkablet til stikkontakten H (positiv pol).

Veelg et program, der er egnet til rortrad.

7.3 SVEJSNING MED BEKLADT ELEKTRODE

Det anbefales at fjerne MIG svejseslangen inden
svejsning.

Veelg lysdioden D (PROG) ved hjeelp af knappen V og
drej handtaget I, indtil displayet M viser teksten MMA.
Tryk kortvarigt pa knappen V for at veelge lysdioden A
(strgm). Displayet M viser den indstillede strom og dis-
playet N viser speendingen uden belastning.

Sluk svejseapparatet.

Normalt skal elektrodeholderkablets stik sluttes til stik-
kontakten H (positiv pol) og jordkablet skal sluttes til
stikkontakten G (negativ pol).

MEGET VIGTIGT: Slut jordkablets klemme til arbejds-
emnet og kontrollér, at der er god elektrisk kontakt for at
sikre korrekt funktion i apparatet og undgé speendings-
fald med arbejdsemnet.

Teend svejseapparatet.

Beror ikke elektroholderen og jordklemmen samti-
digt.

Overhold under alle omstaendigheder polariteten, som er
fastsat af elektrodeproducenten.

Sluk altid apparatet efter svejsningen og fjern elek-
troden fra elektrodeholderen.

7.4 TIG SVEJSNING

Sluk svejseapparatet, fiern MIG svejseslangen og montér
den valgte TIG svejseslange.

Slut jordkablets kabelstik til den positive pol (+) pa svej-
seapparatet og slut klemmen til emnet sa taet som muligt
pé stedet, hvor svejsningen skal finde sted.

Teend apparatet ved hjeelp af afbryderen U.

Veelg lysdioden D (PROG) ved hjeelp af knappen V og drej
handtaget I, indtil displayet M viser teksten Tig. Veelg ved
hjeelp af handtaget L hvilken TIG funktion, der skal anven-
des. Displayet N viser 1t ved brug af svejseslange uden
startknap (art. nr. 1275), 2t ved brug af totrinssvejseslan-
ge (art. nr. 1277) og 4t ved brug af firetrinssvejseslange
(art. nr. 1277).

Slut gasslangen til trykregulatorens udgang, der er sluttet
til en gasflaske med ARGON.

Tryk pé svejseslangens knap og justér gasflowet.
Svejseslangen (art. nr. 1275) er indvendigt udstyret med
en ventil, som blokerer gasflowet, nar knappen slippes.
Brug en elektrode af tungsten legeret med thorium 2 %
(redt band) F 1,6 (1/16”).

Justér svejsestrammen ved hjaelp af handtaget I.

Taend den elektriske lysbue ved kontakt (udfer en hurtig
og bestemt bevaegelse).

Husk at slukke apparatet og lukke ventilen p& gasflasken
efter afslutning af svejsningen.

8 VEDLIGEHOLDELSE

Kontrollér regelmaessigt, at svejseapparatet og dets til-
slutninger er i stand til at garantere operaterens sikker-
hed.

Husk at anbringe kabelfaringen korrekt efter eventuelle
reparationer saledes, at der er en sikker isolering mellem
delene, som er sluttet til forsyningskredslobet, og dele-
ne, som er sluttet til svejsekredslobet.

Serg for, at ledningerne ikke kan berere de bevaegelige
dele eller dele, som opvarmes i forbindelse med brug.
Montér stropperne pa samme made som pa det origina-
le apparat for at undgd, at der kan opsté en forbindelse
med forsynings- og svejsekredslobet, hvis en leder ved
et uheld gar i stykker eller river sig los.



GEBRUIKSAANWIJZING VOOR MIG-LASMACHINE

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

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

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

ELEKTRISCHE SCHOK - Kan dodelijk zijn.

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

- Raak elektrische onderdelen of elektroden onder
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
A geluid van meer dan 80 dB. Het plasmasnij/las-
procédé kan evenwel geluidsniveaus veroorzaken
die deze limiet overschrijden; daarom dienen gebruikers
alle wettelijk verplichte voorzorgsmaatregelen te treffen.

PACEMAKERS

- De magnetische velden die worden opgewekt door de
hoge stroom kunnen de werking van pacemakers bein-
vloeden. Dragers van vitale elektronische apparaten
(pacemakers) dienen hun arts te raadplegen alvorens
vlambooglas-, 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
EN50199 en mag uitsluitend worden gebruikt voor pro-
fessionele doeleinden in een industriéle omgeving. Het
garanderen van elektromagnetische compatibiliteit kan
problematisch zijn in niet-industriéle omgevingen.

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

2 ALGEMENE BESCHRIJVING
2.1 SPECIFICATIES

Dit lasapparaat is een stroombron die ontwikkeld is met
inverter-technologie en geschikt is voor MIG-, TIG- en
MMA-lassen.

Dit lasapparaat mag niet worden gebruikt om bevroren
leidingen te ontdooien.

2.2 VERKLARING VAN DE TECHNISCHE SPECIFI-
CATIES

IEC 60974.1-5-7-10 Het laspparaat is vervaardigd in

overeenstemming met deze internationale normen.

N°. Serienummer. Dit nummer dient te worden
vermeld bij elk verzoek betreffende het las-
apparaat.

317 . Driefasige statische transformator-gelijkrich-

-CDbl-— .
ter-frequentieomzetter.
g MIG Geschikt voor MIG/MAG-lassen.

= MMA Geschikt voor lassen met beklede elektroden.
& TIG Geschikt voor TIG-lassen.

uo. Secundaire open-kringspanning.

X. Inschakelduur:
De inschakelduur drukt het percentage van
10 minuten uit gedurende welke het lasappa-
raat met een bepaalde stroom kan werken
zonder oververhit te raken.

12. Lasstroom

u2. Secundaire spanning met stroom 12

U1. Nominale voedingsspanning

1~ 50/60Hz Eenfasige voeding bij een frequentie van 50
of 60 Hz.

1 Max Max. opgenomen stroom bij de overeenkom-

stige stroom 12 en spanning U2.

Dit is de maximumwaarde van de werkelijk
opgenomen stroom, rekening houdend met
de inschakelduur. Deze waarde komt
gewoonlijk overeen met de capaciteit van de
te gebruiken zekering (trage type) die het
apparaat beschermt.

11 eff



1P23. Beschermingsklasse van de behuizing.

Klasse 3 als tweede cijfer wil zeggen dat dit

apparaat geschikt is om buiten in de regen te

worden gebruikt.

[S] Geschikt voor gebruik in omgevingen met
hoog risico.

OPMERKING: Het lasapparaat kan eveneens worden

gebruikt in omgevingen met vervuilingsgraad 3. (Zie IEC

60664).

VERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN
E ELEKTRONISCHE UITRUSTING

Behandel elektrische apparatuur niet als

. ) gewoon afval!

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

2.3 BEVEILIGINGEN

2.3.1 Blokkeerbeveiliging

In geval van een storing kan een knipperend nummer op

het display M verschijnen met de volgende betekenis:

52 = Startknop ingedrukt tijdens het opstarten.

53 = Startknop ingedrukt tijdens het terugstellen van de
thermische beveiliging.

56 = Langdurige kortsluiting tussen de laselektrode en
het te lassen materiaal.

Zet het apparaat uit en weer aan.

Neem contact op met de technische dienst als andere

nummers op het display verschijnen.

2.3.2 Thermische beveiliging
Dit apparaat is beveiligd met een thermostaat, die de
werking van het apparaat blokkeert als de toegestane
temperaturen zijn overschreden. Onder deze
omstandigheden blijft de ventilator werken en knippert
de melding “tH” op het display M.
3 BEDIENINGSELEMENTEN OP HET VOORPANEEL.
Selectietoets V.

< Door het telkens kortstondig indrukken van

deze toets wordt de waarde geselecteerd die kan

worden geregeld met de knop 1. De waarden die kunnen
worden geselecteerd, hangen af van het gekozen las-
proces en worden weergegeven op de LED’s A/B/C/D.
Door de toets langer dan drie seconden in te drukken,
wordt het menu “service functions” (onderhoudsfunc-
ties) geopend. Door in “service functions” (onderhouds-
functies) de toets ingedrukt te houden, wordt de gese-
lecteerde functie opnieuw ingesteld op de fabrieksinstel-

ling; door kortstondig drukken worden de wijzigingen
bevestigd en keert men terug naar het lasproces.

LED A Stroom.
Geeft aan dat het display M de teruggestelde las-
stroom weergeeft. Actief in alle lasprocessen.

JLED B Draadaanvoersnelheid.
i:d Geeft aan dat het display M de draadaanvoersnel-
heid voor MIG-lassen weergeeft.

“JLED C Plaatdikte.

L3 Het display M geeft de aanbevolen plaatdikte weer
op basis van de ingestelde stroom en draadaanvoer-
snelheid voor MIG-lassen.

LED D PROG.

Geselecteerd met de toets V, en met de knop | kan
het volgende worden ingesteld:
De nummers van de programma’s voor MIG-lassen en
voor TIG- en MMA-lasprocessen.
De nummers en afkortingen worden weergegeven op
het display M.

Knop I.

Regelt het volgende, afhankelijk van de geselecteerde
LED: Lasstroom, LED A, in alle lasprocessen.
draadaanvoersnelheid (LED B), plaatdikte (LED C) in
MIG-lasprocessen.

nummer van het MIG-programma of TIG- of MMA-
lasprocessen. Kies in de onderhoudsfuncties de vol-
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gende afkortingen:

Voor MIG: trg, SP, SPt, int, HSA, SC, SCt, slo, PrF, PoF,
Acc, bb, L, Fac

Voor MMA: AF, tHS.

Knop L.

Regelt bij MIG-lassen de lasspanning door de
booglengte te wijzigen. Activeert en/of past het display
M aan in het menu “service functions” (onderhoudsfunc-
ties), op basis van de afkorting van de functie die is
ingesteld met de knop I. Geeft in alle lasprocessen
numeriek de keuzes weer die zijn gemaakt met de toets
V en ingesteld met de knop 1.

Geeft de lasstroom (LED A) weer in Amperes.

Geeft de draadaanvoersnelheid (LED B) weer in meter
per minuut.

Geeft de plaatdikte (LED C) weer in millimeter.

Geeft het ingestelde programmanummer (LED D) weer.
In de onderhoudsfuncties geeft het de volgende afko-
rtingen weer: :trg, SP, SPt, int, HSA, SC, SCt, slo, PrF,
PoF, Acc, bb, L, Fac, AF, tHS.

Voor de parameters in de onderhoudsfuncties die wor-
den weergegeven op het display M, zie de paragraaf
over onderhoudsfuncties.

Display N.

Geeft in alle lasprocessen de lasspanning weer; geeft in
de MMA- en TIG-modus de open-kringspanning en tij-
dens het lassen de lastspanning weer. Geeft bij MIG-las-
sen de vooraf ingestelde spanning weer in verhouding
tot de draadaanvoersnelheid; en de correctie van de
booglengte die is ingesteld met de knop L (waarde tus-
sen 9,9 en 9,9; nul is de aanbevolen waarde). Voor de
parameters in de MMA-, TIG- en MIG-onderhoudsfunc-
ties die worden weergegeven op het display N, zie de
paragraaf over onderhoudsfuncties.

E - Centraalaansluiting.
Hierop wordt de lastoorts aangesloten.

F - 2-pens aansluiting.
Hierop wordt de bedieningskabel van de MIG-lastoorts
aangesloten.

G - Negatieve aansluiting.

Bij MMA- en MIG-lassen met gas wordt hierop de mas-
sakabel aangesloten; bij TIG- en MIG-lassen met gevul-
de draad zonder gas, wordt hierop de voedingskabel
van de toorts aangesloten.

H - Positieve aansluiting

Bij MMA-lassen wordt hierop de elektrodeklem aange-
sloten; bij MIG-lassen met gas wordt hierop de voe-
dingskabel van de toorts aangesloten; bij TIG- en MIG-
lassen met gevulde draad zonder gas wordt hierop de
massakabel aangesloten.

4 BEDIENINGSELEMENTEN OP HET ACHTERPA-
NEEL.

T - Gasslangtule.
U - Schakelaar.
Schakelt het apparaat in en uit

5 ONDERHOUDSFUNCTIES

Druk op de toets V en houd hem minstens 3 seconden
lang ingedrukt om het submenu te openen. Draai aan de
knop I om de functie te selecteren en gebruik de knop L
om het soort bewerking of de waarde te selecteren.
Druk de toets V kortstondig in en laat hem los om terug
te gaan naar het normale display.

De juiste onderhoudsfuncties voor het geselecteerde
programma worden weergegeven (LED D + knop ).

Bij MMA:

AF Actief tijldens MMA-lassen. Kan worden inge-
steld van 0 tot 100%. Stelt de intensiteit van de boog in,
een waarde die wordt geregeld met de knop L.

tHS Stelt de duur van de ingestelde overstroom in
om steeds zeker te zijn van een goede start.

Bij MIG

Trg Actief tijdens MIG-lassen. Keuze tussen 2-takt
of 4-takt (2t/4t). 2t het apparaat begint te lassen wan-
neer de toortsschakelaar wordt ingedrukt en stopt wan-
neer de schakelaar wordt losgelaten. 4t druk de toorts-
schakelaar in en laat hem los om te beginnen met las-
sen; om het lassen te onderbreken, moet u de schake-
laar nogmaals indrukken en loslaten.

HSA (automatische Hot Start).Wanneer de functie is
ingeschakeld met de knop L, kan de lasser het niveau
van de startstroom SC (Hot Start) instellen op 1 tot
200% van de lasstroom, een waarde die wordt ingesteld
met de knop L. De duur SCt van deze stroom kan ook
worden ingesteld van 0,1 tot 10 seconden. De tijd Slo
voor het omschakelen van de SC-stroom naar de las-
stroom kan ook worden ingesteld van 0,1 tot 10 secon-
den.

SP (proplassen). Wanneer de functie SPt (proplastijd)
wordt gekozen, kan de proplastijd worden ingesteld van



0,3 tot 5 seconden. Wanneer de functie int (intervaltijd)
wordt ingeschakeld, kan de pauze tussen twee proplas-
sen worden ingesteld van 0,3 tot 5 seconden.

PrF (gasvoorstroomtijd). Actief in alle MIG-processen.
Het instelbereik is 0 tot 10 seconden.

Pof (gasnastroomtijd). Actief in alle MIG-processen.
Het instelbereik is 0 tot 25 seconden.

Acc (soft-start). Actief in alle MIG-processen. Het
instelbereik is 0 tot 100%. Dit is de aanvoersnelheid van
de draad, uitgedrukt als percentage van de ingestelde
draadaanvoersnelheid, voordat de draad het werkstuk
raakt. Deze instelling is belangrijk met het oog op een
goede start. Fabrieksinstelling “Au ” automatisch. De
waarde kan worden gewijzigd met de knop L. Als u na
het wijzigen van de waarde wilt teruggaan naar de oor-
spronkelijke instellingen, drukt u op de toets V tot de
afkorting “Au” opnieuw verschijnt op het display N.

BB (burn-back). Actief in alle MIG-processen. Het
instelbereik is 0 tot 100%. Bepaalt de lengte van de las-
draad die uit de contacttip komt na het lassen. Hoe
hoger het nummer, hoe meer de draad terugbrandt.
Fabrieksinstelling “Au” automatisch.

L (smoorspoelregeling). Actief in alle MIG-processen.
Het instelbereik is 9.9 tot +9.9. Nul is de fabrieksinstel-
ling. Als het getal negatief is, daalt de smoorspoelrege-
ling en wordt de boog harder; bij een hoger getal wordt
de boog zachter.

Fac. (fabriek). Deze functie heeft tot doel het lasappa-
raat terug te stellen op de oorspronkelijke instellingen
van de fabrikant. Na het kiezen van de functie wordt ( - -
- ) weergegeven op het display N

Om de gewenste functie te bevestigen, drukt u gewoon
de toets V 3 seconden lang in. De afkorting die wordt
weergegeven op het display N begint te knipperen; een
geluidssignaal enkele seconden later bevestigt dat de
instelling is opgeslagen.

6 INSTALLATIE

Het lasapparaat moet geinstalleerd worden door
bekwaam personeel. Alle aansluitingen moeten worden
gemaakt in overeenstemming met de geldende veilig-
heidsvoorschriften.

6.1 PLAATSING

Installeer het apparaat op een plaats waar een goede
stabiliteit en een doeltreffende ventilatie verzekerd is, om
het binnendringen van metaalstof (bijv. als gevolg van
slijpen) te voorkomen.

7 OPSTARTEN VOOR MIG-LASSEN MET GAS.

Monteer de stekker op de voedingskabel en vergeet
hierbij zeker niet de geel/groene draad te verbinden met
de aardingspen. Controleer of de voedingsspanning
overeenstemt met de nominale spanning van het lasap-
paraat. Bereid u voor op de stroomsterkte van de zeke-
ringen via de technische gegevens op het identificatie-
plaatje.

Sluit de gasslang van het lasapparaat aan op de drukre-
gelaar van de cilinder.

Monteer de MIG-toorts die bij het lasapparaat wordt
geleverd op de koppeling E, en sluit de voedingsaanslui-

ting van de toorts aan op de pluspool (aansluiting H).
Sluit de 2-pens stekker van de toorts aan op de aanslui-
ting F.

Sluit de voedingsstekker van de massakabel aan op de
aansluiting G en verbind de massaklem met het werk-
stuk. Zorg ervoor dat de groef van de draadaanvoerrol-
len overeenkomt met de diameter van de gebruikte
draad. Om indien nodig te vervangen (Fig. 3): open de

Fig. 3

zijdeur. Monteer de draadspoel en voer de draad in de
draadaanvoerunit en de binnenspiraal van de toorts.
Blokkeer de draaddrukrollen met de knop BN en stel de
druk af. Schakel het apparaat in.

Verwijder het gasmondstuk en schroef de contacttip
(aan het uiteinde van de toorts) los. Druk op de toorts-
schakelaar tot de lasdraad uit de toorts komt. OPGE-
LET: houd uw gezicht weg van de contactbuis terwijl
de draad naar buiten komt. Schroef de contacttip
opnieuw vast en plaats het gasmondstuk terug.

Open het reduceerventiel van de cilinder en stel het gas-
verbruik in op 8 — 10 I/min.

7.1 LASSEN

Selecteer het PROG-nummer op basis van de te gebrui-
ken draaddiameter, de materiaalsoort en -kwaliteit en de
gassoort. Raadpleeg de instructies aan de binnenkant
van de draadaanvoerunit.

Selecteer LED D (PROG) met de toets V en draai aan de
knop I om het programmanummer in te stellen zoals
aangegeven in de instructies.

Druk kortstondig op de toets V totdat LED C (plaatdikte)
oplicht. Draai aan de knop | om de dikte van het
gebruikte toevoegmateriaal weer te geven op het display
M.

Het apparaat is klaar om te lassen.

7.2 MIG-LASSEN ZONDER GAS

De handelingen om het apparaat voor te bereiden voor
het lassen zijn dezelfde als hiervoor beschreven. Voor dit
type van lassen dient u echter als volgt te werk te gaan:
Monteer een spoel met gevulde draad voor lassen zon-
der gas.

Sluit de voedingskabel van de toorts aan op de minpool
(aansluiting G).

Sluit de massakabel aan op de pluspool (aansluiting H).



Selecteer een programma dat geschikt is voor het las-
sen met gevulde draad.

7.3 LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODEN.

Het wordt aanbevolen de MIG-toorts te verwijderen
voor het lassen.

Selecteer LED D (PROG) met de toets V. Draai aan de
knop I tot het display M de afkorting MMA weergeeft.
Druk kortstondig op de toets V om LED A (Ampére) te
selecteren. Het display M geeft de ingestelde stroom
weer, terwijl het display N de open-kringspanning weer-
geeft.

Schakel het lasapparaat uit.

Normaal gezien moet de elektrodeklem op de aanslui-
ting H (pluspool) en de massakabel op de minpool, aan-
sluiting G, worden aangesloten.

ZEER BELANGRIJK: Verbind de aansluiting van de
massakabel met het werkstuk. Het contact moet goed
Zijn om een vlotte werking van het apparaat te garande-
ren en een spanningsval op het werkstuk te voorkomen.
Schakel het lasapparaat in.

Raak de elektrodeklem en de massaklem niet
tegelijkertijd aan.

Neem in elk geval de polariteit in acht die door de elek-
trodefabrikant is aangegeven.

Denk er steeds aan het apparaat uit te schakelen en
de elektrode te verwijderen van de klem na het las-
sen.

7.4 TIG-LASSEN

Schakel het lasapparaat uit, verwijder de MIG-toorts en
monteer een TIG-toorts van het gewenste model.

Sluit de stekker van de massakabel aan op de pluspool
(+) van het lasapparaat en verbind de klem met het
werkstuk, zo dicht mogelijk bij het laspunt.

Schakel het apparaat in met de schakelaar U.
Selecteer LED D (PROG) met de toets V. Draai aan de
knop I tot het display M de afkorting Tig weergeeft.
Selecteer met de knop L het te gebruiken type TIG-pro-
cedure; het display N geeft 1t weer voor gebruik van
een toorts zonder startknop Art. 1275, 2t voor gebruik
van de toorts Art. 1277 in de 2-taktmodus en 4t voor
gebruik van de toorts Art. 1277 in de 4-taktmodus.
Sluit de gasslang aan op de uitgang van de drukregelaar
van een ARGON-cilinder.

Druk op de toortsschakelaar en stel het gasverbruik in.
In de toorts Art. 1275 is een klep die de gasstroom
blokkeert wanneer de schakelaar wordt losgelaten.
Gebruik een voor 2% met thorium beklede wolfraam-
elektrode (rode strook), diameter 1,6 (1/16”).

Stel de lasstroom in met de knop 1.

Ontsteek de boog met een krachtige, snelle slag.
Vergeet niet het apparaat uit te schakelen en de gasci-
linder dicht te draaien wanneer u klaar bent met lassen.

8 ONDERHOUD

Om de veiligheid van de gebruiker te garanderen, dient
u regelmatig te controleren of het lasapparaat en alle
aansluitingen nog in goede staat zijn. Na een reparatie
moet de bedrading zodanig worden teruggeplaatst dat
de delen die aangesloten zijn op de voeding veilig gei-
soleerd zijn van de delen die aangesloten zijn op het las-
circuit. Voorkom dat de draden in contact komen met
bewegende onderdelen of onderdelen die warm worden
tijdens het gebruik. Monteer de klemmen op hun oor-
spronkelijke plaats om contact tussen het voedings- en
het lascircuit te voorkomen als een draad per ongeluk
breekt of losgekoppeld wordt.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR TRADSVETS

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 KAN UTGORA
EN FARA FOR DIG OCH ANDRA PERSONER.
Anvandaren maste darfor informeras om de risker som
uppstér pa grund av svetsarbetena. Se sammanfattning-
en nedan. For mer detaljerad information, bestall manual
kod 3.300.758

ELSTOT - Dodsfara

- Installera och anslut svetsen enligt gallande
Astandard.

- Ror inte vid spénningsférande 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 for halsan
Hall huvudet borta fran roken.
A Se till att det finns tillrécklig ventilation vid arbe-
tet och anvand uppsugningssystem i bagzonen
for att undvika gasférekomst i arbetszonen.

STRALAR FRAN BAGEN - Kan skada égonen och bréan-
na huden

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

- Skydda andra personer med lampliga skarmar
eller férhangen.

RISK FOR BRAND OCH BRANNSKADOR
Gnistor (sténk) kan orsaka brander och brénna
A huden. Kontrollera darfér att det inte finns lattan-
tandligt material i narheten och béar lampliga
skyddsklader.

BULLER
Denna utrustning alstrar inte buller som &verskri-
Ader 80 dB. Plasmaskarningen/svetsningen kan
alstra bullernivéer 6ver denna grans. Anvandarna
ska darfor vidta de forsiktighetsatgéarder som foreskrivs
av gallande lagstiftning.

PACEMAKER

- De magnetfélt som uppstar pa grund av hogstrom kan
paverka pacemakerfunktionen. Bérare av livsuppehallande
elektroniska apparater (pacemaker) ska konsultera en lakare
innan de gér i nérheten av bagsvetsnings-, bagskarnings-,
bagmejslings- eller punktsvetsningsarbeten.

EXPLOSIONER
- Svetsa inte i narheten av tryckbehallare eller dar

det forekommer 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 EN50199 och
far endast anvidndas for professionellt bruk i en
industrimiljo. Det kan i sjdlva verket vara svart att
garantera den elektromagnetiska kompatibiliteten i
en annan miljé @n en industrimiljé.

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

2 ALLMAN BESKRIVNING

2.1 SPECIFIKATIONER

Denna svets har tillverkats med inverterteknik och [am-
par sig for MIG/TIG-svetsning och elektrodsvetsning.
Svetsen far inte anvandas for att tina ror.

2.2 Forklaring av tekniska data
IEC 60974.1-5-7-10 Svetsen ar konstruerad i 6ve-
rensstdmmelse med dessa internationella standarder.
Nr. Serienummer som alltid ska uppges vid alla
slags forfragningar angdende svetsen.
-2 — Statisk enfas frekvensomvandlare - likriktare
e transformator.

g MIG Lampar sig for MIG/MAG-svetsning.
lf!: MMA Lampar sig for svetsning med belagda elek-
E troder.
& TIG Lampar sig for TIG-svetsning.
UO Sekundar tomgangsspénning.
X Procentuell kapacitetsfaktor.
Kapacitetsfaktorn anger procent per 10

minuter som svetsen kan arbeta med en
bestdmd strom utan att dverhettas.

12 Svetsstrom.
U2 Sekundér spanning med strém 12.
U1 Nominell matningsspanning.

1~ 50/60Hz Enfasmatning 50 eller 60 Hz.

1 max Max. strémférbrukning vid strdm 12 och
spanning U2.

Max. verklig stromfoérbrukning med hénsyn
till kapacitetsfaktorn.

Detta varde motsvarar normalt kapaciteten
\hos apparatens troga skyddssakring.
Holjets kapslingsklass.

Klass 3 som andra siffra innebér att denna

apparat kan anvandas utomhus vid regn.
|§| Lampar sig for arbete i utrymmen med for-

hojd risk.
OBS! Svetsen ar aven tillverkad for arbete i omgivningar
med foéroreningsklass 3 (se IEC 60664).

hi¢

Verk. 1

P23

KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEK-
TRONISKA 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 éverensstdmmelse med landets géallande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
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samlas in separat och lamnas till en &tervinningscentral.
Du ska i egenskap av &gare till produkterna informera
dig om godkénda atervinningssystem via narmaste ater-
forséljare. Hjalp till att vdrna om miljén och méanniskors
hélsa genom att tillampa detta EU-direktiv!

2.3 SKYDD

2.3.1 Blockeringsskydd

Vid driftstérningar blinkar ett nummer pa displayen M

som har féljande innebdrd:

52 = Startknappen har tryckts ned under tdndningen.

53 = Startknappen har tryckts ned under aterstéllningen
av termostaten.

56 = Forlangd kortslutning mellan svetstrdden och mate-
rialet som ska svetsas.

Stéang av apparaten och starta den pa nytt.

Kontakta teknisk service om andra nummer an de ovan-

namnda visas pa displayen.

2.3.2 Overhettningsskydd

Apparaten skyddas av en termostat som stoppar appa-
raten om max. temperatur 6verskrids. | ett sddant lage

fortsatter flakten att ga och pa displayen M blinkar for-

kortningen tH.

3 KONTROLLER PA FRAMRE PANEL

Valjarknapp V.
< Vid varje kort nedtryckning valjs vardet som
kan stéllas in med vredet I. Vilka varden som kan
véljas beror pa den valda svetsprocessen och visas av
lysdioderna A, B, C och D.
Hall knappen nedtryckt lange (mer &n 3 sekunder) for att
komma till menyn Driftfunktioner.
Nar knappen halls nedtryckt lange i menyn
Driftfunktioner aterstalls svetsens fabriksinstallningar. Vid
en kort knapptryckning bekréftas andringarna och svets-
ningen kan aterupptas.

Lysdiod A Strom
Indikerar att displayen M visar den instéllda
svetsstrommen. Aktiv i alla svetsprocesser.

JLysdiod B Tradhastighet
kod Indikerar att displayen M visar tradhastigheten vid
MIG-svetsning.

JLysdiod C Tjocklek

g3 Displayen M visar rekommenderad tjocklek beroen-
de pd installd strém och tradhastighet vid MIG-svets-
ning.

& Lysdiod D PROG

Lysdioden véljs med knappen V. | detta lage
anvands vredet | for att stélla in féljande:
Programnummer (MIG-svetsning) eller svetsprocess
(TIG/MMA-svetsning).
Numren och forkortningarna visas pa displayen M.

Vred |
Beroende pa vald lysdiod anvéands detta vred for att
stélla in foljande:

Svetsstrom (lysdiod A) vid all svetsning.

Tradhastighet (lysdiod B), tjocklek (lysdiod C) vid MIG-
svetsning.

Programnummer (MIG-svetsning) eller svetsprocess
(TIG/MMA-svetsning).

| menyn Driftfunktioner anvénds detta vred for att valja
funktionerna med férkortningarna:

MIG-svetsning: trg, SP, SPt, int, HSA, SC, SCt, slo, PrF,
PoF, Acc, bb, L, Fac.

MMA-svetsning: AF, tHS.

Vred L

Anvands for att reglera svetsspanningen vid MIG-svets-
ning genom att svetsbagens langd varieras.

I menyn Driftfunktioner anvands detta vred for att aktive-
ra och/eller reglera den funktion som har stéllts in med
vredet I.

Display M

| alla svetsprocesser visar denna display numeriskt valen
som har gjorts med véljarknappen V och som har stéllts
in med vredet I.

Displayen visar amperestyrkan for svetsstrommen (lys-
diod A).

Displayen visar m/min for tradhastigheten (lysdiod B).
Displayen visar mm fér tjockleken (lysdiod C).

Displayen visar numret pa instéllt program (lysdiod D).
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Vid driftfunktionerna visas férkortningarna: trg, SP, SPt,
int, HSA, SC, SCt, slo, PrF, PoF, Acc, bb, L, Fac, AF,
tHS.

Se avsnittet Driftfunktioner betraffande driftfunktionernas
parametrar som visas pa displayen M.

Display N

Denna display visar svetsspanningen vid all svetsning:
tomgangsspanning (MMA/TIG-svetsning), svetsspanning
(vid annan svetsning), den forinstéllda spanningen bero-
ende pé tradhastigheten (MIG-svetsning). Vidare visas
korrigeringen av svetsbagens langd som har stéllts in
med vredet L (ett vdrde mellan -9,9 och +9,9 dar rekom-
menderat varde ar 0).

Se avsnittet Driftfunktioner betraffande MMA/TIG/MIG-drift-
funktionens svetsparametrar som visas pa displayen N.

E - Centraladapter
Till denna ska slangpaketet anslutas.

F - Tvapoligt uttag
Till denna ska MIG-slangpaketets kontrollkabel anslutas.

G - Negativt uttag.

Till detta uttag ansluts jordkabeln (MMA/MIG-svetsning
med gas) eller slangpaketets effektkabel (TIG/MIG-
svetsning med rortrad utan gas).

H - Positivt uttag

Till detta uttag ansluts elektrodklamman (MMA-svets-
ning), slangpaketets effektkabel (MIG-svetsning med

gas) eller jordkabeln (TIG/MIG-svetsning med rortrad

utan gas).

4 KONTROLLER PA BAKRE PANEL

T - Kopplingsdon med gasslang
U - Strombrytare
Startar och sténger av apparaten.

5 DRIFTFUNKTIONER

Tryck pa knappen V och héll den nedtryckt i minst 3
sekunder for att ga in i undermenyn. Valj funktion med
vredet | och funktionssétt eller vdrde med vredet L.
Tryck ned och slapp omedelbart upp knappen V for att
aterga till normal visning.

Programvalet (lysdioden D + vredet I) avgor vilka drift-
funktioner som visas.

MMA-svetsning:

AF Aktiv vid MMA-svetsning. Kan stéllas in p& mel-
lan 0 och 100 %. Reglerar svetsbagens dynamiska
karakteristik. Vardet stélls in med vredet L.

tHS Reglerar den instéllda éverstrommens varaktig-
het. Denna instéllning &r viktig for en bra start.

MIG-svetsning:

Trg Aktiv vid MIG-svetsning. Du kan vélja mellan
tvataktsfunktion och fyrtaktsfunktion. 2t Apparaten bor-
jar att svetsa nar knappen trycks ned och avbryter
svetsningen nar knappen slapps upp. 4t Tryck ned och
slapp upp slangpaketets knapp for att starta svetsning-
en och tryck ater ned och slapp upp knappen for att
avbryta svetsningen.

HSA (automatisk hot start).

Nar funktionen har aktiverats med vredet L, kan nivan
pé startstrommen SC (hot start) stéllas in pa mellan 1
och 200 % av svetsstrdmmen. Vardet stalls in med vre-
det L.

Strdommens varaktighet SCt kan stéllas in p& mellan 0,1
och 10 sekunder.

Overgéngstiden Slo mellan startstrémmen SC och
svetsstrommen kan stéllas in pa mellan 0,1 och 10
sekunder.

SP (punktsvetsning).

Med funktionen SPt (punktsvetsningstid) kan punkts-
vetsningstiden stéllas in pa mellan 0,3 och 5 sekunder.
Med funktionen int (paustid) kan paustiden mellan tva
punktsvetsningar stéllas in pa mellan 0,3 och 5 sekun-
der.

Prf (forgas). Aktiv vid MIG-svetsning. Vardet kan stéllas
in p& mellan 0 och 10 sekunder.

Pof (eftergas). Aktiv vid MIG-svetsning. Vardet kan stél-
las in p& mellan 0 och 25 sekunder.

Acc (matning). Aktiv vid MIG-svetsning. Vardet kan
stéllas in pa mellan 0 och 100 %. Detta ar tradhastighe-
ten, uttryckt i procent av den instéllda hastigheten fér
svetsningen, innan trdden nuddar arbetsstycket.

Denna instéllning ar viktig for en bra start.

Tillverkarens instéllning Au (automatisk).

Vardet &ndras med vredet L. Om du vill ga tillbaka till
fabriksinstaliningarna efter att vardet har andrats trycker
du pa knappen V tills forkortningen Au ater visas pa
displayen N.

BB (burn-back). Aktiv vid MIG-svetsning. Vardet kan
stallas in pa mellan 0 och 100 %. Funktionen anvénds
for att stalla in langden pa traden som kommer ut ur
gasmunstycket efter svetsning.

Ju hogre véarde, desto hogre ar forbranningen av traden.
Tillverkarens installning Au (automatisk).

L (impedans). Aktiv vid MIG-svetsning. Vardet kan stél-
las in pa mellan -9,9 och +9,9. Noll &r tillverkarens
instéllning. Impedansen minskar om talet &ndras till ett
negativt tal och 6kar om talet andras till ett positivt tal.



Fac. (factory). Malet ar att aterstalla svetsens fabrik-
sinstallningar.

Né&r funktionen har valts, visar displayen N ( - - -).

For att bekrafta den dnskade funktionen récker det att
trycka pa knappen V i 3 sekunder. Férkortningen som
visas pa displayen N boérjar blinka och efter nagra
sekunder hoérs en ljudsignal som bekréftar att lagringen
ar utford.

6 INSTALLATION

Installationen av svetsen far endast utforas av kvalifice-
rad personal. Samtliga anslutningar ska utféras i enlighet
med gallande olycksférebyggande lagar.

6.1 PLACERING

Placera apparaten pé en plats dér den star stadigt, med
god ventilation och skyddad fran metallstoft (t.ex. fran
slipmaskiner).

7 IGANGSATTNING FOR MIG-SVETSNING MED GAS

Montera kontakten pa matningskabeln. Var noga med
att ansluta den gulgréna ledaren till jordpolen.
Kontrollera att matningsspanningen dverensstammer
med svetsens nominella spanning.

Anvand skyddssakringarna som &r ldmpliga fér vad som
anges i tekniska data pa markplaten.

Anslut svetsens gasslang till gasflaskans tryckreducer-
ingsventil.

Montera MIG-slangpaketet (medfdljer svetsen) till adap-
tern E och anslut anden pa slangpaketets effektkabel till
uttaget H (positiv pol).

Anslut slangpaketets tvapoliga kontaktdon till uttaget F.
Anslut jordkabelns kontakt till uttaget G och jordklam-
man till arbetsstycket.

Kontrollera att rullarnas spar 6verensstdmmer med dia-
metern pa trdden som anvands.

Vid eventuellt byte (fig. 3):

Fig. 3

Oppna sidoluckan. Montera tradrullen och stick in tra-
den i trddmataren och i slangpaketets holje.

Las fast tradtryckarrullarna med vredet BN och reglera
trycket.

Starta apparaten.

Ta bort gasmunstycket och skruva ur kontaktmunstycket

(i slangpaketets ande). Tryck pé slangpaketets knapp
tills traden matas fram. VARNING! Hall inte munstycket
intill ansiktet nar trdden matas ut. Skruva fast kontakt-
munstycket och sétt tillbaka gasmunstycket.

Oppna gasflaskans tryckreduceringsventil och reglera
gasflodet till 8 - 10 I/min.

7.1 SVETSNING

Valj programnummer fér PROG beroende pa svetstra-
dens diameter, materialkvalitet och gastyp. Félj anvis-
ningarna pd trdédmatarens insida.

Valj lysdioden D (PROG) med knappen V. Valj program-
nummer enligt bruksanvisningen med vredet I.

Tryck kort p& knappen V tills lysdioden C (tjocklek)
tands. Vrid vredet | for att visa det anvdnda materialets
tjocklek pa displayen M.

Apparaten &r klar att anvéndas.

7.2 MIG-SVETSNING UTAN GAS

Apparaten forbereds for svetsning pa nastan samma
sétt som ovan. Féljande moment skiljer sig fér denna
typ av svetsning:

Montera en rulle med rortrad for svetsning utan gas.
Anslut slangpaketets effektkabel till uttaget G (negativ
pol).

Anslut jordkabeln till uttaget H (positiv pol).

Vélj ett program som lampar sig for rortrad.

7.3 SVETSNING MED BELAGD ELEKTROD

MIG-slangpaketet bor tas bort innan svetsningen
paborijas.

Valj lysdioden D (PROG) med knappen V. Vrid vredet |
tills forkortningen MMA visas pa displayen M.

Tryck kort p& knappen V for att vélja lysdioden A
(strém). Displayen M visar den instéllda strémmen
medan displayen N visar tomgéngsspanningen.

Stéang av svetsen.

Elektrodklamman ska normalt anslutas till uttaget H
(positiv pol) och jordkabeln till uttaget G (negativ pol).
VIKTIGT! Anslut jordkabelns klamma till arbetsstycket
och kontrollera att den har bra kontakt. Det gor att
apparaten fungerar korrekt och férhindrar spanningsfall
mot arbetsstycket.

Starta svetsen.

Ror inte vid elektrodklamman och jordklamman sam-
tidigt.

Ta alltid hansyn till tillverkarens anvisningar angdende
elektrodernas polaritet.

Stang alltid av apparaten och ta bort elektroden fran
elektrodklamman efter avslutad svetsning.

7.4 TIG-SVETSNING

Stang av svetsen, ta bort MIG-slangpaketet och monte-
ra det valda TIG-slangpaketet.

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

Starta apparaten med brytaren U.

Valj lysdioden D (PROG) med knappen V. Vrid vredet |




tills forkortningen Tig visas pa displayen M. Valj TIG-
svetssatt med vredet L. Displayen N visar 1t for anvand-
ning av slangpaket utan startknapp art. 1275, 2t for
anvandning av slangpaket med tvataktsfunktion art.
1277 och 4t f6r anvandning av slangpaket med fyrtakts-
funktion art. 1277.

Anslut gasslangen till utloppet pa tryckreduceringsventi-
len som ar ansluten till en flaska med ARGON.

Tryck pé slangpaketets knapp och reglera gastillférseln.
Om slangpaketet art. 1275 anvands finns det inuti detta
en ventil som stanger av gastillférseln nar knappen
slapps upp.

Anvand en réd 2 % Torium-legerad volframelektrod F
1,6 (1/16”).

Reglera svetsstrdommen med vredet 1.

Tand den elektriska bagen (via kontakttandning) med en
bestdmd och snabb rérelse.

Kom ihdg att stédnga av apparaten och stanga gasflas-
kans ventil efter avslutad svetsning.

8 UNDERHALL

Kontrollera regelbundet att svetsen och alla anslutningar
ar i gott skick for att garantera operatdrens sakerhet.
Efter en reparation ska du vara noga med att lagga alla
kablar pa plats s& att isoleringen garanteras mellan delar
som &r anslutna till elmatningen och delar som &r
anslutna till svetskretsen.

Undvik att trddarna kommer i kontakt med delar i rorelse
eller med delar som blir varma under driften. Atermonte-
ra kabelklammorna som pa originalapparaten for att
undvika att elmatningen och svetskretsarna kan sam-
mankopplas om en ledare gér av eller lossnar.



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

2HMANTIKO: TIPIN ®©EXETE 2ZE AEITOYPI'TA THN
2YZKEYH AIABAZTE TO IIAPON EIXEIPIAIO KAI
AITATHPEIZTE TO I'A OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2YZKEYHs 2E XQPO TIOY NA EINAI I'NQXTO
2TOYs ENAIAPEPOMENOTs.

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

1 TIPO®YAAEEIs AZPAAEIAs

H 2YTKOAAHXH KAI TO KOVIMO ME TO=Z0O MIIO-
POTYN NA ATIOTEAEXOYN AITIEs KINAYNOY T'TA XAs
KAI TTA TPITOYs, y. auté o xpioTns TpémeL va elvat
EKTALOEVPEVOS WS TPOS TOUS KLSUVous Tou TPpoépxovTal
ambd TLS €VEPYELES OUYKOMNINONS KAl Tou  avadépovTat
OUVOTITIKA  TapakdTw. ['ta mo akplBels mAnpodopies
{nTeloTe TO €yxelpldlo pe kwdika 3.300758

HAEKTPOITAHZIA - Kivdwos 6avdTov.
® LEykaTaoTeloOTeE T OUCKEL] KAl €KTEAECTE TN
A velwor) s olpdwra pe Tous LoxUOVTES Kavovl
opovs.
® Mnv ayyileTe Ta nAekTplkd pépn vmd Tdon 1 Tad MAEK
TPOSLA e YUUVO Oéppa, PBpeypéva ydvTia 1 povxd.
® AmopovwBelTe ambd Tn yn N amd TO KOUUATL TOU Tpé-
TEL VA OUYKONNOETE.
® BeBaiwbeite va elvar aopalns n 6éon epyaclas oas.

KATINOI KAI AEPIA - Mmopolv va mpokaléoour {nuLés
oY uyeld.
o Alamnpeite TO KepdN €Ew amd Tous aTpolS.
® LkTelelTe TNV €pyacla ods pe KATANNAO aepL
opd KAl XPNOLHOTOLELTE  avappodnThpes oY
mepltox) Tov TOEOU yla va  amopelyeTal 1M Tmapouoia
aeplwv 0TO XWpo €pyaclas.

AKTINEs TOY TOZOY - Mmopolv va TANYywoouv Td [d-
Tla Kat va kddouw TO Sépua.
e [lpooTaTeVeETE Ta PATLA HE €LOKES WLAOKES yLad
A TN OUYKOAMNOT) TOu Vva €éxouv ¢akols GLATpapt-
OMATOS KAl TO OWHA HE KATANNAN evdupactid.
e [IpooTaTtebeTe TplTa TPOOCWTA XPNOLULOTOLOVTAS KATAN
ANAA SLAXWPLOTLKA TOLXWILATA 1) KOUPTLVES.

KINAYNOs TITYPKAI'TAs KAl EI'KAYMATQN

e O omifes (MTOLNES) pmopoly va mTpokaréoouy
TUPKAYLES 1 va kdowr To OSéppa. I

® authd BePBaltwbelte O6TL dev vmdpxow ylpw €U

ONEKTA UNKA Kdl XPNOLUOTOLELTE KATAANNAT TPOCTATEY
TIKY evdupaotia.

©0PYBOs
Aum kabeaum| M ouokeun Sev Tapdyel BoplBous Tou
A va vmepBatvoww Ta 80 dB. H Swadikacta kodipaTtos
TAAOPATOS/CUYKONNOTS  UTopel  va. Tapdyel  Ouws
BoplBovs mépar autol Tou oplov. 't auTd oL xproTeS Tpémel
va AapBavouv Ta mpoBhemopeva amd To NOpo péTpa.

BHMATOAOTEs

® Ta paywmTikd medla mov mpoépxovTal amd wmid pel
pata pmopolv va mapepBaivovr pe TN AeltToupyla Twv
BnuaTtodotwr. Ot ¢opels MAEKTPLKWY OUOKEVWY (WTLKNS
onuactas (BnuatodoTes) Ba mpémel va cupfouleuTolr Tov
LaTpd TPV TMPOCEYYLoour TO XWpPo OTOU €KTENOUVTAL Ol

evépyetes ToEoelBols  ouykOMNOTS, kodlpaTtos, Apapl-
OUATOS 1) OUYKOANNONS o€ omnueia.

EKPHEEIs
e Mnv ekTelelTE OUYKOMNINOELS KOVTA O Boxela
vTré mleon 1 0€ Tapousia EKPMKTLKWY OKOVWVY,
aeplwv M atpwv. XelpileoTe pe mpoooxn TiS GLd-

Aes kaL Tous puBpLoTéS TilEoms TOU  XPNOLLOTOLOUVTAL
KATA TLS €VEPYELES OTUYKONNOTS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH 2YMBATOTHTA

AuTn M ouokew €lval KATAOKEVAOWEVT OUpdwYd [E TLS
€vdeiels TOU TEPLEXOVTAL OGTOV EVAPHOVLOWEVO  KAVOVL™
opnd ENBOI99 kar mpémel va xpnoipomolelTar pévo yia
emayyeNLaTIkols okomols KalL o€ Piopnxavikd mepLBdN-
Aov. Ba pmopoboav, mpdypaTti, va umdpxour SuckoMes
oV e€aoddhon Tns MAEKTpopayvnTikis ocupBaTdétTnTas
oe TepLBdAov BLagopeTiké am ekelvo ™s PBlopnxavias.
2E TIEPITITOXH KAKHs AEITOYPI'TAs ZHTEIXTE TH
2YMITAPAZTAXH ETAIKEYMENOY TTPO2ZQITIKOTY.

2 T'ENIKH TIEPITPA®H
2.1 TIPOAIAI'PA®EZ

AUTY] | OUYKONNITLKY pnxavn elvac pia yevwnTpla KaTa-
okevaopévn pe Texvoloyla INVERTER, katdMn\n vyia
™ ouykOAnon  MIG, TIG kat ™ ovykOAnNon MAekTpo-
dlou.

Aev mpémel va  xpnotpomoleiTar yia To Eemdywpa Twv
SOV,

2.2 ENIEEACHZH TON TEXNIKON ZTOIXEION

IEC 60974.1-5-7-10 H ouykoMnTLkYy unxavy e€lvar kata-

oKevaopévn olpdwra pe autols Tous Olebrels kavovt

opovs.

N. AplBudés  pnTpwov  Tou  TpémEL  TAVTA  Vd
avapépeTal yLd OTOLOONTOTE dAlTNUA OXETLKA
pe T pnxav. / ,

-2 .;T;ZTGTLKOS/‘ povoqbc}cmog HETATXNUATLOTAS™
avopbu s CouxVOTNTAS.

g MIG KatdA\nin yia ouvykéMnon MIG-MAG.

= MMAKatdMn\n yia ouykdANINon e emkalvpéva

e NAEKTPOSLA.

éL TIG KatdMn\n yia ocuvykodnon TIG.

uo. AevTepetovod TAOM O€ AVOLKTO KUKAWULA.

X. TTocooTata amédoon kikAov epyactas.
TTocooTdé % 10 AemTwV kaTd TO OmoOlO TO
pnxdvnua pmopel va AeLtTovpynoel ge éva
opLopéro pelpa xwpls vmepbeppdvoels.

12. Pelpa ovykONnons

u2. Aevtepetoa Tdon pe petpa 12

Ui. OvopaoTiky) Tdon Tpododootas.
1~ 50/60Hz Movodaoikiy Tpododooia 50 v 60 HE. .

11 Max Méyiomn TLpn amoppodnpuévou pebpaTos O€
avtioTolxo petpa 12 kar Tdom U2.
11 eff Elvat n péylomn Twun Touv mpaypdTikol pel

HLATOS TOU amoppoddTal AAUBdvovTas umoym
™Y amddoon KUKAOU €pydolas.
2umbus N TN auTy avTioTolxel oty amd




Soon s aoddAietas (kabuoTepnuévov TUTOU)
Touv TPéTeL va Xpnoilgomondel cav mpooTa
ola yla Tn CuoKeun.

Babuéds mpooTtacias meptBNjuaTos.

Babpos 3 cav 8elTepo Pndelo onpalver O6TL
auTtd To Pnxdrnupa elvat kaTdAnlo yLa va
Xettovpyel o€ e€fwTepkd  xwpo kdTw  amd
Bpoxn.

@ Mnxdvnua KaTdANA\o yla AeLToupyla o€
mepLBdAovTa pe avEnuévo kivduvo.
2HMEIQXH- To ouykoMnTLkd punxdvnua KaTaoKe VAo TNKE
emions yia va AetToupyel oe meplBdNovTa pe Babud pv-

mavons 3. (BMéme |IEC 60664).
Ei NIKON ZYZKETQON
Mnv TTeTaTE TIG NAEKTPIKEG OUOKEUEG padi Pe Ta
BN ) ovovikd aTToRANTal! ZUuewva P TNV
Eupwtraikr Odnyia 2002/96/CE mavw oTa
atmrORANTA TWV NAEKTPIKWY KAl NAEKTPOVIKWY CUCKEUWV
KQl TNV OXETIKA €EQapuoyr TNG p€oa oTta TTAdiola Tng
IoxUouoag €BVIKAG vouoBeaiag, o1 TTpdg TTETaya
NAEKTPIKEG GUOKEUEG TTPETTEI VO OCUAAEYOVTaI EEXWPIOTA
Kl va JETAQEPOVTAl OE dia Jovada avakUKAwWoNg
atmmoBAARTWY oIkoAoyIKA atroteAeopatiki. O 1I810KTATNG TNG
NAEKTPIKAG OUOKEUNG TTPETTEI VA EVNUEPWOET TTAvVW OTA
EYKEKPIUEVA CUOTHOTA £TTECEPYOTIiag atmoBAATWY aTTd
TOV TOTTIKO avTITTPOOWTTO pag. Eeapudlovrtag auTr) Tnv
EupwTraikr) Odnyia Ba kaAutepeloel To TEPIBAANOV Kail N
avBpwTrivn uyeial

P23

ATAAYZH HAEKTPIKON KAI HAEKTPO-

2.3 TIPOZTAZIEZ

2.3.1 TlpooTaoies amokAelopol

2e mepimTwon duohetToupylas oty ofovn M pmopel va

epdavioTel €vas avaBooBnuopevos aplbpds pe Ty akd

Aovbn évvora-

52 = MA\AKTPO OTAPT TLEOHEVO KATA TO dAVAPPA.

53 = MAAKTPO OTAPT TLETUEVO KATA TNV ATOKATACTAOM
TOU BEPPoOaTATN.

56 = TlapaTeTapévo Bpaxvkik\wpa peTald olppaTos
OUYKONNOMS KAl UALKOU TTPOS GUYKOANNOT).

2BNoTe kat avdTe Eavd To pmydvnua.

e meplmTwon Tmouv 1 086vn Selxvel SladopeTikols apLd

poUs, ETLKOLWVWYNOTE e  To CépRlS  CUUTAPATTAONS

TENATOV.

2.3.2 Beppuikny mpooTacia

AvuT] 1 ouoKeun TPooTATEVETAL aTd €vav BeplooTdTn TO
omolo, av EemeprolvTal oL amodekTés Beppokpacies, epmo-
8llet T AetToupyla TOU PNMXAVAUATOS. XTLS OUVONKES
avTés o aveploThpas ouwvexi{el va AetToupyel kat M
obovm M epdaviler, oe avapooPnropevo TpoOTO, TO CUW”
Boho "tH".

3 XEIPIZMOI XTON MIIPOZTINO TIINAKA.
IMikTpo emioyrhs V.

< e kdbe otvroun mleon emiéyer To péyebos pub-

puLlépevo pe To meptTpedpodpevo Stakomtn 1. Ta

LEYEDN Tou emMéyorTal €lval e ox€orn HE TOV €TLAEY"
pévo TOmo Stadikacias ouykONANOMS Kal emonpaivovTat

amd Tis Avxvies A/B/C/D.
Me pakpd mieon (avdTepn Twv 3 SevTepoleTTwy) pmat-

VETE OTO HeVOU Twy #BonONTiKWY NELTOUPYLOVE,

Méoa oTis BondnTikés AetTovpyles: n pakpd mieon ema-
vadpépel ™ AetTovpyla mou emNéXTNKE KATA TN pUBULOT
TOU KATAOKEVAOTIKOU olkov. H olvtoun mleon ekTelel
™y empPePatwon Twv PeTABoAWY Tou éyvav kat odnyel
Eavd oTn ouykONNo.

AYXNIA A Petpa.

Aelxver 6TL 1 0Bvm M epdavilel 1o pelpa ouykON
Mons mouv Eavapudpilotnke. Evepyn o€ Okes Tis Sia-
Blkaoles OUYKONNONS.

[P\vxria B TaximTa olppaTtos.
Rl Acixvel 6TL m 00bvn M epdavidel Ty TaxiTTA TOU
olppatos oTn ouykoAnon MIG.

FPAYXNIA C  Tldxos.

EdH 000vm M epdavidel To ouuPovievdpevo mdxos Bd-
O€L TOU PeUPATOS KAl TNS Tax0TNTAS OUPULATOS TOU pub-
plomkar ylta ™ Stadikacta MIG.

AYXNIA D TIPOT.

EmAéyeTar pe T0o mAKTpo V Kkar e
oTpedpopevo StakdémTn | pubuiled
Tovs aptbuols Twv TPOYPAUUATWY YLd TN CUYKONNNOT
MIG kat Tis Oiadikactes ouykoMnons TIG kar MMA.
Ou aptbpol kat Ta abppora epdavifovtar oty ofévn M.

TOV  TepL”




MepuoTpeddpevos drakéTms |

e oxéon pe v emieypévn Avxvia puvbpilet

Petpa ouykOMnons, Avxvla A, o€ kdBe Siadikaotia
OUYKOANNOTS.

TaximTa olppatos (uxvia B) , mdyxos (xvia C) oe
ouykdéAnon MIG,

aptbud mpoypdppatos MIG 1 Swadikacies ouykdAnons
TIG 4 MMA.

2Tls PBondnTikés AetToupyles emAéyel Ta oOUBola

['a MIG: trg, SP, SPt, int, HSA, SC, SCt, slo, PrF, PoF,
Acc, bb, L, Fac

[''a MMA: AF, tHS.

IeproTpedbpevos drakémms L.

e MIG puvuiler ™y Tdon ovykOAnons peTaBdNovTas
To pfkos Tou TOEOUL.

Méca oTo pevol “BondnTikés AeLToupyles”, Bdoel Tovu
oupBoONoU NS pubpL{OpEVNS  HE  TOV  TEPLOTPEDOUEVO
SlakdémTn 1 AeLtToupylas, Tnv evepyotolel kaly) Tnv pub-
pilet.

0O6évm M.

2e ON\es TS Bladikaoles ouykOANoms epdavidel aptbun
TIKA TLS €MNOYES TOU €ylvav He TO TANKTPO €TLAOYNS
V kar pvbuiomkar pe Tov meptoTpedopevo diakodmtn .
lNa 7o pedpa ouvykdnons (AYXNIA A epdavider Ta
ALTTEPE.

la ™y TaxbmTta ovykdAnons (AYXNIA B) epdavilel
To PETPA avd AeTTO.

[la 1o mdxos (AYXNIA C) eudavider Ta xtAooTd.

['ia ™ (AYXNIA D) epdavider Tov aptbud pubuilodpevov
TPOYPALUATOS .

2TLs BondnTikés AeltToupyles epdavidel Ta pnriparta: trg,
SP, SPt, int, HSA, SC, SCt, slo, PrF, PoF, Acc, bb, L, Fac,
AF, tHS.

[la Tis Tapapétpovs péoa oTis BondnTikés AeLtTovpyles
mov epdavifovtar amdé Tnr obdvm M BMme Ty mapa-
ypado BonbnTikés Aertouvpyles.

06évn N.

2€ ONes TS Oladlkactes ouykONNons epdavider Ty
Tdon ovykéMnons, ce MMA kat cge TIG v Tdon o€
AvolKTO KUKAWUO KAl 0T OUYKONANOT TNV TAom A€l
Tovpylas, oe MIG ™ mpopubuLlduevn Tdon oe oxéon
LE TNV Tax0TNTA Tou OUpUATOS Kal TN dLépbwon Tou
puBpLlopevou e Tov mepLoTpedOEVo StakomTn L pnkous
TOEOU (TL) peTald Y99 kat 9, To pndév elvar n ouvu-
Bovheudpern TLuY).

[la Tis mapapétpovs péoa oTls BondnTikés AeLtTovpyles
MMA, TIG, MIG mou eppavidovtar amd v o6dévn N BAéE-
me v mapdypado BondnTikes AerToupyles.

E - Kevtpikt} olvdeon.
EdW ouwwdéeTar n towumida ouvykONNoNs.

F -Tlpila 2 moMwv
E80 owdéeTar To kahwdlo eNéyxov T™ns Towumidas MIG.

G - ApmTikyy mplla.

e ouykoOMnon MMA kat MIG pe aéplo, €8¢ ourdéeTal
TO KaAwdlo owpatos, g€ ouvykdOMnon TIG kat MIG pe
TApayepLopévo olppa Xwpls aéplo, To KaAAWdLO LaXVOS
™s TOLUTLoas.

H - Qetwkry mplla

e ovykoAMnon MMA €80 owdéeTat 1 AaBida miekTpo-
8lov, ge MIG pe aéplo To kalwdio Loxbos Tov PByaivel
amdé v Towumida, ce ouykdOMnon TIG kar MIG e
TAPAYEPLOPEVO TUpPa Xwpls aéplo, TO KAAWOLO OWUATOS.

4 XEIPIZMOI >TON IIIZQ TIINAKA.

MG 1835\, 283

T - Z(vBeon pe cwljva aeplov.
U - Atak6éTms.
AvdBeL kal ofnyeL To pnxdvnpa.

5 BOHOBHTIKE> AEITOYPI'IE>

ITiéote 1O TANAKTPO V KkaL SLaTnpioTe TO TLECUEVO YLd
TOUNAXLOTOV 3 O€UTEPONETITA (OTE Va WUTELTE OTO Oev-
Tepetor pevol. [MvpravTas Tov mepLoTPePOpeVo SLAKOHTTT
[ emAéyeTar n AeLToupyla KAl HeE TOV TEPLOTPEDOUEVO
StakdémTn L emMéyeTtar o TOTos AetToupylas 1 M Tuum.
[la va emoTpédete oTOV KAVOVIKO TPOTO €RdArions,
méTTE KAl ameAevbepoTe dpeca To mAAKTPO V.

e oxéon pe To emAeypévo mpdypappa (Avyxvia D +
mepLoTpepdpevos dlakdomtns ) epdavifovtal ou oxeTikés
BondnTikés AeLToupyles.

¢ MMA:

AF EvepyomotetTalr oe ouvykoAnon MMA. Puuiletal
amd 0 éws 100%. PuBuiler Ta duvapikd XapakTnpLoTLKA
Tou TOEoU, TP pubuLlOpern pe Tov  TMEPLOTPEDOUEVO
drakémmn L.

tHS Pubuiler To xpdvo Sldpkelas Tou UTEPEURATOS TOU
pubpileTal doTe va emTuyxdvovTal TAVTA KAMS €KKLVY
o€ls.

e MIG

Trg EvepyormoteiTar ot ouykonon MIG. Emeypévn
avdpeoa oe 2 xpdvovs, 4 xpovouvs, 27 To pnxdvmupa apxi-
{ev va ovykoMel oTav miéleTe To TMANKTPO Kl OLAKOT™
TETAL OTAV TO ATEAeUDepwveTe. 4T yLa va apxioeTe Tm
OUYKONNNOT] TLEOTE Kal ATENEUBEPWOTE TO TANKTPO TOLWL”
mdas, yia va OSlakdpeTe TpémeL va TO TMECETE KAl Vd
TO ATENEVOEPWNOETE TAAL.

HSA (ot oTapt auvtdpaTo).
Adol evepyomonoeTe TN AetTovpyla pe Tov TeEPLOTPEDPH
pevo dlakomTn L, o xetptom) 6a pmopel va pubutloer To



emimedo pevpaTos ekkivnons SC (Hot start), sSvvatémTa
plbutons amd 1 éws 200° Tou pelpatos ouykdNNOTS,
TR pudplopevn pe Tov mepLoTpeddpevo Stakomtn L.
Mmopet va pubuioTel n Sudpketa SCt avtod Tou pelpa
Tos amd 0,1 éws 10 SevTepdiemTa.

Mmopel va pubpioTel o xpdros Slo dudBaons amd To peld-
pa 2X oto petpa ovykoNnons amd 0,1 éws 10 devte-
pONeTTA.

SP (omoT / movTdpLopa).

EmAéyovtas ™ Aettovpyta SPt (omoT Tipe / xpévos mov-
TaptopaTos) pvdpiletar o xpoévos movtapiopartos ambd 0,3
€ws 5 BeuTepdAeTTA.

Evepyomowvvtas mn Aettovpyla int (xpovos StalelppaTos)
pubpiletar o xpdros mavons avdpeca ce duvo dadoxikd
movTaplopaTa Kat o xpovos HeTaBdAAeTal amd 0,3 €éws
5 BeVUTEPONETITAL.

Prf (TITpo aéplo). Elvar evepyn oe Ohes Tis Sladikacies
MIG. H plbuion petaBdMetal amd 0 éws 10 Sevtepd-
NeTITA.

Pof (Letd aépro). Elvar evepyny oe 6hes Tis Sadikaoies
MIG. H plBuion petaBdetal amd 0 éws 25 SeuTepd
AETITA.

Acc (mpooéyywom). Elvar evepyn oe O\e Tis Sladikaocies
MIG. H plfBuion petaBdMeTal amdé 0 éws 100%. Eilvai
n TaxiTNTA Touv CUPHATOS, €kppaldpern oe TOCOOTO, TNS
TaxUTNTAS TOU PUBULOTNKE YyLd TN CUYKOAANOT), TpLY TO
(8o ayyi€el To peTANNO TPOS CUYKONNNOT).

Avti n plBuLlon elval onuavTiky yla va €mTuyXdrorTal
TAVTA KONES EKKLVNOELS.

PiBuion “Au” auvtépaTtou TpdmOU ATO TOV KATACKEUVATTY).
H 7T peTtaBdMeTtar pe Tov mepltoTpepOPeVo SLAKOTTN
L. Av, adob Tpomomomonke, BéNeTe va emoTpédeTe OTLS
apxlkés puvuloets, méote TO TAKTpo V péxpl  va
EavaeppavioTel “Au” otny o86vn N.

BB (Bupv Baxk). Elvar evepyn oe Ohes Tis Sladikacies
MITI'. H plBuion petaBdMetal amé 0 éws 100%.
XpetdleTar yia va puBplleTar To PNAKOS TOU CUPLATOS
mouv PByaivel amd To akpodplolo aeplov peTd TN OUYKON
Anon.

2e WnAOTEPO aplBpd avTLoToLXel HEYANDTEPT) KAUOT TOU
OUPUATOS.

PU6uion “ Au” autopatou TpOTOU ATO TOV KATAOKEUA
oTN.

L (olvbem™n avtioTaom). Elvar evepyny oe Oles Tis Sia-
dikaotes MIT. H plbpion pmopel va petafnbel amd
-9,9 ¢éo 49,9. To pndév elvar m puvdpuon Tov kata-
oKeVAOoTY, dv o aplBpos elvar apvnTikds N olvbeTn avTi-
0TAOT ENATTWOVETAL KAl TOo TOEO YlveTal OKANPOTEPO €V
av avEdveTar ylveTat mo palako.

Fac. (paxtop). O okomds elvar va emavadépeTe TN
OUYKONNTLKY pnxavy] oTLs pubpiloels NS apxLKNS mapd-
doons.

Aol emMéEaTte T NetTovpyla, m 0Bvm N epdavilet
- -

['la va emBeBaivoete ™ embupnm| AetTovpyla apkel
va méoeTe yia 3 BevTepOdemTa TO TANAKkTpo V, To olp-
Boho mov epdavileTar oty obdévn N 6a apxlioel va ava-

BooBrrel kat PeTd amd PePLKAd OeUTEPONETITA, €Vas NXOS
fa emBeBaivoel GTL mparypaTomoidnke 1 amobiKevor).

6  EI'KATAZTAZH

H eykaTtdoTaon Tns OUYKOMNTLIKNS HNXAVs TPETEL VA
EKTENELTAL AT €LBLKEVPEVO TPOowTikS. ONeS oL OUVdE-
OELS TPETEL VA €KTENOUVTAL TNPWYTAS TANPWS TNV LOXU
"ovoa vopobeoid amoduyns ATUXMUATOV.

6.1 TAKTOIIOIHZH

TomoBetThoTe TN ouokeun ce TOTMO Tou va eEaodalilel
™ oTabepdTNTA TOu KAl €vay €TMAPKY AEPLOPO TOU Va
ePTOdiLeL TNV €LaoXdpnom HETANLKNS okdvng, (m.x. amd
evépyeles Aelavaoms).

7 ©EZH 2E AEITOYPI'TA TTA 2YTKOAAHZH MIT
ME AEPIO.

EvykatacmoTe To ¢Ls 0TO KOAWOLO Tpododoolas Tpocé-
xovTas dLlalTepa va ouvdéceTe TOV KLTPLVO TPACLVO Ayw”
Y6 oTov TMONO Yelwoms.

EmainbetoTe 6T 1 Tdon Tpododooias avTioTolXeEl OTNY
OVOHAOTLKY) TAON TNS OUYKOMNTLKNS HNXAVAS.
KaboploTe Tis BlacTdoels Twv aopalelav TpooTacias
BdoeL Twy oToLXElwy TOU avaypddovTdl OTNY TLYAKISA
TWV TEXVIKWY OTOLXELWV.

2UVBECTE TO CWN VA deplov TNS CUYKOANNTLKNS HNXAVNS
0TO PeElwTNpa Tleons TS ¢LdAns.

2wvvappoloyiote v MIG, mpoundevdpern e T ouykol
ANTLKY pnxavn, otn oovdeon E kai ocuwwdéoTte TO Teppa-
TKO LoXVos Tou Byatlvel amd TNy TOUTSA oTov BeTLKO
moho (mptla H).

2woéoTe TO oUdeopo 2 mOAMwv Tov Byaivel amd Ty
TOWTda oty Towumida oty mpila F.

2WwWoéoTe TO Pl LoXVOS TOU Kalwdlov CwpATos CTNY
mplla G KAl TOV AKPOSEKTN OWHATOS OTO KETAANNO TPOS
oUyKONANOM).

ENyETe 6TL 0 Aawpds Tov pdovhwv avTioTolxel on 8ud-
HLETPO TOU CUPUATOS TOU XPNOLLOTTOLELTAL.

[ia ™y evdexdpevn avtikatdotaon (Ew. 3)

Ewk. 3

. J

AvoléTe TO TAEUPLKO TOPTAKL. ZUVAPPONOYNOTE TO TMVL-
"0 Tou OUppATOS KAl TOTOBETHOTE TO ClpUa OTNY TpPodo-
docla kat oTo OTMPAN TNS TOLUTISAS.

MmlokdpeTe Ta pdovha mou méLour TO CUpHA HE TOv
mepLoTpedpopevo dlakomtn BN kat pubptore v mleon.




Avddste TO pnxdvnua.

AdaipéaTe TO akpodpiolo aepiov kar EeBLOWOTE TO AKpPO-
dvoLo pebpatos (Tov TomobeTOUVTAL OTO TEPUATLKS HEPOS
™s Towmidas). TliéoTe TOo TNKTPO TNS TOWUTLSAS [é
xpt va Byer é€w To olppa. TIPOZOXH kpatdTte To mpd-
onTo pakpud ambd To Telkd akpodplolo bTav To olppa
Byalvel éEw, EavaBidioTe TO akpodlolo pedATOS Kal
EavaeykaTaoTHoTe TO akpopiolo aeptov.

AvoléTe TO petwmipa TS dLdAns kal pudpioTe TN pon
Touv aeptov ce 8 =10 I/min.

7.1 2YTKOAAHZH

EmAéETe Tov apibpd PROG Bdoelt s OSiapéTpov olp-
patos mou Ba  XPNOLLOTOLNOETE, TOU TOUTOUL KAl TNS
TOLOTNTAS VALKOU Kal Tou TUmOu aeplov, edpappdlovtas
™y odnyla Tos avaypddeTal 0TO €0WTEPLKO TNS TPOpo-
doolas alppaTos.

Me 1o TAkTpo V emNéETe T Avxvia D (PROG) otpédor-
Tas TOV TepLoTpedOpevo dlakdémtn 1 kar puvbuioTe Tov
aplbpd mpoypdppaTtos mou ods Slvour ol odnyles.
ITiéote ouvvtopa To TANAKTPO V péxpl va avddel 1 Avx-
via C (mdyxos), oTpédovTas Tov TEPLOTPEGOPEVO SLaKOTTN
I epdavidete omnr oBovm M To Tdxos Tou UANkOD TOU
XPNOLLOTOLELTE.

To pnxdvmpa elvat éTolpo yia T GuykOANNOT.

7.2 ZYTKOAAHZH MIT" XQPIZ AEPIO

OL evépyeles yla va ETOLPHAOETE TO UNYAVNUA O
OUYKONNOT €lval oL (8les Tou TeplypddorTal o Tdve
aM\d yla auTd To €(80S CUYKONNOTNS €VEPYNOTE WS AKO
NovBw*

EvykatacmoTe éva tmrio mapayeULopnévov oUPRATOS YLd
ouykOMNom xopls aéplo (knd.).

2UdéaTe TO KANDOLO Loxlos Tou PBydlvel amd TNV TOLL”
m8a oTov apymTikd mwONo (mpila Q).

2UdéoTe TO KANOSLO owpaTos oTo BeTikd mONO (Tpila
H).

EmNéETe éva mpdypappa KaTAAMINA\O Tpos TO XPTOLUO™
ToLOUpEVO  GUpHLAL.

7.3 Z2YTKOAAHZH ME ETIIKAAYMENO HAEKTPOAIO.

Tlpwwy ouykoMoeTe ouvloTdTal va adalpéoeTe TV TOLL-
mida MIG.

Me To mMKkTpo V emMéETte T Avxvia D (PROGR.),
OTPEPYTE TOV TEPLOTPEPOHEVO dlakomTn | péxpl va epda-
viotel oty obévn M 1o ppvuvpa MMA.

TMéoTe ouvtopa To TNAKTPO V péxpl va emMéEeTe T
Axvia A (Apmepe), n 0Bovn M epdavider To pubpLldpe-
vo petpa evw n ofovm N epdavifer ™y Tdom oe avouk-
TO KUKAWULA.

2BNOTE TN GUYKOAANTLKY] M Xavh.

H MaBida mnlekTpodlov kavovikd Tpémel va OuvdéeTatl
oy mpila H (BeTikry ToAMKOT™TA) KAl TO KANDSLO OW-
pHaTos oty apvnTiky molkoTnTa mpilas G.

AKPQYZ ZHMANTIKO: 2wdéote To KANDBLO OWRATOS
0TO WETANO TPOS OUYKONNOT €AéyxovTds OTL KdAvel
KAN €Tadn WoTe va €yyuvdTdl 1 OwoTh AeLToupyld Tns
OUOKEWMS KAL VA aTodeUyovTal MTWOELS TAONS HE TO Hé-
TaAo Tov Ba OUYKONNNOETE.

AVATE TN OUYKONNNTLKY) Hnxavh.

Mny ayyllete Tavtoxpova TN Aapida miekTpodlov kar To
KaADOLO OWUATOS.

€ Kdbe meplmTwoNn TNPNOTE TNV TOMKOTNTA TOU PO
BAéTETAL amd TOV KATAOKEVAOTH) TWV MAETKPOBLWV.
OTav olokAnpwveTe Tn ouykOAAnom, offvete mdrta TN
ouokev| kal aaipelTe To NAekTpdSLO amd ™ AaBida Tou.

7.4 SYTKOAAHZH TIT

2BN0TE TN CUYKONNNTLKY UNXAVT), adaipéaTe TNV TOLL
mda Mig kat €ykaTaoTHOTE TO EMAEYUEVO HOVTENO
Towumidax Tig.

2B€0TE TO OUVSECHO TOU KANWSLOU OWHATO: OTO
BeTikd mONO (+) TN CUYKONITLKNE UNXAVHE KAl TOV
AKPOBEKTN OTO HETANO 0600 TO duvaTdry MO KOVTAd OTN
OUYKOANOT).

Avddste ™ unxavny pe To Stakdmtn U.

Me 1o m\kTpo VemiéETe ™ AYXNIA D (PROG),
meploTpéPTe TO Slakoémtn | péxpt va epdavioTel oty
00bvm M1 évdelén Tig. EmMETe pe 7o Sakdém L
Tov TUTMO OLadikaciax Tig mou 6éNeTe va xpnoLpomoL
Noete, 1 00ovn N epdaviler 1t yia ™ xpron Towumidax
xwptz mAkTpo oTapT Art.1275, 2t yia ™ xpnon 2
xpovwr Tn: Towumidar Art.1277 kav 4t yua ™ xpnon 4
xpovwr TnE Towumidar Art.1277.

2wdéoTe To cwljra aepiov oty éEodo Tou peELwTHpa
mleon: o€ pia dprdin APT'ON.

IMiéoTe TO TAKTPO TOoluTidax kat pubuioTe TN pom
TOu aeplou.

Av xpnoiwpototeite ™y Towumida Art. 1275 oo
€0MTEPLKO TN umdpxel pia BalBida mou emTpémeL TN
Blakotr Tov aepiov OTaV e euBepWveTal TO TANKTPO.
XpnotpomotoTe €va nAekTpddlo amd Boldpduto Boptou
2% (koxkwn \wptda) F 1,6 (1/167).

Pubutote TO pelpa ouykdAnon: pe To Stakomtn L
[TpokaréoTe, pe emadnr, To MAEKTPLkO TOEO pe ypryyopn
KAl 0pLOTLKY Kivnom.

OTav oNoKANPWOETE TN OLUYKONNOT Bupnbdeite va
oBoeTe TN pnxavy kat va kheloete TN PBaABida T
dLdn: aeptov.

8 2YNTHPHZH

Tleplodikd eNéyxeTe OTN 1 CUYKOMNNTLKY HNXAVh Kat
ONes oL ouvdéoels elvar oe Oéom va efaodalicovw Ty
acddleLa TOU XELPLOTY).

MeTd TNy ekTéNeom WLAS €VEpYELAS OUVTNHPNONS, TPOTE-
XETE VA TAKTOTOLELTE TO KALTAAPLOPA (OTE va UTdpXeEL
achaNny poévwon avdueca oTa pépn OUVOESEPEVA  OTTV
Tpododootla kal oTa pPépn OwdEdEPEVA OTO  KUKAWPA
OUYKOANNOTS.

EumodioTe oTa olppata va épbouvv ce emady pe pépn
oe klvmon 1M pe pépn Tov Beppalvovtal KATA Tn A€L
TOUPYLA. ZUVAPUONOYNOTE ONeS TIS Awpildes OTws OTO
TPWTOTUTTO HUNXAVNLA WOTE, O€ TEPLTTWON TOU TAPELL
mMmTOVTWS €rds aywyds omdoel 1) amoouvdebel, va amok-
AetoTel m SuvatdéTTA olvdeons avdpecsa oty Tpododo-
ola KAl OTA KUKAWRATA TNS OUYKONNONS.



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 TTPOZQITIKO.




Art. 283
pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION
01 | LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL
02 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT
03 | MANICO HANDLE
04 | COPERCHIO COVER
05 | CORNICE FRAME
06 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL
07 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE
08 | COPERTURA COVER
09 | INTERRUTTORE SWITCH
10 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF
11 | CAVO RETE POWER CORD
12 | PANNELLO ALETTATO FINNED PANEL
13 | CERNIERA HINGE
14 | LATERALE MOBILE HINGED SIDE PANEL
15 | CHIUSURA CLOSING
16 | ROSETTA WASHER
17 | SUPPORTO BOBINA COIL SUPPORT
18 | FONDO BOTTOM
19 | PIEDE FOOT
20 | SUPPORTO MOTORE MOTOR BRACKET
21 | CHIUSURA CLOSING
22 | PRESA SOCKET
23 | CORPO ADATTATORE ADAPTOR BODY
24 | MANOPOLA KNOB
25 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL
26 | COPERTURA COVER
27 | MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN
28 | IMPEDENZA CHOKE
29 | CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT
30 | RULLO TRAINAFILO WIRE FEED ROLLER
31 | MOTORIDUTTORE WIRE FEED MOTOR
32 | CIRCUITO DI POTENZA POWER CIRCUIT
33 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE
34 | CAVO MASSA EARTH CABLE
35 | TORCIA COMPLETA COMPLETE TORCHE

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

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: numero di arti-
colo, matricola e data di acquisto della macchina, posizione e quantita
del ricambio.
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CODIFICA COLORI CABLAGGIO ELETTRICO - WIRING DIAGRAM COLOUR CODE
A | NERO BLACK K | MARRONE BROWN Q | BIANCO-ROSSO |WHITE-RED
B | ROSSO RED J |ARANCIO ORANGE R | GRIGIO-ROSSO |GREY-RED
C | GRIGIO GREY | |ROSA PINK S | BIANCO-BLU  |WHITE-BLUE
D | BIANCO WHITE L [ROSA-NERO PINK-BLACK T | NERO-BLU BLACK-BLUE
E | VERDE GREEN M | GRIGIO-VIOLA |GREY-PURPLE U | GIALLO-VERDE |YELLOW-GREEN
F | VIOLA PURPLE N |BIANCO-VIOLA |WHITE-PURPLE V | AZZURRO BLUE
G| GIALLO YELLOW 0 | BIANCO-NERO |WHITE-BLACK
H|BLU BLUE P | GRIGIO-BLU GREY-BLUE




