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MANUALE DI ISTRUZIONE PER SALDATRICE A FILO

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

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

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

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

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

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

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

Q.

R tici (EMF). La corrente di saldatura o di taglio
ﬁ\\ genera campi elettromagnetici attorno ai cavi
\I e ai generatori.

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

- L esposizione ai campi elettromagnetici della saldatura o del

taglio potrebbe avere effetti sconosciuti sulla salute.

Ogni operatore, per ridurre i rischi derivanti dall’ esposi-

zione ai campi elettromagnetici, deve attenersi alle

seguenti procedure:

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

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

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

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

- Non lavorare vicino al generatore.
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3.

ESPLOSIONI

- Non saldare in prossimita di recipienti a pressione
o in presenza di polveri, gas o vapori esplosivi.

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

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA

Questo apparecchio & costruito in conformita alle indicazio-
ni contenute nella norma IEC 60974-10(Cl. A) e deve esse-
re usato solo a scopo professionale in un ambiente
industriale. Vi possono essere, infatti, potenziali diffi-

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

CHE ED ELETTRONICHE

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

In ottemperanza alla Direttiva Europea 2002/96/CE sui
rifiuti da apparecchiature elettriche ed elettroniche e
relativa attuazione nell'ambito della legislazione naziona-
le, le apparecchiature elettriche giunte a fine vita devo-
no essere raccolte separatamente e conferite ad un
impianto di riciclo ecocompatibile. In qualita di proprieta-
rio delle apparecchiature dovra informarsi presso |l
nostro rappresentante in loco sui sistemi di raccolta
approvati. Dando applicazione a questa Direttiva
Europea migliorera la situazione ambientale e la salute
umanal!

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

Ef SMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-

1.1 TARGA DELLE AVVERTENZE

Il testo numerato seguente corrisponde alle caselle
numerate della targa.

Vs
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B. I rullini trainafilo possono ferire le mani.

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

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




adeguatamente dal pericolo di scosse elettriche.

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

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

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

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

2.1 Tenere la testa lontana dalle esalazioni.

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

2.3 Utilizzare una ventola di aspirazione per eliminare le
esalazioni.

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

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

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

3.3 Non saldare mai contenitori chiusi.

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

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

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

6. Non rimuovere né coprire le etichette di avvertenza

2 DESCRIZIONI GENERALI
2.1 SPECIFICHE

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

Questa saldatrice non deve essere utilizzata per sgelare i
tubi.

2.2 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI

L’ apparecchio & costruito secondo le seguenti norme:

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

61000-3-11 (vedi nota 2).

N°. Numero di matricola da citare per ogni
richiesta relativa alla saldatrice.

-7 —_Convertitore statico di frequenza monofase

-CobE= h
trasformatore raddrizzatore.
g MIG Adatto per saldatura MIG-MAG.

= MMA Adatto per saldatura con elettrodi rivestiti.
éL TIG Adatto per la saldatura TIG.
Uo. Tensione a vuoto secondaria.

X. Fattore di servizio percentuale.
Il fattore di servizio esprime la percentuale

di 10 minuti in cui la saldatrice pud lavorare
ad una determinata corrente senza surri-

scaldarsi.
12. Corrente di saldatura
u2. Tensione secondaria con corrente 12
U1l. 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 pud essere immagazzi-
nato, ma non impiegato all’esterno durante
le precipitazioni, se non in condizione protetta.
|§| Idonea a lavorare in ambienti con rischio
accresciuto.

11 eff
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NOTE:

1- Lapparecchio € inoltre stato progettato per lavorare in
ambienti con grado di inquinamento 3. (Vedi IEC 60664).
2- Questa attrezzatura & conforme alla norma IEC
61000-3-11 a condizione che I'impedenza massima
Zmax ammessa dell’impianto sia inferiore o uguale a
0,459-al punto di interfaccia fra I'impianto dell’utilizzato-
re e quello pubblico. E’ responsabilita dell”installatore o
dell’utilizzatore dell’attrezzatura garantire, consultando
eventualmente I'operatore della rete di distribuzione, che
I’attrezzatura sia collegata a un’alimentazione con impe-
denza massima di sistema ammessa Zmax inferiore o
uguale a 0,459.

2.3 PROTEZIONI
2.3.1 Protezione di blocco

In caso di malfunzionamento sul display M pud compari-
re 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 il
servizio assistenza.

2.3.2 Protezione termica

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

3 COMANDI POSTI SUL PANNELLO ANTERIORE.

Tasto di selezione V.
< 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.
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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.

J

LED A Corrente.
Indica che il display M visualizza la corrente di salda-
tura reimpostata. Attivo in tutti i processi di saldatura.
[JLED B Velocita del filo.
d Indica che il display M visualizza la velocita del filo in
saldatura MIG.
JLED C Spessore.
Ed |l display M visualizza lo spessore consigliato in base
alla corrente ed alla velocita del filo impostate per il pro-
cesso MIG.

LED D PROG.

Si seleziona con il pulsante V e tramite la manopola |
imposta i numeri dei programmi per la saldatura MIG e i
processi di saldatura TIG e MMA.

I numeri e le sigle sono visualizzati dal display M.

Manopola l.

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, HSA, CrA PrF, PoF, Acc, bb, L, Fac
Per MMA: AF, tHS.

Per TIG: SLd

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 | 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 tra-
mite la manopola l.

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 selezionate trami-
te la manopola I.

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 salda-
tura; in MMA e in TIG la tensione a vuotoe in saldatura la
tensione a carico. In MIG la tensione pre impostata in rela-
zione 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 - Connettore “Start”.
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 selezio-
na 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 )
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.
Spuo regolare da 0 a 100 (100=1sec).

In MIG:

1- TRG.

Scelta tra 2 tempi, 4 tempi, 3 livelli.

2t la macchina inizia a saldare, quando si preme il pulsante
e si interrompe quando si rilascia.

4t per iniziare la saldatura premere e rilasciare il pulsante tor-
cia, per interrompere & necessario schiacciarlo e rilasciarlo
nuovamente.

3L Particolarmente consigliato per la saldatura dell’allu-
minio.

Sono disponibili 3 correnti richiamabili in saldatura
tramite il pulsante di start della torcia. L'impostazione
delle correnti e dello slope € la seguente:

SC corrente di partenza (Hot start). Possibilita di regola-
zione da 10 al 200% della corrente di saldatura, valore
regolato tramite la manopola L.

Slo slope. Possibilita di regolazione da 0,1 a 10 secondi.
Definisce il tempo di raccordo tra la prima corrente SC
con la corrente di saldatura e la seconda corrente con la
terza corrente CrC (corrente di crater filler), valore regola-
to tramite la manopola L.

CrC corrente di crater filler. Possibilita di regolazione da
10 al 200% della corrente di saldatura, valore regolato
tramite la manopola L.

La saldatura inizia alla pressione del pulsante torcia, la
corrente richiamata sara la corrente di partenza SC.
Questa corrente viene mantenuta fino a quando il pulsan-
te torcia € premuto; al rilascio del pulsante la prima cor-

rente si raccorda alla corrente di saldatura, impostata
con la manopola I, e viene mantenuta fino a quando il
pulsante torcia viene ripremuto. Alla successiva pressio-
ne del pulsante torcia la corrente di saldatura si raccorda
alla terza corrente CrC ed € mantenuta attiva fino a
quando il pulsante torcia viene tenuto premuto. Al rilascio
del pulsante la saldatura s’interrompe.

HSA (hot start automatico).

Questa funzione ¢& inibita quando la funzione 3L ¢ attiva.
Una volta attivata la funzione con la manopola L, I'opera-
tore potra regolare il livello della corrente di partenza SC
( Hot start ), possibilita di regolazione da 10 al 200%
della corrente di saldatura, valore regolato tramite la
manopola L.

Potra regolare la durata tSC 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.

CrA (crater filler- riempimento del cratere finale).

La funzione & selezionabile con la manopola I ed € fun-
zionante in saldatura 2t o 4t e se si desidera, anche in
abbinamento con la funzione HSA.

Dopo avere attivato la funzione selezionando

“On” con la manopola L, ruotare la manopola |

per visualizzare le sigle:

Slo = Tempo di raccordo tra la corrente di saldatura e la
corrente di riempimento cratere. Default 0,5 sec.
Regolazione 0,1 - 10 sec.

CrC = corrente di riempimento di cratere espressa in
percentuale della velocita del filo in saldatura.

Default 60%. Regolazione 10 — 200%.

tCr = tempo di durata della corrente di riempimento.
Default 0,5 sec. Regolazione 0,1 — 10 sec.

SP (spot / puntatura).

Selezionando la funzione tSP ( spot time / tempo di pun-
tatura) si regola il tempo di puntatura da 0,3 a 5 secondi.
Attivando la funzione tin (tempo di intervallo) si regola il
tempo di pausa tra una puntatura e l'altra e il tempo va da
0,3 a 5 second.i.

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

Pof (post gas). E attivo in tutti i processi. La regolazione
puo variare da 0 ai 25 secondi.

Acc ( accostaggio ). E attivo in tutti i processi MIG. La
regolazione puo variare da 1 a 100%. E’ la velocita del
filo, espressa in percentuale della velocita impostata per
la saldatura, prima che lo stesso tocchi il pezzo da saldare.
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 puo variare da 4 a 250ms. Serve a regolare la lun-



ghezza del filo uscente dall’'ugello gas dopo la saldatura.
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 regolazio-
ne impostata dal costruttore, se il numero & negativo I'im-
pedenza diminuisce e I'arco diventa piu duro mentre se
aumenta diventa piu dolce.

Fac. (factory). Lo scopo € quello di riportare la saldatrice
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.

SLd. (Slope Down). E’ attivo solo in TIG
(La regolazione puo variare da 0 a10 sec)

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 (norma CEI 26-23- IEC/TS 62081).

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):

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

~N

N\ _ J
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
a 8- 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 I’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 e 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 é 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, 2t per I'utilizzo in
2 tempi della torcia Art.1637 e 4t per |'utilizzo in 4 tempi
della torcia Art.1637.

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.
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

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

8.1 MANUTENZIONE GENERATORE

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

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

8.2 ACCORGIMENTI DA USARE DOPO UN
INTERVENTO DI RIPARAZIONE.

Dopo aver eseguito una riparazione, fare attenzione a
riordinare il cablaggio in modo che vi sia un sicuro isola-
mento tra il lato primario ed il lato secondario della mac-
china.

Evitare che i fili possano andare a contatto con parti in
movimento o parti che si riscaldano durante il funziona-
mento. Rimontare tutte le fascette come sull’apparecchio
originale in modo da evitare che, se accidentalmente un
conduttore si rompe o si scollega, possa avvenire un con-

tatto tra il primario ed il secondario.
Rimontare inoltre le viti con le rondelle dentellate come
sull’apparecchio originale.



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
/I\ :JI HARMFUL TO YOURSELF AND OTHERS.
- The user must therefore be educated
against the hazards, summarized below, deriving from weld-
ing operations. For more detailed information, order the
manual code 3.300.758

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

users must therefore implement all precautions required by
law.

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS - May be dangerous.
- Electric current following through any con-
Q ductor causes localized Electric and Magnetic
{ N Fields (EMF). Welding/cutting current creates
_,\\‘\\ EMF fields around cables and power sources.
1\\ - The magnetic fields created by high currents
may affect the operation of pacemakers. Wearers of vital
electronic equipment (pacemakers) shall consult their physi-
cian before beginning any arc welding, cutting, gouging or
spot welding operations.
- Exposure to EMF fields in welding/cutting may have other
health effects which are now not known.
- All operators should use the followingprocedures in
order to minimize exposure to EMF fields from the weld-
ing/cutting circuit:
- Route the electrode and work cables together - Secure
them with tape when possible.
- Never coil the electrode/torch lead around your body.
- Do not place your body between the electrode/torch
lead and work cables. If the electrode/torch lead cable
is  on your right side, the work cable should also be on
your right side.
- Connect the work cable to the workpiece as close as
possible to the area being welded/cut.
- Do not work next to welding/cutting power source.

<
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EXPLOSIONS
- Do not weld in the vicinity of containers under pres-
sure, or in the presence of explosive dust, gases or
== fumes. - All cylinders and pressure regulators used in
welding operations should be handled with care.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

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

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

Ef DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

1.1 WARNING LABEL

The following numbered text corresponds to the label
numbered boxes.

Vs

3098559
J

B. Drive rolls can injure fingers.

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

1 Electric shock from welding electrode or wiring can
kill.

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

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




1.3 Disconnect input plug or power before working on
machine.

2 Breathing welding fumes can be hazardous to your
health.

2.1 Keep your head out of fumes.

2.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove
fumes.

2.3 Use ventilating fan to remove fumes.

3 Welding sparks can cause explosion or fire.

3.1 Keep flammable materials away from welding.

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

3.3 Do not weld on drums or any closed containers.

4 Arc rays can burn eyes and injure skin.

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

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

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

2 GENERAL DESCRIPTIONS
2.1 SPECIFICATIONS

This welding machine is a 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

This machine is manufactured according to the following
standards: IEC 60974.1 / IEC 60974.10 (CL. A) /
IEC 61000-3-11 (see note 2) / IEC 61000-3-12.
N°. Serial number. Must be indicated on any
request regarding the welding machine.

-7 — Single-phase static transformer-rectifier

DTS frequency converter.

g MIG Suitable for MIG-MAG welding.

= MMA Suitable for welding with covered eletrodes.
é@ 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

U1. Rated supply voltage

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

11 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

11 eff
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equipment may be stored, but it is not
suitable for use outdoors in the rain, unless
it is protected.

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

Note:

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

2- This equipment complies with IEC 61000-3-11 provided
that the maximum permissible system impedance Zmax
is less than or equal to 0,459 at the interface point
between the user's supply and the public system. It is the
responsibility of the installer or user of the equipment to
ensure, by consultation with the distribution network
operator if necessary, that the equipment is connected
only to a supply with maximum permissible system
impedance Zmax less than or equal to 0,459.

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.

< 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
processes.
[JLED B Wire speed. Indicates that the display M
fod shows the MIG welding wire speed.

JLED C Thickness. The display M shows the recom-
g3 mended thickness based on the current and wire
speed set for MIG welding.

LED D PROG.

Selected via the button V , and using the knob | sets:
The numbers of the programs for MIG welding and TIG
and MMA welding processes.
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The numbers and abbreviations are shown on the display M.

J

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 abbreviations:
For the MIG: trg, SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb, L, Fac
For MMA: AF, tHS.

For TIG: SLd.

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 numerically dis-
plays the selections made via the button V and adjusted
via the knob 1. 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
selected by means of knob I .

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 - “Start” connector.
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 0
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.
Can be adjusted from 0 to 100 (100=1sec).

In MIG:

TRG. Choice between 2- or 4- stages , 3 levels.

2t the machine begins welding when the welding torch
trigger is pressed, and stops when released. 4t to begin
welding press and release the welding torch trigger; to
interrupt, you must press and release it again.

3L. Specially well suited to weld aluminum.

3 currents are available that can be used in welding by
means of the welding torch start button. The current and
the slope values are set as follows:

SC starting current (Hot Start). With the possibility of
adjusting from 10 to 200% of the welding current, a value
adjusted using the knob L.

Slo slope. Possibility of adjusting from 0,1 to 10 seconds.
Defines the connection time between the first current SC
with the welding current and the second current with the
third current CrC ( crater filler current), a value set by
means of knob L.

CrC - «Crater filler» current. With the possibility of adjust-
ing from 10 to 200% of the welding current, a value
adjusted using the knob L.

Welding starts at the welding torch button pressure, the
named pressure will be the starting pressure SC.

This current is kept as long as the welding torch button is
held down; when the welding torch trigger is released the
first current connects to the welding current, set by
means of knob I, and is kept as long as the welding torch
button is held down. When the welding torch trigger is
pressed again the welding current connects to the third
current CrC . and is kept as long as the welding torch
trigger is held down. When the welding torch trigger is
released welding stops.

HSA (Automatic Hot Start).

This function is blocked when function 3L is activated.
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 possibility of adjusting from 10 to
200% of the welding current, a value adjusted using the
knob L. The duration tSC 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 seconds.

CrA (final crater filler).

This function may be selected by means of key I and is
working during welding 2t or 4t and also in combination
with function HSA, if so requested.

After activating function «On» by means of knob L, rotate
knob I to display the abbreviations:

Slo = Fitting time between the welding current and the
crater filling time. Default 0.5 sec.

Range 0.1 — 10 seconds.

CrC = crater filling time expressed as a percentage of the
welding wire speed. Default 60%. Range from 10 to 200%.
tCr = duration of the filling current time. Default 0.5 sec.
Range 0.1 — 10 seconds.

SP (spot-welding). Selecting the function tSP (spot
time/spot welding time) adjusts the spot welding time
from 0.3 to 5 seconds. Activating the function tin (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 processes. The adjustment
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 processes. The adjustment
may range from 1 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 4 to 250ms. 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.

SLd. (W - Slope down Led). Active in TIG mode only
(The adjustment may range from 0 to 10).

6 INSTALLATION

The welding machine must be installed by skilled person-
nel. All connections must be made in full compliance with
current safety laws (CEIl 26-23- IEC/TS 62081).

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

J

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 I until the display M shows the abbreviation TIG.
Using the knob L, select the type of procedure TIG to
use, the display N displays 2T for using the torch
Art.1637 in 2-stage mode, and 4T to use the torch
Art.1637 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.

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

Adjust the welding current using the knob I.

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

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

8.1 GENERATOR MAINTENANCE

In the case of maintenance inside the machine, make
sure that the switch U is in position "O" and that the



power cord is disconnected from the mains.

Even though the machine is equipped with an automatic
condensation drainage device that is tripped each time
the air supply is closed, it is good practice to periodically
make sure that there is no condensation accumulated in
the water trap J (fig.1).

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

8.2 PRECAUTIONS AFTER REPAIRS.

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

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



BETRIEBSANLEITUNG FUR 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 WERDEN.
DIESES GERAT DARF AUSSCHLIEBLICH ZUR AUSFUHR-
UNG VON SCHWEIBARBEITEN VERWENDET WERDEN.

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN
DAS LICHTBOGENSCHWEIBEN UND -
£ SCHNEIDEN KANN FUR SIE UND ANDERE
GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN; daher
muB der Benutzer Uber die nachstehend kurz dargelegten
Gefahren beim SchweiBen unterrichtet werden. Fir ausfihrli-
chere Informationen das Handbuch Nr. 3.300758 anfordern.

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

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

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schédlich koénnen
sein:
< - Der elektrische Strom, der durch einen beliebi-
4?‘ gen Leiter flieBt, erzeugt elektromagnetische
Felder (EMF). Der SchweiB- oder Schneidstrom
\\\ erzeugt elektromagnetische Felder um die
_ Kabel und die Stromquellen.
e Die durch groBe Stréme erzeugten magnetischen Felder
kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Trager
von lebenswichtigen elektronischen Geréten
(Herzschrittmacher) missen daher ihren Arzt befragen, bevor
sie sich in die Ndhe von LichtbogenschweiB-, Schneid-,
Brennputz- oder PunktschweiBprozessen begeben.
¢ Die Aussetzung an die beim SchweiBen oder Schneiden
erzeugten elektromagnetischen Felder kann bislang unbe-
kannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.
Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagnetische
Felder zu mindern, missen sich alle SchweiBerlnnen an die
folgenden Verfahrensweisen halten:
- Sicherstellen, dass das Massekabel und das Kabel
der Elektrodenzange oder des Brenners nebeneinan
der bleiben. Die Kabel nach Mdglichkeit mit einem
Klebeband aneinander befestigen.
- Das Massekabel und das Kabel der
Elektrodenzange oder des Brenners nicht um den
Ko&rper wickeln.
- Sich nicht zwischen das Massekabel und das Kabel
der Elektrodenzange oder des Brenners stellen.
Wenn sich das Massekabel rechts vom SchweiBer
bzw. der SchweiBerin befindet, muss sich auch das
Kabel der Elektrodenzange oder des Brenners auf
dieser Seite befinden.
- Das Massekabel so nahe wie méglich an der
SchweiB- oder Schneidstelle an das Werksttick
anschlieBen.
- Nicht in der N&he der Stromquelle arbeiten.

EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Nahe von
Druckbehaltern oder in Umgebungen ausfiihren, die
explosiven Staub, Gas oder Dampfe enthalten. Die
fir den SchweiB3-/Schneiproze3 verwendeten Gasflaschen
und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT
Dieses Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den Angaben der
harmonisierten Norm IEC 60974-10 (Cl. A) konstruiert und
darf ausschlieBlich zu gewerblichen Zwecken und nur in
industriellen Arbeitsumgebungen verwendet werden. Es
ist nAmlich unter Umstanden mit Schwierigkeiten verbun-
den ist, die elektromagnetische Vertraglichkeit des Gerats
in anderen als industriellen Umgebungen zu gewahrleis-
ten.

ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND

Ei ELEKTRONIKGERATE
Elektrogerate diurfen niemals gemeinsam mit
) gewdhnlichen Abfallen entsorgt werden! In Uber-

einstimmung mit der Européischen Richtlinie 2002/96/EG
Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und der jeweiligen
Umsetzung in nationales Recht sind nicht mehr verwen-
dete Elektrogerate gesondert zu sammeln und einer
Anlage fir umweltgerechtes Recycling zuzufUhren. Als
Eigentimer der Gerate mussen Sie sich bei unserem 06rt-
lichen Vertreter Uber die zugelassenen
Sammlungssysteme informieren. Die Umsetzung
genannter Européischer Richtlinie wird Umwelt und
menschlicher Gesundheit zugute kommen!

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

1.1 WARNHINWEISSCHILD

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

B. Die Drahtférderrollen kénnen Verletzungen an den
Handen verursachen.

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

1. Von der SchweiBelektrode oder vom Kabel verursachte
Stromschlage kdnnen tddlich sein. Flr einen angemes-
senen Schutz gegen Stromschlége Sorge tragen.

1.1 Isolierhandschuhe tragen. Die Elektrode niemals mit
bloBen Handen berihren. Keinesfalls feuchte oder
schadhafte Schutzhandschuhe verwenden.

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

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

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

2.1 Den Kopf von den Dampfen fern halten.

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

2.3 Zum Beseitigen der Dampfe einen Saugllfter verwen-
den.

3. Die beim SchweiBen entstehenden Funken konnen



3098559
/

Explosionen oder Brande auslésen.

3.1 Keine entflammbaren Materialien im SchweiBbereich
aufbewahren.

3.2 Die beim SchweiBen entstehenden Funken k&nnen
Brande ausldsen. Einen Feuerldscher in der unmittelba-
ren Nahe bereit halten und sicherstellen, dass eine
Person anwesend ist, die ihn notfalls sofort einsetzen
kann.

3.3 Niemals SchweiBarbeiten an geschlossenen Behaltern
ausfuhren.

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

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

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

6. Die Warnhinweisschilder nicht abdecken oder entfer-
nen.

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

Die Konstruktion des Geréts entspricht den folgenden
Normen: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10 CI. A
- [IEC 61000-3-11 (siehe Anm. 2) - IEC 61000-3-12.
N°. Seriennummer; sie muss bei allen Anfragen

zur SchweiBmaschine stets angegeben weden.
117 =Sta’cischer Einphasen-Frequenzumrichter

~~ Transformator-Gleichrichter.
g MIG Geeignet zum MIG/MAG-SchweiBen.

= MMA Geeignet zum SchweiBen mit umhullten
A Elektroden.
Geeignet zum WIG-SchweiBen.

& WIG

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. Schweil3strom.

u2. Sekundérspannung bei Schweil3strom 12.

U1. Nennspannung.

1~ 50/60Hz Einphasen-Stromversorgung 50 oder 60

Hz..

1 Max Maximale Stromaufnahme bei entsprechen
dem Strom 12 und Spannung U2.

1 eff Maximale effektive Stromaufnahme unter
Berucksichtigung der relativen
Einschaltdauer. Normalerweise entspricht
dieser Wert dem Bemessungsstrom der
Sicherung (trage), die zum Schutz des Gerats
zu verwenden ist.

IP23S. Schutzart des Gehduses.

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

[S] Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit
erhdhter Geféahrdung.

ANMERKUNGEN:

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

2-Dieses Gerat ist konform mit der Norm IEC 61000-3-11
unter der Voraussetzung, dass die maximal zuldssige
Impedanz ZMAX am Verknupfungspunkt zwischen der
Abnehmeranlage und dem offentlichen
Versorgungsnetz kleiner oder gleich 0,459 ist. Es liegt
in der Verantwortung des Installateurs bzw. des
Betreibers des Gerats, erforderlichenfalls in Absprache
mit dem 6ffentlichen Energieversorgungsunternehmen
sicherzustellen, dass das Gerat ausschlieBlich an eine
Anlage angeschlossen wird, deren maximal zulassige
Netzimpedanz ZMAX kleiner oder gleich 0,459 ist.



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 betéatigt.

53 = Starttaster wahrend des Zurlicksetzens 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 geschutzt,
der den Betrieb der Maschine sperrt, wenn die zulassige
Temperatur Uberschritten wird. In diesem Zustand bleibt
der Lifter eingeschaltet und auf dem Display M erscheint
das blinkende Kurzel “tH”.

3 BEDIENTEILE AUF DER FRONTPLATTE
Wahltaste V.

< Durch aufeinanderfolgendes Driicken wahlt

man die mit Regler | regulierbare GréBe aus. Die

wahlbaren GréBen sind abhangig vom gewdhlten
SchweiBverfahren und werden von den LEDs A/B/C/D
angezeigt. Durch langes Dricken (mehr als drei
Sekunden) ruft man das Meni der ”Dienstfunktionen” auf.
Im MenU der “Dienstfunktionen” kann man die gewahlte
Funktion durch langes Driicken wieder auf die
Werkseinstellungen zurlicksetzen. Durch kurzes Drilicken

bestitigt man die vorgenommenen Anderungen und
kehrt zum SchweiBmodus zurtick.

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

an, dass das Display M die
Drahtvorschubgeschwindigkeit fir das MIG-SchweiBen
anzeigt.

LED B Drahtvorschubgeschwindigkeit. Sie zeigt
2

—JLED C Dicke. Das Display M zeigt die auf Grundlage
cader Einstellungen von Strom und
Drahtvorschubgeschwindigkeit empfohlene Dicke fur das
MIG-SchweiBen an.

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

Nummern der Programme fir das MIG-Schweien und

SchweiBverfahren WIG und MMA.

Die Nummern und die Klrzel werden auf dem Display M

angezeigt.

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

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

I I Abb. 1
.

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

Far MIG: trg, SP, HSA, CrA, PrF, PoF, Acc, bb, L, Fac
Far MMA: AF, tHS.

Far TIG: SLd.

J

Regler L.

Beim MIG-SchweiBen dient er zum Einstellen der
SchweiBspannung, wodurch die Lichtbogenldnge veran-
dert wird. Innerhalb des Menis “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 SchweiBstrom (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 mit dem Regler |
gewahlten Kirzel an.

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 SchweiBen die
Lastspannung an. Beim MIG-SchweiBen zeigt es die vor-
eingestellte Spannung in Abhé&ngigkeit von der
Drahtvorschubgeschwindigkeit und die mit dem Regler L
vorgenommene Korrektur der Lichtbogenlange 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 - Steckverbinder “Start”..
Zum AnschlieBen der Steuerleitung des MIG-Brenners.

G - Steckdose Minuspol.

Fir das MMA- und MIG-SchweiBen mit Gas wird das
Massekabel angeschlossen. Fir 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 fur das MIG-SchweiBen mit Gas das aus dem
Brenner austretende Hauptstromkabel angeschlossen.
Far das WIG-Schweien mit Fulldraht und ohne Gas wird
das Massekabel angeschlossen.

4 STELLTEILE AUF DER HINTEREN PLATTE.

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

5 DIENSTFUNKTIONEN

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

Es werden die Dienstfunktionen fir das gewahlite
Programm (LED D + Regler I) angezeigt.

Bei MMA:

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

tHS Regelt die Dauer des eingestellten Uberstroms zum
Optimieren des Starts.
Einstellbereich: 0 bis 100 (100=1s).

Bei MIG

TRG.

TWahl zwischen 2-Takt-Betrieb, 4

2t Die Maschine beginnt den SchweiBvorgang bei
Betatigung des Brennertasters und unterbricht ihn, wenn
der Taster wieder losgelassen wird.

4t Zum Starten des SchweiBvorgangs muss man den
Brennertaster driicken und wieder I6sen. Zum
Unterbrechen muss man den Brennertaster erneut
dricken und wieder l6sen.

3L Sie empfiehlt sich besonders zum Schweien von
Aluminium.

Es sind drei Stromstérken verfligbar, die beim
SchweiBen mit dem Brennertaster abgerufen werden
kénnen. Stromwerte und Slope sind wie folgt eingestellt:
SC Anfangsstrom (Hot-Start). Einstellmdglichkeit im Bereich
von 10 bis 200% des Schweistroms mit Regler L.

Slo Slope. Einstellbereich: 0,1 bis 10 Sekunden.

Zum Festlegen der Ubergangszeit zwischen dem ersten
Strom SC und dem SchweiBstrom und zwischen dem
zweiten Strom und dem dritten Strom CrC (Crater-Filler),
der mit dem Regler L eingestellt wird.

CrC Strom fir die Funktion Crater-Filler.
Einstellmdglichkeit im Bereich von 1 bis 200% des
SchweiBstroms mit Regler L.

Der Schweivorgang beginnt bei Betatigung des
Brennertasters mit dem Anfangsstrom SC.

Dieser Stromwert wird beibehalten, so lange der
Brennertaster gedriickt gehalten wird. Beim Lésen des
Brennertasters wird zu dem mit Regler | eingestellten
SchweiBstrom Ubergegangen, der beibehalten wird, bis
der Brennertaster erneut gedriickt wird. Bei der nach-
sten Betatigung des Brennertasters geht der
SchweiBstromwert zum dritten Wert CrC Uber, der bei-
behalten wird, so lange der Brennertaster gedrickt
gehalten wird. L6st man den Brennertaster, wird der
SchweiBvorgang unterbrochen.

HSA (automatischer Hot-Start).

Diese Funktion ist gesperrt, wenn die Funktion 3L akti-
viert ist.

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 tSC 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.

CrA (crater filler- abschlieBendes Kraterfiillen).
Die Funktion wird mit dem Regler I fur das 2-Takt-) oder



4-Takt-SchweiBen und auf Wunsch auch in Verbindung
mit der Funktion HSA gewahit.

Nachdem die Funktion aktiviert wurde, indem der Regler
L auf “On“ gedreht wurde, den Regler | fir die Anzeige
der folgenden Kurzel drehen:

Slo = Ubergangszeit zwischen dem Schweistrom und
dem Kraterfillstrom. Standardeinstellung: 0,5 s.
Einstellbereich: 0,1 — 10 s.

CrC = Kraterfullstrom in Prozent der
Drahtvorschubgeschwindigkeit beim Schweien.
Standardeinstellung: 60%. Einstellbereich: 10 — 200%.
tCr = Dauer des Kraterfillstroms. Standardeinstellung:
0,5 s. Einstellbereich: 0,1 — 10 s.

SP (PunktschweiB3en).

Mit der Funktion SPt (PunktschweiBzeit) kann man die
PunktschweiBzeit im Bereich von 0,3 bis 5 Sekunden ein-
stellen. Mit der Funktion tin (Pausenzeit) kann man die
Dauer der Pause zwischen einer SchweiBung und der
néchsten 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 Prozessen. Einstellbereich: 0 bis 25
Sekunden.

Acc (Einschleichen). Aktiv bei allen Prozessen.
Einstellbereich: 1 bis 100%. Dies st die
Drahtvorschubgeschwindigkeit in Prozent der fir das
SchweiBen eingestellten Geschwindigkeit, bevor der
Draht das Werkstlick berihrt. Diese Einstellung ist zur
Gewadhrleistung eines optimalen Starts sehr wichtig.
Werkseitige Einstellung: “Au” (Automatik). Der Wert wird
mit Regler L gedndert. Wenn man nach einer Anderung
wieder die urspriinglichen Einstellungen herstellen méch-
te, muss man die Taste V drlcken, bis das Kurzel “Au”
wieder auf dem Display N erscheint.

BB (Burn-back).

250ms. Zur Regulierung der Lange des aus der Gasdiise
austretenden Drahts am Ende des SchweiBvorgangs. Je
hoher 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
harter) und eine positive Zahl verstarkt 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 gewilinschten Funktion muss man die
Taste V 3 Sekunden gedrickt halten. Das auf Display N
angezeigte Kirzel beginnt dann zu blinken und nach eini-
gen Sekunden bestatigt ein Signalton die Ausflihrung des
Speichervorgangs.

SLd. (Slope Down). nur bei den WIG-Verfahren aktiv
(Einstellbereich: 0 bis 10)

6 INSTALLATION

Die Installation der SchweiBmaschine muss durch
Fachpersonal erfolgen. Alle Anschlisse muissen unter
strikter Beachtung der geltenden Unfallverhitungs-
bestimmungen ausgefihrt werden (CEl 26-23- IEC/TS
62081).

6.1 AUFSTELLUNG

Das Gerat an einem Ort aufstellen, an dem seine Stabilitat
und eine wirksame BelUftung gewahrleistet sind.
AuBerdem muss vermieden werden, dass Metallstaub
(z.B. Schleifstaub) in das Gerat 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 austreten-
den 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 Werkstiick anschlieBen.
Sicherstellen, dass die Rille der Rollen dem Durchmesser
Ggf.

des verwendeten Drahts entspricht. zum

Austauschen wie folgt vorgehen (Abb. 3):

J

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

Die Drahtandruckrollen mit dem Einstellhandgriff BN blo-
ckieren und den Druck einstellen. Die Maschine einschal-
ten.




Die Gasduse entfernen und die Stromdise (am Ende des
Brenners) ausschrauben. Den Brennertaster driicken und
wieder loslassen, wenn der Draht ausgetreten ist. ACH-
TUNG! Den Brennerhals wahrend des Austretens des
Drahts vom Gesicht fernhalten! Die Stromdise wieder
anschrauben und die Gasdise 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 Werkstoffqualitdt und des
Gastyps anhand der Anleitung wahlen, die sich im
Drahtvorschubgerét befindet.

Mit dem Taster V die LED D (PROG) wahlen 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 | die Dicke des verwendeten
Materials auf Display M einstellen.

Die Maschine ist nun bereit zum SchweiBen.

7.2 MIG-SCHWEISSEN OHNE GAS

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

Ein Fllldrahtspule fir das SchweiBen ohne Gas montie-
ren.

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

Das Massekabel an den Pluspol (Steckdose H) anschlie-
Ben.

Ein flr den Fulldraht geeignetes Programm wéhlen.

7.3 SCHWEIBEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN.

Vor dem SchweiBen sollte der MIG-Brenner entfernt
werden.

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

Erneut den Taster V driicken, 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 Werkstiick
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 SchweiBvorgangs stets das
Gerdt ausschalten und die Elekirode aus der
Elektrodenzange nehmen.

7.4 WIG-SCHWEIBEN

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

Den Steckverbinder des Massekabels an den Pluspol (+)
der SchweiBmaschine und die Klemme moglichst 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 Kirzel WIG
angezeigt wird. Mit Regler L das zu verwendende WIG-
Verfahren wahlen. Das Display N zeigt 2t fur den
Gebrauch im 2-Taktbetrieb des Brenners Art. 1277 und 4t
fur 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.

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

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

8.1 WARTUNG DER STROMQUELLE

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

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

8.2 SICHERHEITSVORKEHRUNGEN NACH EINEM
REPARATUREINGRIFF

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

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



MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTE A SOUDER A 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 ’ARC
/U\ :;[I PEUVENT ETRE NUISIBLES A VOUS ET
- AUX AUTRES. Lutilisateur doit pourtant
connaitre les risques, résumés ci-dessous, liés aux opéra-
tions de soudure. Pour des informations plus détaillées,
demander le manuel code.3.300758

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

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

CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES- Peuvent étre dange-
reux.
- Le courant électrique traversant n'importe

Q‘ Q quel conducteur produit des champs électro-
§ SN magnétiques (EMF). Le courant de soudure
_,\\'\\ ou de découpe produisent des champs élec-
l\l tromagnétiques autour des cébles ou des
générateurs.

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

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

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

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

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

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

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

- Ne pas travailler pres du générateur.

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

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

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

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

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

ﬁ ELIMINATION D'EQUIPEMENTS ELECTRIQUES

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

1.1 PLAQUETTE DES AVERTISSEMENTS

Le texte numéroté suivant correspond aux cases numeé-
rotées de la plaquette.




B. Les galets entrainement fil peuvent blesser les mains.

C. Lefil de soudure et le groupe entrainement fil sont sous
tension pendant le soudage. Ne pas approcher les
mains ni des objets métalliques.

1. Les décharges électriques provoquées par I'électrode
le cable peuvent étre mortelles. Se protéger de manie-
re adéquate contre les décharges électriques.

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

avec les mains nues. Ne jamais porter des gants

humides ou endommagés.

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

Débrancher la fiche du cordon d’alimentation avant de

travailler sur la machine.

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

2.1 Tenir la téte a I'écart des exhalations.

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

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

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

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

3.2 Les étincelles provoquées par la soudure peuvent cau-
ser des incendies. Maintenir un extincteur a proximité et
faire en sorte qu'une personne soit toujours préte a
['utiliser.

3.3 Ne jamais souder des récipients fermés.

4. Les rayons de I'arc peuvent irriter les yeux et brdler la
peau.

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

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

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

— ok
w o

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

Le poste a souder est construit selon ces normes:
IEC 60974.1 - IEC 60974.10 CI. A - 61000-3-11 (voir
remarque 2) - IEC 61000-3-12.
N°. Numéro matricule a citer pour toute question
concernant le poste a souder.
-7 —Convertisseur statique de fréquence mono
DS phasé transformateur-redresseur.
g MIG Indiqué pour la soudure MIG-MAG.

MMA Indiqué pour la soudure avec électrodes
enrobées.
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& 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
ui. Tension nominale d’alimentation.
1~ 50/60Hz Alimentation monophasée 50 ou bien 60 Hz
11 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 estimée pour le logement.
Degré 3 en tant que deuxieme chiffre signifie que
cet appareil peut étre entreposé, mais il ne peut
pas étre utilisé a I'extérieur en cas de précipitations
a moins qu'il n'en soit protégé.
[S] Indiquée pour opérer dans des milieux avec
risque accru.
REMARQUES :
1- En outre, la machine est indiquée pour opérer dans
des milieux avec degré de pollution 3. (Voir IEC 60664).
2- Cet équipement est conforme a la norme IEC 61000-
3-11 a condition que I'impédance admissible maxi-
mum Zmax de I’installation, mesurée dans le point de
raccordement entre l'installation de I'utilisateur et le
réseau de transport électrique, soit inférieure ou égale
a 0,459. C’est l'installateur ou I'utilisateur de I’équipe-
ment qui a la responsabilité de garantir, en contactant
éventuellement le gestionnaire du réseau de transport
électrique, que I’équipement est branché a une source
d’alimentation dont I'impédance admissible maximum
Zmax est inférieure ou égale a 0,459.

11 eff

IP23S

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 aprés-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”.
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3 COMMANDES SUR LE PANNEAU AVANT
Touche de sélection V.

4 Une bréve pression sur cette touche permet de

sélectionner le paramétre réglable a I'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
ramene la fonction sélectionnée au réglage effectué par le
fabricant alors que la pression bréve 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.
od Indique que le display M affiche la vitesse du fil en
soudure MIG.

JVoyant C Epaisseur.

Cd Le display M affiche I'épaisseur conseillée sur la
base du courant et de la vitesse du fil définis pour le
procédé MIG.

&Voyant 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, régle :

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, HSA, CrA PrF, PoF, Acc,
bb, L, Fac.

Pour le procédé MMA: AF, tHS.

Pour le procédé TIG: SLd

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 régle

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 'aide du bouton 1.
Pour le courant de soudure (Voyant A), affiche les
amperes.

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

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

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

Dans les fonctions de service visualise les sigles sélec-
tionnés avec le bouton 1.

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 - Connecteur “Start”.
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 céble 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 Régle le temps de durée du surcourant enregistré
pour avoir toujours des bons démarrages.
Réglable de 0 a 100 (100=1sec).

En MIG

TRG.

Choix entre 2 temps, 4 temps, 3 niveaux.

2t la machine commence a souder quand on appuie sur
la touche et s’interrompt quand on la relache. 4t pour
commencer le soudage appuyer et relacher le bouton
torche, pour interrompre il faut appuyer et relacher le
bouton encore une fois.

3L Particulierement indiqué pour souder I'aluminium.

Sont disponibles 3 courants qui peuvent étre appelés en
soudure avec le bouton de start de la torche.
L’enregistrement des courants et du slope est le suivant:
SC courant de démarrage (Hot start). Possibilité de régla-
ge de 10 a 200% du courant de soudure, valeur réglé
avec le bouton L.

Slo slope. Possibilité de réglage de 0,1 a 10 secondes.
Définit le temps de raccord entre le premier courant SC
avec le courant de soudure et le deuxiéme courant avec
le troisitme courant CrC (courant de crater filler), valeur
réglé avec le bouton L.

CrC courant de crater filler. Possibilité de réglage de 10 a
200% du courant de soudure, valeur réglé avec le bouton L.
La soudure commence quand le bouton torche est
enfoncé, le courant rappelé sera le courant de démarrage
SC.

Ce courant est maintenu jusqu’a quand le bouton torche
est enfoncé; quand le bouton est relaché le premier cou-
rant se raccorde au courant de soudure, enregistré avec
le bouton I, et il est maintenu jusqu’a quand le bouton
torche est enfoncé. Quand le bouton torche est appuyé
de nouveau le courant de soudure se raccorde au troisie-
me courant CrC et il est maintenu jusqu’a quand le bou-
ton torche est enfoncé. Quand le bouton est relaché la
soudure s’interrompt.

HSA (hot start automatique).

Cette fonction est bloquée quand la fonction 3L est
active.

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 10 a 200% du
courant de soudure, valeur réglée a I'aide du bouton L.
[l pourra régler la durée tSC 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.

CrA (crater filler- remplissage du crateére final).

La fonction peut étre sélectionnée avec le bouton | et elle
fonctionne pendant le soudage 2t ou 4t et, si on le dési-
re, aussi en union avec la fonction HSA.

Apres avoir activé la fonction «On» avec le bouton L, tour-
ner le bouton I pour visualiser les sigles:

Slo = Temps de raccord entre le courant de soudure et le
courant de remplissage cratére. Default 0,5 sec.

Réglage 0,1 — 10 sec.

CrC = courant de remplissage cratére exprimé en pour-
centage de la vitesse du fil de soudure. Default 60%.
Plage de réglage 10 — 200%.

tCr = durée du courant de remplissage. Default 0,5 sec.
Réglage 0,1 — 10 sec.

SP (spot / pointage).

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

En activant la fonction tin (temps d’intervalle), on regle
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 1 a 100%. C’est la vitesse du fil,
exprimée en pourcentage de la vitesse définie pour la
soudure, avant que le fil touche la piéce a souder.

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 450 a 250ms. Sert a régler la
longueur du fil sortant de la buse gaz apres 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.

SLd. (Slope Down). Actif uniquement en TIG
(Le réglage peut varier de 0 a 10sec)

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 (CEl 26-23- IEC/TS 62081).

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 poncgage).

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

Pour son éventuel remplacement (Fig. 3):

Fig. 3

J

Ouuvrir 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 a I'aide du bouton
BN 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 diamétre du
fil a employer, le type et la qualité de la matiere et le
type de gaz en suivant l'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 pble 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 I'apparition sur le display M
du sigle MMA.

Appuyer brievement sur le bouton V jusqu’a sélectionner
le voyant A (Ampeére) ; 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 pble moins (prise G).

TRES IMPORTANT : Raccorder la borne de masse a la
pieéce 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 cable de masse sur le pble
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 '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 2t pour I'utilisation a 2
temps de la torche Art.1637 et 4tpour I'utilisation a 4
temps de la torche Art.1637.

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.

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

Régler le courant de soudure avec le bouton .

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

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

8.1 ENTRETIEN DU GENERATEUR

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

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

8.2 MESURES A ADOPTER APRES UNE INTERVEN-
TION DE REPARATION

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

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



MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE HILO

IMPORTANTE: ANTES DE LA PUESTA EN FUNCIONAMIEN-
TO DEL APARATO, LEER EL CONTENIDO DE ESTE MANUAL
Y CONSERVARLO, DURANTE TODA LA VIDA OPERATIVA, EN
UN SITIO CONOCIDO POR LOS INTERESADOS. ESTE APA-
RATO DEBERA SER UTILIZADO EXCLUSIVAMENTE PARA
OPERACIONES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD
/I\ PUEDEN SER NOCIVOS PARA USTEDES Y

- PARA LOS DEMAS, por lo que el utilizador
debera ser informado de los riesgos, resumidos a continua-
cion, que derivan de las operaciones de soldadura. Para
informaciones mas detalladas, pedir el manual
€0d.3.300.758

:;II LA SOLDADURA Y EL CORTE DE ARCO

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

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

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

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

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

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

- Colocar el cable de masa y de la pinza portaelectrodo
o de la antorcha de manera que permanezcan
flanqueados. Si posible, fijarlos junto con cinta
adhesiva.

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

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

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

- No trabajar cerca del generador.

EXPLOSIONES
- No soldar en proximidad de recipientes a presién o
en presencia de polvo, gas o vapores explosivos.
== Manejar con cuidado las bombonas y los regulado-
res de presion utilizados en las operaciones de soldadura.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

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

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

Ef RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE

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

1.1 PLACA DE LAS ADVERTENCIAS

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

Vs

J




B. Los rodillos arrastrahilo pueden herir las manos.

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

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

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

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

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

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

2.1 Mantener la cabeza lejos de las exhalaciones.

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

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

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

3.1 Mantener los materiales inflamables lejos del area de
soldadura.

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

3.3 Nunca soldar contenedores cerrados.

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

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

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

6. No quitar ni cubrir las etiquetas de advertencia

2 DESCRIPCIONES GENERALES
2.1 ESPECIFICACIONES

Esta soldadora es un generador 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

Este aparato ha sido fabricado en conformidad con las
siguientes normas: |IEC 60974.1 - IEC 60974.10 Cl. A - IEC
61000-3-11 (ver Nota 2) - IEC 61000-3-12.

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

1 — Convertidor estatico de frecuencia monofasi-

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

MMA Idbneo para soldadura con electrodos
revestidos.

& TIG Idoneo para la soldadura TIG.

uo. Tensién 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
Uil. Tension 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 proteccioén de la carcasa.

Grado 3 como segunda cifra significa que este

aparato puede ser almacenado, pero no es previs-

to para trabajar en el exterior bajo precipitaciones,

si no est4 protegido.

[S] Idénea para trabajar en ambientes con riesgo
aumentado.

11 ef
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NOTAS:

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

2- Este equipo cumple con lo establecido por la IEC
61000-3-11, siempre que la impedancia maxima
Zmax admitida por el sistema sea inferior o igual a
0,459 en el punto de interfaz entre sistema del usua-
rio y sistema publico. Es responsabilidad del instala-
dor o del usuario garantizar, consultando eventual-
mente al operador de la red de distribucién, que el
equipo sea conectado a una alimentacion maxMAX
inferior o igual a 0,459.

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”.
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3 MANDOS SITUADOS EN EL PANEL ANTERIOR.
Tecla de seleccién V.
4 A cada breve presion selecciona el tamafo
regulable con la manecilla I. Los tamaros 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 presion larga devuelve la fun-
cion seleccionada a la regulacién de la casa constructora;
la presién corta ejecuta la confirmacién 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.

Ea 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.

En las funciones de servicio selecciona las siglas:

Para el MIG: trg, SP, HSA, CrA PrF, PoF, Acc, bb, L, Fac.
Para el MMA: AF, tHS.

Para el TIG: SLd.

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 niumero de programa pro-
gramado.

En las funciones de servicio visualiza las siglas seleccio-
nadas por la manecilla I.

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 funcién
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 - Conector “Arranque”.
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 funcion 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 el tiempo de duracion de la sobrecorriente
programada para obtener siempre buenas partidas.
Se puede regular de 0 a 100 (100=1sec).

En MIG

TRG.

Seleccion entre 2 tiempos, 4 tiempos, 3 niveles.

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

aplastarlo y soltarlo nuevamente.

3L Particularmente aconsejado para la soldadura del alumi-
nio.

Se encuentran disponibles 3 corrientes que se pueden
llamar en soldadura con el pulsador de start de la antor-
cha. La programacioén de las corrientes y del slope es la
siguiente.

SC corriente de partida (Hot start). Posibilidad de ajuste
desde el 10 al 200% de la corriente de soldadura, valor
regulado con la manecilla L.

Slo slope. Posibilidad de ajuste desde 0,1 a 10 segun-
dos.

Define el tiempo de unién entre la primera corriente SC
con la corriente de soldadura y la segunda corriente con
la tercera corriente CrC (corriente de crater filler), valor
regulado con la manecilla L.

CrC corriente de crater filler. Posibilidad de ajuste desde
el 10 al 200% de la corriente de soldadura, valor regula-
do con la manecilla L.

La soldadura inicia con la presion del pulsador antorcha,
la corriente llamada sera la corriente de partida SC.

Esta corriente se mantendra mientras que el pulsador
antorcha esté pulsado; al soltarlo la primera corriente se
unira a la corriente de soldadura, programada con la
manecilla I, y se mantendra hasta que se vuelva a pulsar
el pulsador de la antorcha. A la sucesiva presion del pul-
sador antorcha la corriente de soldadura se unira a la ter-
cera corriente CrC y se mantendra activa mientras que el
pulsador antorcha esté pulsado. Al soltarlo, la soldadura
se interrumpira.

HSA (hot start automatico).

Esta funcién permanece inhibida mientras la funcion 3L
sea activa.

Una vez activada la funcion con la manecilla L, el opera-
dor podra regular el nivel de la corriente de partida SC (
Hot start ), posibilidad de regulacion desde 10 al 200%
de la corriente de soldadura, valor regulado con la
manecilla L. Podra regular la duracién tSC de esta
corriente desde 0,1 a 10 segundos.

Podra regular el tiempo Slo de paso entre la corriente
SC vy la corriente de soldadura desde 0,1 a 10 segundos.

CrA (crater filler- llenado del crater final).

La funcion es seleccionable con la manecilla | y funciona
en soldadura 2t o 4t y, si se desea, también en combina-
cién con la funcion HSA.

Después de haber activado la funcion seleccionando
“On” con la manecilla L, girar la manecilla | para visuali-
zar las siglas:

Slo = Tiempo de unién entre la corriente de soldadura y
la corriente de llenado del crater. Default 0,5 sec.
Regulacién 0,1 + 10 seg.

CrC = corriente de llenado del crater expresada en por-
centaje de la velocidad del hilo en soldadura. Default
60%. Regulacién 10 + 200%.

tCr = tiempo de duraciéon de la corriente de llenado.
Default 0,5 sec. Regulacion 0,1 + 10 seg.

SP (spot / soldadura por puntos).

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



Activando la funcion tin (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. La regu-
lacion puede variar desde 0 a 10 segundos.

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

Acc (acercamiento). Es activo en todos los procesos
MIG. La regulacion puede variar desde 1 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 4 al 250ms. 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 nUme-
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 funcién 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.

SLd. (Slope Down). Esta activa sélo si en TIG
(El ajuste puede variar desde el 0 a 10 segundos)

6 INSTALACION

La instalacion de la soldadora debera ser realizada por
personal experto. Todas las conexiones deberan ser
realizadas respetando plenamente la ley de prevencion
de accidentes vigente (CEl 26-23- IEC/TS 62081).

6.1 COLOCACION

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

7 PUESTA EN MARCHA PARA SOLDADURA MIG
CON GAS.

Montar el enchufe en el cable de alimentacién teniendo
particularmente cuidado de conectar el conductor amari-
llo verde al polo de tierra.

Verificar que la tension 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-
sién 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):

Fig. 3

J

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 instrucciéon situada en el interior del hueco
arrastrahilo.

Con el pulsador V seleccionar el led D (PROG) girando la
manecilla 1 programar el nUmero 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 2t por el uso en 2
tiempos de la antorcha Art.1637 y 4t por el uso en 4 tiem-
pos de la antorcha Art.1637.

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.

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

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

8.1 MANTENIMIENTO GENERADOR

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

8.2 MEDIDAS A TOMAR DESF"UES DE UNA
INTERVENCION DE REPARACION.

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

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



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 PRODU-
TO, EM LOCAL DE FACIL ACESSO.

ESTE APARELHO DEVE SER UTILIZADO EXCLUSIVAMEN-
TE PARA OPERACOES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCOES DE SEGURANGCA
A SOLDADURA E O CISALHAMENTO A
/I\ :;IIARCO PODEM SER NOCIVOS AS PES-
- SOAS, portanto, o utilizador deve conhecer
as precaugdes contra os riscos, a seguir listados, derivantes
das operagdes de soldadura. Caso forem necessarias
outras informagdes mais pormenorizadas, consultar o
manual cod 3.300.758

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

este limite; portanto, os utilizadores deverao aplicar as pre-
caucgles previstas pela lei.

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

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

A exposicao aos campos electromagnéticos da soldadura,
ou do corte, podera ter efeitos desconhecidos para a saude.
Cada operador, para reduzir os riscos derivados da expo-
sicdo aos campos electromagnéticos, deve respeitar os
seguintes procedimentos:

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

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

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

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

- Nao trabalhar junto ao gerador.

EXPLOSOES
- N&o soldar nas proximidades de recipientes a pres-
s30 ou na presenca de pds, gases ou vapores explo-
sivos. Manejar com cuidado as bombas e os regula-
dores de pressao utilizados nas operacdes de soldadura.
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COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Este aparelho foi construido conforme as indicagdes con-
tidas na norma IEC 60974-10 (Cl. A) e deve ser usado
somente para fins profissionais em ambiente indus-
trial. De facto, podem verificar-se algumas dificulda-
des de compatibilidade electromagnética num
ambiente diferente daquele industrial.

E ELECTRONICAS

Nao eliminar as aparelhagens eléctricas junta-
mente ao lixo normal!De acordo com a Directiva
Europeia 2002/96/CE sobre os lixos de aparelhagens
eléctricas e electrénicas e respectiva execucao no ambi-
to da legislacdo nacional, as aparelhagens eléctricas que
tenham terminado a sua vida Util devem ser separadas e
entregues a um empresa de reciclagem eco-compativel.
Na qualidade de proprietario das aparelhagens, devera
informar-se junto do nosso representante no local sobre
os sistemas de recolha diferenciada aprovados. Dando
aplicacao desta Directiva Europeia, melhorara a situacao
ambiental e a salde humana!

Ef ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS

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

1.1 CHAPA DAS ADVERTENCIAS

O texto numerado abaixo corresponde as casas numeradas
da chapa.

Ve

J

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




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

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

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

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

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

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

2.1 Mantenha a cabeca afastada das exalacdes.

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

2.3 Utilize uma ventoinha de aspiracdo para eliminar as
exalacdes.

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

3.1 Mantenha os materiais inflamaveis afastados da area
de soldadura.

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

3.3 Nunca solde recipientes fechados.

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

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

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

6. Nao retire nem cubra as etiquetas de adverténcia

2 DESCRICOES GERAIS

2.1 ESPECIFICAGOES

Esta maquina de soldar € um gerador realizado com tec-
nologia INVERTER, apropriado para realizar soldadura
MIG, TIG e soldadura a eléctrodo.

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

2.2 ESPECIFICACOES SOBRE OS DADOS TECNICOS

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

N°. O numero de matricula que devera ser
referido quando for efectuado qualquer
pedido relacionado com a maquina de
soldar.

1 — Conversor estatico de frequéncia monofasica

-coiiE= e
transformador-rectificador
g MIG Apropriado para soldar MIG-MAG.

= MMA Apropriado para soldar com eléctrodos
= revestidos.
& TIG Apropriado para soldar TIG.

uo. Tensao em vazio secundaria.

X. Factor de servigo percentual.
O factor de servico 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 Alimentagdao monofasica 50 ou entdo 60 Hz.

11 Max Corrente max. Absorvida pela corrente 12

correspondente e tensdo U2.

E o maximo 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 protecgao da carcaga.

Grau 3 como segundo algarismo significa que este

aparelho pode ser armazenado, mas nao deve ser

utilizado no exterior quando esta a chover, a nao

ser se estiver devidamente protegida.

|§| Idbnea para trabalhar em ambientes corisco
acrescentado.

11 eff

IP23S

NOTAS:

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

2- Este equipamento estda em conforme com a norma
IEC 61000-3-11 na condigdo que a impedancia maxi-
ma Zmax admitida da instalagéo eléctrica seja infe-
rior ou igual a0,459) no ponto de interligacédo entre a
instalacdo eléctrica do utilizador e a publica. E da
responsabilidade do instalador, ou do utilizador do
equipamento, garantir, eventualmente consultando o
operador da rede de distribuicdo, que o equipamen-
to seja ligado a uma alimentagcdo com uma impedan-
cia maxima de sistema admitida Zmax inferior ou
igual a 0,459.

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 sig-

nificado:

52 = botéo de start carregado durante o arranque.

53 = botéo de start carregado durante a restauracdo do
termostato.

56 = Curto-circuito prolongado entre o fio de soldadura
e o 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 temperatu-
ras admitidas sejam superadas. Nestas condigdes, o
ventilador continua a funcionar e o display M visualiza, de
modo lampejante, a sigla “tH”.



3 COMANDOS COLOCADOS NO PAINEL ANTERIOR.
4 Ao ser carregada brevemente, a tecla selecciona
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 “funcdes de servico”, ao carregar
longamente volta-se a funcéo seleccionada para regula-
¢ao, como fornecido pela fabrica; ao carregar brevemen-

te, confirma-se as variagdes seleccionadas e volta-se a
soldadura.

Fig. 1

. J

Tecla de seleccao V.

SINALIZADOR A Corrente.

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

CJSINALIZADOR B Velocidade do fio.
k:d Indica que o display M visualiza a velocidade do fio
de soldadura MIG.

“JSINALIZADOR C Espessura.
&3 O display M visualiza a espessura recomendada com

base na corrente e na velocidade do fio estabelecidas
para o processo MIG.

SINALIZADOR D PROG.

Selecciona-se através do botédo V e mediante o mani-
pulo I define os nimeros dos programas para a soldadu-
ra 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 velocidade
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 seguintes
siglas:

Para MIG: trg, SP, HSA, CrA PrF, PoF, Acc, bb, L, Fac.
Para MMA: AF, tHS.

Para TIG: SLd.

Manipulo L.

Em MIG regula a tensédo de soldadura variando o compri-
mento do arco.

Dentro do menu “fungdes de servico”, activa ou regula a
sigla da funcéo definida mediante o manipulo I.

Display M.

Em todos os processos de soldadura, visualiza numeri-
camente as seleccOes feitas através do botao de selec-
cao V e reguladas mediante o manipulo I.

Para a corrente de soldadura (SINALIZADOR A), visualiza
0Ss amperes.

Para a velocidade de soldadura (SINALIZADOR B), visua-
liza os metros por minuto.

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

Para o (SINALIZADOR D), visualiza o0 numero de progra-
ma definido.

Nas funcdes de servigo visualiza as siglas seleccionadas
com o manipulo 1.

Consultar o paragrafo “funcdes de servigco” para obter
informacdes sobre os parametros colocados no interior
das funcdes de servico, visualizados pelo display M.

Display N.

Em todos os processos de soldadura, visualiza a tensao
de soldadura; em MMA e em TIG, visualiza a tensdo em
vazio e, em soldadura, visualiza a tensédo de trabalho. Em
MIG, visualiza a tensdo predefinida relativa a velocidade
do fio e a correccdo do comprimento do arco definido
com o manipulo L (valor de -9,9 a 9,9, zero é o valor reco-
mendado).

Consultar o paragrafo “funcdes de servigco” para obter
informacdes sobre os parametros colocados no interior
da funcéao de servico MMA, TIG, MIG que sao visualiza-
dos pelo display N.

E - Adaptador central.
Usado para conectar a tocha de soldar.

F - Conector “Start”.
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.

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

5 FUNGCOES DE SERVIGO

Carregar no botao V, mantendo-o nesta posicéo durante
pelo menos 3 segundos para entrar no sub-menu. Ao
girar o manipulo |, seleccionar a funcdo e, com o mani-
pulo L seleccionar o tipo de funcionamento ou o valor.
Para voltar para a visualizagdo normal, carregar e libertar
imediatamente o bot&o V.

Segundo o programa seleccionado (Sinalizador D + mani-
pulo I) visualizam-se as inerentes funcdes 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 duracéo de sobrecarga de cor-
rente programada para obter sempre arranques correc-
tos.Pode-se regular de 0 a 100 (100=1seg).

Em MIG

TRG.

Escolha entre 2 tempos, 4 tempos, 3 niveis.

2t a maquina comeca a soldar quando se prime o botao
e interrompe-se quando se larga. 4t para iniciar a solda-
dura, premir e largar o botdo do macarico, para interrom-
per € necessario premi-lo e larga-lo novamente.

3L E especialmente aconselhado para a soldadura de
aluminio.

Estdo a disposicdo 3 correntes para soldadura com o
botdo de Start do macarico. A configuracdo das corren-
tes e do Slope ¢é a seguinte:

SC corrente de arranque (Hot start). Possibilidade de
regulagdo de 10 a 200% da corrente de soldadura, valor
regulado no manipulo L.

Slo Slope. Possibilidade de regulacéo de 0,1 a 10 segun-
dos.

Define o tempo de interligacdo entre a primeira corrente
SC com a corrente de soldadura e a segunda corrente
com a terceira corrente CrC (corrente de crater filler),
valor regulado no manipulo L.

CrC corrente de crater filler. Possibilidade de regulacéao
de 10 a 200% da corrente de soldadura, valor regulado
no manipulo L.

A soldadura inicia premindo o botdo do magarico, a cor-
rente chamada sera a corrente de arranque SC.

Esta corrente € mantida enquanto estiver premido o
botdo do macarico; quando se larga o botdo a primeira
corrente interliga-se a corrente de soldadura, definida no
manipulo I, e mantém-se até quando se prime novamen-
te o botdo do magarico. Quando se prime novamente o
botdo do macarico, a corrente de soldadura interliga-se
com a terceira corrente CrC e mantém-se activa enquan-
to estiver premido o botao do macarico. Quando se larga
o botao, interrompe-se a soldadura.

HSA (hot start automatico).

Esta fungéo esta inibida quando esta activa a fungao 3L.
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 regulagéo de 1 a 200% da cor-
rente de soldadura, valor regulado através do manipulo L.
Podera regular a duracdo SCt desta corrente de 0,1 a 10
segundos.

Podera regular o tempo Slo de passagem entre a corren-
te SC e a corrente de soldadura de 0,1 a 10 segundos.

CrA (crater filler - enchimento da cratera final).

A funcao pode ser seleccionada no manipulo I e funcio-
na em soldadura 2t ou 4t e, desejando, também em com-
binagdo com a fungdo HSA.

Depois de se ter activado a funcéo, seleccionando “On”
no manipulo L, rodar o manipulo | para visualizar as
siglas:

Slo = Tempo de interligacao entre a corrente de soldadura e
a corrente de enchimento da cratera. Por defeito 0,5 seg.
Regulacéo: 0,1 a 10 seg.

CrC = corrente de enchimento de cratera indicada em
percentagem da velocidade do fio em soldadura. Por
defeito 60%. Regulacéo: 10 a 200%.

tCr = tempo de duragdo da corrente de enchimento. Por
defeito 0,5 seg. Regulacdo: 0,1 a 10 seg.

SP (spot / puncgéo).

Ao seleccionar a funcéo tSP (spot time / tempo de pun-
¢ao) regula-se o tempo de puncédo de 0,3 a 5 segundos.
Ao activar a funcgao tin (tempo de intervalo ) o periodo de
pausa é regulado entre uma puncao € a outra e o tempo
vai de 0,3 a 5 segundos.

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



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

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

Esta regulacéo é importante para obter bons arranques.
Regulacao 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” reapa-

reca no display N.

BB (burn back). Encontra-se activo em todos os proces-
sos MIG. A regulagcdo pode variar de 4 a 250ms. Serve
para regular o comprimento do fio que sai do bico apds
a soldadura.

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

Regulacao do fabricante “Au” automatico.

L (impedancia). Encontra-se activo em todos os proces-
sos MIG. A regulacédo pode variar de -9,9 a +9,9. Zero &
a regulacdo definida pelo fabricante, se o numero for
negativo, a impedéancia diminui e o arco torna-se mais
duro, enquanto que se o nimero 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 funcédo desejada, sera suficiente carre-
gar por 3 segundos no botéo V, a sigla visualizada no dis-
play N comecara a lampejar e, apds alguns segundos,
um zumbido confirmara a sua memorizagao.

SLd. (Slope Down). S¢6 esta activo em TIG
(A regulagéo pode variar de 0 a10 seg)

6 INSTALACAO

A instalacdo da maquina de soldar deve ser efectuada
por pessoal especializado. Todas as ligacdes devem ser
efectuadas de forma a cumprir as normas vigentes con-
tra acidentes no trabalho(CEl 26-23- IEC/TS 62081).

6.1 ARRANJO DO APARELHO

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

7 SOLDADURA EM MIG CONVENCIONAL.

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

Verificar que a tensdo de alimentacdo corresponde a
tens&o 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 presséao.

Ligar a maquina.

Retirar o bico do gas para desaparafusar o bico porta
corrente (situado na parte terminal da tocha). Carregar no
botao 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 diametro do
fio a utilizar, o tipo, a quantidade do material e o tipo
de gas seguindo as instrugcdes colocadas no interior do
vao porta-fio.

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

Carregar brevemente no botédo V até que o sinalizador C
(espessura) fique ligado, girando o manipulo | serad 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 sao as
mesmas que as descritas anteriormente, porém, para
este tipo de soldadura, seguir as seguintes instrucoes:
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 botéao 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 atencéo 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 macgarico Mig e montar o
modelo de magcarico 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 ecra N visualiza 2t para a utilizagdo em 2 tem-
pos do macarico Art.1637 e 4t para a utilizacdo em 4
tempos do macgarico Art.1637.

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

Utilizar um eléctrodo de tungsténio e tério 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

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

8.1 MANUTENGCAO DO GERADOR

Em caso de manutencgéo no interior do aparelho, certifique-
se que o interruptor U esteja na posicéo "O" e que o cavo
de alimentac@o esteja desligado da rede eléctrica.

Também é necessario limpar periodicamente o pé metalico
acumulado no interior do aparelho utilizando ar comprimido.
8.2 CUIDADOS APOS
REPARACAO.

UM TRABALHO DE

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

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



KAYTTOOPAS MIG-HITSAUSKONEELLE

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

1 TURVAOHJEET

KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT
|!! AIHEUTTAA VAARATILANTEITA LAITTEEN

- KAYTTAJALLE TAI SEN YMPARILLA
TYOSKENTELEVILLE HENKILOILLE. Tutustu tdmé&n vuoksi
seuraavassa esittelemiimme hitsaukseen liittyviin vaaratilan-
teisiin. Mikali kaipaat lisétietoja, kysy kayttdopasta koodi
.3.300.758

MELU

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

voja. Laitteen kédyttdjan on suojauduttava melua vastaan lain
madrittdmid turvavarusteita kayttamalla.

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla vaarallisia.
< - Aina kun séhko kulkee johtimen lapi muodos-
T @ tuu johtimen ympérille paikallinen sahké- ja

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

- Korkean virran aiheuttamat magneettikentat saattavat
aiheuttaa hairi6itd sydamentahdistimen toimintaan.
Elintoimintoja yllapitévien laitteiden (syddmentahdistin) kayt-
téjien tulee ottaa yhteyttd |&8k&riin ennen hitsauskoneen
kayttoa (kaarihitsaus, leikkaus, kaiverrus tai pistehitsaus).

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

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

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

- Ala koskaan kierra elektrodi- / hitsauskaapeleita kehosi
ymparille.

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

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

- Ala tydskentele hitsaus / leikkaus —virtaldhteen valittd-
massa laheisyydessa.

RAJAHDYKSET
- Al4 hitsaa paineistettujen sailididen tai rajahdysalttii-
i@’/— den jauheiden, kaasujen tai héyryjen laheisyydessa.
—= . Kasittele hitsaustoimenpiteiden aikana kaytettyja
kaasupulloja seka paineen sadatimid varovasti.
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SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssd normissa IEC
60974-10 (Cl. A) annettujen maaraysten mukaisesti ja
sitd saa kayttaa ainoastaan ammattikaytto6on teollisis-
sa tiloissa. Laitteen sdhkdmagneettista yhteensopi-
vuutta ei voida taata, mikali sita kaytetaan teollisista
tiloista poikkeavissa ymparistoissa.

ROMU
Ala laita kaytosté poistettuja elektroniikkalaitteita
B ) normaalin jatteen sekaan

EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait
huomioiden, on sahko- ja elektroniikkalaitteet seka niihin
liittyvat véalineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin hyvak-
syttyyn kierrdtyskeskuksen elektroniikkaromun vastaa-
nottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi tiedu-
stella 1ahimman kierratyskeskuksen vastaanottopisteen
sijaintia. Noudattamalla EU direktiivia parannat ympari-
ston tilaa ja edistat ihmisten terveytta.

XELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA

PYYDA AMMATTIHENKILOIDEN APUA, MIKALI LAITTEEN
TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

1.1 VAROITUSKILPI

Seuraavat numeroidut tekstit vastaavat kilvessa olevia
numeroituja kuvia.

Vs

,ﬁ-
Eé.ﬁ S

B. Langansyéttorullat saattavat vahingoittaa kasié.

C. Hitsauslanka ja langansyottdyksikkd ovat jannitteisia hit-
sauksen aikana. Pida k&det ja metalliesineet etaalla niista.

1. Hitsauspuikon tai kaapelin aiheuttamat sdhkoiskut ovat




hengenvaarallisia. Suojaudu asianmukaisesti sdhkoisku-
vaaralta.
1.1 Kéyt4 eristavia kasineitd. Ala koske hitsauspuikkoa pal-
jain kasin. Ala kayta kosteita tai vaurioituneita kasineita.
1.2 Erista itsesi asianmukaisesti hitsattavasta kappaleesta ja

maasta.

1.3 Irrota pistotulppa ennen kuin suoritat toimenpiteita lait-
teeseen.

2. Hitsaussavujen sisddnhengitys saattaa olla terveydelle
haitallista.

2.1 Pida péaési etéalla hitsaussavuista.

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

2.3 Poista hitsaussavut imutuulettimen avulla.

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

3.1 Pida syttyvat materiaalit etdélld hitsausalueelta.

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

3.3 Ala koskaan hitsaa suljettuja astioita.

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

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

5. Lue ohjeet ennen laitteen k&yttoa tai siihen suoritettavia
toimenpiteita.

6. AlA poista tai peité varoituskilpia.

2. YLEISTA
2.1 YLEISESITTELY

Tama hitsauskone on invertteri teknologiaan perustuva virta-
l&hde, joka soveltuu MIG-, TIG- ja puikkohitsaukseen.

T&ta hitsauskonetta ei saa kayttaa jaatyneiden putkien sula-
tukseen.

2.2 KONEKILVEN TEKNISET TIEDOT

Laite on valmistettu seuraavien standardien mukaan: IEC
60974.1 - [EC 60974.3 - IEC 60974.10 Cl. A -1EC 61000-3-11
(kts. huomautus 2) - IEC 61000-3-12.
N° Sarjanumero, joka tulee iimoittaa kaikkia
konetta koskevissa kysymyksissa.

-7 — Yksi-vaihe staattinen muuntaja-tasasuuntaaja

-cobE= . .

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 minké
ajan kone toimii annetulla virralla
ylikuumenematta.

12 Hitsausvirta

U2 Toisiojannite virralla 12

U1 Liitantajannite

1~50/60Hz Liitanta 1-vaihe 50/60 Hz:n liitdnt&

11 Max Ottoteho 12 mukaisella hitsausvirralla ja U2

jannitteella.

Kuormitettavuutta vastaava maksimi virta

arvo jonka mukaan konetta suojaavat

verkkosulakkeet ( tyyppi hidas) tulee

mitoittaa.

Koteloinnin suojausluokka

3-luokka toinen numero, tarkoittaa, ettd tdma

laite voidaan varastoida, mutta sité ei voida

kayttad ulkona sateessa jos sité ei ole suojattu

sateelta.

[S] Soveltuu kaytettdvéksi vaarallisessa ympari-
stdssa.

HUOMAUTUKSIA:

1-Laite on suunniteltu saasteluokan 3 mukaisilla alueilla

tyoskentelyyn (kts. IEC 60664).

2-Tama laite on IEC 61000-3-11-standardin mukainen

ehdolla, ettd kayttdjan laitteiston ja julkisen verkon lii-

tyntapisteen sallittu maksimi-impedanssi Zmax on

pienempi tai yhta suuri kuin 0,459. Laitteen

asentajan/kayttdjan vastuulla on varmistaa tarvittaessa

sahkolaitokselta kysymalla, etta laite on liitetty sahko-

verkkoon, jonka sallittu maksimi-impedanssi Zmax on

pienempi tai yhta suuri kuin 0,459.

11 eff

IP23S

2.3. SUOJAUKSET

2.3.1 Keskeytyssuojat

Toimintah&iridn sattuessa, vilkkuu naytdéssa M jokin seu-

raavista numerokoodeista:

52= Polttimen kytkintéd painettu konetta
kaynnistettaessa.

53= Polttimen kytkint& painettu lampdsuojan ollessa
toiminnassa.

56= Liian pitkd oikosulkuaika hitsauselektrodin ja
hitsattavan aineen valilla.

Hairidtila kuitataan katkaisemalla virta koneesta ja kdyn-

nistdmalla se uudestaan.

Jos naytdlla vilkkuu sen jalkeen jokin muu numerokoodi,

ota yhteytta huoltoon.

2.3.2 Lampodsuoja

Tama kone on varustettu lamposuojalla joka pysayttaa
koneen ja estda ylikuumenemisen jos sallittu lampdtila
ylittyy, talléin vilkku naytdéssa M Iyhenne "tH”

3. ETUPANELIN OHJAUSLAITTEET

«

lal.

Saadettavat parametrit on valitusta hitsaustavasta ,
merkkivalot A/B/C/D, riippuvaisia.

Jos nappaéintd V pidetdan painettuna pidempaén kuin 3
sekuntia aktivoituu valikko koneen perusasetuksiin

” service function”. Jos perusasetusvalikon ollessa akti-
voituna painetaan ndppainta V ja pidetaén se painettuna
palautuu koneen tehdasasetukset kayttdoon.
Perusasetuksiin tehtyjen séditojen jalkeen palataan nor-
maalitilaan ndpéayttdmalla nappdaintéd ja perusasetuksiin
tehdyt muutokset tallentuu koneen muistiin.

Valintandppéin V
Nappéaimen painalluksella valitaan ja aktivoidaan
ne parametrit joiden arvot on sdadettavissa nupil-




Merkkivalo A Hitsausirta. Merkkivalon palaessa
nayttdd nayttdé M saddettya hitsausvirtaa.Aktiivinen
kaikissa hitsaustoiminnoissa.

P Merkkivalo B Langansyo6ttonopeus. Merkkivalon
(ol palaessa nayttd M nayttaa MIG-hitsauksessa langan-
sydtténopeutta.

=JMerkkivalo C Paksuus. Merkkivalon palaessa nayt-
Eat0 M nayttaa MIG-hitsauksessa suositeltavaa paksu-
utta hitsattavalle aineelle suhteessa s&adetylle virralle ja
langansyétténopeudelle.

&Merkkivalo D Hitsausohjelman valinta. Merkkivalo

aktivoidaan nappéimella V minkd jalkeen nupilla |
voidaan valita sopiva MIG-hitsausohjelma seka TIG- tai
puikkohitsaus toiminto. Naytté M nayttdd talldin tehtya
valintaa.

Nuppi I. Riippuen siitd mika merkkivaloista palaa voidaan
nupilla I tehda saadoét tai valinnat seuraavasti:
Hitsausvirta kun merkkivalo A palaa, aktiivinen kaikissa
hitsaustoiminnoissa.

Langansyo6tténopeus merkkivalon B:n palaessa tai hit-
sauspaksuus kun merkkivalo C palaa, aktiivinen MIG-hit-
sauksessa.

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

Perusvalikon ollessa aktivoituna voidaan valita jokin seu-
raavista lyhenteistéd: MIG- hitsaukselle: SP, HSA, CrA PrF,
PoF, Acc, bb, L, Fac.

MIG- hitsaukselle: AF, tHS.

Puikkohitsaukselle: SLd

Nuppi L

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

Naytté6 M

Nayttda tehdyt saadét. Kaikissa hitsaustoiminnoissa nay-
tetdan numeerisesti arvot toiminnoille jotka on valittu nap-
paimellda 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 ndyt6ssa valittu ohjelmanumero.
Nayttda kayttdétoimintojen aikana s&atdnupilla | valitut
tunnukset.

Katso lisatiedot perusasetusvalikon naytolla M naytetta-
vien lyhenteiden merkityksistéd kappaleesta

” huoltotoiminnot ”

Nayttdé N

Nayttaa kaikissa hitsaustoiminnoissa hitsausjannitett;
puikko ja TIG -hitsauksessa tyhjakayntijannitettad silloin
kun ei hitsata ja hitsauksen aikana kaarijannitetta. MIG-
hitsauksessa esisdddettya kaarijannitettd suhteessa saa-
dettyyn

langansyéttdnopeuteen, seké nupilla L tehtyd valokaaren
pituuteen tehtya korjaussdatda , arvot -9,9 - 9,9 suositel-
tava arvo on 0.

Perusasetusvalikossa tehdyt puikko- ja TIG-hitsaustoi-
mintojen sdadodt ndkyy naytdssé N, katso lisdtiedot
kappaleesta ” huoltotoiminnot”

E - Liitin
Liitin MIG-polttimen liittdmista varten.

F - Kaynnistysliitin
Liitin MIG-polttimen ohjauskaapelin liittdmisté varten

G - Negatiivinen virtaliitin

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

H - Positiivinen virtaliitin

Puikkohitsauksessa téhén liittimeen liitetddn puikonpiti-
men hitsausvirtakaapeli. Tig-hitsauksessa seka

silloin kun MIG-hitsataan taytelangalla ilman suojakaasua
litetdan tahan 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 nappéintd V ja pitamalla se painettuna vahintdén 3
sekunnin ajan. Nuppia | kdantamalla voidaan valita halut-
tu toiminto ja valitulle toiminnolle tarvittavat asetukset
kdantamalla nuppia L. Perusasetusvalikosta poistutaan
napayttamalla ndppainté V.

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

Puikkohitsauksessa :

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

tHS Saataa kaynnistysté helpottavan ylivirran kestoajan.
Saatdalue 0 - 100 (100 = 1 s).

MIG - hitsauksessa:

TRG voidaan valita 2-tai 4-vaihe toiminto

-2t vaihe hitsauksessa valokaari syttyy kun painat poltti-
men kytkimestéa ja kun paastat kytkimesta irti, niin valo-
kaari sammuu. 4 vaihe hitsauksessa valokaari syttyy
kun painat polttimen kytkimest3 ja jatkuu vaikka p&astét
irti kytkimesta, kun haluat lopettaa hitsauksen paina
uudelleen polttimen kytkinta ja paasta irti niin valokaari
sammuu.

- 3L Soveltuu erityisesti alumiinin hitsaukseen.

3 erilaista virtatasoa voidaan s&&téa ennen hitsauksen
aloitusta. Né&ita eri virtatason arvoja seka niiden
nousu/laskuaikoja voidaan sdataa seuraavasti:

- SC aloitusvirta (Hot Start). Saatdalue 10 % - 200 %
varsinaisesta hitsausvirrasta, sdatd tapahtuu saaténupin
L avulla.

Slo aloitusvirran nousu/ laskuaika. Saatdalue 0,1- 10
sekuntia. Aika jonka aikana aloitusvirta muuttuu saade-
tyksi hitsausvirta-arvoksi. Kolmas virtataso on CrC
kraatterin tayttovirta

- CrC kraatterin taytto virta. Sdatoéalue 10 % - 200 %

varsinaisesta hitsausvirrasta, sdadetdan saaténupin L
avulla. Hitsaus alkaa kun polttimen kytkinta painetaan,
ensin kaynnistyy aloitusvirta SC. Aloitusvirta on kdytéssa
niin kauan kun polttimen kytkin pidetdan painettuna, kun
polttimen kytkimen vapautetaan muuttuu virta varsinai-
seksi hitsausvirraksi Slo parametriarvon mukaan, hitsa-
usvirta on kaytéssa niin kauan kun polttimen kytkinta
painetaan uudelleen jolloin kdyttdédn tulee kraatterin tayt-
tévirta CrC.

Hitsaus paattyy kun polttimen kytkin vapautetaan.

HSA ( Automaattinen aloitusvirta )

Toiminto on estetty 3L-toiminnon ollessa paalla.

Kun toiminto on aktivoitu nupilla L, on aloitusvirran arvo
SC (Hot Start) saadettavissd 10 — 200% hitsausvirran
arvosta. s&aato tapahtuu nupilla L. Aloitusvirran kesto tSC
on sen jalkeen saadettavissd 0,1 ... 10 sekuntiin.
Muutos aika SLo jonka kuluessa aloitusvirta SC muut-
tuu hitsausvirraksi voidaan myoés saataa 0,1 ... 10 sekun-
tiin.

CrA (kraatterin taytto)
- Tamé toiminto voidaan valita ndppaimella | ja se toimii
2- tai 4-vaihe hitsauksessa, myds HSA (HotStart) kans-
sa tarvittaessa.
-Toiminto aktivoidaan napilla L (ON) jonka jéalkeen kierra
nappainté I niin, ettd ndytdssa nékyy seuraavat lyhen-
teet:
- Slo = Aika jonka kuluessa hitsausvirta muuttuu kraatte-
rin tayttdvirraksi.
Valmistajan asetus 0,5 sekuntia, sdadettavissad 0,1 — 10
sekuntiin.
- CrC = Kraatterin tayttdaika prosentteina langansy6ton
nopeuteen.

Valmistajan asetus 60 %, sdadettavissa 10 — 200 %.
- tCr = Hitsausvirran kesto kraatterin taytdn aikana.
Valmistajan asetus 0,5 sekuntia, sdadettavissa 0,1 — 10
sekuntiin.

SP ( pistehitsaus) Pistehitsaustoiminnolle voidaan saata
pisteen hitsausaika tSP 0,1 — 5 sekuntiin seké piste hitsa-
usten valinen taukoaika tin 0,3 — 5 sekuntiin.

PrF (esikaasun virtausaika)
Aktiivinen kaikissa -hitsaustoiminnoissa, saatdalue 0 — 10
sekuntiin.

PoF (jdlkikaasun virtausaika)
Aktiivinen kaikissa -hitsaustoiminnoissa, sdatdalue 0 — 25
sekuntiin.

Acc ( Langan lahestymisnopeuden saato)

Aktiivinen kaikissa MIG —hitsaustoiminnoissa.
Langansydtdn nopeus prosentteina sédadetysté langansy-
6ttdé nopeudesta, ennen kuin lanka kosketta hitsattava
kappaletta. Taman tarkean sdadon avulla aikaansaadaan
hyva hitsauksen aloitus, sa&tdalue 0 — 100% saadetysta
langansyotténopeudesta. Tehdas asetus on “Au” auto-
maattinen, tarvittavat sa&doét voidaan tehddan nupilla L.
Jos jo tehdyt sdadoét halutaan palauttaa tehdasasetuk-
seksi tapahtuu se yksinkertaisesti painamalla nappéinta
V ja pitdmalla se painettuna kunnes nayt6lla N vilkkuu
lyhenne “Au”.



BB ( Jalkipaloaika)

Aktiivinen kaikissa MIG  —hitsaustoiminnoissa.
Mahdollistaa virtasuuttimesta ulostulevan langan pituu-
den madrittdmisen hitsauksen paatyttya. Mitd suurempi
luku sitd lyhyempi lanka. Saatdalue 4 — 250ms.
Tehdasasetus "Au” automaattinen.

L (impedanssi)

Aktiivinen kaikissa MIG —hitsaustoiminnoissa.
Impedanssia voidaan saataa -9,9 - +9,9. Tehdasasetus
on nolla. Negatiivinen arvo pienentdd impedanssia ja
valokaari tulee kovemmaksi ja péinvastoin positiivinen
arvo pehmentaé valokaarta.

Fac ( tehdasasetukset)

Tama toiminto palauttaa kaikki koneen alkuperéiset teh-
dasasetukset. Kun tdmé toiminta valitaan tulee naytdlle
N seuraavat merkit. Valinta vahvistetaan painamalla nap-
paintd V ja pitdmalla se painettuna vahintdén 3 sekunnin
ajan, jonka jalkeen naytolla N olevat merkit alkaa vilkkua
ja merkkidani ilmoittaa, ettd kaikki muutokset on tallen-
nettu koneen muistiin.

SLd. (virranlaskuaika) Aktiivinen ainoastaan TIG-hitsa-
uksessa. (Sdatdalue 0 - 100 s)

6. ASENNUS

Hitsauskoneen asennus on suoritettava tdysin ammatti-
taitoisen henkilén toimesta. Kaikki litdnnat on suoritetta-
va voimassaolevien lakien ja maardysten mukaan (CEl 26-
23- IEC/TS 62081).

6.1 SIJOITUS

Kone on sijoitettava tukevalle alustalle. Asennuspaikan on
oltava hyvin ilmastoitu ja metallipélyn ( esim. hiottaessa
syntyva metallipdly) paasy koneeseen estetty.

7. MIG-HITSAUS SUOJAKAASULLA

Liita liitntdjohtoon pistotulppa ja varmista, ettd myds kel-
tavihred suojamaajohto tulee kunnolla liitettyd suojama-
ajohdon liitdntdnapaan. Tarkista etta liitdntajannite on hit-
sauskoneen 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 liitd polttimen virtakaapeli koneen positiiviseen virtaliit-
timeen H. Liita polttimen ohjausvirtakaapeli koneen liitti-
meen F.

Liita maakaapelin kaapeliliitin koneen liittimeen G ja maa-
doituspuristin tydkappaleeseen. Tarkista, ettd langansy-
Ottdpyodrien urat vastaa kaytettdvaa lankakokoa. Vaihda
syo6ttorullat tarvittaessa ( kts. kuva 3):

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

Sulje langansyéttolaitteen painorulla nupilla BN ja sdada
painorullan kireys sopivaksi. Ké&&nna koneeseen virta

J

paalle, irrota kaasusuutin ja kierrd virtasuutin irti. Paina
polttimen kytkintd kunnes hitsauslanka tulee ulos poltti-
men paastd. VAROITUS. &dlad suuntaa poltinta kasvoja-
si kohti kun syotat lankaa polttimeen. Kierrd virta-
seka kaasusuutin takaisin paikoilleen.

Avaa kaasupullon venttiili ja sd&dda kaasun virtaus 8 — 10
[/min.

7.1 HITSAUS.

Valitse sopiva hitsausohjelma langansyéttolaitteen luukun
sisdpuolella olevasta taulukosta, kaytettdvan lankakoon,
hitsattavan materiaalin ja kaytettdvan suojakaasutyypin
mukaan. Painele ndppéinta V kunnes merkkivalo D ( Prog)
palaa, kdanna sen jalkeen nuppia | kunnes naytdlla on
valitun ohjelman ohjelmanumero. Paina sen jalkeen
nopeasti ndppaintd V kunnes merkkivalo C syttyy ( pak-
suus) kaanna sen jalkeen nuppia | kunnes ndytéssd M
oleva luku vastaa hitsattavan aineen paksuutta, jonka jal-
keen hitsaus voidaan aloittaa.

7.2 MIG -HITSAUS ILMAN SUOJAKAASUA
(Taytelangalla)

Valmistele kone télle hitsaustavalle kuten jo aikaisemmin

tassa kayttdohjeessa olevissa ohjeissa on selostettu seu-

raavasti:

Asenna koneeseen taytelankakela.

Liitd MIG —polttimen virtakaapeli koneen negatiiviseen vir-

talitantaan ( 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 kay-
tetdan puikkohitsaukseen.

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

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

Katkaise virta koneesta.

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

(liitin G) liittimeen.



HYVIN TARKEAA : Liita maakaapelin maadoituspuristin
hitsattavaan kappaleeseen ja varmista, ettd sen sahkoi-
nen kontakti on mahdollisimman hyvd, jotta véltettaisiin
jannitehaviot.

Kaanna koneeseen virta paalle.

Ali koske yhta aikaa puikonpidintd ja maadoituspu-
ristinta.

Tarkista aina puikonvalmistajan ehdottama napaisuus
virta- ja maakaapelille.

Muista aina katkaista virta koneesta ja irrottaa hitsa-
uspuikko puikonpitimesta kun lopetat hitsaamisen.

7.4 TIG -HITSAUS

On suositeltavaa irrottaa MIG -poltin kun konetta kay-
tetdan TIG -hitsaukseen

Valitse merkkivalo D (prog) n&ppéaimelld V. K&anna nup-
pia I kunnes nayttéén M tulee lyhenne TIG

Paina nopeasti nappaintd V  kunnes merkkivalo A
(Ampere) palaa, nayttdé M nayttda hitsausvirtraa ja nayttd
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 paineensdatimen
littimeen , paina polttimen kytkinté ja sdada 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.

Kaana koneeseen virta paélle kytkimella U.

S&ada hitsausvirta sopivaksi nupilla I.

Sytyta valokaari kosketus sytytyksen avulla, koskettamal-
la varmasti ja nopeasti TIG elektron kérjella tydkappalet-
ta. Muista aina sammuttaa koneesta virta ja sulkea kaas-
upullon venttiili kun lopetat hitsaamisen.

8 HUOLTO

Ainoastaan ammattitaitoiset henkil6t saavat huoltaa lai-
tetta standardin CEIl 26-29 (IEC 60974-4) mukaan.

8.1 VIRTALAHTEEN HUOLTO

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

8.2 KORJAUKSEN JALKEEN

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

Asenna liséksi ruuvit ja hammasaluslaatat takaisin alkuperéi-
sille paikoilleen.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL TRADSVEJSNING

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

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

BUESVEJSNING OG -SKARING KAN
|!! UDGORE EN SUNDHEDSRISIKO FOR

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

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

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

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan vaere skadelige .
e Strom, der lgber igennem en leder, skaber
’ elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og

Q
SWA skeerestrom  skaber elektromagnetiske felter
§\\\ omkring kabler og stremkilder.
\I e Elektromagnetiske felter, der stammer fra hgj

strem, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroniske livs-
nodvendige apparater (pacemaker) skal kontakte laegen,
inden de selv udfarer eller neermer sig steder, hvor buesvejs-
ning, skaeresvejsning, flammehovling eller punktsvejsning
udfares.

¢ Eksponering af elektromagnetiske felter fra svejsning eller
skeering kan have ukendte virkninger pa helbredet.

Alle operatorer skal gore folgende for at mindske risici, der
stammer fra eksponering af elektromagnetiske felter:

- Serg for, at jordkablet og elektrodeholder- eller svejse
kablet holdes ved siden af hinanden. Tape dem om
muligt sammen.

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

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

- Slut jordkablet til arbejdsemnet sa teet som muligt pa
svejseeller skeereomradet.

- Arbejd ikke ved siden af stremkilden.

S
y
2
3.

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i naerheden af beholdere, som er under
tryk, eller i naerheden af eksplosivt stav, gas eller
—= dampe. Veer forsigtig i forbindelse med handtering af
gasflaskerne og trykregulatorerne, som anvendes i forbin-
delse med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET
Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med angivel-
serne i den harmoniserede norm IEC 60974-10.(Cl. A)

Apparatet ma kun anvendes til professionel brug i industri-
el sammenhaeng. Der kan vaere vanskeligheder forbundet
med fastseettelse af den elektromagnetiske kompatibilitet,
séfremt apparatet ikke anvendes i industriel sammen-
haeng.

NISK 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 ved-
rorende de tilladte indsamlingsmetoder hos vores lokale
repraesentant. Overholdelse af kravene i dette direktiv for-
bedrer miljoet og @ger sundheden.

Ef BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEKTRO-

TILFZELDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL DER
RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PERSONALE.

1.1 ADVARSELSSKILT
Den falgende nummererede tekst svarer til skiltets numme-

rerede bokse.

Vs

B. Tradfremferingens sma ruller kan sére haenderne.

C. Svejseledningen og tradfremferingsgruppen er under
speending i lebet af svejsningen. Hold hzender og
metalting p& afstand.

1. Elektriske stgd der fremprovokeres fra svejsningens




elektrode eller fra kablet kan veere dedelige. Man skal
beskytte sig pa en passende méde mod faren for elek-
triske stod.

1.1 Veer ifort isolerende handsker. Rer ikke ved elektroden
med bare hzender. Vaer ikke ifort fugtige eller beskadi-
gede handsker.

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

1.3 Frakobl forsyningskablets stik inden man skal arbejde
pa maskinen.

2. Indanding af uddunstning kan veere sundhedsfarligt.

2.1 Hold hovedet fiernt fra uddunstningen.

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

2.3 Brug en sugepumpe for at fierne uddunstningen.

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

3.1 Hold antaendelige materialer fiernt fra svejseomradet.

3.2 Gnisterne der fremprovokeres ved svejsningen kan
forarsage brande. Hav en brandslukker lige i neerheden
og lad en person veere Klar til at bruge den.

3.3 Svejs aldrig lukkede beholdere.

4. Lysbuens straler kan breende gjnene og give forbraend-
inger pa huden.

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

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

6. Fjern ikke eller tildaek ikke advarselsskiltene

2 GENERELLE BESKRIVELSER

2.1 SPECIFIKATIONER

Dette svejseapparat er en stromkilde med INVERTER tek-
nologi, som er egnet til MIG og TIG svejsning og til svejs-
ning med elektrode.

Svejseapparatet ma ikke benyttes til optening af vandrer.

2.2 FORKLARING AF TEKNISKE DATA

Apparatet er bygget efter foelgende normer : IEC 60974.1 -
IEC 60974.10 Cl. A - IEC 61000-3-11 (se "Bemaerk 2”) og
IEC 61000-3-12
Nr. Serienummer, som altid skal oplyses i forbin-
delse med henvendelse vedrorende svejse-
apparatet.
1- —. 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. Sekundaer spaending uden belastning.

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

12. Svejsestrom.

u2. Sekundaer spaending med 12 strom.
U1. Nominel forsyningsspaending.
1~ 50/60Hz Enkeltfaset forsyning (50 eller 60 Hz).

Maks. 11 Maks. stromforbrug ved den tilsvarende 12
stream og U2 spaending.

Effektivt maks. stremforbrug, nar der tages
hojde for driftsfaktoren.

Normalt svarer denne veerdi til kapaciteten i
den traege sikring, der benyttes til beskyttel-
se af apparatet.

Beskyttelsesgrad for kapsling.

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

[S] Egnet til omgivelser med oget risiko.

11 eff

IP23S

BEMARK:

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

2-Dette udstyr opfylder kravene i standard IEC 61000-3-
11, forudsat at systemets maks. tilladte impedans
Zmaxer lavere end eller lig med 0,459 i greenseflade-
punktet mellem brugerens system og det offentlige
system. Det pahviler udstyrets installater eller bruger at
garantere, at udstyret er tilsluttet en forsyningskilde med
maks. impedans 0,459. Dette sker eventuelt ved at ind-
hente oplysninger hos forsyningsselskabet.

2.3 BESKYTTELSER

2.3.1 Blokeringsbeskyttelse

| tilfeelde af funktionsforstyrrelse blinker et tal p& display-

et M. Tallet har felgende betydning:

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

53 = Der er trykket pa 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 forskel-

lige tal.

2.3.2 Termisk beskyttelse
Dette apparat er beskyttet af en termostat, som hindrer
apparatets funktion ved overskridelse af den tilladte tem-
peratur. | disse tilfaelde opretholdes ventilatorfunktionen
og teksten tH blinker pd displayet M.

3 BETJENINGSUDSTYR PA FRONTPANEL
Vaelgerknap V

4 Hvert kortvarigt tryk veelger starrelsen, som kan

indstilles ved hjaelp af handtaget I. Staerrelserne,

som kan vaelges, afhaenger af den valgte svejseproces og
angives ved hjeelp af lysdioderne A, B, C og D.
Hvis knappen holdes trykket nede (mere end 3 sekunder)
opnas adgang til menuen med driftsfunktioner.
Hvis knappen holdes trykket nede i driftsfunktionerne, til-
bagestilles den valgte funktion til indstillingen fra produ-
centen. Hvis der trykkes kortvarigt pa knappen, bekraef-

tes de udferte aendringer og der vendes tilbage til svejs-
ningen.




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

JLysdiode B Tradens hastighed

ko Angiver, at displayet M viser trddens hastighed under
MIG svejsningen.

FJLysdiode C Tykkelse

g3 Displayet M viser den anbefalede tykkelse p& bag-
grund af den indstillede stream og trddens hastighed til
MIG svejsning.

ﬁ Lysdiode D PROG

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

Handtag |

Afhzengigt 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 svejseproces
(TIG eller MMA svejsning).

Under driftsfunktionerne anvendes handtaget for at
veelge folgende tekster:

MIG svejsning: SP, HSA, CrA PrF, PoF, Acc, bb, L, Fac.
MMA svejsning: AF, tHS.

TIG svejsning: SLd

Handtag L

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

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

Display M

Under alle svejseprocesser viser displayet et tal svarende
til valget, som er blevet indstillet ved hjeelp af veelgerk-
nappen 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.

| driftsfunktionerne vises teksterne, der er valgt ved hjeelp
af handtaget I.

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), speendingen med belastning (anden form for
svejsning), den forindstillede spzending pa baggrund af
tradens hastighed (MIG svejsning). Endvidere vises korri-
geringen af lysbuens laengde, som er indstillet med hand-
taget L (veerdien vises som et tal mellem -9,9 og 9,9; den
anbefalede veerdi er 0).

Vedrgrende parametrene i MMA, TIG og MIG driftsfunkti-
onen, som fremvises pa displayet N, henvises til afsnittet
Driftsfunktioner.

E - Central tilslutning
Benyttes til tilslutning af svejseslangen.

F - Konnektor “Start”.
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 rertrdd 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 svejsning
med rortradd uden gas).



4 BETJENINGSUDSTYR PA BAGESTE PANEL

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

5 DRIFTSFUNKTIONER

Tryk pa knappen V og hold den trykket nede i min. 3
sekunder for at f4 adgang til undermenuen. Ved at dreje
handtaget | veelges funktionen og ved hjeelp af handtaget
L vaelges funktionstypen eller vaerdien.

Tryk hurtigt pa knappen V for at vende tilbage til den nor-
male fremvisning.

Afhzengigt 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 karakteristi-
ka. Veerdien indstilles ved hjaelp af handtaget L.

tHS Indstiller varigheden af den indstillede overstrom for
altid at sikre korrekt start.
Indstilling fra 0 til 100 (100 = 1 sek.).

MIG svejsning:

TRG

Veaelg mellem totrins (2t), firetrins (4t) og tre niveauer
(3L).

2t Apparatet indleder svejsningen, nar der trykkes pa
knappen. Svejsningen afbrydes, nar knappen slippes. 4t
Tryk hurtigt p& svejseslangens knap for at indlede svejs-
ningen. Svejsningen afbrydes ved at trykke p& knappen
pa ny.

3L Denne funktion er specielt velegnet i forbindelse med
svejsning af aluminium.

Det er muligt at indlaese tre forskellige veerdier for strom
ved hjeelp af svejseslangens startknap. Veerdierne for
strom og slope indstilles pa felgende méde:

SC Startstrom (hot start). Indstilling fra 10 til 200 % af svej-
sestremmen. Veerdien indstilles ved hjaelp af handtaget L.
Slo Slope. Indstilling fra 1 til 10 sekunder.

Fastsaetter slope tidsrummet mellem startstremmen SC
0g svejsestrommen og slope tidsrummet mellem svejse-
stremmen og slutstremmen CrC (kraterfyldning). Vaerdien
indstilles ved hjeelp af handtaget L.

CrC Slutstrom (kraterfyldning). Indstilling fra 10 til 200 %
af svejsestremmen. Vaerdien indstilles ved hjeelp af hand-
taget L.

Svejsningen indledes ved at trykke pd svejseslangens
knap. Den aktiverede strom svarer til startstremmen SC.
Denne strom opretholdes, mens svejseslangens knap
holdes trykket nede. Nar knappen slippes, andres start-
strammen frem til svejsestremmen, som er blevet indstil-
let med handtaget I. Denne strem opretholdes, indtil der
atter trykkes pa svejseslangens knap. Nar der trykkes pa
svejseslangens knap, aendres svejsestrommen frem til
slutstrommen CrC og denne strom opretholdes, mens
svejseslangens knap holdes trykket nede. Svejsningen
afbrydes, nar knappen slippes.

HSA (automatisk hot start).

Denne funktion kan ikke benyttes, nar funktionen 3L er
aktiveret.

Nar funktionen er blevet aktiveret ved hjeelp af handtaget
L, kan operateren indstille niveauet for startstrammen SC
(hot start). Det er muligt at indstille strammen fra 1 til 200
% af svejsestrommen ved hjaelp af handtaget L.

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

Det er muligt at indstille slope tidsrummet Slo for sendring
fra startstrommen SC til svejsestrammen fra 0,1 til 10
sekunder.

CrA (crater filler - slutkraterfyldning)

Funktionen kan veelges ved hjeelp af handtaget | og fun-
gerer i totrins- og firetrinssvejsning og eventuelt ogsa
kombineret med HSA funktionen.

Aktivér funktionen ved at vaelge On ved hjeelp af handta-
get L. Drej herefter handtaget | for at vise teksterne:

Slo = Slope tidsrum mellem svejsestremmen og slutstrom-
men ved kraterfyldning. Standardveerdi 0,5 sekunder.
Indstilling fra 0,1 til 10 sekunder.

CrC = Slutstrom ved kraterfyldning udtrykt som procent
af trddens hastighed under svejsningen. Standardveerdi
60 %. Indstilling fra 10 til 200 %.

tCr = Tidsrum for slutstrom ved kraterfyldning.
Standardveerdi 0,5 sekunder. Indstiling fra 0,1 til 10
sekunder.

SP (spot/punktsvejsning).

Nar funktionen tSP (spot time/tidsrum for punktsvejsning)
veelges, indstilles tidsrummet for punktsvejsning fra 0,3 til
5 sekunder.

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

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

Pof (eftergas). Er aktiveret under 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 tradens
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).

Veerdien eendres ved hjeelp af handtaget L. Hold knappen
V trykket nede, indtil teksten Au atter vises pa displayet
N, hvis der skal vendes tilbage til de oprindelige vaerdier
efter aendringen.

BB (burn back). Er aktiveret under MIG svejsning.
Veerdien kan indstilles fra 4 til 250ms. Benyttes til indstil-
ling af laengden af traden fra gasdysen efter svejsningen.
Jo hgijere tallet er, desto starre er braendingen 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
ages, bliver lysbuen derimod bladere.

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 enskede funktion ved blot at holde knappen
V trykket nede i 3 sekunder. Teksten pa displayet N
begynder at blinke. Efter et par sekunder heres en lyd,
som bekreefter, at lagringen har fundet sted.

SLd. (Slope Down). Er kun aktiveret ved TIG svejsning
(Indstilling fra 0O til 10 sek.)

6 INSTALLATION

Svejseapparatet skal installeres af specialuddannet per-
sonale. Alle tilslutningerne skal opfylde kravene i lovgiv-
ningen vedrgrende forebyggelse af arbejdsulykker (CEI
26-23- IEC/TS 62081).

6.1 PLACERING

Placér apparatet pd 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 pa forsyningskablet og kontrollér, at den
gronne leder forbindes med jordpolen.

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

Fastleeg beskyttelsessikringernes storrelse pa baggrund
af oplysningerne pa dataskiltet.

Slut svejseapparatets gasslange til gasflaskens trykregu-
lator.

Montér MIG svejseslangen (leveres sammen med svejse-
apparatet) pa koblingen E og slut kabelstikket fra svej-
seslangen 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 péa arbejdsemnet.

Kontrollér, at tradtrissernes trddspor svarer til diameteren
pa den anvendte trad.

Eventuel udskiftning af svejsetrad sker pa folgende made

(fig. 3):
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J
Aben sidelagen. Montér spolen med trad og stik traden
ind i tradfremfaringsenheden og i svejseslangens tradle-
der.

Blokér tradtrisserne til traden ved hjzelp af handtaget BN
og justér trykket.

Teend apparatet.

Fjern gasdysen og lgsn stramdysen (placeret i enden af
svejseslangen). Tryk pa svejseslangens knap, indtil traden
kommer frem. ADVARSEL: Hold ansigtet i god afstand
fra enden, mens traden traekkes frem. Fastspzend
stremdysen og anbring gasdysen pa ny.

Aben gasflaskens trykregulator og justér gasflowet til 8-
10 I/min.

7.1 SVEJSNING

Veelg PROG nummeret pa baggrund af trddens diameter,
materialekvaliteten og gastypen ved at benytte anvisnin-
gerne i trddfremferingsenheden.

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

Tryk kortvarigt pa knappen V, indtil lysdioden C (tykkelse)
teendes. Drej handtaget I for at vise den aktuelle materia-
letykkelse pa displayet M.

Apparatet er herefter klart til svejsning.

7.2 MIG SVEJSNING UDEN GAS

Apparatet klargeres 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 rertrad.

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 p& knappen V for at veelge lysdioden A
(strom). Displayet M viser den indstillede strem og dis-
playet N viser spaendingen uden belastning.

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

MEGET VIGTIGT: Slut jordkablets klemme til arbejdsem-
net og kontrollér, at der er god elektrisk kontakt for at
sikre korrekt funktion i apparatet og undga spaendings-
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 elektro-
den 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 2t ved brug af totrinssvejseslange
(art. nr. 1637) og 4t ved brug af firetrinssvejseslange (art.
nr. 1637).

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

Tryk pa svejseslangens knap og justér gasflowet.

Brug en elektrode af tungsten legeret med thorium 2 %
(redt band) F 1,6 (1/16”).

Justér svejsestrammen ved hjeelp af handtaget 1.

Teend 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

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

8.1 VEDLIGEHOLDELSE AF GENERATOREN

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

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

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

Efter at have foretaget en reparation, skal man serge for at
genordne ledningsferingen saledes at der findes en sikker
isolering mellem maskinens primeere side og sekundaere
side. Undga at ledningerne kommer i kontakt med dele i
beveegelse eller dele der hedes op under funktion. Montér
igen samtlige band som pé& det originale apparat séledes at

undga at der, hvis en ledetrad uheldigvis skulle gdelaegges
eller frakobles, kan forekomme en forbindelse mellem den
primeere og den sekundeere.

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



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 opge-
somd, die met laswerkzaamheden gepaard gaan. Voor
meer gedetailleerde informatie, bestel het handboek met
code 3.300.758

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

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

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN — Kunnen schadelijk zijn.

¢ De elektrische stroom die door een wille-
jé“ ) keurige conductor stroomt produceert elek-
Q’thromagnetische velden (EMF). De las- of
—m shijstroom produceert elektromagnetische
l\l velden rondom de kabels en de generatoren.
e De magnetische velden veroorzaakt door een hoge
stroom kunnen een nadelige uitwerking hebben op pace-
makers. Personen die elektronische apparatuur (pacema-
kers) dragen moeten informatie bij een arts inwinnen voor
ze afvlam-, booglas-, puntlas- en snijwerkzaamheden
benaderen.
De blootstelling aan elektromagnetische velden, gepro-
duceerd tijdens het lassen of snijden, kunnen de gezond-
heid op onbekende manier beinvioeden.
Elke operator moet zich aan de volgende procedure hou-
den om de gevaren geproduceerd door elektromagneti-
sche velden te beperken:

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

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

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

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

- Voorkom dat u in de nabijheid van de generator
werkzaamheden verricht.

ONTPLOFFINGEN

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

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

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

TRONISCHE UITRUSTING

Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon
afvall

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

Ef VERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN ELEK-

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

1.1 PLAATJE MET WAARSCHUWINGEN

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




B. De draad sleeprollen kunnen de handen verwonden.

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

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

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

1.2 Controleer of u van het te lassen stuk en de vioer geiso-
leerd bent.

1.3 Haal de stekker van de voedingskabel uit het stopcon-
tact alvorens u werkzaamheden aan de machine verri-
cht.

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

2.1 Houd uw hoofd buiten het bereik van de dampen.

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

2.3 Maak gebruik van een afzuigventilator om de dampen
te verwijderen.

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

3.1 Houd brandbare materialen buiten het bereik van de
laszone.

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

3.3 Voer nooit lassen uit op gesloten houders.

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

4.1 Draag een veiligheidshelm en -bril. Draag een passen-
de gehoorbescherming en overalls met gesloten kraag.
Draag helmmaskers met filters met de juiste filtergraad.
Draag altijd een complete bescherming voor uw licha-
am.

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

6. Verwijder de waarschuwingsetiketten nooit en dek ze
nooit af

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

Het apparaat is gebouwd in overeenstemming met de

volgende normen: IEC 60974.1 -IEC 60974.10 CI. A - IEC

61000-3-11 (zie opmerking 2) - IEC 61000-3-12.

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

.- _ Driefasige statische transformator-gelijkrich-
o= .
ter-frequentieomzetter.

g MIG Geschikt voor MIG/MAG-lassen.
= MMA Geschikt voor lassen met beklede elektroden.
éL 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.
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.
Beschermingsgraad van de behuizing.
Graad 3 als tweede cijfers geeft aan dat dit
apparaat opgeslagen kan worden, maar dat
het niet geschikt is voor gebruik in de regen,
tenzij het beschermd wordt.
[S] Geschikt voor gebruik in omgevingen met
hoog risico.
OPMERKINGEN:
1-Het apparaat is ontworpen om te functioneren in een
omgeving met een vervuilingsgraad 3 (Zie IEC 60664).
2-Deze apparatuur voldoet aan de norm IEC 61000-3-11,
mits de maximum toelaatbare impedantie Zmax van de
installatie lager of gelijk is aan 0,459 op het interfacepunt
tussen de installatie van de gebruiker en het lichtnet. De
installateur of de gebruiker van de apparatuur zijn verant-
woordelijk voor en moeten waarborgen dat de apparatuur
aangesloten is op een stroomvoorziening met een maxi-
mum toelaatbare impedantie Zmax lager of gelijk aan
0,459. Raadpleeg eventueel het elektriciteitsbedrijf.

11 Max

11 eff

IP23S

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 I. 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.

CJLED B Draadaanvoersnelheid.
o Geeft aan dat het display M de draadaanvoersnel-
heid voor MIG-lassen weergeeft.

JLED C Plaatdikte.

EaHet 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-
gende afkortingen:

Voor MIG: SP, HSA, CrA PrF, PoF, Acc, bb, L, Fac.
Voor MMA: AF, tHS.

Voor TIG: SLd

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 Ampéres.

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.
Tijdens de servicefuncties kunt u de gekozen berichten
weergeven met behulp van de knop 1.

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 - Connector "Start".
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 | 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 I).

Bij MMA:

AF Actief tijdens MMA-lassen. Kan worden ingsteld van
0 tot 100%. Stelt de intensiteit van de boog in, een
waarde die wordt geregeld met de knop L.

tHS Stelt de duur af van de ingestelde overspanning
om altijd een goede opstart te waarborgen.
U kunt ze afstellen van 0 tot 100 (100=1sec).

Bij MIG

TRG.

Keuze tussen 2-takt (2t) of 4-takt (4t), 3 niveaus (3L).
2t: het apparaat begint te lassen wanneer de lastoorts-
schakelaar wordt ingedrukt en stopt wanneer de schake-
laar wordt losgelaten.

4t: druk de lastoortsschakelaar in en laat hem los om te

beginnen met lassen; om het lassen te onderbreken,
moet u de schakelaar nogmaals indrukken en loslaten.
3L: vooral geschikt voor het lassen van aluminium.

Er zijn 3 stroomniveaus beschikbaar, die tijdens het las-
sen kunnen worden gekozen met de lastoortsschakelaar.
De stroom- en oploopwaarden worden als volgt inge-
steld:

SC startstroom (Hot Start). Het instelbereik is 10 tot
200% van de lasstroom, een waarde die wordt geregeld
met de knop L.

Slo oploop. Instelbereik 0,1 - 10 seconden.

Bepaalt de oplooptijd van de eerste stroom SC tot de las-
stroom en de tweede stroom tot de derde stroom CrC
(kratervulstroom), een waarde die wordt ingesteld met de
knop L.

CrC kratervulstroom. Het instelbereik is 10 tot 200% van
de lasstroom, een waarde die wordt geregeld met de
knop L.

Het lassen begint wanneer de lastoortsschakelaar wordt
ingedrukt; de gebruikte stroom is de startstroom SC.
Deze stroom wordt gehandhaafd zolang de lastoorts-
schakelaar ingedrukt blijft; wanneer de lastoortsschake-
laar wordt losgelaten, loopt de eerste stroom op tot de
lasstroom, ingesteld met de knop I, en wordt deze
gehandhaafd zolang de lastoortsschakelaar ingedrukt
blijfft. Wanneer de lastoortsschakelaar nogmaals wordt
ingedrukt, loopt de lasstroom op tot de derde stroom
CrC. Deze wordt gehandhaafd zolang de lastoortsscha-
kelaar ingedrukt blijft. Het lassen stopt wanneer de las-
toortsschakelaar wordt losgelaten.

HSA (automatische Hot Start).

Deze functie wordt geinhibiteerd als de 3L functie geac-
tiveerd is.

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 lasstroom kan ook worden ingesteld van
0,1 tot 10 seconden.

CrA (definitieve kratervulling).

Deze functie kan worden gekozen met de toets | en is
actief tijdens het 2t- of 4t-lassen en ook in combinatie
met de functie HSA, indien gevraagd.

Nadat de functie is ingeschakeld («On») met de knop L,
draait u aan de knop | om de volgende afkortingen weer
te geven:

Slo = tussentijd tussen de lasstroom en de kratervul-
stroom. Standaard 0,5 seconden.

Instelbereik 0,1 - 10 seconden.

CrC = kratervultijd uitgedrukt als percentage van de las-
draadsnelheid. Standaard 60%. Instelbereik 10 - 200%.
tCr = duur van kratervulstroom. Standaard 0,5 seconden.
Instelbereik 0,1 - 10 seconden.

SP (proplassen). Wanneer de functie SPt (proplastijd)
wordt gekozen, kan de proplastijd worden ingesteld van
0,3 tot 5 seconden. Wanneer de functie tin (intervaltijd)
wordt ingeschakeld, kan de pauze tussen twee proplas-
sen worden ingesteld van 0,3 tot 5 seconden.



Prf (gasvoorstroomtijd). Actief in alle processen. Het
instelbereik is 0 tot 10 seconden.

Pof (gasnastroomtijd). Actief in alle 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 4-250ms. 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.

SLd. (Slope Down). Uitsluitend geactiveerd in TIG
(De instelling kan variéren van 0 tot 10 sec.)

6 INSTALLATIE

Het lasapparaat moet geinstalleerd worden door
bekwaam personeel. Alle aansluitingen moeten worden
gemaakt in overeenstemming met de geldende veilig-
heidsvoorschriften (CEl 26-23- IEC/TS 62081).

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):

Fig. 3

open de 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 gebruik-
te 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 viotte 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 | tot het display M de afkorting Tig weergeeft.
Selecteer met de knop L het te gebruiken type TIG-pro-
cedure; het display N geeft 2t voor gebruik van de
toorts Art. 1637 in de 2-taktmodus en 4t voor gebruik
van de toorts Art. 1637 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.
Gebruik een voor 2% met thorium beklede wolfraam-
elektrode (rode strook), diameter 1,6 (1/16”).

Stel de lasstroom in met de knop I.

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

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

8.1 DE GENERATOR ONDERHOUDEN

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

Reinig tevens regelmatig de binnenkant van het apparaat
en verwijder de opgehoopte metaalstof met behulp van
perslucht.

8.2 HANDELINGEN DIE U NA EEN REPARATIE MOET
VERRICHTEN.

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

Hermonteer tevens de schroeven met de tandringen op
de oorspronkelijke wijze



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
E KAN UTGORA EN FARA FOR DIG OCH
ANDRA PERSONER. Anvandaren maste
darfor informeras om de risker som uppstéar pa grund av
svetsarbetena. Se sammanfattningen nedan. Foér mer
detaljerad information, bestall manual kod.3.300.758

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

ska darfor vidta de forsiktighetsatgarder som foreskrivs
av géllande lagstiftning.

ELEKTROMAGNETISKA FALT - Kan vara skadliga.
e Nar elektrisk strdbm passerar genom en

4?_ Q ledare alstras elektromagnetiska falt (EMF).
?’T‘%Svets- eller skarstrotmmen alstrar elektro-
—,\\\\ magnetiska falt runt kablar och generatorer.
1\\ e De magnetfalt som uppstar pa grund av

starkstrom kan paverka pacemakerfunktionen. Barare av
livsuppehéllande apparater (pacemaker) ska konsultera
lakaren innan de pabdrjar bagsvetsning, bagskarning,
gashyvling eller punktsvetsning eller gar in i lokaler dar
sadant arbete utfors.

e Exponering for elektromagnetiska falt i samband med
svetsning eller skarning kan ha okanda effekter pa halsan.
For att minska risken for exponering for elektromagnetis-
ka falt maste alla operatorer iaktta féljande regler:

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

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

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

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

- Arbeta inte ndra generatorn.

EXPLOSIONER
- Svetsa inte i narheten av tryckbehallare eller dar
det forekommer explosiva pulver, gaser eller
== gngor. Hantera de gastuber och tryckregulatorer
som anvands vid svetsarbetena forsiktigt.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Denna utrustning &r konstruerad i &verensstdmmelse
med féreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-10
(Cl. A) och far endast anvdndas f6r professionellt bruk
i en industrimilj6é. Det kan i sjalva verket vara svart att

garantera den elektromagnetiska kompatibiliteten i
en annan miljé an en industrimiljo.

NISKA PRODUKTER

Kassera inte elektriska produkter tillsammans
med normalt hushallsavfall!

| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som utgdrs
av elektriska och elektroniska produkter och dess
tillAmpning i 6verensstdmmelse med landets géallande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och l1amnas till en atervinningscentral.
Du ska i egenskap av &agare till produkterna informera
dig om godkanda &tervinningssystem via narmaste ater-
férséljare. Hjalp till att varna om miljén och méanniskors
halsa genom att tillampa detta EU-direktiv!

Ef KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRO-

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

1.1 VARNINGSSKYLT

Foéljande numrerade textrader motsvaras av numrerade-
rutor pa skylten.

Vs

J

3098559
J

Tradmatarrullarna kan skada handerna.

Svetstrdden och trddmataren &r sp&nningssatta
under svetsningen. Hall hander och metallféremal pa
behdrigt avstand.

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

0w




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

1.2 Sékerstall att du ar isolerad frn arbetsstycket som
ska svetsas och marken.

1.3 Dra ut natkabelns stickkontakt fore arbeten pa appa-
raten.

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

2.1 Hall huvudet pa behorigt avstand fran utsléappen.

2.2 Anvédnd ett system med forcerad ventilation eller
punktutsug for att avldgsna utsléappen.

2.3 Anvéand en sugflakt for att avlagsna utslappen.

3. Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka explosion
eller brand.

3.1 Forvara brandfarligt material p& behdérigt avstand fran
svetsomradet.

3.2 Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka brand. Se
till att det finns en brandsléckare i ndrheten och en
person som ar beredd att anvanda den.

3.3 Svetsa aldrig i slutna behallare.

4. Bagens stralning kan skada 6gonen och bréanna
huden.

4.1 Anvand skyddshjalm och skyddsglaségon. Anvand
l[Ampliga hérselskydd och skyddsplagg med kndppta
knappar &nda upp i halsen. Anvand hjéalmvisir som
har filter med korrekt skyddsklass. Anvénd komplett
skyddsutrustning fér kroppen.

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

6. Avlagsna inte eller dolj varningsetiketterna.

2 ALLMAN BESKRIVNING

2.1 SPECIFIKATIONER

Denna svets 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

Apparaten ar konstruerad i 6verensstdmmelse med dessa
internationella standarder: IEC 60974.1 - IEC 60974.10 CI.
A - IEC 61000-3-11 (anm. 2) - IEC 61000-3-12.
Nr.  Serienummer som alltid ska uppges vid alla
slags forfragningar angdende svetsen.

1~ - Statisk enfas frekvensomvandlare - likriktare

A-ceobE=

- transformator.
g MIG Lé&mpar sig for MIG/MAG-svetsning.

= MMA Lampar sig fér svetsning med belagda elek-
e troder.
& TIG Lampar sig for TIG-svetsning.
uo Sekundar tomgangsspanning.
X Procentuell kapacitetsfaktor.
Kapacitetsfaktorn anger procent per 10

minuter som svetsen kan arbeta med en
bestamd strém utan att dverhettas.

12 Svetsstrom.
u2 Sekundér spanning med strém 12.
U1 Nominell matningsspanning.

1~ 50/60Hz Enfasmatning 50 eller 60 Hz.
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11 max Max. strdmférbrukning vid strém 12 och
spéanning 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 férvaras utomhus, men att den
inte &r avsedd att anvéndas utomhus vid
nederboérd savida den inte anvands under
tak.

Verk. 1

IP23S

@ Lampar sig for arbete i utrymmen med for-
hojd risk.

OBS!

1-Apparaten &r tillverkad for arbete i omgivningar med

fororeningsklass 3 (se IEC 60664).

2-Apparaten ar i dverensstammelse med standard SS-EN

61000-3-11 under férutsattning att max. systemimpe-

dans Zmax &r lagre an eller lika med 0,459 i anslutnings-

punkten mellan anvandarens och elbolagets elnat. Det

aligger installatéren/anvandaren att vid behov radfraga

elbolaget och sakerstélla att apparaten ar ansluten till ett

elndt med max. systemimpedans Zmax som &r lagre an

eller lika med 0,459.

2.3 SKYDD

2.3.1 Blockeringsskydd

Vid driftstorningar blinkar ett nummer pa displayen M

som har féljande innebdrd:

52 = Startknappen har tryckts ned under tdndningen.

53 = Startknappen har tryckts ned under aterstallningen
av termostaten.

56 = Forlangd kortslutning mellan svetstrdden och mate-
rialet som ska svetsas.

Stang av apparaten och starta den pé 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 éverskrids. | ett sddant lage

fortsatter flakten att ga och pa displayen M blinkar for-

kortningen tH.

3 KONTROLLER PA FRAMRE PANEL

Viljarknapp V.

4 Vid varje kort nedtryckning valjs vardet som

kan stéllas in med vredet I. Vilka v&rden 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.

Néar 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.
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Fig. 1

.

[JLysdiod B Tradhastighet
kod Indikerar att displayen M visar trédhastigheten vid
MIG-svetsning.

MJLysdiod C Tjocklek

3 Displayen M visar rekommenderad tjocklek beroen-
de pa instélld strdm och trddhastighet vid MIG-svets-
ning.

& Lysdiod D PROG

Lysdioden valjs med knappen V. | detta lage
anvands vredet | for att stalla in foljande:
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 féljande:

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: SP, HSA, CrA PrF, PoF, Acc, bb, L, Fac.
MMA-svetsning: AF, tHS.
TIG-svetsning: SLd.

Vred L

Anvands for att reglera svetsspanningen vid MIG-svets-
ning genom att svetsbagens langd varieras.

I menyn Driftfunktioner anvénds 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 for tjockleken (lysdiod C).

Displayen visar numret pa installt program (lysdiod D).

| driftfunktioner visas de valda férkortningarna med vre-
det I.

Se avsnittet Driftfunktioner betraffande driftfunktionernas
parametrar som visas pa displayen M.

Display N

Denna display visar svetsspanningen vid all svetsning:
tomgangsspanning (MMA/TIG-svetsning), svetsspénning
(vid annan svetsning), den forinstallda spanningen bero-
ende pa tradhastigheten (MIG-svetsning). Vidare visas
korrigeringen av svetsbagens langd som har stallts 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 - Kontaktdon “Start”.
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 stanger av apparaten.



5 DRIFTFUNKTIONER

Tryck pa knappen V och héll den nedtryckt i minst 3
sekunder for att g& in i undermenyn. Valj funktion med
vredet | och funktionssatt eller virde 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 pa mel-
lan 0 och 100 %. Reglerar svetsbagens dynamiska
karakteristik. Vérdet stalls in med vredet L.

tHS Reglerar den installda dverstrommens varaktighet.
Denna installning ar viktig for en bra start.
Instéllning 0 - 100 (100 = 1 sek).

MIG-svetsning:

TRG

Du kan valja mellan tvataktsfunktion (2t), fyrtaktsfunk-
tion (4t) och tre stromnivaer (3L).

2t Apparaten borjar att svetsa nar knappen trycks ned
och avbryter svetsningen nér knappen slapps upp.

4t Tryck ned och slapp upp slangpaketets knapp for att
starta svetsningen och tryck ater ned och slapp upp
knappen for att avbryta svetsningen.

3L Rekommenderas sarskilt for svetsning i aluminium.
Du kan valja mellan tre olika stromnivaer med hjalp av
slangpaketets startknapp. Instéllningen av stromniva och
ramp gors enligt féljande:

SC Startstrom (hot start). Svetsstrommen kan stéllas in
pa mellan 10 och 200 %. Vardet stélls in med vredet L.
Slo Ramp. Installining 0,1 - 10 sekunder.

Funktionen bestdmmer Gvergangstiden mellan start-
strommen SC och svetsstrommen och 6vergangstiden
mellan den andra strdmnivan och den tredje strémnivan
CrC (strdommen for fylining av andkrater). Vardet stalls in
med vredet L.

CrC Stromniva for fylining av &ndkrater. Svetsstrommen
kan stéllas in p& mellan 10 och 200 %. Vardet stélls in
med vredet L.

Svetsningen startar nar slangpaketets knapp trycks ned.
Svetsstrommen som anvéands ar startstrémmen SC.
Denna stréom uppratthalls sa lange slangpaketets knapp
halls nedtryckt. Nar knappen slapps upp Overgar start-

strommen till svetsstrommen som har stallts in med vredet
I. Den nya svetsstrommen uppratthalls sedan tills
slangpaketets knapp ater trycks ned. Nasta gang slangpa-
ketets knapp trycks ned Overgar svetsstrommen till den
tredje stromnivan CrC. Den nya stromnivan uppratthalls
sedan tills slangpaketets knapp ater trycks ned. Nar knap-
pen slapps upp avbryts svetsningen.

HSA (automatisk hot start).

Denna funktion &r avaktiverad nér funktionen 3L &r aktiv.
Nar funktionen har aktiverats med vredet L, kan nivan
pa startstrommen SC (hot start) stéllas in pa mellan 1
och 200 % av svetsstrommen. Véardet stélls in med vre-
det L.

Strémmens varaktighet SCt kan stallas in pa mellan 0,1
och 10 sekunder.

Overgéngstiden Slo mellan startstrémmen SC och
svetsstrommen kan stéllas in pa mellan 0,1 och 10
sekunder.

CrA (crater filler - fyllning av dndkrater)

Funktionen véljs med vredet | och kan anvandas nar
tvatakts- (2t) eller fyrtaktsfunktion (4t) véljs vid svetsning-
en. Funktionen kan &ven anvandas med funktionen HSA.
Nar du har aktiverat funktionen genom att valja On med
vredet L, vrider du pa vredet | for att visa foljande forkort-
ningar:

Slo = Overgéngstid mellan svetsstrém och strém for fyll-
ning av andkrater. Fabriksinstallning 0,5 sekunder.
Instélining 0,1 - 10 sekunder.

CrC = Strom for fyllning av dndkrater. Uttrycks i procent
av tradhastigheten vid svetsningen. Fabriksinstéllning 60
%. Instalining 10 - 200 %.

TCr = Varaktighet for strdmmen for fylining av &ndkrater.
Fabriksinstallning 0,5 sekunder. Instélining 0,1 - 10
sekunder.

SP (punktsvetsning).

Med funktionen SPt (punktsvetsningstid) kan punkts-
vetsningstiden stéllas in pa mellan 0,3 och 5 sekunder.
Med funktionen tin (paustid) kan paustiden mellan tva
punktsvetsningar stéllas in pd mellan 0,3 och 5 sekun-
der.

Prf (forgas). Aktiv vid svetsning. Vardet kan stéllas in pa
mellan 0 och 10 sekunder.

Pof (eftergas). Aktiv vid svetsning. Vardet kan stéllas in
pa mellan 0 och 25 sekunder.

Acc (matning). Aktiv vid MIG-svetsning. Vardet kan
stallas in pa mellan 0 och 100 %. Detta ar tradhastighe-
ten, uttryckt i procent av den instéllda hastigheten for
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
stéllas in pad mellan 4 och 250ms. Funktionen anvands



for att stalla in 1angden p& trdden som kommer ut ur
gasmunstycket efter svetsning.

Ju hogre véarde, desto hogre ar forbréanningen av traden.
Tillverkarens instéllning Au (automatisk).

L (impedans). Aktiv vid MIG-svetsning. Vérdet kan stal-
las in p& mellan -9,9 och +9,9. Noll &r tillverkarens
installning. Impedansen minskar om talet andras till ett
negativt tal och 6kar om talet andras till ett positivt tal.

Fac. (factory). Malet ar att aterstalla svetsens fabrik-
sinstallningar.

Nar funktionen har valts, visar displayen N ( - - -).

For att bekrafta den dnskade funktionen récker det att
trycka pé knappen V i 3 sekunder. Férkortningen som visas
pa displayen N borjar blinka och efter ndgra sekunder hors
en ljudsignal som bekréftar att lagringen ar utférd.

SLd. (Slope Down). Endast aktiv vid TIG-svetsning.
(Installining 0 - 10 sek.)

6 INSTALLATION

Installationen av svetsen far endast utforas av kvalifice-
rad personal. Samtliga anslutningar ska utféras i enlighet
med gallande olycksférebyggande lagar (CEl 26-23-
IEC/TS 62081).

6.1 PLACERING

Placera apparaten pa en plats dar 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 matningsspéanningen éverensstammer
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 6verensstammer med dia-
metern pa trdden som anvéands.

Vid eventuellt byte (fig. 3):

Oppna sidoluckan. Montera tradrullen och stick in tra-
den i tradmataren och i slangpaketets holje.

Las fast tradtryckarrullarna med vredet BN och reglera
trycket.

Starta apparaten.

Ta bort gasmunstycket och skruva ur kontakimunstycket
(i slangpaketets ande). Tryck péa slangpaketets knapp
tills traden matas fram. VARNING! Hall inte munstycket
intill ansiktet nar trdden matas ut. Skruva fast kontakt-

Fig. 3

munstycket och satt tillbaka gasmunstycket.
Oppna gasflaskans tryckreduceringsventil och reglera
gasflodet till 8 - 10 I/min.

7.1 SVETSNING

Vélj programnummer fér PROG beroende pa svetstra-
dens diameter, materialkvalitet och gastyp. Fdlj 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 anvédnda materialets
tjocklek péa displayen M.

Apparaten &ar klar att anvéndas.

7.2 MIG-SVETSNING UTAN GAS

Apparaten forbereds for svetsning pa nastan samma
satt som ovan. Féljande moment skiljer sig fér denna
typ av svetsning:

Montera en rulle med rortrad fér svetsning utan gas.
Anslut slangpaketets effektkabel till uttaget G (negativ
pol).

Anslut jordkabeln till uttaget H (positiv pol).

V4lj ett program som lampar sig for rortrad.

7.3 SVETSNING MED BELAGD ELEKTROD

MIG-slangpaketet bor tas bort innan svetsningen
paborjas.

Valj lysdioden D (PROG) med knappen V. Vrid vredet |
tills forkortningen MMA visas pa displayen M.

Tryck kort p& knappen V for att valja lysdioden A
(strom). Displayen M visar den instéllda strémmen
medan displayen N visar tomgangsspanningen.

Stang av svetsen.

Elektrodklamman ska normalt anslutas till uttaget H
(positiv pol) och jordkabeln till uttaget G (negativ pol).
VIKTIGT! Anslut jordkabelns kldmma till arbetsstycket
och kontrollera att den har bra kontakt. Det gor att
apparaten fungerar korrekt och férhindrar spanningsfall
mot arbetsstycket.

Starta svetsen.

Ro6r inte vid elektrodklamman och jordklamman sam-
tidigt.

Ta alltid hansyn till tillverkarens anvisningar angaende
elektrodernas polaritet.



Stang alltid av apparaten och ta bort elektroden fran
elektrodklamman efter avslutad svetsning.

7.4 TIG-SVETSNING

Sténg av svetsen, ta bort MIG-slangpaketet och monte-
ra det valda TIG-slangpaketet.

Anslut jordkabelns kontaktdon till svetsens positiva pol
(+) och klamman till arbetsstycket sa nara svetspunkten
som mojligt.

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 2t for anvand-
ning av slangpaket med tvataktsfunktion art. 1637 och
4t for anvandning av slangpaket med fyrtaktsfunktion
art. 1637.

Anslut gasslangen till utloppet pa tryckreduceringsventi-
len som ar ansluten till en flaska med ARGON.

Tryck pé slangpaketets knapp och reglera gastillférseln.
Anvand en réd 2 % Torium-legerad volframelektrod F
1,6 (1/16”).

Reglera svetsstrommen med vredet I.

Tand den elektriska bagen (via kontakttandning) med en
bestdmd och snabb rérelse.

Kom ihag att stdnga av apparaten och stanga gasflas-
kans ventil efter avslutad svetsning.

8 UNDERHALL

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

8.1 UNDERHALL AV GENERATOR

Sakerstall att strdmbrytaren U &r i lage "O" och dra ut
natkabeln fore underhéllsarbeten inuti apparaten.
Anvand tryckluft fér att regelbundet avidgsna metall-
damm som kan ha samlats inuti apparaten.

8.2 ANVISNINGAR EFTER UTFORD REPARATION

Efter en reparation ska du vara noga med att lagga alla
kablar p& plats s& att isoleringen garanteras mellan
apparatens primara och sekundéra sida. Undvik att tra-
darna kommer i kontakt med delar i rérelse eller med
delar som blir varma under driften. Atermontera samtliga
kabelklammor som pa originalapparaten for att undvika
att apparatens priméra och sekundéra sida kan sam-
mankopplas om en ledare gér av eller lossnar.
Atermontera skruvarna med de tandade brickorna som
pa originalapparaten.



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

2HMANTIKO: TIPIN ®©EXETE XE AEITOYPI'TA THN
2Y2KEYH AIABAXZTE TO TIAPON EI'XEIPIAIO KAI
ATATHPEIZTE TO I'TA OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2Y2ZKEYHs 2E XQPO TIOY NA EINAI I'NQXTO
2TOYs ENAIAPEPOMENOTYS.

AYTH H XYZKEYH TIPETIEI NA XPHXIMOIIOIEITAI
ATIOKAEIZTIKA T'TA ENEPI'EIEs 2YT'KOAAHZHs.

1 TIPO®YAAEElIs AZPAAEIAs

H 2YTKOAAHZH KAl TO KOVIMO ME
Lgl TOZO MIIOPOTN NA ATIOTEAEZOYN

AITIEs KINAYNOY TTA YAs KAI TTA
TPITOYs, yu autdé o xpnoTns mpémeL va elval ekmat
SEVHEVOS WS TPOS TOUS KLYOUVOUS TOU TPOEPXOVTAL aTTO
TIS €VEPYELES OUYKONNONS Kdl TOU dvadépovTal GuvoT-
Tikd mapakdTo. 'a méd akpPels mAnpodopies (nTeloTe
TO €yxeLpldlo pe kwdika 3.300758

©0PYBOs
Avtn kabeauvthy N ovokew| Sev mapdyel BoplBous
A‘ITOU va vmepBatvowr ta 80 dB. H Siadikacia koyst-
HLATOS TAAORATOS/CUYKONNONS WUTopel va Tapd-
yeu opws BoplBous mépav auvtov Tou oplouv. I't avtd ol
XPNOTES TpéTeL va AapPdrour Ta TpoRBAeTOLeEVA amd TO
Nopo péTpa.

HAEKTPOMAI'NHTIKA TIEAIA-Mmopolv va elvar BhaBepd.

< e To niekTpikd pebpa  mov  Slamepvd
3 Q’ OTOLOVONTIOTE  Aywyd  TAPAYEL  TMAEKTPO"
§ N payvnTikd medta  (EM®). To pelpa ovy-
I{—%i\\\ KOMNONS 1 KOTNAS TPOKANEL TMAEKTPOUAYVT]
AR\ TIkd Tedla yipw amd Ta KaAwdla Kat TLS

YEVVATPLES.

e Ta payvnTiKAa TTedia TTou TTPoEPXOoVTal aTTd UWNAG pelua-
Ta UTTOPEI va €XOUV AVTIKTUTTO OTNV AEIToupyia Tou Bnua-
10006TN. O1 QopEig TETOIOU €iIdOUG JWTIKWV NAEKTPOVIKWV
OUOKEUWV, TTPETTEI VA CUMPPBOUAEUTOUV yIaTpd A Tov idIo
TOV KATOOKEUAOTA TIPIV ATTd TNV TTPOCEYYIon OTIG &1adI-
Kaoieg ouyKOAANoNG TGEoU, KOTTAG ) CUYKOAANONG aKidag
OTIOT.

e H ékbeon oTa mAEKTpopayvmTikd Tmedla TNs Ovy-
KOMNONS 1 KOTMS HTopoly va €éxour dyvwoTeS emdpd-
O€ls oY LYyeld.

KdBe xelptoms, yia va pewmoel Tous KLwdlrous Tou Tpo-
€pxovTal amd TNy €kBeon oTA MAEKTpopayvnTikd Tedia,
mpémeL va Tnpel Tis akOAoubes Sladlkaoles:

- Na ¢povtifel woTe kalwdlo ocwpaTos kat AaBldas
NA\ekTpodlov M TOWTdas va pévow evopéva. Av
elvar duvatov, oTepewoTe Ta pall pe Tawla.

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

- Mnv pévete
Kal ka\wdlo AaBidas mAekTpodlov 1 Towumidas. Av
TO KaAWdLo owpatos PBploketar S&eEid  ambd  TO
XELPLOTY, TO KaAwdLo Tns AaBidas miekTpodiov 1
TOWUTBaS Tpémel va pelvel otny (Bta mTAevpd.

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

- Mnv epydlecTe kovTd OTn YEVVNTpPLA.

TOTé AVAPETA OTO KANDOLO OWUATOS

’

EKPHZEIs
® Mnv ekTeAelTe OUYKOANOELS KoVTd o€ Boxela
vTr(’) mleon M o0€ Tapouola EKPNKTLKWY OKOVMV,
— qeplov 1) atpdv. XewplleoTte pe mpoooxy Tis dLd-

\es kaL Tous pubuLloTés Tleoms Tou  XpnoLpomoLolvTal
KATA TLS €VEPYELES GUYKONNOTS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH 2YMBATOTHTA

AuTr] 1 ouokev €lval KaTAOKELAOWEVT OULbwrA E TLS
€VvdelEels TOU TeEPLEXOVTAL OTOV €VAPULOVIOPEVO  KAVOVL-
opd IEC 60974-10 (Cl. A) kav mpémeL va xpnotpomorelTar
uévo yLa emayyeNLaTikols okomols kal o€ PLopmxavikd
TeplBdNov. Oa pmopoloav, wpdyuati, va vurmdpxouv
SuokoMes oty €€aoddAlon TS MAEKTPORAYYNTLKNS OUW-
BatémTas o€ TmepLBdNov BLadopeTikd am ekeivo TS
Brounxavias.

2Y2KEYQN

Mnv TTeTATE TIG NAEKTPIKEG OUOKEUEG Padi he Ta
Kavovika atéAnTal! Zouewva pe TNV Eupwtraiki
Odnyia 2002/96/CE mavw oTta atréBANTA TWV NAEKTPIKWV
KAl NAEKTPOVIKWY CUCKEUWYV KOl TNV OXETIKA EQAPUOYN
NG Yéoa oTa TTAaiola TNG IoxUoucag €BVIKAG
vopoBeaiag, ol TTPOG TTETAYHA NAEKTPIKEG CUOKEUES
TTPETTEI VA GUAAEYOVTAI EEXWPIOTA KAl VO PETAPEPOVTAI O
Mia govada avakUukAwang atroBARTWY OIKOAOYIKA
atroTeAeOPaTIKN. O I1I81I0KTATNG TNG NAEKTPIKIG CUOKEUNG
TIPETTEI VA eVNUEPWOET TTAVW OTA EYKEKPIPEVA CUCTAUATA
emmeéepyaoiag ammofARTwWY aTTd TOV TOTTIKO QVTITTIPOOWTTO
pog. E@apupdlovtag auth Tnv EupwTtraikr Odnyia Ba
KaAuTepeUoel To TTEPIBAAAOV Kal N avBpwTTivn uyeia!

EﬁAIAAYZH HAEKTPIKON KAl HAEKTPONIKQON

2E TEPIHITQXH KAKHs AEITOYPI'TAs ZHTEIZTE TH
2YMIAPAZTAZH EIAIKEYMENOY TPOZQITIKOTY.

1.1 NINAKIAA MNPOEIAOMOIHZEQN

To apIBuNUEVO KEIPYEVO AVTIOTOIXE PE TA apIBUNUEVa TETP-
ayWwVAKIa TNG TTIVOKidAG.

B. To poAd e@eAkucuoU
TTANYWOoOouV Ta XEpia.

C. To vApa ouykOAANONG Kal TO YKPOUTT €PEAKUCHOU
VAUATOG BpiokovTal uttd TAon KOTA TNV OUYKOAANON.
KpatoTte 1a xépia Kal Ta PETAAAIKG avTIKEiuEVa o€
amoéoTaon.

1. O1 nAekTpotrAngia atrd 10 NAEKTPOBI0 TUYKOAANGNG 1
TO KaAWdIO uTTOpPEi va eival Bavatneopeg. MNpooTare-
uBtiTe KaTtAAANAa TNV TTEPIOdO NAEKTPOTTANEIaG.

1.1 ®opéoTe avOekTIKG povwTIKG yavTia. Mnv ayyilete 10
NAEKTPOBIO pE Ta xépla akGAuTITa. Mnv @opdTte uypd
I KATEOTPAUMEVA YAVTIAL.

1.2 BeBaiwBeite 0TI €ioTE OVWPEVOI ATTO TO TEPAXIO TTPOG
OUYKOAANoN 1 TO £€00¢POG.

1.3 AtroouvdéaTe TO @IS ToU KaAwdiou Tpo@odooiag TTpiv
atrd TNV AgIToupyia TNG PNXAvng.

2. H eiomvon Twv avaBupidoewy atmd TNV GUYKOAANGN
pTTOPEl Va gival BAaBepd yia Tnv uyeia.

2.1 KpatAoTe 10 KEQAAI Hakpid atrd TIG avaBupIGoElg.

2.2 Xpnoiyotoinote éva oUCTNPG AVAYKACTIKOU QEPI-
opouU 1 TOTTIKAG €KKEVWONG Yia TNV KAatdpynon Twv
avaBuUUIACEWV.

VAUATOG  PTTOpoUV  va
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2.3 XpnolyotroInoTe HIa AVENIOTAPA avappoenaong yia
TNV Katépynon Twv avaBuuidoewy.

3. O omiBeg 1TOU TTPOKaAOUVTAl OTTO TV OUYKOAANGN
MTTOPEI va TTPOKAAEGOUV EKPAEEIG I TTUPKAYIEG.

3.1 KpaTtAoTe Ta eUQPAEKTA UAIKA POKPId aTTd TNV TTEPIOXN
OUYKOAANONG.

3.2 O1 omvenpeg Tou TTPOoKaAoUVTal ATTd TNV OUYKOA-
Anon umopei va TTpokaAéoouv TTupkayid. KpartnoTe
€va TTUPOCRECTAPA PE TPOTTO WATE £va ATOMO Va €ival
g€ ETOIUOTNTA VO TO XPNOIUOTIOINTEL.

3.3 Mnv ouykoAAdTe TTOTE KAEIOTA doxeia.

4. O okTiveg Tou TOEOU PUTToPOoUV Va KAWOUV Ta PATIA KAl
Va TTPOKAAETOUV €yKaUuaTa 0To OEPUA.

4.1 ®opéoTe KPATOG YUOAIG ao@aAgiag. XpnoloTIOIRCTE
KOTAAANAQ TTPOOTATEUTIKA YIA TO QUTIA KOI POUTTEG ME
KAEI0TO TO emmIAdipIo. XpNOIYOTIOINOTE JACKEG KPAvN
ME @QiATpa owoToU peyéBoug. DopéoTe €va TTANPEG
TTPOOTATEUTIKO YIA TO CWUA.

5. AiaBdaoTe TIG 0dnyieg TTPIV XPNOIUOTIOINCETE TNV PUNXO-
VN 1l akoAouBroTe otroladnTToTe dIadIKACIa PE AUTA.

6. Mnv aQaipeite Kal Pnv KAAUTITETE TIG ETIKETEG TTPOEISO-
TT0iNONG

2 TENIKH TIEPITPA®H
2.1 TIPOAIAT'PA®EZ

AUTY] T OUYKOMNITLKY] pnxavn elvac pia yevwnTpLa KaTa-
okevaopévn pe Texvoroyia INVERTER, katdMn\n vyia
™ ovykoMnon  MIG, TIG kat ™ ovykdA\non miekTpo-
dlou.

Aev TpémeL va xpnoLpomolelTal yla To Eemdywpa Twv
CONA VWLV,

2.2 EIIEEACHZH TON TEXNIKON ZTOIXEIOQN

H ouokeun elval KATOOKEVKOPEVN KOTX TOUG QKO-
AoubBoug kavoveg : IEC 60974.1 -IEC 60974.10 CI. A -
IEC 61000-3-11 (&¢ite onueiwon 2) - IEC 61000-3-12.
N. AplBpdés  unTpwou  Tou  TPémEL  TAVTA  Vd
avapépeTal yld OTOLOOTOTE aAlTNUA OXETIKA
He T pnxav.
2TATIKOS POVOPAOLKOS HETATXNILATLOTNS™
avopfuTis ouxvOTNTAS.

g MIG KatdAnAn yia ovykéMnon MIG-MAG.

U -oon=

= MMAKaTd AN yta ouykONNoN He eTKANULEVA
FALS NAEKTPODLA.
éL TIG Katd\n\n yia ovykéMnon TIG.
uo. AevTepetovoa TAOM O€ AVOKTO KUKAWLA.
X. TTocooTata amédoon kikAov €pyactas.
TlocooTd % 10 AemTwV katd TO omolo TO

pnxdvnua pmopel va AeLTouvpynoeL o€ éva
OpLOPEVO pelpa Xwpls UTepDeEpLdVaeLs.

12. Pelpa ovykoAnons
u2. AevTepetoa Tdon pe pevpa 12
uUi. OvopaoTiky) Tdon Tpododootas.

1~ 50/60Hz Movodaoikty TpopoSoota 50 v 60 H{. .

11 Max MéyLom TN amoppodnUévou peUUATOS O€

avtioTolxo petpa 12 katr Tdon U2.

Etvar n péyiomn Twuh Touv TpaypaTikov pel

LATOS TOU amoppoddTal AapBdrorTas vmoym

™Y amddoon KUKAOU €pydolas.

2umbus M TN AuTy) avTloTolxel oty amd

Soon s aoddietas (kabvoTepnuévov TiTOU)

Touv TPémeL va Xpnolgomonbel cav mpooTa

ola ylwa Tn ouokeun.

BaBuog rpooTaciag Tou TAaigiou.

BaBuog 3 wg deutepn oUvVTUNGN Gnuaivel oI

QUTI N O UOKEUR UTTOPEI va atToBnKEeUTEl,

aAAd Ox1 Kal va XpnolpoTroinBei oTo £€w

TEPIKO KATA TNV dIdpKela Bpoxng, TTapd pévo

av T pooTaTeUeTal.

@ Mnyxdvnua kaTdA\\nlo yia Aettovpyia o€
mepLBdAovTa pe avénpévo kivduvo.

HMEIQXH:

1-H ouokeun éxel etriong oxediaaTei yia Tnv emmeepyaaia

oe TepIBAAov pe BaBud pdAuvong 3. (Acite IEC 60664).

2-Autf n ouokeun eival cupBary pe Tnv diataén IEC

61000-3-11 ME TOV OpO OTI N MPEYIOTN ETTITPETTOPEVN

eUTTEdNON ZmMax Tou CUCTAMATOG ival JIKPOTEPN 1 ion e

0,459 oTo onueio dIATTEPNS AVAPETO OTO CUCTNA TOU XEI-

pIOTA Kal eKeivo Tou Koivou. Eival eubldvn Tou TEXVIKOU

€yKaTtdoTaong f Tou XproTn Tou €£oTTAIcUOU va gyyunoei,

OUMPBOUAEUOUEVOG €VOEXOUEVWG TOV XEIPIOTH TOU OIKTUOU

diavopng, 6Tl n cuokeun gival ouvdedepévn Pe TpoPodoaTia

MEYIOTNG ETTITPETTOUEVNG EUTTEONONG TOU CUOTAMUATOG

Zmax pIKpoTepnG 1 iong pe 0,459.

11 eff

IP23S

2.3 TIPOZTAZIEZ

2.3.1 TlpooTactes amokielopod

e meplmTwon duoketTovpylas otny o8évn M pmopel va

epdavioTel €évas avaBooBnropevos dplbpos pe TNy akd

\ovdn évvola-

52 = TAAKTPO OTAPT TLECUEVO KATA TO AVAPUA.

53 = TANAKTPO OTAPT TLECUEVO KATA TNV ATOKATACTAOT
Tou BeppooTdTn.



56 = IapaTeTapévo Bpaxuvkikiwpa PeTaEd opUATOS
oUYKONNONS KAl UAKOU TPOS GUYKOAANOT).

2BNRoTe kal avddste Eavd To pmxdvmua.

e meplmTwon mou 1 0B6vn Selxvel SLadopeTikols apld-

polUs, ETMKOLWVWVAOTE [HE  TO O€PBLS  CURTAPAOTAONS

TENATWV.

2.3.2 Bepuikn mpooTacia

AvTn 1 OUOKEUN TPOOTATEVETAL aTd évav BeppooTdTn To
omolo, av EemeprolvTal oL amodekTés Depokpaoies, €umo-
dlleL T AeLToupylad TOU UMXAVARATOS. XTLS OUVONKES
avTés o aveplotnpas ouvexilel va AeLToupyel Kal T
obovn M epdaviler, oe avaBooBnropevo TpdmO, TO OUW-
Boho "tH".

3 XEIPIZMOI XTON MIIPOZTINO TIINAKA.
IM\kTpo emAoyrs V.
e kdbe olroun mieon emMéyer To péyebos pub-

E puLlépevo pe To meptTpedopevo dakomtn 1. Ta

HEYEDN Tou emMéyorTal €lval ge oxéon e TOV €TAEY™
pévo TOTO SLadikaoias ouyKOANNONS Kal emonuaivorTat
amé Tis \uxvies A/B/C/D.

Me pakpd mieon (avadTepn Twv 3 SeuTepolemTwv) pmal-
VETE OTO HeVOU Twy #BonONTiKWY AELTOUPYLOVE,

Méoa oTis BondnTikés AetTovpyles: n pakpd Tmieon ema-
vadpépel ™ AetTovpyla mou emNéXTNKE KATA TN pUBuLOT
TOU KATAOKEVAOTLKOU olkov. H olvtoun mleon ekTelel

4 )
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v emBeBalwon Twv peTaBoldy mou éywwav kat odnyet
Eavd oTn ouykONNo.

AYXNIA A Pebpa.

Aclxver 6TL 1 086vn M epdavilel To pelpa cuykON
Mons mou  Eavapubulotnke. Evepyn o€ Ohes Tis Sia
Blkaoles oUYKONNONS.

CJ\vxvia B TayimTta oclppaTtos.
EdAcixvel 6TL 1 0By M epdavifel Thv TaxdmTa Tou
olppatos oTn ouyk6Anon MIG.

FJAYXNIA C  TIdxos.

gl 006vn M epdavider To oupBoulevdpevo mdxos Bd-
O€L TOU PeVPLATOS KAl TNns TaxUTNTAs OUPUATOS TOU pub-
pltotnkar yia T Stadikacia MIG.

AYXNIA D TIPOT.

EmAéyeTar pe To mAkTpo V kal e
oTpedpopevo dtakdmTn | pubuilet
Touvs aptBuols Twv TPOYPAUUATWY YyLa TN CUYKONNNOT
MIG kat Tis Siadikaoies ouykoOMnons TIG kar MMA.
Ou aptbpol katr Ta obppola epdavifovtar otny ofovn M.

TOV  TeEPL™

MeproTpeddpevos drakéTms |

e oxéon pe v emieypévn Avxvla puvbuiler

Petpa ouykOMnons, Avxvla A, o€ kdbe Siadikaotla
OUYKOANNOTS.

TaximTa ovppatos Muyvia B) |, mdxos (wxvia C) oe
ouykdéAnon MIG,

aptbud mpoypdppatos MIG 1 Swadikacies ouykdAnons
TIG 4 MMA.

2Tls PBondnTikés AetToupyles emAéyel Ta oOUBola

I'ia MIG: SP, HSA, CrA PrF, PoF, Acc, bb, L, Fac.

[''a MMA: AF, tHS.

['ta TIG: SLd.

IeproTpedbpevos drakéTms L.

2e MIG puuiler ™y Tdon ovykOAnons peTaBdAovTas
To pfkos Tou TOEOUL.

Méoa oTo pevol “BondnTikés AeLToupyles”, Bdoel Tovu
ouvdBolou  Tns  pubuLlopeEvns  HE  Tov  TEPLOTPEDOUEVO
SlakdémTn 1 AetTouvpylas, v evepyotolel kal Tnv pub-
pilet.

06évm M.

2e ON\es TS Bladikaoles ouykOANons eudavidel aptbun
TIKA TLS €MAOYES TOU €ylvav He TO TANKTPO €TLAOYNS
V kat pvbuiomkav pe Tov meptoTpedopevo diakoémtn .
lNa 7o pedpa ovykdmons (AYXNIA A epdavider Ta
ALTTEPE.

la ™y TaxbmTta ovykdAnons (AYXNIA B) epdavilel
Ta PETPA avd AeTTO.

[la 1o mdxos (AYXNIA C) eudavider Ta xt\ooTd.

['ia ™ (AYXNIA D) epdavider Tov aptbud pubuildpevou
TPOYPALUATOS .

116 Aeitoupyieg epyaciag TTPORAAEl TIG ETTIAEYUEVEG
ouvTunoelg diapéoou Tou Aefi€ |

[la Tis mapapétpovs péoa oTis BondnTikés AeLtTovpyles
mov epdavifovtar amd v obdévn M BAéme Ty Tapa-
vpado BonbnTikés AetToupyles.

06évn N.

e ONes TIs Oladlkaoles ouykONnons eudavifer v




Tdon ovykéMnons, ce MMA kat cge TIG v Tdon o€
avolkTd KUKAWPA  Kdl OTn  ouykONnon Ty Tdomn Aer
Tovpylas, ge MIG ™ mpopubuLlopern Tdon o€ oxéan
pe TNv TaxlTNTA TOU OUpPATOS KAl TN OLopbworn Tovu
pubuLlopevou pe Tov meploTpedopevo dtakdmTn Lo pnkouvs
T6Eou (TLpn peTakd 9,9 kat 9, To undév efvar n ouvp-
Bouheudpern TLUY).

[la Tis mapapéTtpovs péoa oTis BondnTikés AeLtTovpyles
MMA, TIG, MIG mou epdavidovtat amd v o8évn N BAé-
e TNv mapdypado BonbnTikes AelToupyles.

E - Kevtpwky otv8eom.
ES0 owdéeTtar n Tolpmida ouykOANNoms.

F - uvdérng “Start”.
Edw owdéeTal To kahddlo eNéyxou Tns Towpmidas MIG.

G - ApvnTikr) Tplla.

e ovykdMnon MMA kat MIG pe aéplo, €diy ouvdéeTal
TO KAAWOLO owpaTos, o€ cuvykdOMnon TIG kat MIG pe
TapayeLOPEVO olppa xwpls aéplo, To KAAWOLO Loxlos
S TOLUTdaAs.

H - Betwk) mplla

2e ovykOanon MMA €8¢ owdéeTar 1 MaBlda MAeKTPO™
dlov, oge MIG pe aéplo 1o Ka\wdLo Loxlos mov Byaivet
amdé ™y Towumida, oe ouykdMnon TIG kat MIG pe
TAPAYEPLOPEVO OUpHa Xwpls aéplo, TO KAAWOLO OWUATOS.

4 XEIPIZMOI >TON IIIZ2Q TIINAKA.

T - Z{vBeon pe cw\jva aeplov.
U - Atakémms.
AvdfeL kat offrer To pnxdvnpad.

5 BOHOHTIKEZ AEITOYPI'IEX

ITiéote 1O MANAKTpo V KkaL SLatnpioTe TO TLECUEVO YLa
TOUNAXLOTOV 3 O€UTEPONETITA (OTE VA WUTELTE OTO O€v-
Tepetor Pevol. [upravTas Tov TepLOTPEPOREVO SLAKOTITT
[ emAéyeTar n AetToupyla KAl Pe Tov TePLOTPEDOUEVO
StakdémTn L emMéyeTtar o TOToS AetToupylas 1 M Tuum.
[la va emoTpédeTe OTOV KAVOVIKO TPOTO €RdAVLONS,
MECOTE KAl aTENeVOEPOTE dpeca To TAAKTPo V.

e oxéon pe To emAeypévo mpdypappa (Avyvia D +
mepLoTpepOpevos Slakdomns ) epdavifovtal ou oxeTikés
BondnTikés AeLToupyles.

¢ MMA:

AF Evepyomoteitar oe ouykdAnon MMA. PubpileTa
amdé 0 éws 100%. Pubuiler Ta duvapikd xapakTnploTikd
Tov TOEOU, TN PUBULLOUEVT) e TOV  TEPLOTPEDOUEVO
dtakommn L.

tHS Pubpicer Tov xpovo didpkeiag TG pubuiouévng uTre-
PEVTAONG VIO KOAEG EKKIVATEIG.
Mrropei va puBuioTei atrd 0 £éwg 100 (100=1sec).

e MIG

TRG.

Me emoyn avdueoa oe 2 xpbvow, 4 xpbvow, 3 emimeda,
2t n pnxavn apxllet va ovykoMel o6Ttav méleTar To
TANKTPO KAl SLakOTTETAL OTAV €AeBepwveTal.

4t yia va apxloete TN ouykONNOM  TEOTE KAl
eNeVBEpOTE TO TANKTPO TOUTLdAS, yla va OStakdseTe
TPETEL VA TO TLECETE KAl va To dPNoOeTe TAAL.

3L  Sladlkacles kat ouwoTdTal  WBlalTepa  yla TN
ouykONANOT TOU aNoupLLViOU.

AtabéTovtar 3 pelpaTta  TOU  AVAKAANOUVTAL
OUYKONNNOT) € TO TANKTPO OTAPT TNS TOLUTLOAS.
O mpoodlopltopds Twy peupdTov kat Tou slope eival o
akd oufos:

SC petpa évapéns (Hot start). Avvatémra plbuions amod
10 éws 200% Tov petpaTtos ouykOAnons, pubuileTal pe
T0 pubutoT) L.

Slo slope. AvvatémTa
BeuTepONETTTA.
TTpocdlopllet To xpovo olvdeons avdpecsa OTO TPWTO
pebpa SC kat To pelpa ouykOANNONS Kal OTo BeUTEPO
pebpa katr To TpiTo pevpa CrC (pevpa crater filler), Tipn
mov pudpileTar pe TO pubuloTh L.

CrC petpa crater filler. AvvatémnTa plbuions amé 10 éns
200% Tov pelpatoc ouykdAnons, Twn mov pubpileTat
pe 1o pubpio L.

H ovykoOMnon apxtler oty mileon
TOLUTIOAS, TO aVaKANOUUEVO pelpa Ba
exkivmon SC.

Avtd  To pelpa  dlatnpelTal PEXPL TOU TO TANIKTEO
Towmda«  elvar  meopévo. OTav e evBepwveTal  TO
TANKTPO TO TpWTO pevPa  ouvdvdleTal pe To pelpa

amn

ptBpons  amdé 0,1 éws 10

TOU  TANKTPOU
elvat To pebpa

ouykONANo”MSs,  Tpoadloptopévo  pe  To  puvbutot) |, kat
diatnpelTar  péxplt  TOU  TO  TANKTPO  TOLPTdAC
EavamiéleTal. Xmmy  embuevn  mleon  Tov  TAIKTPOU
TOLUTIOAS TO pPeEVUA  OLUYKONNONS ouvdudleTal [e TO

TpiTo petpa CrC kat SiamnpeiTar evepyd péxpt mov To
TANKTPO  TOUTiSa<  dtatnpelTar  mMeoPévo. TNV
e eVBépwony Tou 1 CUYKONIOT SLAKOTTETAL.

HSA (not oTapt auvrdparto).

AuTi n Aciroupyia avacTéAeTal étav n Asiroupyia 3L €ival
evepyn.

AdoU €vepyomoLOETE TN AELTOUPYLA HE TOV TEPLOTPEDOH
pevo Stakomt L, o xetptom) 6a pmopel va pubuloer To
emimedo pevpatos ekkivnons SC (Hot start), dwatémTa
pBptons amd | éwms 200° Tou pelpaTtos ouykOANNONMS,
TN pudpLlopevn e Tov TepLoTPePOpevo dlakomtn L.
Mmopel va puvbuiotel n Sudpketa SCt autod Tou pelpa
705 amd 0,1 éws 10 SevuTepdiemTa.

Mmopel va puBpioTel o xpdros Slo SidBaons amd To ped-
pa 2X oto pebpa ovykONnons amd 0,1 éws 10 Sevte-
pONeTTIA.



SP (omot / movTdpiopa).

Em\éyovtas T Aettovpyla SPt (omot Tipe / xpdvos mov-
TaplopaTos) pubuileTar o xpévos movtapliopatos amd 0,3
€ns O OEVUTEPONETITA.

Evepyomowdvtas ™ Aettovpyla tin (xpévos Slalelppartos)
pubuileTar o xpdros mavons avdpeca o€ Suo SLABOXLKA
movTaplopaTta kat o xporos peTaBdAeTalr amd 0,3 €éws
5 OeuTepPONeTITA.

Prf (TTpo aéplo). Etval evepyhy oe dhes Tis Sadikaotes.
H ptbuion petaBdMetal amd 0 éws 10 SevtepdiemTa.

Pof (uetd aéplo). Eivar evepyn ge Oles Tis Sladikaoies.
H plbuion petaBdMeTtal amd 0 éws 25 SeuTepdeTTA.

Acc (mpooéyywom). Elvar evepyl oe O\e Tis Sladikaocies
MIG. H piBuion petaBdMeTal amdé 0 éws 100%. Eivau
N TaxUTNTA Tou OUPUATOS, ekbpalOUeEVT O€ TOOOOTO, TNS
TaxUTNTAS TOU PUBULOTNKE YLd TN GUYKOAANOT), TPLY TO
(8to ayyi€el To peTANNO TPOS CUYKONNNOT).

Avti n plbulon elval onuavTiky yla va €mTuyXdrorTal
TAVTA KONES EKKLVNOELS.

PUBpion “ Au” avtdpatou TpOTOU ATO TOV KATAOKELATTY).
H 7T peTtaBdMeTtar pe Tov mepltoTpepOpevo SLAKOTTN
L. Av, adod Tpomomononke, BéNeTe va emoTpédeTe OTLS
apxikés pubpioets, méoTte TOo TMKTpo V péxpt  va
EavaeppavioTel “Au” otny o86vn N.

BB (Buov Baxk). Elvar evepyn oe Oles Tis OSladikaocies
MIT". H plBuion petaBdMetat amdé 4 €éwns 250ms.
XpetdleTat yia va pubulleTar To PUNKoOS Tou CUPRATOS TOU
Byaiver amd To akpodplolo aeplov PETA TN CUYKONTOT.
2e uwm\oTeEpo aplBud avTioTolxel peyaNiTepn kalon Tou
olppaTos.

PiBpion “ Au” autopaTtou TpOTOU aTd TOV KATAOKEUAOTMN.

L (olvbemn avtioTaom). Elvar evepyny oe Oles Tis Sia-
dikaotes MII'. H plbpion pmopel va petafnbel amd
-9,9 éo 49,9, To undév elvar n pvbuion TOU KATA
oKevaoT, dv o aplbpos elvar apvnTikds N olvbeTn avTi-
OTAOT ENATTOVETAL KAl To TOEO YlveTal OKANPOTEPO €V
av avEdveTar ylveTat mo parako.

Fac. (paxTopy). O okomds elvar va emavadépete TN
OUYKONNTLKY pnxavy) oTls pubploels TS dpxLKNs mapd-
doons.

Adpol emMéEaTte T NetTovpyla, m 0Bvm N epdavilet
-

[la va emPBeBaiwoete Tnr embuunTth AeLTouvpyia apkel
va méoeTe yia 3 BevTepodemTa To MANAkTpo V| TO oUp-
Bolo mou epdavidetar otnv obdévn N 6a apxloel va ava-
BooBrveL kat PETA ambd pepkd SeuTEPONETTA, €Vas MXOS
fa emPBeBainoel O6TL mparypaTomolinke 1 amobnikevo.

SLd. (Slope Down). Eivai evepyd povo oe TIG
(H puBuion utropei va petaBAnBei amoé 0 éwg 10 sec).

6  ETKATAXZTAZH

H eykatdoTaon ™S OUYKOMNTIKYS HNXAVNS TPETEL v
EKTENELTAL aTO €LBLKEVUEVO TPOoowikd. ONes oL oUvdé-
OELS TPETEL VA EKTEAOLVTAL TNPOVTAS TANPWS TNV LOXU
‘ovoa  vopobeotd amoduyns atuvxnudtov  (CEl 26-23-
IEC/TS 62081).

6.1 TAKTOIIOIHZH

TomoBethoTe TN Ouokev ) o€ TOHMO Tou va eEaapaiilet
™ 0TafepdTNTA TOU KAl €VaV €TAPKY) OQEPLORO TOU Va
euTodlleL TNV €LoXpnon HETANIKNS okdims, (m.x. amd
evépyeles Aelavons).

7 ©EZH ZE AEITOYPI'TA TT1A 2YTKOAAHZH MIT
ME AEPIO.

EykataotioTe TOo dls 0TO KaAADSLO Tpododooias mpooé-
XxovTas LSLalTepa va ouvdéceTE TOV KLTPLVO TPACLVO Ayw”
Y6 oTov MONO yelwoms.

Ema\nbetote 6TL M Tdom Tpododooias avTioToLXEl OTNY
OVOPLAOTLKY] TAON TNS CUYKONNTLKNS UNYAVIS.
KafoploTe TIS BlacTdoels Twv adodalelwy mpooTaoids
Bdoel Twy oTolxelwy TOU avaypddovTdl OTNY TYAKISA
TWV TEXVIKWOY OTOLXELWV.

2WOECTE TO CLWN A dePlOV TNS CUYKOANTLKAS HUNXAVAS
0TO PeElwTHpa Tleons TS ¢LdAns.

2wvappoloynote v MIG, mpoundevdpern e T ouykol
ANTLKY pnxavy, otn ovvdeon E kat ouwwdéoTte TO Teppa-
TIKO LoXVos Tou Byalvel amd TNV TOLUTSA oToV BeTLKO
moho (mptla H).

2woéoTe TOo oUdeopo 2 mOMwv Tov Byaivel amd Ty
Towmida oty Towmida oty mptla F.

20décTe TO PLs Loxlos TOU KAONwdlou CWPATOS OTNY
molla G KAl ToV AKPOSEKTN OWHATOS OTO KETAANO TTPOS
OUYKONANOT).

EXyETE 6TL 0 Natpds Tov pdovhov avTioTolxel oTn dud-
HETPO TOU CUPHATOS TOU XPNOLLOTOLELTAL.

INa ™y evdexdépevn avtikatdoTtaon (Ewk. 3)-

Eiwk. 3

J

AvolETe TOo TAeUpLtkd TOPTAKL. ZUVAPHLONOYROTE TO TMYL-
‘0 TOU OUpPATOS KAl TOMOBETAOTE TO CUpHa OTNY TPodo-
doola kat oTO OTMPdN TNS TOLUTLSAS.

MrmokdpeTe Ta pdovha mou méCour TO OUPHA HE TOV
meploTpepdevo dtakdmtn BN kat pubulote ™y mieon.
Avddste TO pnxdvnud.

AdarpéoTe To akpodpiolo aeplov kat EeBLdoTE TO aKkpo-
dvoLo pebpaTos (mov TomobeTolVTAl OTO TEPUATIKO WEPOS
™s Towmidas). TliéoTe TO MNKTPO TNS TOWUTLSAS é
xpt va Byet é€w To olppa. TIPOXOXH kpatdrte To mMpd-
onTo Hakpud amd To TeEAkO akpodplolo éTay To olppa
Byalvel €éEw, EavaBldvoTe TO akpodlolo PEVILATOS KAl
EavaeykaTaoTHoTE TO akpodioLo aepiov.

Avol€Te TO pelwTpa Tns ¢Ldins kat pubuloTe TN pon
Touv aeptov ce 8 — 10 I/min.



7.1 ZYTKOAAHZH

EmAéETe Tov apibpd PROG Bdoelt s OSiapéTpov olp-
patos mou fa  XPNOLLOTONTETE, TOU TOTOUL KAl TNS
TOLOTNTAS VALKOU Kal Tou TUmou aeplov, edpappdlovtas
Y odnyla mos avaypddpeTal 0TO €0MTEPLKO TNS TPOGO
doolas olppaTos.

Me To mA\ikTpo V emaéETe ™ Avxvia D (PROG) oTtpédor-
Tas ToOv TepLoTpedOpevo dlakoémtn I kar puvbuioTe Tov
aplbpd mpoypdupaTos Tou ods Slvour oL odnyles.
ITiéoTe ouwwtopa To TAKTPOo V péxpl va avddelr 1 Aux-
via C (mdyos), oTpéPovTas Tov TEPLOTPEGOPEVO SLaKOHTTN
I epdpavidete ot oBovm M To Tdxos Touv UANkOD TTOU
XPNOLLOTOLELTE.

To pnxdvmua elvat éTotpo yiwa T GuykOANNOT.

7.2 2YTKOAAHZH MIT" XQPI>Z AEPIO

OL evépyeles yla va €TOLPHAOETE TO UNYAVNUA O
OUYKONNOT €lval oL (8les Tou TepLypddorTal o Tdve
a\\d yla autd To €(80S CUYKONNOTNS €VEPYNOTE WS AKO
NovBw*

EykaTaomioTe éva mmrlo mapayepLlopérov oUPRATOS yLd
ouykOMNoTn xopls aéplo (knd.).

2Wo€aTE TO KAAWBLO Loxlos Tou Byalvel amd Tny ToLp-
mda oTov apvnTikd mONo (mpila G.

2vdéoTe TO KANWOLO oWpaTos oTo BeTkd mONo (mpila H).
EmNéETe éva mpdypappa KaTAAMINA\O Tpos TO  XPTOLUO™
TOLOUEVO GUpLAL.

7.3 Z2YTKOAAHZH ME ETIIKAATYMENO HAEKTPOAIO.

Tlpwy ouykoMoeTe ouvloTdTal va adalpéoeTe TV TOLL-
mida MIG.

Me To mwMKTpo V emMéETte T Avxvia D (PROGR.),
OTPEPYTE TOV TEPLOTPEPOHEVO BlakomTn | péxpl va epda-
viotel omnr obévn M 1o ppruvpa MMA.

TMéoTte ouvvtopa To TNAKTPO V péxpl va emNéEeTe T
Axvia A (Apmepe), n 0Bovn M epdavider To pubpLldpe-
vo petpa evw n ofovm N epdavifer ™y Tdom oe avoik-
TO KUKAWULA.

2BM0TE TN CUYKONNNTLKTY Unxavn.

H MaBida mnlekTpodlov kavovikd Tpémel va OuvdéeTatl
oy mpila H (BeTikry ToAMKOT™TA) KAl TO KANDSLO O~
pHaTos oTny apvnTikn molkoTnTa mpilas G.

AKPQY ZHMANTIKO: 2wdéote To KANDBLO OWHATOS
0TO WETANO TPOS OUYKOANNOT €AéyxovTds OTL KdAvel
KAN €Tadn WoTe va €yyuvdTdl 1 OwoTh AeLToupyld Tns
OUOKEWS KAL VA aTodeUyovTal MTWOELS TAONS HE TO Hé-
TaAo Tov Ba OUYKONNNOETE.

AvATe TN OUYKONNTLKY) Hnxavh.

Mnv ayyllete Tavtéxpova ™ Aafida niekTpodiov kaL To
KAADBLO CWPATOS.

e Kkdfe meplmTwON TNENOTE TNV TMOAKOTNTA TOU PO
BAéTETAL amd TOV KATAOKEVAOTY TWV TMAETKPOSLWL.
OTav olok\npwveTe Tn ovuykdAnom, opivete mdvta TN
ouokeun kal aparpelTe To nAekTpdBLo amd ™ Aapida Tou.

7.4 ZYTKOAAHZH TIT

2BNOTE TN GUYKONNNTLKY) pnxavn, adalpéoTe TNy TOLW
mda Mig kat €ykaTaoTOTE TO EMAEYUEVO HOVTENO
Towumidax Tig.

2WWO€0TE TO OUVSECHO TOU KANWSLOU OWHATO: GTO
BeTkd TONO (+) TNE OUYKOMNITLKYE HNXAVHE KAl TOV
AKPOBEKTN O0TO WETANO 600 TOo duvaTdy MO KOVTA OTN
OUYKOANNOT).

Avdite Tn pnxavny pe To StakomTn U.

Me 1o m\kTpo VemiéETe ™ AYXNIA D (PROG),
meploTpéPTe TO Blakdémtn | péxpt va epdavioTel oty
00bvm M1 évdelén Tig. EmMETe pe 7o StakdémTm L
Tov TUTMO OLadikaciax Tig mou 6éNeTe va xpnoLpomoL
Noete, 1 00ovn N epdavider 2t yua ™ xprion 2 xpovwy
™t Towumida: Art.1367 kat 4t yia ™ xpnon 4 xpdvov
™t Towmidax Art.1367.

2wdéoTe To cwhjva aepiov oty €Eodo Tou PeLwTHpa
mleon: o€ pa dLdin API'ON.

IliéoTe To TNKTPO TOTida: kat pubpicoTe TN pon
TOU aeplov.

XpnotpomotoTe €va nAekTpddLo amd Boldpduto Boptov
2% (koxkwwn \wptda) F 1,6 (1/167).

PubutoTe TO pelpa ouykOAnon: pe To Stakoémtn L
TlpokaNéoTe, pe emadn, To NAekTplkd TOEO e ypryopn
KAl OpLOTLKY Kivnom.

OTav oNokANpWoeTe Tn ouykOANNnom OBuunbdeite va
oBNoeTe TN pnxavy kat va kheloete TN BaABida T
dLdn: aeptov.

8 ZYNTHPHZH

KdBe diadikaoia ouvtipnong Ba mwpérmel va rpaypa-
TOTTOIEITAI ATTO TTPOCOVTOUXO TTPOCWTITIKO KAl O&
oup@WVia pe Toug KavoviouoUg CEIl 26-29 (IEC
60974-4).

8.1 ZYNTHPHZH FrENNHTPIAZ

> TTEPITITWON CUVTAPNONG OTO ECWTEPIKO TNG CUOKEUNAG,
BeBaiwdeite 611 0 diakoTTNg U gival otnv Béon "O" kai
611 To KaAwSI0 Tpoodoaiag éxel aTroouvdedei aTrd
1O dikTUO.

Mepiodikd, emmTAéOV €ival avaykaio va kabapideTal To
E0WTEPIKO TNG CUOKEUNG aTTé TNV PETAAAIKY OKOVN TTOU
OUoOWPEUETAl XPNOIUOTTOIWVTOG TTETTIETHEVO OEPQ.

8.2 TEXNIKEZ NPOZ XPHZH META MIA
NMAPEMBAZH EMNIAIOPOQZHZ.

MeTd amrd Tnv TTpayuaToTToinon yiag emdiopbwaong,
dWOTE TTPOCOYXN OTNV ETTAVATAKTOTIOINCN TNG KAAWDIW-
ong JE TPOTTO WOTE VO UYioTATAI JIa oiyoupn JOVWOoN
AVAPECQ OTNV TTPWTAPXIKA TTAEUPA Kal TNV deuTepelouad
TTAEUPA TNG PNXAVAG. ATTOQUYETE va £€pBouv o€ eTTAPRA
Ta KaAwdIa pE Ta eEapTAPATA G€ Kivnan i Ye e¢apTrpaTa
TTO0U BeppaivovTal Katd Tnv dIAPKEIa TNG AEIToupyiag.
EtravacuvappoAoynoTe Ta BETIKE OTTWG OTNV yVAOIA
OUOKEUN HJE TPOTTO WOTE VA ATTOQUYETE TNV oUVOECH ava-
Meoa o€ TTPWTEUOV Kal OEUTEPEUOVTA aywyod av cUUREi TO
YEYOVOG TNG atuxous pRéNg f ammoouvdeong evog ayw-
you.

EmavacuvappoloyroTe emiong Tig Bideg PE TIG 0OOVTWTEG
POBEAEG OTTWG OTNV YVAOIA CUOKEUN.



QUESTA PARTE E DESTINATA ESCLUSIVAMENTE AL PERSONALE QUALIFICATO.
THIS PART IS INTENDED SOLELY FOR QUALIFIED PERSONNEL.
DIESER TEIL IST AUSSCHLIEBLICH FUR DAS FACHPERSONAL BESTIMMT.
CETTE PARTIE EST DESTINEE EXCLUSIVEMENT AU PERSONNEL QUALIFIE.
ESTA PARTE ESTA DESTINADA EXCLUSIVAMENTE AL PERSONAL CUALIFICADO.
ESTA PARTE E DEDICADA EXCLUSIVAMENTE AO PESSOAL QUALIFICADO.
TAMA OSA ON TARKOITETTU AINOASTAAN AMMATTITAITOISELLE HENKILOKUNNALLE.
DETTE AFSNIT HENVENDER SIG UDELUKKENDE TIL KVALIFICERET PERSONALE.
DIT DEEL IS UITSLUITEND BESTEMD VOOR BEVOEGD PERSONEEL.
DENNA DEL AR ENDAST AVSEDD FOR KVALIFICERAD PERSONAL.
AYTO TO TMHMA TIPOOPIZETAI ATIOKAEIZTIKA T'TA TO EIAIKEYMENO TPOZQITIKO.

CODIFICA COLORI 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 O |BIANCO-NERO  |WHITE-BLACK
H| BLU BLUE P | GRIGIO-BLU GREY-BLUE
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Art. 298
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
36 | CONNESSIONE CONNECTION
37 | PROTEZIONE PROTECTION
38 | SUPPORTO IMPEDENZA IMPEDANCE SUPPORT
39 | IMPEDENZA PRIMARIO PRIMARY IMPEDANCE

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.

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









