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MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICI AD ARCO

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

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

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

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

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

CAMPI ELETTROMAGNETICI- Possono essere dannosi.
< - La corrente elettrica che attraversa qual-
jf‘ 3 siasi conduttore produce dei campi elettro-
{ R magnetici (EMF). La corrente di saldatura o
_\\ di taglio genera campi elettromagnetici
1\\ attorno ai cavi e ai generatori.

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

- L’ esposizione ai campi elettromagnetici della saldatura o
del taglio potrebbe avere effetti sconosciuti sulla salute.
Ogni operatore, per ridurre i rischi derivanti dall’ esposi-
zione ai campi elettromagnetici, deve attenersi alle
seguenti procedure:

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

- Non avvolgere i cavi di massa e della pinza porta
elettrodo 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 portaelettrodo o della torcia deve
stare da quella parte.

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

- Non lavorare vicino al generatore.

ESPLOSIONI
- Non saldare in prossimita di recipienti a pressione
o in presenza di polveri, gas o vapori esplosivi.
== .- Maneggiare con cura le bombole ed i regolatori
di pressione utilizzati nelle operazioni di saldatura.

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA

Questo apparecchio € costruito in conformita alle indica-
zioni contenute nella norma IEC 60974-10(Cl. A) e deve
essere usato solo a scopo professionale in un
ambiente industriale. Vi possono essere, infatti,
potenziali difficolta nell'assicurare la compatibilita

elettromagnetica in un ambiente diverso da quello
industriale.

CHE ED ELETTRONICHE
Non smaltire le apparecchiature elettriche assie-
E) me ai rifiuti normali!

In ottemperanza alla Direttiva Europea 2002/96/CE sui
rifiuti da apparecchiature elettriche ed elettroniche e rela-
tiva attuazione nell'ambito della legislazione nazionale, le
apparecchiature elettriche giunte a fine vita devono esse-
re raccolte separatamente e conferite ad un impianto di
riciclo ecocompatibile. In qualita di proprietario delle appa-
recchiature dovra informarsi presso il nostro rappresen-
tante in loco sui sistemi di raccolta approvati. Dando appli-
cazione a questa Direttiva Europea migliorera la situazione
ambientale e la salute umanal
IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE
L’ASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

XSMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-

1.1 TARGA DELLE AVVERTENZE

Il testo numerato seguente corrisponde alle caselle
numerate della targa.

Vs

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

NON DEVE ESSERE USATA PER SGELARE | TUBI.

2.2 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI RIPORTATI
SULLA TARGA DI MACCHINA.

LC 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).

Ne. Numero di matricola da citare sempre per
qualsiasi richiesta relativa alla saldatrice.
Convertitore statico di frequenza monofase

trasformatore-raddrizzatore.
= Caratteristica discendente.
SMAW. Adatto per saldatura con elettrodi rivestiti.

TIG.  Adatto per saldatura TIG.

Uo. Tensione a vuoto secondaria

X. Fattore di servizio percentuale. % di 10 minuti in cui
la saldatrice pu0 lavorare ad una determinata cor-
rente senza causare surriscaldamenti.

12. Corrente di saldatura

u2. Tensione secondaria con corrente 2

U1. Tensione nominale di alimentazione

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

I1 eff. E’il massimo valore della corrente effettiva assorbi

ta considerando il fattore di servizio.

IP23 S Grado di protezione della carcassa.
Grado 3 come seconda cifra significa che
questo apparecchio pud essere immagazzinato,
ma non impiegato all’esterno durante le precipi-
tazioni, se non in condizione protetta.

S] Idoneita ad ambienti con rischio accresciuto.

NOTE:

1- L'apparecchio & 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 lI'impedenza massima
Zmax ammessa dell'impianto sia inferiore o uguale a
0,388 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 '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 0,388.

2.3 DESCRIZIONE DELLE PROTEZIONI

2.3.1 Protezione termica

Questo apparecchio & protetto da un termostato.
Allintervento del termostato la macchina smette di erogare
corrente ma il ventilatore continua a funzionare. Lintervento
e segnalato dallaccensione del led giallo (B).

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

2.3.2 Motogeneratori
Debbono avere una potenza uguale o superiore a 6KVA e
non debbono erogare una tensione superiore a 270V.

3 INSTALLAZIONE

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

La portata dell'interruttore magnetotermico o dei fusibili, in
serie alla alimentazione, deve essere uguale alla corrente I1
assorbita dalla macchina.

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

3.1. MESSA IN OPERA

L'installazione della macchina deve essere fatta da perso-
nale esperto. Tutti i collegamenti debbono essere eseguiti in
conformita alle norme vigenti e nel pieno rispetto della legge
antinfortunistica (norma CEIl 26-23- IEC/TS 62081).

3.2. DESCRIZIONE DELL'APPARECCHIO

Tramite questo pulsante avviene la scelta del proce-
dimento di saldatura (Elettrodo o TIG) e del modo.

A ogni pressione di questo pulsante si ottiene una nuova
selezione. L'accensione dei led in corrispondenza ai simbo-
li visualizzano la Vostra scelta.

E A - Selettore di procedimento e di modo

XD F - LED. Saldatura ad elettrodo (MMA)
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Questa macchina puo fondere tutti i tipi di elettrodi rivestiti
escluso il tipo cellulosico. La corrente di saldatura viene
regolata tramite la manopola H.

Wt E - LED. Saldatura TIG 2 tempi(manuale).
Accensione senza alta frequenza.

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

Dopo la accensione la corrente raggiunge il valore regolato
con manopola H. Quando si lascia il pulsante la corrente ini-
zia a diminuire ed impiega un tempo corrispondente allo
"slope down", preventivamente regolato con la manopola
M, per andare a zero. In questa posizione si pud collegare
I'accessorio comando a pedale ART. 193,

D - LED. Saldatura TIG 4 tempi (automatico).
Accensione senza alta frequenza.

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

C - LED. Saldatura TIG 2 tempi(manuale).
Accensione con alta frequenza.

J

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

La logica di funzionamento € uguale a quella descritta per il
led E. In questa posizione si pud collegare I'accessorio
comando a pedale ART. 193,

B - LED. Saldatura TIG 4 tempi (automatico).
Accensione con alta frequenza.

Questo programma differisce dal precedente perché sia

I'accensione che lo spegnimento vengono comandati pre-

mendo e rilasciando il pulsante della torcia

(ECW G - LED - PROTEZIONE TERMICA

Si accende quando I'operatore supera il fattore di
servizio o di intermittenza percentuale ammesso per la mac-
china e blocca contemporaneamente |'erogazione di corren-
te.
N.B. In questa condizione il ventilatore continua a raf-
freddare il generatore.

H - MANOPOLA
Regola la corrente di saldatura.




M -MANOPOLA
Slope down. E' il tempo in cui la corrente raggiun-
ge il minimo e lo spegnimento dell'arco.(0-10 sec.)

L - MANOPOLA
Post gas. Regola il tempo di uscita del gas al ter-
mine della saldatura. (0-30 sec.)

- CONNETTORE 10 POLI
A cui vanno collegati i comandi remoti:
a) pedale
b) torcia con pulsante di start
c) torcia con up/down ecc...

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

P - morsetto di uscita negativo (-)

Q -morsetto di uscita positivo (+)

S - interruttore
Accende e spegne la macchina

i R - raccordo ingresso gas

3.3. SALDATURA DI ELETTRODI RIVESTITI (MMA)

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

- Assicurarsi che l'interruttore S sia in posizione 0, quindi col-
legare i cavi di saldatura rispettando la polarita richiesta dal
costruttore di elettrodi che andrete ad utilizzare e il morsetto
del cavo di massa al pezzo nel punto piu vicino possibile alla
saldatura assicurandosi che vi sia un buon contatto elettrico.
- Non toccare contemporaneamente la torcia o la pinza
porta elettrodo ed il morsetto di massa.

- Accendere la macchina mediante I'interruttore S.

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

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

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

3.4. SALDATURA TIG

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

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

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

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

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

Accendere la macchina.

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

Alla prima accensione della macchina selezionare il modo
mediante il pulsante A e la corrente di saldatura mediante la
manopola H.

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

4 COMANDI A DISTANZA

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

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

Art (1266) Torcia TIG UP/DOWN.

Art 1192+Art 187 (usato in saldatura MMA)

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

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

5 MANUTENZIONE

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

5.1 MANUTENZIONE GENERATORE

In caso di manutenzione all'interno dell’apparecchio, assicu-
rarsi che l'interruttore S 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.

5.2 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 macc-
china. Evitare che i fili possano andare a contatto con
parti in movimento o parti che si riscaldano durante il fun-
zionamento. Rimontare tutte le fascette come sull’appa-
recchio originale in modo da evitare che, se accidental-
mente un conduttore si rompe o si scollega, possa avve-
nire un collegamento tra il primario ed il secondario.
Rimontare inoltre le viti con le rondelle dentellate come
sull’apparecchio originale.



INSTRUCTION MANUAL FOR ARC WELDING MACHINE

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

1 SAFETY PRECAUTIONS
WELDING AND ARC CUTTING CAN BE
/U\ :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 man-
ual 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 conduc-
X\ . . .
ny Q tor 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 welding/cutting cir-
cuit:

- Route the electrode and work cables together - Secure
them with tape when possible.

- Never coil the electrode/torch lead around your body.

- Do not place your body between the electrode/torch
lead and work cables. If the electrode/torch lead cable is
on your right side, the work cable should also be on your
right side.

- Connect the work cable to the workpiece as close as
possible to the area being welded/cut.

- Do not work next to welding/cutting power source.

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

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

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

EQUIPMENT
Do not dispose of electrical equipment together
) with normal 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
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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 extin-
guisher 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 constant current power source
built using INVERTER technology, designed to weld covered
electrodes (not including cellulosic) and for TIG procedures,
with contact starting and high frequency.

IT MUST NOT BE USED TO DEFROST PIPES.

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

This machine is manufactured according to the following
international standards: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC

60974.10 CL. A - IEC 61000-3-12 - IEC 61000-3-11 (see
note 2).
Ne. Serial number, which must be indicated on any

type of request regarding the welding machine.
Single-phase static transformer-rectifier
frequency converter.
(N Drooping characteristic.
SMAW. Suitable for welding with covered electrodes.

TIG Suitable for TIG welding.

uo. Secondary open-circuit voltage

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

12. Welding current

2. Secondary voltage with current 12

U1. Rated supply voltage

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

I1 eff. This is the maximum value of the actual current
absorbed, considering the duty cycle.
IP23S Protection rating for the housing.

Grade 3 as the second digit means that this
equipment may be stored, but it is not
suitable for use outdoors in the rain, unless
it is protected.

S] Suitable for hazardous 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 0,388 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 0,388

2.3 DESCRIPTION OF PROTECTIVE DEVICES

2.3.1 Thermal protection

This equipment is protected by a thermostat. When the ther-
mostat is tripped, the machine stops delivering current but
the fan continues to run. The yellow led (B) lights to indicate
when it is tripped.

Do not shut off the welding machine until the led has gone off.

2.3.2 Motor-driven generators
These must have a power equal to or greater than 6KVA, and
must not deliver a voltage greater than 270V.

3 INSTALLATION

Make sure that the supply voltage matches the voltage indi-
cated on the specifications plate of the welding machine.
When mounting a plug, make sure it has an adequate capa-
city, and that the yellow/green conductor of the power sup-
ply cable is connected to the earth pin.

The capacity of the overload cutout switch or fuses installed
in series with the power supply must be equivalent to the
absorbed current |1 of the machine.

WARNING! Extension cords of up to 30m must have a
cross-section of at least 2.5 mm2.

3.1 START-UP

Only skilled personnel should install the machine. All con-
nections must be carried out according to current regula-
tions, and in full observance of safety laws (regulation CEl
26-23 - IEC/TS 62081).

3.2 DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT

A - Procedure and mode selector switch
F This push-button selects the welding procedure
= (MMA or TIG) and mode.
The selection changes each time the button is pressed.
The LEDs light alongside the various symbols to display your
choice.

BT F - LED. MMA welding

This machine can weld all types of covered electrodes*
except for cellulosic.

The welding current is adjusted using the knob H.

E - LED. 2-stage TIG welding (manual). Start
without high frequency.
To light the arc, press the torch trigger and touch the tung-
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sten electrode to the workpiece, then lift it. This move must
be quick and decisive.

After starting, the current reaches the value set using knob
H.When the trigger is released, the current begins to drop
over the "slope down" time previously set using knob M,
until it returns to zero.

In this position, you may connect the pedal control acces-
sory ART. 193,

ISR D - LED. 4-stage TIG welding (automatic). Start
without high frequency.

This program differs from the previous one in that the arc is both
started and shut off by pressing and releasing the torch trigger

C - LED. 2-stage TIG welding (manual). Start
with high frequency.

To light the arc, press the torch trigger: a high voltage/fre-
quency pilot spark will light the arc.

The operating logic is the same as described for the LED E.
In this position, you may connect the pedal control acces-
sory ART. 193,

WL M4 B-LED.4- stage TIG welding (automatic). Start

C

with high frequency.
This program differs from the previous one in that the arc is both
started and shut off by pressing and releasing the torch trigger

0N G - LED - THERMAL PROTECTION

Lights when the operator exceeds the duty cycle or
percentage intermittence admissible for the machine, and
simultaneously blocks the current output.
NOTE: In this condition the fan continues cooling the
power source.

H - KNOB
Adjusts the welding current.

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




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

I - 10-PIN CONNECTOR

The following remote controls are connected to
this connector:

a) foot control

b) torch with start button

c) torch with up/down, etc...

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

P - Negative output terminal (-)

Q -Positive output terminal (+)

S - switch
Turns the machine on and off

i

3.3 MMA WELDING (MANUAL METAL ARC)

R - gas intake fitting

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

- Make sure that the switch S is in position 0, then connect
the welding cables, observing the polarity required by the
manufacturer of the electrodes you will be using; also con-
nect the clamp of the ground cable to the workpiece, as
close to the weld as possible, making sure that there is good
electrical contact.

- Do NOT touch the torch or electrode clamp simultaneou-
sly with the earth clamp.

- Turn the machine on using the switch S.

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

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

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

34 TIG WELDING

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

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

good electrical contact.

Connect the power connector of the TIG torch to the nega-
tive pole (-) of the welding machine.

Connect the torch connector to the welding machine con-
nector 1.

Connect the torch gas hose fitting to the fitting O on the
machine, and the gas hose from the cylinder pressure regu-
lator to the gas fitting R on the rear panel.

Turn on the machine.

Do not touch live parts and output terminals while the machi-
ne is powered.

The first time the machine is switched on, select the mode
using the button A and the welding current using the knob H.
The flow of inert gas must be set to a value (in liters per minu-
te) approximately 6 times the diameter of the electrode.

4 REMOTE CONTROLS

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

Art. 193 Foot control (used in TIG welding)

Art (1266) TIG UP/DOWN Torch.

Art 1192+Art 187 (used in MMA welding)

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

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

Remote controls that include a potentiometer regulate
the welding current from the minimum to the maximum
current set via the knob H.

Remote controls with UP/DOWN logic regulate the wel-
ding current from the minimum to the maximum.

5 MAINTENANCE

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

5.1 GENERATOR MAINTENANCE

In the case of maintenance inside the machine, make
sure that the switch S is in position "O" and that the
power cord is disconnected from the mains.

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

5.2 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 LICHTBOGENSCHWEIBMASCHINE

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

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN
DAS LICHTBOGENSCHWEIBEN UND -
£ SCHNEIDEN KANN F_L"JR SIE UND ANDERE
- GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN; daher
muB3 der Benutzer Uber die nachstehend kurz dargelegten
Gefahren beim Schwei3en unterrichtet werden. Fir ausfihrli-
chere Informationen das Handbuch Nr. 3.300758 anfordern.

LARM
Dieses Gerat erzeugt selbst keine Gerausche, die 80
dB (berschreiten. Beim Plasmaschneid- und
PlasmaschweiBproze3 kann es zu einer
Gerauschentwicklung kommen, die diesen Wert lberschrei-
tet. Daher mussen die Benutzer die gesetzlich vorgeschrie-
benen VorsichtsmaBnahmen treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schéadlich kdnnen sein:
- Der elektrische Strom, der durch einen beliebi-
gen Leiter flieBt, erzeugt elektromagnetische

Q
AR Felder (EMF). Der Schweif3- oder Schneidstrom
§\\\ erzeugt elektromagnetische Felder um die
\I Kabel und die Stromquellen.

* Die durch groBBe Strdme erzeugten magnetischen Felder
kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Trager von
lebenswichtigen elektronischen Geraten (Herzschrittmacher)
missen daher ihren Arzt befragen, bevor sie sich in die Nahe
von Lichtbogenschweif3-, Schneid-, Brennputz- oder
Punktschwei3prozessen begeben.
* Die Aussetzung an die beim Schwei3en 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 Schweierinnen an die
folgenden Verfahrensweisen halten:
- Sicherstellen, dass das Massekabel und das Kabel
der Elektrodenzange oder des Brenners nebeneinan
der bleiben. Die Kabel nach Méglichkeit mit einem
Klebeband aneinander befestigen.
- Das Massekabel und das Kabel der
Elektrodenzange oder des Brenners nicht um den
Kérper wickeln.
- Sich nicht zwischen das Massekabel und das Kabel
der Elektrodenzange oder des Brenners stellen.
Wenn sich das Massekabel rechts vom Schweif3er
bzw. der SchweiB3erin befindet, muss sich auch das
Kabel der Elektrodenzange oder des Brenners auf
dieser Seite befinden.
- Das Massekabel so nahe wie mdglich an der
Schweif3- oder Schneidstelle an das Werkstlick
anschlie3en.
- Nicht in der N&he der Stromquelle arbeiten.

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

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Dieses Gerét 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 Umstdnden mit Schwierigkeiten verbunden
ist, die elektromagnetische Vertraglichkeit des Geréts in
anderen als industriellen Umgebungen zu gewahrleisten.

ENTSORGUNG DER
Ei ELEKTRONIKGERATE

Elektrogerdte dirfen niemals gemeinsam mit
gewdhnlichen Abféllen entsorgt werden! In Uber-
einstimmung mit der Europdischen Richtlinie 2002/96/EG
Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und der jeweiligen
Umsetzung in nationales Recht sind nicht mehr verwen-
dete Elektrogerdte gesondert zu sammeln und einer
Anlage fur umweltgerechtes Recycling zuzufUhren. Als
Eigentimer der Gerate missen Sie sich bei unserem 06rt-
lichen Vertreter Uber die zugelassenen
Sammlungssysteme informieren. Die Umsetzung
genannter Européischer Richtlinie wird Umwelt und
menschlicher Gesundheit zugute kommen!

ELEKTRO- UND

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 kdnnen Verletzungen an den
Handen verursachen.

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

1. Von der SchweiBBelektrode oder vom Kabel verursachte
Stromschlage kénnen tédlich sein. Fir einen angemes-
senen Schutz gegen Stromschléage Sorge tragen.

1.1 Isolierhandschuhe tragen. Die Elektrode niemals mit blo-
Ben Handen berihren. Keinesfalls feuchte oder schad-
hafte Schutzhandschuhe verwenden.

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

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

2. Das Einatmen der beim Schwei3en 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 SauglUfter verwen-
den.

3. Die beim SchweiBen entstehenden Funken kénnen
Explosionen oder Brande auslésen.
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3.1 Keine entflammbaren Materialien im SchweiBBbereich
aufbewahren.

3.2 Die beim Schwei3en entstehenden Funken kénnen
Brénde 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
Gehodrschutztragen und bei Hemden den Kragen
zukndpfen. Einen SchweiBerschutzhelm mit einem Filter
mit der geeigneten Ténung tragen. Einen kompletten
Koérperschutz tragen.

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

6. Die Warnhinweisschilder nicht abdecken oder entfernen.

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
2.1 TECHNISCHE ANGABEN

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

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

Die Konstruktion des Gerats entspricht den folgenden

Normen: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10 CI. A

- IEC 61000-3-12 - IEC 61000-3-11 (sieche Anm. 2).

Nr. Seriennummer; sie mul3 bei allen Anfragen zur

SchweifBmaschine stets angegeben werden.

Transformator-Gleichrichter.

= Fallende Kennlinie.
SMAW. Geeignet zum Schweif3en mit umhdiliten Elektroden.

WIG  Geeignet zum WIG-Schwei3en
Uo. Leerlaufspannung Sekundarseite.
X. Einschaltdauer. Die Einschaltdauer ist der auf eine

Spieldauer von 10 Minuten bezogene Prozentsatz
der Zeit, die das Gerat bei einer bestimmten
Stromstarke arbeiten kann, ohne sich zu Uberhitzen.
2. SchweilBBstrom.
Ua. Sekundarspannung bei Schweistrom 2.
U1. Bemessungsspeisespannung.
Die Maschine verfugt Uber eine Funktion fur die
automatische Wahl der Speisespannung.
1~ 50/60Hz Einphasen-Stromversorgung 50 oder 60 Hz.
I1 max. Dies ist der Hochstwert der Stromaufnahme.
I1 eff. Dies ist der Hochstwert der effektiven
Stromaufnahme bei Beriicksichtigung der relativen
Einschaltdauer.
Schutzart des Gehauses.
Die zweite Ziffer 3 gibt an, dass dieses Gerat bei
Niederschldgen zwar im Freien gelagert, jedoch nicht
ohne geeigneten Schutz betrieben werden darf.

IP23S

S] Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit erhdhter
Geféhrdung.

ANMERKUNGEN:

1-Das Gerat ist auBerdem fiur 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 0,388 ist. Es liegt
in der Verantwortung des Installateurs bzw. des
Betreibers des Gerats, erforderlichenfalls in Absprache
mit dem 6&ffentlichen Energieversorgungsunternehmen
sicherzustellen, dass das Gerat ausschlieBlich an eine
Anlage angeschlossen wird, deren maximal zuldssige
Netzimpedanz ZMAX kleiner oder gleich 0,388 ist.

2.3 BESCHREIBUNG DER SCHUTZEINRICHTUNGEN

2.3.1 Thermischer Schutz

Dieses Gerat ist durch einen Thermostaten geschutzt. Bei
Ansprechen des Thermostaten gibt die Maschine keinen
Strom mehr ab, doch der Ventilator 1auft weiter. Das
Ansprechen wird durch das Aufleuchten der gelben led (B)
signalisiert. Die SchweiBmaschine nicht ausschalten, bevor
diese led nicht erloschen ist.



2.3.2 Generator-Aggregat
Seine Leistung mufB3 gréBer oder gleich 6 kVA sein und es
darf keine Spannung von mehr als 260 V abgeben.

3. INSTALLATION

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

Das Speisekabel mit einem Stecker mit einem geeigneten
Bemessungsstrom versehen und sicherstellen, daf3 der gelb-
grine Schutzleiter an den Schutzkontakt angeschlossen ist.
Der Bemessungsstrom des in Reihe mit der Speisung
geschalteten thermomagnetischen Schalters oder der
Sicherungen muB gleich dem von der Maschine aufgenom-
menen Strom |1 sein.

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

3.1. INSTALLATION

Die Installation der Maschine muB durch Fachpersonal erfol-
gen. Alle Anschlisse missen nach den geltenden
Bestimmungen und unter strikter Beachtung der
Unfallverhitungsvorschriften ausgefiinrt werden (Norm CEI
26-23 - IEC/TS 62081).

3.2. BESCHREIBUNG DES GERATS

A - SchweiBverfahren- und Betriebsarten-
WV | Wahischalter

Mit  diesem Drucktaster wé&hlt man das
SchweiBverfahren (Elektroden- oder WIG-SchweiBen) und
die Betriebsart. Jede Betétigung dieses Drucktasters
bewirkt eine neue Einstellung.

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

@I . | ED. ElektrodenschweiBen (MMA)

Diese Maschine kann alle Arten von umhillten Elektroden
mit Ausnahme von Elektroden mit Zelluloseumhdillung ver-
schweiB3en.

Der SchweiBstrom wird mit dem Regler H eingestellt

E - LED. WIG-SchweiBen 2-Takt (Handbetrieb)
Ziinden ohne HF.

Zum Zinden des Lichtbogens den Brennertaster driicken,
mit der Wolfram-Elektrode das Werkstlick berthren und
dann die Elektrode wieder anheben. Diese Bewegung muss
entschieden und rasch ausgefiihrt werden.

Nach dem Ziinden steigt der Strom auf den mit dem Regler
H eingestellten Wert an. Ldst man den Brennertaster, sinkt
der Strom in der zuvor mit dem Regler M eingestellten Zeit,
die dem "Slope down" entspricht, auf den Wert 0.

7
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In dieser Stellung kann man den zusétzlichen FuBregler Art.
193 anschlieBen.

D - LED. WIG-SchweiBen 4-Takt (Automatik-
betrieb). Ziinden ohne HFE.

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

M C - LED. WIG-SchweiBen 2-Takt (Handbetrieb)
Ziinden mit HF.

Zum Zinden des Lichtbogens den Brennertaster driicken:
ein Zundfunke hoher Spannung/Frequenz ziindet den
Lichtbogen. Die Funktionslogik entspricht der zuvor flr die
LED E beschriebenen Logik.

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

B - LED. WIG-Schweien 4-Takt (Automatik-
betrieb). Ziinden mit HF.

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

BECN G - LED - THERMISCHER SCHUTZ

Diese LED leuchtet auf, wenn der SchweiBer die zulassige
Einschaltdauer oder die =zuldssige Dauer des
Aussetzbetriebs fur die Maschine Uberschreitet; zugleich
wird die Stromabgabe gesperrt.

HINWEIS: In diesem Zustand kiihlt der Liifter weiterhin
die Stromquelle.

H - REGLER
Fur die Einstellung des SchweiBstroms.

M - REGLER

Slope down. Dies ist das Zeitintervall, in dem der
Strom den Mindestwert erreicht und der
Lichtbogen geléscht wird (0 - 10 s).

L - REGLER

Post gas. Zum Einstellen der Dauer des

Gasaustritts nach AbschluB der SchweiBung. (O -
305s)

| - 10-POLIGE STECKDOSE

An diese Steckdose konnen
Fernregler angeschlossen werden:
a) FuBregler

b) Brenner mit Start-Taster

¢) Brenner mit UP/DOWN-Steuerung usw.

folgende

O - ANSCHLUSS (1/4 GAS)
Hier wird der Gasschlauch des WIG-Schlauchpakets
angeschlossen.

P - Ausgangsklemme Minuspol (-)

Q - Ausgangsklemme Pluspol (+)

S - Schalter
Zum Ein- und Ausschalten der Maschine.

g R - Gas-SpeiseanschluB

3.3 SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN (MMA)

- Diese SchweiBmaschine ist zum SchweiBen mit allen Arten
von umhdliten Elektroden mit Ausnahme von Elektroden mit
Zelluloseumhdillungen (AWS 6010)* geeignet.

- Sicherstellen, daB sich Schalter S in Schaltstellung 0 befin-
det. Dann die Kabel unter Beachtung der vom Hersteller der
verwendeten Elektroden verlangten Polung anschlieBen.
AuBerdem die Klemme des Massekabels an das Werkstilick
so nahe wie moéglich an der SchweiBstelle anschlieBen und
sicherstellen, daB ein guter elektrischer Kontakt gegeben ist.
- Niemals gleichzeitig den Brenner oder die Elektroden
spannzange und die Masseklemme berlhren.

- Die Maschine mit dem Schalter S einschalten.

Durch Dricken von Drucktaster A das SchweiBverfahren
MMA wahlen; die LED F leuchtet.

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

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

3.4 WIG-SCHWEISSEN

Diese SchweiBmaschine ist zum SchweiBen von rostfreiem
Stahl, Eisen und Kupfer mit dem WIG-Verfahren geeignet.
Den Steckverbinder des Massekabels an den Pluspol (+) der
SchweiBmaschine und die Klemme an das Werkstlick
moglichst nahe bei der SchweiBstelle anschlieBen; sicher-
stellen, daB ein guter elektrischer Kontakt gegeben ist.

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

Den Steckverbinder der Steuerleitung des Schlauchpakets
an die Steckdose | der SchweiBmaschine anschlieBen.

Den AnschluB des Gasschlauchs des Schlauchpakets an
den AnschluB O der Maschine und den vom Druckminderer
der Gasflasche kommenden Gasschlauch an den
GasanschluB R anschlieBen.

Die Maschine einschalten.

Keinesfalls spannungfiihnrende Teile und die Ausgangsklemmen
berthren, wenn das Gerét eingeschaltet ist.

Beim ersten Einschalten der Maschine mit dem Drucktaster
A das Verfahren wahlen und mit dem Regler H den
SchweiBstrom einstellen.

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

4 FERNREGLER

Fir die Einstellung des SchweiBstroms kénnen an diese
SchweiBmaschine folgende Fernregler angeschlossen werden:
Art. 193 FuBregler PIN (Gebrauch beim WIG-SchweiBen)
Art. (1266) WIG-Brenner mit UP/DOWN-Steuerung.




Art. 1192 + Art. 187 (Gebrauch beim MMA-SchweiBen)
ART. 1180 Steckdose flir den gleichzeitigen Anschiu3 des
Brenners und des FuBreglers.

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

Die Stellteile, die ein Potentiometer einschlieen, regeln
den SchweiBstrom vom Minimum bis zum maximalen,
mit Regler H einstellten Strom.

Die Stellteile mit UP/DOWN-Steuerung regeln den
Schwei3strom vom Minimum bis zum Maximum.

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

5 WARTUNG

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

5.1 WARTUNG DER STROMQUELLE

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

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

5.2 SICHERHEITSVORKEHRUNGEN NACH EINEM
REPARATUREINGRIFF

Nach Ausflhrung einer Reparatur darauf achten, die
Verdrahtung wieder so anzuordnen, dass eine sichere
Isolierung zwischen Primar- und Sekundérseite des
Geréts gewdéhrleistet ist. Sicherstellen, dass die Drahte
nicht mit beweglichen Teilen oder mit Teilen, die sich wéh-
rend des Betriebs erwédrmen, in Berlhrung kommen kon-
nen. Alle Kabelbinder wieder wie beim Originalgerat
anbringen, damit es nicht zu einem Schluss zwischen
Priméar- 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 L’ARC

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

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

LA SOUDURE ET LE DECOUPAGE A
Lgl LCARC PEUVENT ETRE NUISIBLES A
VOUS ET AUX AUTRES. Lutilisateur doit
pourtant connaitre les risques, résumeés ci-dessous, liés aux

opérations de soudure. Pour des informations plus détaillées,
demander le manuel code.3.300758

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
AT_ Q quel conducteur produit des champs électro-

%ﬁ%magnétiques (EMF). Le courant de soudure ou
2 \ de découpe produisent des champs électro-
:*_ﬂ magnétiques autour des cables ou des géné-
rateurs.

e Les 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 sou-
dage a l'arc, découpe, décriquage ou soudage par points, les
porteurs d’appareils électroniques vitaux (stimulateurs car-
diaques) doivent consulter leur médecin.

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

- Vérifier que le cable de masse et de la pince porte-
électrode ou de la torche restent disposés cote a céte.
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 céble de
la pince porte-électrode ou de la torche. Si le cable de
masse se trouve a droite de l'opérateur, le céble de la
pince porte-électrode ou de la torche doit étre égale
ment a droite.

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

- Ne pas travailler prés du générateur.

EXPLOSIONS
- Ne pas souder a proximité de récipients sous pres-

sion Ou en présence de poussieres, gaz ou vapeurs

explosifs. Manier avec soin les bouteilles et les déten-
deurs de pression utilisés dans les opérations de soudure.

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE
Cette machine est construite en conformité aux indications

contenues dans la norme harmonisée IEC 60974-10(Cl. A) et
ne doit étre utilisée que pour des buts professionnels
dans un milieu industriel. En fait, il peut y avoir des diffi-
cultés potentielles dans I'assurance de la compatibilité
électromagnétique dans un milieu différent de celui
industriel.

ET ELECTRONIQUES
Ne pas éliminer les déchets d’équipements élec-
B 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 recycla-
ge. Nous recommandons aux propriétaires des équipe-
ments de s’informer auprés de notre représentant local
au sujet des systémes de collecte agréés.En vous confor-
mant a cette Directive Européenne, vous contribuez a la
protection de I’environnement et de la santé!

Ei 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 numeérotées
de la plaquette.
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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 maniere
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 endommageés.

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. Llinhalation 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 systéme 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 matieres inflammables a I'écart de la zone de
soudure.

3.2 Les étincelles provogquées par la soudure peuvent causer
des incendies. Maintenir un extincteur a proximité et faire
en sorte qu'une personne soit toujours préte a l'utiliser.

3.3 Ne jamais souder des récipients fermés.

4. Lesrayons de l'arc peuventirriter les yeux et briler 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 complets 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

— —h
w N

2 DESCRIPTIONS GENERALES
2.1 SPECIFICATIONS

Esta maquina de soldar es un generador de corriente conti-
nua constante realizada con tecnologia INVERTER, proyec-
tada para soldar los electrodos revestidos (con exclusién del
tipo celulésico) y con procedimiento TIG con encendido por
contacto y con alta frecuencia.

NO DEBE SER USADO PARA DESHELAR LOS TUBOS.

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

Le poste a souder est construit selon ces normes:

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

61000-3-11 (voir remarque 2).

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

Convertisseur statique de fréquence monophasé
transformateur - redresseur.

(N Caractéristique descendante.

SMAW. Indiqué pour la soudure avec électrodes revétues.

TIG Indiqué pour soudure TIG

Uo. Tension a vide secondaire

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

2. Courant de soudure

Ua. Tension secondaire avec courant [2

U1. Tension nominale d’alimentation.

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

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

I1 max. C'est la valeur maximale du courant absorbé.

I1 eff. C'estla valeur maximale du courant effectif absorbé

en considérant le facteur de marche.

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 l'extérieur en cas de précipitations a

moins qu'il n'en soit protége.

S] Indiqué 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 l'utilisateur et le
réseau de transport électrique, soit inférieure ou égale
a 0,388. 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 0,388.

IP23S

2.3 DESCRIPTION DES PROTECTIONS

2.3.1 Protection thermique

Cette machine est protégée par un thermostat. Lorsque ce ther-
mostat entre en service, la machine arréte de débiter courant,
mais le ventilateur continue a fonctionner. Lentrée en service du
thermostat est signalée par l'allumage du voyant jaune (B). Ne
pas arréter le poste a souder avant que le voyant se soit éteint.

2.3.2 Motogénérateurs
Doivent avoir une puissance égale ou supérieure a 6 KVA et
ne doivent pas débiter une tension supérieure a 270V.

3 INSTALLATION

Contréler que la tension d'alimentation correspond a la ten-
sion indiquée sur la plaque des données techniques du
poste a souder.
Brancher une fiche de portée adéquate sur le cordon d'ali-
mentation en s'assurant que le conducteur vert/jaune est
raccordé a la fiche de terre.
La portée de l'interrupteur magnétothermique ou des fusi-
bles, en série a I'alimentation, doit étre égale au courant |1
absorbé par la machine.
ATTENTION ! Les rallonges jusqu'a 30 m doivent avoir une
section d'au moins 2,5 mm2.
3.1. MISE EN OEUVRE
L'installation de la machine doit étre exécutée par du per-
sonnel expert. Tous les raccordements doivent étre exé-
cutés conformément aux normes en vigueur et dans le plein
respect de la loi de prévention des accidents (norme CEI 26-
23- CEI/TS 62081).
3.2. DESCRIPTION DE LA MACHINE
A - Sélecteur de procédé et de mode

W | A l'aide de ce bouton il est possible de choisir le
= procédé de soudure (Electrode ou TIG) et le mode.
A chaque pression de ce bouton correspond une nouvelle
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sélection. L'allumage des voyants en correspondance des
symboles indique votre choix.

@O £ . VOYANT. Soudure 2 I'électrode (MMA)
Cette machine peut fondre tout type d'électrode enrobée,
exception faite pour le type cellulosique.

Le courant de soudure est réglé a I'aide du bouton H.

E - VOYANT. Soudure TIG 2 temps (manuel).
Allumage sans haute fréquence.

Pour allumer I'arc, appuyer sur le bouton de la torche, tou-
cher avec |'électrode de tungsténe la piece a souder et la
soulever. Le mouvement doit étre net et rapide.

Apres l'allumage, le courant atteint la valeur réglée a l'aide
du bouton H. Au relachement du bouton, le courant com-
mence a diminuer pendant un temps correspondant au
"slope down" réglé au préalable a l'aide du bouton M,
jusqu'a atteindre zéro.

Dans cette position, il est possible de relier I'accessoire
commande a pédale ART. 193,

D - VOYANT. Soudure TIG 4 temps (automati-
que). Allumage sans haute fréquence. Ce programme
différe du précédent car tant I'allumage que I'arrét sont com-
mandés en appuyant et relachant le bouton de la torche

J

C - VOYANT. Soudure TIG 2 temps (manuel).
Allumage avec haute fréquence.

Pour allumer I'arc, appuyer sur le bouton de la torche et une

étincelle pilote de haute tension/fréquence allumera I'arc.

La logique de fonctionnement est la méme de celle décrite

pour le voyant E. Dans cette position, il est possible de relier

['accessoire commande a pédale ART. 193,

B - VOYANT. Soudure TIG 4 temps (automati-
que). Allumage avec haute fréquence.

Ce programme differe du précédent car tant I'allumage que

I'arrét sont commandés en appuyant et relachant le bouton

de la torche

WECON G - VOYANT - PROTECTION THERMIQUE
S'allume lorsque I'opérateur dépasse le facteur de

marche ou d'intermittence pour cent admis pour la machine

et en méme temps arréte le débit de courant.

N.B. Dans cette condition, le ventilateur continue a

refroidir le générateur.

H - BOUTON
Regle le courant de soudure.




M - BOUTON

Slope down. C'est le temps pendant lequel le cou-
rant atteint la valeur minimale jusqu'a ce que l'arc
s'éteigne. (0-10 sec.)

L - BOUTON
Post-gaz. Régle le temps de sortie du gaz a la fin
de la soudure. (0-30 sec.)

| - CONNECTEUR A 10 POLES

Sur ce connecteur il faut brancher les comman-
des a distance suivantes:

a) pédale

b) torche avec bouton de marche

c) torche avec up/down ect.

O - RACCORD 1/4 GAZ
Pour le raccordement du tuyau gaz sortant de la tor-
che de soudure TIG.

P - borne de sortie moins (-)

Q - borne de sortie plus (+)

S - interrupteur
Met en marche et arréte la machine

- raccord entrée gaz

3.3 SOUDURE AVEC ELECTRODES ENROBEES (MMA)

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

- S'assurer que l'interrupteur S est en position 0; ensuite rac-
corder les cables de soudure en respectant la polarité
demandée par le constructeur des électrodes utilisées et la
borne du cable de masse a la piece a souder dans le point
aussi pres que possible de la soudure en s'assurant qu'ily a
un bon contact électrique.

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

- Mettre en marche la machine a I'aide de l'interrupteur S.
Sélectionner, en appuyant sur le bouton A, le procédé MMA,
voyant F allumé.

- Régler le courant selon le diameétre de I'électrode, la posi-
tion de soudure et le type de jonction a exécuter.

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

34 SOUDURE TIG
Ce poste a souder est indiqué pour souder avec procédé

TIG I'acier inoxydable, le fer et le cuivre.
Raccorder le connecteur du cable de masse au pdle plus (+)

du poste a souder et la borne a la piece dans le point aussi
prés que possible de la soudure en s'assurant qu'il y a un
bon contact électrique.

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

Raccorder le connecteur de commande de la torche au con-
necteur | du poste a souder.

Raccorder le raccord du tuyau gaz de la torche au raccord
O de la machine et le tuyau gaz venant du détendeur de
pression de la bouteille au raccord gaz R.

Mise en marche de la machine.

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

A la premiére mise en marche de la machine, sélectionner le
mode au moyen du bouton A et le courant de soudure au
moyen du bouton H.

Le débit de gaz inerte doit étre réglé a une valeur (exprimée en
litres par minute) d'environ 6 fois le diamétre de I'électrode.

4 COMMANDES A DISTANCE

Pour régler le courant de soudure, les commandes a distan-
ce suivantes peuvent étre reliées a ce poste a souder:

Art. 193 Commande a pédale PIN (utilisée en soudure TIG)
Art (1266) Torche TIG UP/DOWN.

Art 1192+Art 187 (utilisé en soudure MMA)

ART. 1180 Connexion pour raccorder en méme temps la tor-
che et la commande a pédale.

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

Les commandes comprenant un potentiométre reglent
le courant de soudure de la valeur minimale a celle maxi-
male définie a I'aide du bouton O.

Les commandes avec logique UP/DOWN reglent le cou-
rant de soudure de la valeur minimale a celle maximale.

5 ENTRETIEN

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

5.1 ENTRETIEN DU GENERATEUR

En cas d'entretien a I'intérieur de la machine, vérifier que I'in-
terrupteur S 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.

5.2 MESURES A ADOPTER APRES UNE INTERVEN-
TION DE REPARATION

Aprés avoir exécuté une réparation, faire attention a rétablir
le cablage de fagon qu’il y ait un isolement slr 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 ARCO

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 INTERESADCOS. ESTE APA-
RATO DEBERA SER UTILIZADO EXCLUSIVAMENTE PARA
OPERACIONES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD
LA SOLDADURA Y EL CORTE DE ARCO
/I\ :JI 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

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

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

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS- Pueden ser dafiosos.
< e | 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.

¢ L 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.

¢ L 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 flanquea-

dos. Si posible, fijarlos junto con cinta adhesiva.

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

- Nunca permanecer entre el cable de masay 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 eléctricos
junto con los residuos sélidos urbanos! Segun lo
establecido por la Directiva Europea 2002/96/CE sobre
residuos de aparatos eléctricos y electrénicos y su aplica-
cion en el ambito de la legislacion nacional, los aparatos
eléctricos que han concluido su vida util deben ser recogi-
dos por separado y entregados a una instalacion de reci-
clado ecocompatible. En calidad de propietario de los apa-
ratos, usted debera solicitar a nuestro representante local
las informaciones sobre los sistemas aprobados de reco-
gida 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.
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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 metalicos.

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

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

A NE PAS UTILISER POUR DEGELER LES TUYAUX.

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

Este aparato ha sido fabricado en conformidad con las

siguientes normas: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC

60974.10 Cl. A - IEC 61000-3-12 - IEC 61000-3-11 (ver

Nota 2)

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

Convertidor estatico de frecuencia monofasica
transformador - rectificador

Caracteristica descendiente.
SMAW. Adapto para soldadura con electrodos revestidos.

TIG Adapto para soldadura TIG.

uo. Tension en vacio secundaria

X. Factor de trabajo porcentual. % de 10 minutos en
el que la soldadora puede trabajar a una determi-
nada corriente sin causar recalentamientos.

12. Corriente de soldadura

U2. Tension secundaria con corriente 12

U1. Tension nominal de alimentacion.
La maquina esta dotada de seleccion automatica

de la tensiéon de alimentacion.

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

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

11 efec. Es el maximo valor de la corriente efectiva absorbida
considerando el factor de servicio.

IP2S  Grado de proteccion de la carcasa.
Grado 3 como segunda cifra significa que este
aparato puede ser almacenado, pero no es previsto
para trabajar en el exterior bajo precipitaciones, si no
esta protegido.

S] Idoneidad a ambientes con riesgo aumentado.

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
0,388 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 0,388.

2.3 DESCRIPCION DE LAS PROTECCIONES

2.3.1 Proteccion térmica

Este aparato esta protegido por un termostato. Cuando
interviene el termostato la maquina deja de distribuir corrien-
te pero ventilador continua a funcionar. La intervencion viene
sefialada por el encendido del Led amarillo (B). No apagar
la soldadora hasta que el Led no se haya apagado.

2.3.2 Motogeneradores
Deben tener una potencia igual o superior a 6KVA y no
deben distribuir una tensién superior a 270V.

3 INSTALACION

Controlar que la tensién de alimentacion corresponda a la ten-
sién indicada en la placa de los datos técnicos de la soldadora.
Conectar un enchufe de calibre adecuado al cable de ali-
mentacion asegurandose de que el conductor
amarillo/verde esté conectado a la clavija de tierra.

El caudal del interruptor magnetotérmico o de los fusibles,
en serie con la alimentacién, debe ser igual a la corriente I1
absorbida por la maquina.

jATENCION! Los cables de prolongacion de hasta 30m
deberan tener una seccién minima de 2,5mm?2



3.1. PUESTA EN FUNCIONAMIENTO

La instalaciéon de la maquina debera ser hecha por personal
experto. Todas las conexiones deberan ser realizadas en
conformidad a las normas vigentes y en el pleno respeto de
la ley de prevencion de accidentes (norma CEl 26-23-
IEC/TS 62081).

3.2. DESCRIPCION DEL APARATO

Con este pulsador se elige el procedimiento de sol-
dadura (Electrodo o TIG) y del modo. A cada presién
de este pulsador se obtiene una nueva seleccion.

El encendido de los led en correspondencia a los simbolos
visualizan su eleccion

E A - Selector de procedimiento y de modo

TN F - LED. Soldadura por electrodo (MMA)

Esta maquina puede fundir todos los tipos de electrodos
revestidos a excepcion del tipo celulésico.

La corriente de soldadura viene regulada por medio de la
manecilla H.

E - LED. Soldadura TIG 2 tiempos(manual).
Encendido sin alta frecuencia.

Para encender el arco presionar el pulsador antorcha y tocar
con el electrodo de tungsteno la pieza que hay que soldar y
alzarlo. El movimiento debe ser decidido y rapido.

Después del encendido la corriente alcanza el valor regula-
do con la manecilla H. Cuando se suelta el pulsador la cor-
riente inicia a disminuir y emplea un tiempo correspondien-
te al "slope down", previamente regulado con la manecilla
M, para ir a cero.

En esta posicidon se puede conectar el accesorio mando a
pedal ART. 193,

D - LED. Soldadura TIG 4 tiempos (automatico).
Encendido sin alta frecuencia.

Este programa difiere del precedente porque tanto el encen-
dido como el apagado vienen accionados presionando y
soltando el pulsador de la antorcha

b ¥4 C - LED. Soldadura TIG 2 tiempos(manual).
Encendido con alta frecuencia.

Para encender el arco presionar el pulsador antorcha, una chi-
spa piloto de alta tension/frecuencia encendera el arco.
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La légica de funcionamiento es igual a la descrita para el led E.
En esta posicion se puede conectar el accesorio mando a
pedal ART. 193,

B - LED. Soldadura TIG 4 tiempos (automatico).
Encendido con alta frecuencia.

Este programa difiere del precedente porque tanto el encen-
dido como el apagado se accionan presionando y soltando
el pulsador de la antorcha

O G - LED - PROTECCION TERMICA

Se enciende cuando el operador supera el factor de trabajo
o de intermitencia porcentual admitido para la maquina y
bloquea contemporaneamente la distribucién de corriente.
NOTA En esta condicion el ventilador continua a enfriar
el generador.

H - MANECILLA
Regula la corriente de soldadura.

M- MANECILLA
Slope down. Es el tiempo en el que la corriente
alcanza el minimo y el apagado del arco.(0-10

seg.)

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

| - CONECTOR 10 POLOS

A este conector van conectados los siguientes
mandos remotos:

a) pedal

b) antorcha con pulsador de start

¢) antorcha con up/down etc....

O - UNION 1/4 GAS)
Se conecta el tubo gas de la antorcha de soldadura
TIG.

P - borne de salida negativo (-)
Q -borne de salida positivo (+)

h R - unién entrada gas

S - interruptor
Enciende y apaga la maquina

(D]

3.3 SOLDADURA DE ELECTRODOS REVESTIDOS

- Esta soldadora es idonea a la soldadura de todos los tipos
de electrodos a excepcion del tipo celuldsico (AWS 6010)*.
- Asegurarse de que el interruptor S esté en la posicion 0, a
continuacion conectar los cables de soldadura respetando
la polaridad requerida por el constructor de electrodos, que
se utilizaran y el borne del cable de masa a la pieza en el
punto mas cercano posible a la soldadura asegurandose de
que exista un buen contacto eléctrico.

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

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

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

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

3.4 SOLDADURA TIG

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

Conectar el conector del cable de masa al polo positivo (+)
de la maquina y el borne a la pieza en el punto mas cerca-
no posible a la soldadura asegurandose de que exista un
buen contacto eléctrico

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

Conectar el conector de mando de la antorcha al conector |
de la maquina.

Conectar el union del tubo gas de la antorcha a la junta O de
la maquinay el tubo gas proveniente del reductor de presion
de la bombona a la junta gas R.

Encender la maquina.

No tocar partes bajo tension y los bornes de salida cuando
el aparato esté alimentado.

Al primer encendido de la maquina seleccionar el modo
mediante el pulsador Ay la corriente de soldadura mediante la
manecilla H. El flujo de gas inerte debera ser regulado con un
valor (en litros por minuto) de aproximadamente 6 veces el dia-
metro del electrodo.

4 MANDOS A DISTANCIA

Para la regulacion de la corriente de soldadura a esta maqui-
na se pueden conectar los siguientes mandos a distancia
Art. 193 Mando de pedal (usado en soldadura TIG) PIN

Art (1266) Antorcha TIG UP/DOWN.

Art 1192+Art 187 (usado en soldadura MMA)

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

Con este accesorio el ART 193 puede ser utilizado en cual-
quier tipo de soldadura TIG.

Los mandos que incluyen un potenciémetro regulan la
corriente de soldadura del minimo hasta la maxima cor-
riente programada con la manecilla H.

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




5 MANTENIMIENTO

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

5.1 MANTENIMIENTO GENERADOR

En caso de mantenimiento en el interior del aparato, asegu-
rarse de que el interruptor S 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.

5.2 MEDIDAS A TOMAR DESRUES 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 ademas a montar los tornillos con las arandelas den-
telladas como en el aparato original.



MANUAL DE INSTRUCOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A ARCO

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

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

1 PRECAUGOES DE SEGURANCA

A SOLDADURA E O CISALHAMENTO A
Iﬂ;gl ARCO PODEM SER NOCIVOS AS PES-

SOAS, portanto, o utilizador deve conhecer
as precaucdes contra os riscos, a seguir listados, derivan-
tes das operacdes de soldadura. Caso forem necessarias
outras informagdes mais pormenorizadas, consultar o
manual cod 3.300.758

CHOQUE RUMOR
Este aparelho ndo produz rumores que excedem
80dB. O procedimento de cisalhamento
plasma/soldadura pode produzir niveis de rumor

superiores a este limite; portanto, os utilizadores deverao
aplicar as precaucgdes previstas pela lei.

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

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

A exposicdo 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 macarico. Se o cabo de
massa se encontrar do lado direito do operador, também
0 da pinga de suporte do eléctrodo, ou do macari-
co, devera estar desse mesmo lado.

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

- Nao trabalhar junto ao gerador.

EXPLOSOES
- Nao soldar nas proximidades de recipientes a pres-
s30 ou na presenca de pds, gases ou vapores explo-
—= sjvos. Manejar com cuidado as bombas e os regula-
dores de presséo utilizados nas operagdes de soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

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

E ELECTRONICAS

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 electrdnicas e respectiva execugao no
ambito da legislacao nacional, as aparelhagens eléctri-
cas que tenham terminado a sua vida util devem ser
separadas e entregues a um empresa de reciclagem
eco-compativel. Na qualidade de proprietario das apare-
Ihagens, devera informar-se junto do nosso representan-
te no local sobre os sistemas de recolha diferenciada
aprovados. Dando aplicacdo desta Directiva Europeia,
melhorara a situacdo ambiental e a saide 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.

Vs

J

3098559
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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 méos e




os objectos metadlicos 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 himidas ou estragadas.

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

1.3 Desligue a ficha do cabo de alimentacao 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 exalagdes.

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 graduag&o correcta. Use uma protecgéo
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 ESPECIFICACOES

Esta maquina de soldadura € um gerador de corrente conti-
nua e constante, realizada com tecnologia INVERTER, fabri-
cada para soldar os eléctrodos revestidos (excepto os eléc-
trodos derivados de celulose) e com procedimento TIG,
com acendimento por contacto e alta frequéncia.

NAO DEVE SER USADO PARA DESGELAR OS TUBOS.

2.2 ESPECIFICAGAO DOS DADOS TECNICOS INDI-
CADOS NA PLACA DA MAQUINA.

O aparelho é construido de acordo com as seguintes nor-
mas: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10 Cl. A - IEC
61000-3-12 - EC 61000-3-11 (ver a nota 2)

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

Conversor estatico de frequéncia monofasico
transformador-rectificador.

Caracteristica descendente.
SMAW. Adequado para soldadura com eléctrodos revesti-

dos.
TIG Apropriado para soldagem TIG.
uo. Tensdo a vacuo secundaria
X. Factor de servigo percentual. % de 10 minutos em

que a maquina de soldar pode trabalhar numa deter-

minada corrente sem causar sobreaquecimento.
12. Corrente de soldadura
u2. Tens&o secundaria com corrente 12
A maquina selecciona automaticamente a tensao
de alimentacgéo.
u1. Tensdo nominal de alimentacéo
1~ 50/60Hz Alimentacdo monofasica 50 ou entdo 60 Hz
I1 max. E o valor maximo da corrente absorvida.

I1 ef. E o valor maximo da corrente efectiva absorvida
considerando factor de servigo.

IP23S  Grau de proteccéo da carcaca.
Grau 3 como segundo algarismo significa que este
aparelho pode ser armazenado, mas nao deve ser uti-
lizado no exterior quando esta a chover, a ndo ser se
estiver devidamente protegida.

@ Idoneidade em ambientes com risco acrescentado.

NOTAS:

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

2- Este equipamento esta em conforme com a norma
IEC 61000-3-11 na condicdo que a impedancia maxi-
ma Zmax admitida da instalacdo eléctrica seja infe-
rior ou igual a 0,388 no ponto de interligagao entre a
instalacé@o 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 alimentagdo com uma impedan-
cia maxima de sistema admitida Zmax inferior ou
igual a 0,388.

2.3 DESCRICAO DAS PROTECCOES

2.3.1 Proteccao térmica

Este aparelho estda protegido por um termostato. No
momento de intervencao do termostato, a maquina para de
distribuir corrente mas o ventilador continua a funcionar. O
indicador luminoso amarelo (B) acende-se quando o ter-
mostato entra em fungdo. Nao apagar a maquina de soldar
até que o indicador luminoso néo esteja apagado.

2.3.2 Motogeradores
Devem ter uma poténcia igual ou superior a 6KVA e nao
devem distribuir uma tensao superior a 270V.

3 INSTALACAO

Controlar se a tenséo de alimentacédo corresponde com a ten-
sao indicada na placa dos dados da maquina de soldadura.
Ligar uma ficha de capacidade adequada ao cabo de ali-
mentacao, certificando-se que o condutor amarelo/verde
esteja ligado ao pino de encaixe de ligacéo a terra.

A capacidade do interruptor magnetotérmico ou dos fusi-
veis, em série na alimentacdo, deve ser igual a corrente I1
absorvida pela maquina.

ATENCAO!: As extensdes de até 30m devem ter pelo menos
2,5 mm2" de seccéo.

3.1. FUNCIONAMENTO

A instalagdo da maquina deve ser feita por pessoal qualifi-
cado. Todas as ligagcdes devem ser feitas conforme as nor-
mas vigentes € no pleno respeito das leis sobre acidentes
no trabalho (norma CEIl 26-23- IEC/TS 62081).



3.2. DESCRIGAO DO APARELHO

A escolha do procedimento de soldagem e do modo
¢ feito através deste botéo (Eléctrodo ou TIG).

Cada vez que se carrega neste botdo obtém-se uma nova
seleccéo.

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

E A - Selector de procedimento e de modo

@O0 F_S|INALIZADOR. Soldadura a eléctrodo (MMA)
Esta maquina pode fundir todos os tipos de eléctrodos reve-
stidos, com excepgao do tipo celuldsico.

A corrente de soldadura é regulada através do manipulo H.

E - SINALIZADOR. Soldadura TIG 2 tempos
(manual). Arranque sem alta frequéncia.

Para ligar o arco, carregar no botdo da tocha e tocar com o
eléctrodo de tungsténio a pega a soldar e levanta-lo. O
movimento deve ser preciso e rapido.

Apds o arranque, a corrente alcanca o valor regulado com o
manipulo H. Quando se deixa o botéo, a corrente comeca a
diminuir e emprega um tempo correspondente ao "slope
down", anteriormente regulado com o manipulo M, para
chegar a zero.

Nesta posicao pode-se ligar o acessoério comando a pedal
ART. 193,

D - SINALIZADOR. Soldadura TIG 4 tempos
(automatico). Arranque sem alta frequéncia.

Este programa distingue-se do anterior porque quer o arran-
que como a extingdo sdo comandados carregando e libe-
rando o botédo da tocha

C - SINALIZADOR. Soldadura TIG 2 tempos
(manual). Arranque com alta frequéncia.

Para ligar o arco, carregar no botdo da tocha, uma faisca
piloto de alta tenséo/frequéncia fara arrancar o arco.

A l6gica de funcionamento € igual aquela descrita para o
Sinalizador E.

Nesta posicao, pode-se ligar o acessoério comando a pedal
ART. 193,

B - SINALIZADOR. Soldadura TIG 4 tempos
(automatico). Arranque com alta frequéncia.

Este programa distingue-se do anterior porque quer o arran-
que como a extincdo sdo comandados carregando e libe-
rando o botdo da tocha
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IECN G - SINALIZADOR - PROTECGAO TERMICA
Acende quando o operador supera o factor de servico ou de
intermiténcia percentual admitido para a maquina e bloqueia
contemporaneamente a saida de corrente.

N.B. Nesta condicao o ventilador continua a resfriar o
gerador.

H - MANIPULO
Regula a corrente de soldagem.

M - MANIPULO

Slope down. E o periodo de tempo para que a cor-
rente chegue ao minimo e para que o arco se apa-
gue. (0-10 seg.)

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

I - CONECTOR 10 POLOS

Os seguintes controlos remotos devem ser liga-
dos neste conector:

a) pedal

b) tocha com botao de start (inicio)

c) tocha com up/down etc...

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

- P - borne de saida negativo (-)

Q - borne de saida positivo (+)

S - Interruptor
Acende e desliga a maquina

R R - Acoplamento entrada gas

3.3 SOLDAGEM DE ELETRODOS REVESTIDOS (MMA)

- Esta maquina de soldadura é idénea para soldar todos os
tipos de eléctrodos excepto os do tipo celuldsicos (AWS 6010).
- Certificar-se que o interruptor S esteja na posicéo 0, ligar
entdo os cabos de soldagem, respeitando a polaridade indi-
cada pelo fabricante de eléctrodos que serao utilizados e o
borne do cabo de massa a peca no ponto mais proximo
possivel da soldagem, certificando-se que haja um bom
contacto eléctrico.

- N&o tocar contemporaneamente a tocha ou a pinga porta
eléctrodo e o borne de massa.

- Acender a maquina usando o interruptor S.

Seleccionar, carregando no botdo A, o procedimento MMA,
sinalizador F Aceso.

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

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

3.4 SOLDAGEM TIG

Esta maquina de soldadura € idénea para soldar, com pro-
cedimento TIG, o aco inoxidavel, o ferro e o cobre.

Ligar o conector do cabo de massa ao polo positivo (+) da
maquina de soldadura e o borne a peca no ponto mais
proximo possivel da maquina de soldadura, certificando-se
que haja um bom contacto eléctrico.

Ligar o conector de poténcia da tocha TIG ao pdélo negativo
(-) da maquina de soldadura.

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

Ligar o acoplamento do tubo gas da tocha ao acoplamento
O da maquina e o tubo gas proveniente do redutor de pres-
sdo da bomba ao acoplamento gas R.

Ligar a maquina.

Nao tocar partes sob tenséo e os bornes de saida quando
o aparelho estiver alimentado.

No inicio, ao ligar a maquina, seleccionar o modo mediante
o botéo A e a corrente de soldadura mediante o manipulo H.
O fluxo de gas inerte deve ser regulado no valor (em litros
por minuto) de aproximadamente 6 vezes o didmetro do
eléctrodo.

4 CONTROLO REMOTO

Para a regulacdo da corrente de soldagem € possivel conec-
tar os seguintes controlos remotos:

Art. 193 Comando por pedal (usado em soldagem TIG) PIN
Art (1266) Tocha TIG UP/DOWN.

Art 1192+Art 187 (usado em soldagem MMA)

ART. 1180 Conexado para ligar contemporaneamente a
tocha e o comando a pedal.

Com este acessorio o ART 193 pode ser utilizado em qual-
quer modo de soldagem TIG.

Os comandos que incluem um potenciémetro regulam a
corrente de soldadura desde a minima até a maxima
corrente estabelecida com o manipulo H.

Os comandos com légica UP/DOWN regulam do mini-
mo ao maximo a corrente de soldagem.

5 MANUTENCAO

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

5.1 MANUTENCAO DO GERADOR

Em caso de manutencéo no interior do aparelho, certifique-
se que o interruptor S esteja na posicéo "O" e que o cavo
de alimentacédo esteja desligado da rede eléctrica.

Também € necessario limpar periodicamente o pé metalico
acumulado no interior do aparelho utilizando ar comprimido.
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5.2 CUIDADOS APOS UM TRABALHO DE
REPARACAO.

Depois de ter executado uma reparacao, prestar atencao
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 KAARIHITSAUSLAITTEELLE

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
/l\ AIHEUTTAA VAARATILANTEITA LAITTEEN

- KAYTTAJALLE TAI SEN YMPARILLA
TYOSKENTELEVILLE HENKILOILLE. Tutustu tdmé&n vuoksi
seuraavassa esittelemiimme hitsaukseen liittyviin vaaratilan-
teisiin. Mik&li kaipaat lisatietoja, kysy kéyttdopasta koodi
.3.300.758

:;IIKAARIHITSAUS TAl -LEIKKUU VOIVAT

MELU

Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja.
Plasmaleikkuu- tai hitsaustoimenpiteiden yhteydes-
s4 voi kuitenkin syntya tatakin korkeampia meluarvo-

ja. Laitteen kayttdjan on suojauduttava melua vastaan lain
madarittdmia turvavarusteita kayttamalla.

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla vaarallisia.

- Aina kun séhko kulkee johtimen lapi muodos-
4?‘ Q tuu johtimen ympérille paikallinen séhko- ja
N magneettikenttd EMF. Hitsaus-/ leikkausvirta

lﬂsynnyﬁéé EMF -kentén kaapelien ja virtaldhteen
A\ ymparille.

- Korkean virran aiheuttamat magneettikentédt saattavat
aiheuttaa hairiditd sydadmentahdistimen toimintaan.
Elintoimintoja yllapitévien laitteiden (sydamentahdistin) kayt-
tdjien tulee ottaa yhteyttd 188k&riin ennen hitsauskoneen
kayttoa (kaarihitsaus, leikkaus, kaiverrus tai pistehitsaus).

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

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

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

- Ala koskaan kierra elektrodi- / hitsauskaapeleita kehosi
ympérille.

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

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

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

RAJAHDYKSET

- Al4 hitsaa paineistettujen sailididen tai rajahdysalttii-
den jauheiden, kaasujen tai hdyryjen laheisyydessa.

- Kasittele hitsaustoimenpiteiden aikana kaytettyja
kaasupulloja seka paineen saatimia varovasti.

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

ROMU
Ala laita kaytdsta poistettuja elektroniikkalaitteita
) normaalin jatteen sekaan

EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait
huomioiden, on sahko6- ja elektroniikkalaitteet seka niihin
liittyvat vélineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin hyvak-
syttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun vastaan-
ottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi tiedus-
tella 1&himman kierratyskeskuksen vastaanottopisteen
sijaintia. Noudattamalla EU direktiivia parannat ympéris-
ton tilaa ja edistat inmisten terveytta.

EfELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA

PYYDA AMMA'I'I'IHENKIL('jI.I.DEI\_l_ APUA, MIKALI LAITTEEN
TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

1.1 VAROITUSKILPI

Seuraavat numeroidut tekstit vastaavat kilvessa olevia
numeroituja kuvia.

Vs

B. Langansyottorullat saattavat vahingoittaa kasia.
C. Hitsauslanka ja langansyottoyksikko ovat jannitteisia hit-
sauksen aikana. Pida k&det ja metalliesineet etaalla niista.




1. Hitsauspuikon tai kaapelin aiheuttamat s&hkoiskut ovat
hengenvaarallisia. Suojaudu asianmukaisesti sdhkoisku-
vaaralta.

1.1 Kéyté eristévia kasineitd. Ala koske hitsauspuikkoa pal-
jain kasin. Ala kayta kosteita tai vaurioituneita késineita.

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 paasi etaalla 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 etdalla hitsausalueelta.

3.2 Hitsauksessa syntyvat kipinat saattavat aiheuttaa tulipa-
lon. Pida palonsammutinta laitteen valittdmassa 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 Kéyta kyparaa ja suojalaseja. Kaytéd asianmukaisia kuu-
losuojaimia ja ylés asti napitettua tydpaitaa. Kayta koko-
naamaria ja suodatinta, jonka asteluku on asianmukai-
nen. Kayta koko kehon suojausta.

5. Lue ohjeet ennen laitteen kayttda tai siihen suoritettavia
toimenpiteita.

6. AlA poista tai peité varoituskilpia.

2 YLEISKUVAUS
2.1 MAARITELMA

Tama laite on tasavirtaa tuottava virtaldhde ja sen toi-
minta perustuu INVERTTERI tekniikkaan. Laitetta voidaan
kayttdd puikkohitsaukseen, jolloin silld voidaan hitsata
kaiken tyyppisilla hitsauspuikoilla ( luukuunottamatta sel-
luloosa puikkoja) tai TIG-hitsaukseen joko kosketus- tai
HF-sytyksella.

LAITETTA El SAA KAYTTAA PUTKIEN SULATUKSEEN

2.2 LAITTEEN ARVOKYLTISSA OLEVIEN TEKNI-
STEN TIETOJEN SELITYKSET.

Laite on valmistettu seuraavien standardien mukaan: IEC

60974.1 - [EC 60974.3 - IEC 60974.10 Cl. A - IEC 61000-3-12

- IEC 61000-3-11 (kts. huomautus 2)

Ne. Sarjanumero, joka on ilmoitettava aina hitsauslait-
teeseen liittyvien kyselyjen yhteydessa.

Yksivaiheinen staattinen taajuusmuunnin, muunta-
ja-tasasuuntaaja

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

tin aikana, jolloin hitsauslaite voi toimia tietylla
séhkdvirralla aiheuttamatta ylikuumenemista.

12. Hitsausvirta

Ue. Toisiojannite virran ollessa I2

U1. Nimellinen syéttéjénnite.
Laitteessa on automaattinen kayttojannitteen valitsin.

1~ 50/60Hz Yksivaihesy6ttd 50 tai 60 Hz

11 max. Suurin sallittu liitdntavirta

11 eff Kayttdsuhteen mukainen suurin ottoteho

IP23S Koteloinnin suojausluokka
3-luokka toinen numero, tarkoittaa, etta tdma laite
voidaan varastoida, mutta sitd ei voida kayttda
ulkona sateessa jos sita ei ole suojattu sateelta.

S] Soveltuu kaytettavaksi tiloissa, jossa riskialttius
on suuri.
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 kayttajan laitteiston ja julkisen verkon lii-
tyntapisteen sallittu maksimi-impedanssi Zmax on
pienempi tai yhta suuri kuin 0,388. Laitteen
asentajan/kayttdjan vastuulla on varmistaa tarvittaessa
sahkolaitokselta kysymalla, etté laite on liitetty sahko-
verkkoon, jonka sallittu maksimi-impedanssi Zmax on
pienempi tai yhté suuri kuin 0,388.

2.3 SUOJIEN KUVAUS

2.3.1 Lampdsuoja

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

2.3.2 Moottorigeneraattori

Moottorigeneraattorien tehon on oltava vahintdan 6 KVA
tai sitd suurempi ja niiden tuottaman jénnitteen on oltava
yli 270 V.

3. ASENNUS

Varmista, ettd verkkojénnite on konekilven mukainen.
Litdnn&ssa kaytettavan pistotulpan tulee olla suojamaadoi-
tettu ja kapasiteetiltaan riittdvan suuren koneen ottotehoon
11 n&hden.

Keltavihred suojamaadoitusjohto on kytkettava pistotulpan
suojamaadoitusnapaan. Sulakkeiden tulee olla koneen
ottotehon 11 mukaisesti mitoitettuja.

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

3.1 KAYTTOONOTTO

Ammattitaitoisen henkildn tulee suorittaa koneen kayttdkun-
toon asentaminen ja kaikessa tulee noudattaa voimassa ole-
via turvallisuusmaarayksia ja -lakeja.
( katso CEI 26-23 ja IEC/TS 62081).

3.2 KONEEN YLEISKUVAUS

Talla valintandppaimella voidaan valita hitsaustavak-

F Valintandppdin - A - Hitsaustavan valinta
—Jsj joko puikko- tai TIG-hitsaus. Joko jatkuvana hit-




sauksena tai pulssihitsauksena. Valinta tehdaan painamalla
valintakytkimesta niin monta kertaa kunnes haluttu toiminta
on aktivoitu, jolloin ko. toimintaa ilmaiseva merkkivalo palaa.

@D F - MERKKIVALO F. PUIKKOHITSAUS

Talla koneella voidaan hitsata kaikentyyppisilla paallystetyil-
1& hitsauspuikoilla, selluloosa puikkoja lukuun ottamatta.
Hitsausvirta sdadetdan nupilla H.

Watd E - MERKKIVALO E. KAKSIVAIHE TIG-HITSAUS
(MANUAALINEN). ALOITUS ILMAN HF-SYTYSTA.
Sytyttadksesi valokaaren, paina poltinkytkinté ja kosketa tig-
elektrodilla tydkappaletta, sen jalkeen nosta poltin tydkap-
paleesta. Tama taytyy tehda riittdvan nopeasti.

Aloituksen jalkeen, virran arvoa saadetdan nupilla H. Kun
polttimen kytkin vapautetaan, virta alkaa laskea "slope
down" siind ajassa, joka on asetettu nupilla M, kunnes se
savutta nolla arvon.Tassé toiminnossa voidaan koneeseen
kytkeé jalkapoljin art. 193.

LR D - MERKKIVALO D. NELIVAIHE TIG-HITSAUS
(AUTOMAATTINEN). ALOITUS HF-SYTYTYKSELLA.

Taman ohjelman ero edelliseen on, etté valokaari sytytetaan
painamalla polttimen kytkinta jonka jalkeen polttimen kytkin

voidaan vapauttaa. Hitsaus lopetetaan painamalla uudelleen
polttimen kytkinta ja vapauttamalla se.

| tm e

E3 C - MERKKIVALO C. KAKSVAIHE TIG-HITSAUS
(MANUAALINEN). ALOITUS HF-SYTYTYKSELLA.
Sytyttadksesi valokaaren, paina poltinkytkinta: HF-pilottivirta
sytyttéa valokaaren

Toimintaperiaate on sama kuin edelld mainittu kohdassa
merkkivalo E. Kyseisessé toimessa, voit kytked ohjauspolki-

men lisélaite ART. 139.

IS4 B - MERKKIVALO B. NELIVAIHE TIG-HITSAUS
(AUTOMAATTINEN). ALOITUS HF-SYTYTYKSELLA.
Taman ohjelman ero edelliseen on, ettd valokaari sytytetdan
painamalla polttimen kytkintd jonka jalkeen polttimen kytkin
voidaan vapauttaa. Hitsaus lopetetaan painamalla uudelleen
polttimen kytkinta ja vapauttamalla se.

PCON MERKKIVALO - G - Lampdsuoja

Merkkivalo palaa kun lampdésuoja on pysayttanyt koneen
Huom. mikali lampdsuoja on pysayttényt koneen jatkaa
koneen puhallin toimintaa jadhdyttden konetta.

Ala katkaise virtaa koneesta ennenkuin se on jaahtynyt.
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SAATONUPPI - H
Talla nupilla sé&detéén hitsausvirta.

SAATONUPPI - M

SLOPE DOWN / Laskuvirta: Aika jonka kuluessa
sdadetty hitsausvirta laskee minimiin ja valokaari
sammuukun hitsaus lopetetaan (0 .. 10 sek.).

SAATONUPPI - L

Jélkikaasu: Saadetdan jalkikaasun aika
sek.).

I - 10-NAPAINEN LIITIN

Tahan liittimeen voidaan kytked seuraavat
kauko-ohjauslaitteet

a) jalkakytkin

b) kytkimella varustettu TIG-poltin

C) up/down toiminnolla varustettu TIG-poltin jne.

(0 ..30

O - KAASULETKUN LIITANTA 1/4"
‘ Tahan littimeen kytketaan polttimen kaasuletku

P Negatiivinen liitdntanapa (-)
Q - Positiivinen liitdntanapa (+)

0k R - kaasun syottoliitanta

S - virtakytkin
Kytkimella
paalle/pois.

kytketddn koneeseen virta

3.3 PUIKKOHITSAUS (MMA )

- Tama kone soveltuu kaiken tyyppisilla puikoilla hitsaami-
seen, lukuun ottamatta selluloosapuikkoja (AWS 6010).
Kayta ainoastaan turvastandardin mukaista puikonpidinta.
- Varmista, etta virtakytkin S on 0 - asennossa ja liitintékaa-
pelin pistoke on irrotettu pistorasiasta, liitd hitsauskaapelit
niin, ettd napaisuus on hitsauspuikkovalmistajan ohjeiden
mukainen.

Kiinnitd maadoituspuristin suoraan hitsattavaan kappalee-
seen mahdollisimman lahelle hitsattavaa kohtaa. Varmista ,
ettd maadoituspuristimella on hyva sahkdinen kontakti
tybkappaleeseen.

- &@la koske puikonpitimeen tai hitsauspuikkoon ja maadoitu-
spuristimeen yhtaaikaisesti.

- litd pistoke pistorasiaan ja kytke koneeseen virta péalle
kaantamalla kytkin S I-asentoon.

- valitse hitsaustavaksi MMA ( puikkohitsaus) painamalla
nappainta A niin, ettd merkkivalo F palaa.

- sédada hitsausvirta sopivaksi nupilla O.
Muista aina sammuttaa kone ja poistaa hitsauspuikko
puikonpitimesta kun lopetat hitsaamisen.

3.4 TIG -HITSAUS

Tama kone soveltuu ruostumattoman terdksen, teréksen ja
kuparin TIG-hitsaukseen

Liitd maadoituskaapeli koneessa olevaan positiiviseen (+)
hitsauskaapelin litdntédnapaan ja maadoituspuristin tydkap-
paleeseen, mahdollisimman lahelle hitsattavaa kohtaa.
Varmista, ettd maadoituspuristimen ja tydkappaleen valilla
on hyvéa sahkoinen kontakti.

Kéayta TIG-poltinta joka soveltuu kaytettavalle hitsausvirralle.
Liitd poltinkaapeli koneen negatiivisen (-) hitsauskaapelin
litantdnapaan. Kytke polttimen ohjauskaapeli koneessa
olevaan liittimeen 1 ja kaasuletku liittimeen O seka koneel-
le tuleva kaasun syéttéletku koneen takapaneelissa olevaan
kaasuliittimeen R.

Kytke kone padille virtakytkimesté AC. Ali koske koneen
hitsausvirtaliittimiin AA, AB tai pitele maadoitusta ja poltinta
yhtdaikaa koneen ollessa kdynnissa.

Kun kone kaynnistetdan ensimmaisté kertaa, valitaan ohjel-
ma kéayttdmalla ndppaintéd A ja hitsausvirta kayttdmalla nup-
pia H.

Kaasun virtaus taytyy olla sd&dettynd arvolle (litraa/minuutti)
noin 6 kertaa elektrodin [apimitta.

4 KAUKO-OHJAUSLAITTEET

Té&ssa laitteessa voidaan kayttad seuraavia kauko-ohjauslait-
teita

Art. 193 jalkaohjaus ( TIG-hitsauksessa)

Art. (1266) up/down toiminolla varustettu TIG-poltin

Art. 1192+187SF kaukos&adin pituus tarpeen mukaan (
puikkohitsauksessa)

Potentiometrilla varustetulla kauko-ohjaimella voidaan
hitsausvirtaa saataa minimi arvosta nupilla O saa-
dettyyn maksimi virta-arvoon.

Up/down logiikalla varustetulla kauko-ohjaimella voi-
daan hitsausvirtaa sditda minimi arvosta maksimi
virta-arvoon.

5 HUOLTO

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

5.1 VIRTALAHTEEN HUOLTO

Jos laitteen sispuoli tarvitsee huoltoa, varmista etta kytkin S
on O-asennossa ja etté virtakaapeli on irrotettu verkosta.
Poista lisédksi s&anndllisesti laitteen sisélle kerdantynyt
metallipdly paineilmalla.

5.2 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 ensi6- ja toisiopuolen valilla.

Asenna liséksi ruuvit ja hammasaluslaatat takaisin alkuperai-
sille paikoilleen.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL BUESVEJSNING

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

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER
BUESVEJSNING OG -SKARING KAN
UDG@QRE EN SUNDHEDSRISIKO FOR

A E SVEJSEREN OG ANDRE PERSONER.

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

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

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

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan veere skadelige .
< e Strgm, der Igber igennem en leder, skaber
4?‘ 3 elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
{ N skeerestrom skaber elektromagnetiske felter
f—ﬂﬂomkring kabler og stramkilder.

2 * Magnetiske felter, der stammer fra hgj strom,
kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroniske livsngdven-
dige apparater (pacemaker) skal kontakte laegen, inden de
selv udforer eller nsermer sig steder, hvor buesvejsning,
skaeresvejsning, flammehovling eller punktsvejsning udfares.
» Eksponering af elekiromagnetiske felter fra svejsning eller
skeering kan have ukendte virkninger pa helbredet.

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

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

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

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

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

- Arbejd ikke ved siden af stromkilden.

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

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

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med angivel-
serne i den harmoniserede norm |EC 60974-10.(Cl. A)
Apparatet ma kun anvendes til professionel brug i industri-
el sammenhaeng. Der kan vaere vanskeligheder forbundet
med fastsaettelse af den elektromagnetiske kompatibilitet,

séfremt apparatet ikke anvendes i industriel sammen-
haeng.

TRONISK UDSTYR

Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen
med det normale affald!

Ved skrotning skal de elektriske apparater indsamles
seerskilt og indleveres til en genbrugsanstalt jf. EU-direk-
tivet 2002/96/EF om affald af elektrisk og elektronisk
udstyr (WEEE), som er inkorporeret i den nationale lov-
givning. Apparaternes ejer skal indhente oplysninger
vedrgrende de tilladte indsamlingsmetoder hos vores
lokale repraesentant. Overholdelse af kravene i dette
direktiv forbedrer miljoet og @ger sundheden.

Ef BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEK-

TILFZALDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL DER
RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PERSONALE.

1.1 ADVARSELSSKILT

Den fglgende nummererede tekst svarer til skiltets numme-
rerede bokse.

Vs

J

B. Tradfremferingens sma ruller kan sare haenderne.

C. Svejseledningen og tradfremferingsgruppen er under
spaending i lobet af svejsningen. Hold haender og metal-
ting pa afstand.

1. Elekiriske sted der fremprovokeres fra svejsningens
elektrode eller fra kablet kan veere dodelige. Man skal
beskytte sig pa en passende made mod faren for elek-
triske stod.

1.1 Veer ifort isolerende handsker. Ror ikke ved elektroden




med bare haender. Veer ikke ifort fugtige eller beskadi-
gede handsker.

1.2 Veer sikker pa at vaere isolerede fra stykket der skal svej-
ses og fra grunden

1.3 Frakobl forsyningskablets stik inden man skal arbejde pa
maskinen.

2. Indanding af uddunstning kan vaere sundhedsfarligt.

2.1 Hold hovedet fiernt fra uddunstningen.

2.2 Anvend et anlaeg 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 anteendelige 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 grada-
tion. Veer ifert en komplet kropsbeskyttelse.

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

6. Fjern ikke eller tildeek ikke advarselsskiltene

2 GENERELLE BESKRIVELSER
2.1 SPECIFIKATIONER

Denne svejsemaskine er en konstant jeevnstremsgenera-
tor, udviklet med INVERTER-teknologi og beregnet til
svejsning af beklaedte elektroder (med undtagelse af cel-
lulose-typen), ved hjelp af TIG-metoden med taending
ved kontakt og med hgjfrekvens.

MA IKKE ANVENDES TIL AT OPT@ ROR.

2.2 FORKLARING TIL TEKNISKE DATA PA SVEJ
SEAPPARATETS TYPESKILT

Apparatet er bygget efter falgende normer : IEC 60974.1 -
IEC 60974.3 -IEC 60974.10 CI. A - IEC 61000-3-12 - og IEC
61000-3-11 (se "Bemeerk 27)

Nr. Serienummer, der altid skal oplyses i tilfeelde af
spargsmal med hensyn til svejseapparatet.
Enkeltfaset statisk frekvensomformer til transforma-

tor-ensretter.
= Nedadgaende kurve
SMAW. Egnet til svejsning med beklaedte elektroder.

TIG Egnet til TIG-svejsning

Uo. Sekundeer tomgangsspaending.

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

2. Svejsestram.

U2. Sekundaerspaending ved strom 2.

U1. Nominel forsyningsspaending.

Maskinen er udstyret med automatisk valg af
forsyningsspaending.

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

1 max. Den maksimale optagne strgmvaerdi.

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

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

S] Apparatet er egnet til brug i omgivelser med gget risiko.
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 0,388 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 0,388. Dette sker eventuelt ved at ind-
hente oplysninger hos forsyningsselskabet.

IP23 S

2.3 BESKRIVELSE AF BESKYTTELSER

2.3.1 Termisk beskyttelse

Dette apparat beskyttes ved hjeelp af en termostat. Nar term-
ostaten udlgses, udsender apparatet ikke leengere strom,
men ventilatoren er fortsat aktiveret. Den gule kontrollampe
(B) viser, at termostaten er udlgst.

Sluk ikke svejseapparatet, for kontrollampen er slukket.

2.3.2 Motorgeneratorer

Generatorerne skal have en frekvens pd min. 6 KVA.
Generatorerne ma ikke udsende en speending, der er storre
end 270 V.

3 INSTALLERING

Kontrollér at forsyningsspaendingen stemmer overens med
den spaending, der er angivet pa skiltet med tekniske data
péa svejsemaskinen.

Tilslut et stik med passende kapacitet til forsyningskablet og
sorg for, at den gul/grenne leder er tilsluttet jordstikket.
Kapaciteten af den magnettermiske afbryder eller af sikrin-
gerne, der er serieforbundet ved forsyningen, skal veere lig
med streammen |1 optaget af maskinen.

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

3.1. IDRIFTSATTELSE

Maskinen skal installeres af kvalificeret personale. Alle tilslut-
ninger skal udferes i overensstemmelse med lovgivningen,
samt reglerne til forebyggelse af ulykker (standard IEC 26-
23- IEC/TS 62081).

3.2. BESKRIVELSE AF APPARATET

A - Omskifter for metode og funktionsméade
F Ved hjeelp af denne trykknap foretages valget af svej-
— semetoden (Elektrode eller TIG) og funktionsméaden.
Ved hvert tryk p& denne knap aktiveres et nyt valg.
Teending af lysdioderne ud for symbolerne tilkendegiver
Deres valg.




@I F - Lysdiode. Elektrodesvejsning (MMA).

Denne maskinen kan smelte alle typer beklaedte elektroder,
undtagen cellulosetypen.

Svejsestrommen indstilles v.h.a. knappen H.

E - Lysdiode. TIG-svejsning med 2 trin (manuel).
Taending uden hgjfrekvens.

Tryk pé tasten for at teende lysbuen, rer svejseemnet med
wolframelektroden, og left den igen. Bevaegelsen skal vaere
preecis og hurtig.

Efter teending nér stremmen veerdien indstillet med knap H.
Nér tasten slippes, begynder stremreduceringen, som varer
tidsrummet indstillet indledningsvist i "slope down" v.h.a.
knappen M, for til sidst at n& nul.

| denne stilling kan man tilslutte tilbeheret med pedalstyring
ART. 193.

D - Lysdiode. TIG-svejsning med 4 trin (auto-
matisk). Teending uden hgjfrekvens.

Dette program afviger fra det foregaende, fordi bade teen-
ding og slukning styres ved tryk og slip af braenderens tast.

C - Lysdiode. TIG-svejsning med 2 trin
(manuel). Teending med hgjfrekvens.

Tryk pa tasten for at teende lysbuen, en startgnist med hgj-
spaending/frekvens taender lysbuen.

Funktionslogikken er som beskrevet for lysdiode E.

| denne stilling kan man tilslutte tilbehgret med pedalstyring
ART. 193.

B - Lysdiode. TIG-svejsning med 4 trin (auto-
matisk). Teending med hgjfrekvens.

Dette program afviger fra det foregdende, fordi bade teen-
ding og slukning styres ved tryk og slip af braenderens tast.

ECN G - LYSDIODE - TERMISK BESKYTTELSE
Teender nar operataren overskrider den tilladte pro-

centsats for drift eller intermittens for maskinen, og samtidigt

blokeres streamforsyningen.

N.B. Under disse omstaendigheder fortseetter ventilato-

ren med at afkole generatoren.

H - HANDTAG
Indstiller svejsestremmen.

7
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M - HANDTAG
Slope down. Det tidsrum, hvor strgmmen nar mini-
mum og slukning af lysbuen. (0-10 sek.)

L - HANDTAG

Post gas. Regulerer tidsrummet for udgang af gas
ved afslutning af svejsningen. (0-30 sek.)

| - KONNEKTOR med 10 POLER

Til denne konnektor skal falgende fiernbetjenin-
ger tilsluttes:

a) pedal

b) svejsebreender med startknap

c) svejsebraender med up/down etc...

O - SAMLING 1/4 GAS)
er tisliuttes -svejsepbraenaerens gasror.
@ H tilsluttes TIG-svejsebraend g

P - klemme for negativ udgang (-)
Q - klemme for positiv udgang (+)

@ R samling til gasindgang

S - afbryder
Taender og slukker maskinen

3.3 SVEJSNING AF BEKLADTE ELEKTRODER (MMA)

- Denne svejsemaskine er egnet til svejsning af alle typer
elektroder, med undtagelse af cellulose-typen (AWS 6010).
- Sorg for at afbryderen S star pa 0, og tilslut herefter svej-
sekablerne under overholdelse af den polaritet, der er kree-
vet af fabrikanten af elektroderne; tilslut herefter jordforbin-
delseskablets klemme til emnet sa teet som muligt ved svej-
sningspunktet, og kontrollér at der er korrekt elektrisk kon-
takt.

- Rer aldrig samtidigt ved svejsebraenderen, elektrodehol-
dertangen og jordforbindelsesklemmen.

- Teend maskinen ved hjeelp af kontakten S.

Veelg MMA-metoden ved tryk p& knap A. lysdiode F er
teendt.

- Indstil strammen pa grundlag af elektrodens diameter, svej-
sestillingen og den samlingstype der skal udferes.

- Nar svejsningen er afsluttet skal man altid slukke apparatet
og fierne elektroden fra elektrodeholdertangen.

3.4 TIG-SVEJSNING

Denne svejsemaskine er egnet til svejsning med TIG-meto-
de af felgende materialer: rustfrit stal, jern, kobber.

Tilslut jordforbindelseskonnektoren til den positive pol (+) pa
svejsemaskinen og klemmen til emnet sa teet som muligt

ved svejsepunktet, og serg for at der korrekt elektrisk kon-
takt.

Tilslut TIG-svejsebraenderens kraftkonnektor til den negative
pol (-) pa svejsemaskinen.

Tilslut konnektoren til styring af svejsebraenderen til svejse-
maskinens konnektor .

Forbind samlestykket for gasreret til samling O pa maskinen
og gasrgret, der kommer fra trykreduceringsanordningen pa
flasken, til gassamlingen R.

Taend maskinen.

Reor ikke ved dele under speending, eller ved udgangsklem-
merne, ndr maskinen er forsynet.

Ved forste taending af maskinen skal man veaelge funktion-
smaden v.h.a. knap A, og svejsestrommen v.h.a. knap H.
Stremningen af inert gas skal indstilles pa& en veerdi (liter i
minuttet), der er cirka 6 gange elektrodens diameter.

4 FJERNBETJENING

Ved regulering af svejsestrammen pa denne svejsemaskine
kan der tilsluttes nedenstaende fiernbetjeninger:

Art. 193 Pedalbetjening (anvendt ved TIG-svejsning) PIN
Art (1266) TIG UP/DOWN svejsebraender.

Art 1192+Art 187 (anvendt ved MMA svejsning)

ART. 1180 Tilslutningspunkt til samtidig forbindelse af braen-
deren og pedalbetjeningen.

Med dette tilbehgr kan ART 193 anvendes ved enhver TIG-
svejseindstilling.

De betjeninger, der har et potentiometer, regulerer svej-
sestrommen fra minimums- til maksimums-stremmen
indstillet ved hjeelp af handtag H.

Betjeningerne med UP/DOWN-logik regulerer svejse-
strommen fra minimum til maksimum.

5 VEDLIGEHOLDELSE

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

5.1 VEDLIGEHOLDELSE AF GENERATOREN

| tilfaelde af vedligeholdelse indeni apparatet, skal man sikre
sig at afbryderen S 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.

5.2 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 péa det originale apparat séledes at
undga at der, hvis en ledetrad uheldigvis skulle adelasgges
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 BOOGLASMACHINE

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

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN
LASSEN EN VLAMBOOGSNIJDEN KAN
SCHADELIJK ZIJN VOOR UZELF EN

A L VOOR ANDEREN. Daarom moet de

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

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 .

<

3 &

—,\\\\ snijstroom produceert elektromagnetische
1\\ velden rondom de kabels en de generatoren.
* De magnetische velden veroorzaakt door een hoge stroom
kunnen een nadelige uitwerking hebben op pacemakers.
Personen die elektronische apparatuur (pacemakers) dragen
moeten informatie bij een arts inwinnen voor ze afvlam-,
booglas-, puntlas- en snijwerkzaamheden benaderen.

De blootstelling aan elektromagnetische velden, geprodu-
ceerd tijdens het lassen of snijden, kunnen de gezondheid
op onbekende manier beinvioeden.

Elke operator moet zich aan de volgende procedure hou-
den om de gevaren geproduceerd door elektromagneti-
sche velden te beperken:

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

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

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

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

- Voorkom dat u in de nabijheid van de generator werk-
zaamheden verricht.

* De elektrische stroom die door een wille-
keurige conductor stroomt produceert elek-
tromagnetische velden (EMF). De las- of

ONTPLOFFINGEN
- Las niet in de nabijheid van houders onder druk
of in de aanwezigheid van explosief stof, gassen of
— dampen. - Alle cilinders en drukregelaars die bij

laswerkzaamheden worden gebruik dienen met zorg te
worden behandeld.

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

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

TRONISCHE UITRUSTING

Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon
afvall

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

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
schokken.

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 vloer gei-
soleerd bent.

1.3 Haal de stekker van de voedingskabel uit het stop-
contact alvorens u werkzaamheden aan de machine
verricht.

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

2.1 Houd uw hoofd buiten het bereik van de dampen.

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

2.3 Maak gebruik van een afzuigventilator om de dam-
pen te verwijderen.

3. De vonken die door het lassen veroorzaakt worden,
kunnen ontploffingen of brand veroorzaken.
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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
gereed 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 pas-
sende gehoorbescherming en overalls met gesloten
kraag. Draag helmmaskers met filters met de juiste
filtergraad. Draag altijd een complete bescherming
voor uw lichaam.

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

6. Verwijder de waarschuwingsetiketten nooit en dek ze
nooit af

2 ALGEMENE BESCHRIJVING
2.1 TECHNISCHE SPECIFICATIES

Dit lasapparaat is een constante gelijkstroombron die ont-
wikkeld is met INVERTER-technologie, ontworpen voor het
lassen van beklede elektroden (met uitzondering van cellulo-
sebekleding) en voor TIG-processen met ontsteken door
contact en hoogfrequent ontsteking.

GEBRUIK HET APPARAAT NIET VOOR HET ONTDOOIEN
VAN BUIZEN.

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

Het apparaat is gebouwd in overeenstemming met de vol-

gende normen: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10

Cl.A -1EC 61000-3-12 - IEC 61000-3-11 (zie opmerking 2)

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

Statische monofase frequentieconverter transfor-
mator-gelijkrichter.

= Neerwaarts.

SMAW. Geschikt voor lassen met beklede elektroden.

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

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

2. Lasstroom

U2. Secundaire spanning met stroom I2

U1. Nominale toevoerspanning. De machine heeft een
automatische spanningsregelaar.

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

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

I1 eff. Ditis de maximumwaarde van de werkelijk opge-
nomen stroom, afhankelijk van de inschakelduur.
IP23S Beschermingsgraad van de kast.

De Graad 3 als tweede cijfer geeft aan dat het
apparaat opgeslagen kan worden, maar dat het
bij neerslag niet buiten gebruikt kan worden,
tenzij in een beschermde omgeving.
S] Geschikt voor gevaarlijke omgevingen.
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 0,388 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
0,388. Raadpleeg eventueel het elektriciteitsbedrijf.

2.3 BESCHRIJVING VAN DE VEILIGHEIDSVOOR
ZIE NINGEN

2.3.1 Thermische beveiliging

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

2.3.3 Beveiliging tegen kortsluitingen (anti-kleef)

Als een kortsluiting langer dan twee seconden duurt tij-
dens het lassen met beklede elektroden, wordt de stroom
verlaagd tot onschadelijke niveaus.

3 INSTALLATIE

Controleer of de voedingsspanning overeenkomt met de
spanning die vermeld wordt op het plaatje met technische
gegevens van het lasapparaat.

Verbind een stekker met een geschikt vermogen met de



voedingskabel, en zorg ervoor dat de geel/groene ader ver-
bonden is met het aardingsstekkertje.

Het vermogen van de magnetothermische schakelaar of van
de zekeringen, in serie met de voeding, moet gelijk zijn aan
de stroom I1 die door het apparaat wordt verbruikt.
Eventuele verlengkabels moeten een doorsnede hebben die
geschikt is voor de verbruikte stroom I1.

3.1. INBEDRIJFSSTELLING

Het apparaat moet door ervaren personeel worden geinstal-
leerd. Alle verbindingen moeten tot stand worden gebracht
in overeenstemming met de geldende voorschriften en met
volledige inachtneming van de wet op de ongevallenpreven-
tie (norm CEI 26-23- |IEC/TS 62081).

3.2. BESCHRIJVING VAN HET APPARAAT

A - Keuzeschakelaar van proces en modus
W | Met deze knop wordt het lasproces (Elektrode of TIG)
= en de modus gekozen.
Bij elke druk op deze knop verandert de instelling.
De leds die gaan branden in correspondentie met de sym-
bolen geven de keuze aan die u heeft gemaakt.

@I F - LED. MMA-lassen

Dit apparaat kan met alle soorten beklede elektro-
den lassen, behalve cellulose.
De lasstroom wordt geregeld met de knop H.

Wl E - LED. 2-takt TIG-lassen (handmatig). Start
zonder hoog frequent.

Om de boog te ontsteken, drukt u de toortsschakelaar in en
tik daarna het werkstuk kort aan met de
wolfraamelektrodeDeze beweging moet snel en vastbera-
den verlopen.

Na het starten bereikt de stroom de waarde die is ingesteld
met knop H. Wanneer de toortsschakelaar wordt losgelaten,
begint de stroom te dalen gedurende de "aflooptijd" die voo-
raf is ingesteld met knop M totdat de stroom weer nul is.

In deze stand kunt u het voetpedaal ART. 193 aansluiten.

D - LED. 4-takt TIG-lassen (automatisch). Start
zonder hoog frequent.

Het verschil tussen dit programma en het vorige is dat in dit
programma de boog wordt in- en uitgeschakeld door de
toortsschakelaar in te drukken en los te laten.

C - LED. 2-takt TIG-lassen (handmatig). Start
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met hoog frequent.

Druk de toortsschakelaar in om de boog te ontsteken: een
hoog frequent vonk zal de boog ontsteken.

De werking is dezelfde als hiervoor beschreven voor LED E.
In deze stand kunt u het voetpedaal ART. 193 aansluiten.

L B - LED. 4- takt TIG-lassen (automatisch). Start
met hoog frequent.
Het verschil tussen dit programma en het vorige is dat in dit
programma de boog wordt in- en uitgeschakeld door de
toortsschakelaar in te drukken en los te laten.
WECN G - LED - THERMISCHE BEVEILIGING

Gaat branden als de bediener de inschakelduur of
de procentuele in- en uitschakelduur, die toegestaan zijn
voor het apparaat, overschrijdt, en blokkeert tegelijkertijd de
stroomtoevoer.
N.B. In deze conditie blijft de ventilator de stroombron
afkoelen.

H - KNOP
Regelt de lasstroom.

M - KNOP
Slope down. Dit is de tijd waarin de stroom het
minimum bereikt en de boog wordt uitgeschakeld
(0-10 sec.).

L - KNOP
Post gas. Dit stelt de nastroomtijd van het gas na
het einde van het lassen in. (0-30 sec.)

I - 10-PINS CONNECTOR

Op deze connector kunnen de volgende
afstandbedieningen worden aangesloten:

a) las voetpedaal

b) las toorts met startknop

c) las toorts met up/down regeling etc...

O - GASAANSLUITING 1/4 GAS)
Hierop wordt de gasslang van de TIG-lastoorts aan-
gesloten.

P - klem met negatieve uitgang (-)

Q - klem met positieve uitgang (+)

S - schakelaar
Schakelt het apparaat in en uit
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R - gasslangaansluiting

3.3 LASSEN VAN BEKLEDE ELEKTRODEN (MMA)

- Dit lasapparaat is geschikt voor het lassen van alle types
elektroden, behalve als zij bekleed zijn met cellulose (AWS
6010).

- Overtuig uzelf u ervan dat de schakelaar S in de stand 0
staat, en sluit vervolgens de laskabels aan volgens de pola-
riteit die wordt vereist door de fabrikant van de elektroden
die u gaat gebruiken. Sluit de klem van de massakabel aan
op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij de las, en overtuig
uzelf ervan dat er een goed elektrisch contact is.

- Raak niet tegelijkertijd de las-toorts of de elektrodehouder
en de massaklem aan.

- Zet het apparaat aan via de schakelaar S.

Selecteer het MMA-proces door op de knop A te drukken,
led F brandt.

- Regel de stroom op grond van de elektrodediameter, de
laspositie en het type verbinding die moet worden gemaakt.
- Zet het apparaat na het lassen altijd uit en haal de elektro-
de uit de elektrodehouder.

3.4 TIG-LASSEN

Dit lasapparaat is geschikt voor het lassen met een TIG-pro-
ces van roestvrij staal, ijzer, koper.

Sluit de connector van de massakabel aan op de positieve
pool (+) van het lasapparaat en de klem met het werkstuk op
een plaats zo dicht mogelijk bij het lassen, en overtuig uzelf
ervan of er een goed elektrisch contact is.

Sluit de hoofdstroomstekker van de toorts aan op de nega-
tieve pool (-) van het lasapparaat.

Sluit de stuurstroomstekker van de toorts aan op de con-
nector | van het lasapparaat.

Sluit de verbinding van de gasslang van de toorts aan op de
verbinding O van het apparaat en de gasslang die afkomstig
is van het reduceerventiel van de gasfles op de verbinding R.
Het apparaat inschakelen.

Raak de stroomvoerende delen en de uitgangsklemmen niet
aan wanneer het apparaat ingeschakeld is.

Wanneer u het apparaat voor het eerst inschakelt, kiest u het
lasproces met toets A en de lasstroom met knop H.

De hoeveelheid beschermgas moet worden ingesteld op
een waarde (in liter per minuut) die overeenkomt met onge-
veer 6 maal de diameter van de elektrode.

4 AFSTANDSBEDIENINGEN

Voor het instellen van de lasstroom kunnen de volgende
afstandsbedieningen worden aangesloten op dit lasapparaat:
Art. 193 Voetpedaal (gebruikt bij TIG-lassen) PIN

Art (1266) TIG-toorts UP/DOWN.

Art 1192+Art 187 (gebruikt bij elektrode-lassen)

ART. 1180 Aansluiting om de toorts en de pedaalbediening
tijdelijk te verbinden.

Met dit accessoire kan ART 193 in elke TIG-lasmodus wor-
den gebruikt.

De bedieningen die een potentiometer omvatten regelen
de lasstroom van de minimum tot de maximum stroom
die is ingesteld met de knop H.

De bedieningen met UP/DOWN-bediening regelen de
lasstroom van het minimum tot het maximum.




5 ONDERHOUD

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

5.1 DE GENERATOR ONDERHOUDEN

Controleer of de schakelaar S 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 perslu-
cht.

5.2 HANDELINGEN DIE U NA EEN REPARATIE MOET
VERRICHTEN.

Controleer na een reparatie of de bekabeling correct aange-
bracht is en of er sprake is van voldoende isolatie tussen 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 los-
schiet.

Hermonteer tevens de schroeven met de tandringen op de
oorspronkelijke wijze.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR BAGSVETS

VIKTIGT: LAS MANUALEN INNAN UTRUSTNINGEN
ANVANDS. FORVARA MANUALEN LATTILLGANGLIGT
FOR PERSONALEN UNDER UTRUSTNINGENS HELA
LIVSLANGD.DENNA UTRUSTNING SKA ENDAST
ANVANDAS FOR SVETSARBETEN.

1 FORSIKTIGHETSATGARDER
BAGSVETSNINGEN OCH -SKARNINGEN
E KAN UTGORA EN FARA FOR DIG OCH
ANDRA PERSONER. Anvandaren maste
darfor informeras om de risker som uppstar pa grund av
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 dver 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

js' Q ledare alstras elektromagnetiska falt (EMF).
?%Sve‘cs- eller skarstrommen 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 ar 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 férekommer explosiva pulver, gaser eller
== gngor. Hantera de gastuber och tryckregulatorer
som anvands vid svetsarbetena forsiktigt.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Denna utrustning &r konstruerad i &verensstdmmelse
med foreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-10
(Cl. A) och far endast anvédndas 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 dverensstdmmelse med landets géallande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och ldmnas till en atervinningscentral.
Du ska i egenskap av &gare till produkterna informera
dig om godkénda atervinningssystem via ndrmaste ater-
férsaljare. Hjalp till att varna om miljon och manniskors
hélsa genom att tillampa detta EU-direktiv!

Ef KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRO-

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

1.1 VARNINGSSKYLT
Foéljande numrerade textrader motsvaras av numrerade

rutor p& skylten.
P

J

B. Tradmatarrullarna kan skada handerna.

C. Svetstrdden och trddmataren &r spénningssatta
under svetsningen. Hall hander och metallféremal pa
behorigt avstand.

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

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

1.2 Sakerstall att du ar isolerad frdn 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 behdrigt avstand fran utslappen.

2.2 Anvand ett system med forcerad ventilation eller
punktutsug for att avlagsna utslappen.

2.3 Anvéand en sugflakt for att avlagsna utslappen.

3. Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka explosion
eller brand.

3.1 Forvara brandfarligt material pa behorigt 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. Bégens stralning kan skada 6gonen och branna
huden.

4.1 Anvand skyddshjadlm och skyddsglaségon. Anvénd
lampliga horselskydd och skyddsplagg med knéppta
knappar &nda upp i halsen. Anvand hjalmvisir som
har filter med korrekt skyddsklass. Anvand komplett
skyddsutrustning fér kroppen.

5. L&s bruksanvisningen fére anvéndning av eller arbe-
ten pa apparaten.

6. Avlagsna inte eller dolj varningsetiketterna.

2 ALLMAN BESKRIVNING
2.1 SPECIFIKATIONER

Denna svets ar en generator for konstant likstrom som
har tillverkats med INVERTER-teknik. Den ar avsedd for
svetsning med belagda elektroder (med undantag av
typen for cellulosaplast) och TIG-svetsning med kontak-
ttdndning och hdg frekvens.

APPARATEN FAR INTE ANVANDAS FOR ATT TINA ROR.

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

Apparaten ar konstruerad i &verensstdmmelse med

dessa internationella standarder: IEC 60974.1 - IEC

60974.3 - IEC 60974.10 CI. A - IEC 61000-3-12 - IEC

61000-3-11 (anm. 2).

Nr. Serienummer som alltid ska anges vid forfragnin-
gar angéende svetsen.

Statisk enfas frekvensomvandlare - transformator
- likriktare

= Fallande kurva.

SMAW. Lampad for svetsning med belagda elektroder.

TIG Lamplig for svetsning.

uo. Sekundar tomgangsspanning.

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

ka dverhettningar.

12. Svetsstrom.

u2. Sekundérspanning med strém 12.

U1. Nominell spanningstillforsel.
Maskinen &r utrustad med automatiskt val av
spanningstillférsel.

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

11 max. Max. stréomférbrukning.
I1 eff. Max. effektiv stromférbrukning med hénsyn till

intermittensfaktor.

Hoéljets kapslingsklass.

Klass 3 som andra siffra innebéar att denna appa-
rat kan forvaras utomhus, men att den inte ar
avsedd att anvéandas utomhus vid nederbdérd
savida den inte star under tak.

@ Lamplighet fér miljoer med dkad risk.

OBS!

1-Apparaten ar tillverkad for arbete i omgivningar med
féroreningsklass 3 (se IEC 60664).

2-Apparaten &r i 6verensstdmmelse med standard SS-EN
61000-3-11 under forutsattning att max. systemimpe-
dans Zmax &r lagre an eller lika med 0,388 i anslutnings-
punkten mellan anvandarens och elbolagets elndt. Det
aligger installatéren/anvandaren att vid behov radfrdga
elbolaget och sékerstélla att apparaten ar ansluten till ett
elndt med max. systemimpedans Zmax som &r lagre an
eller lika med 0,388.

P23

2.3 BESKRIVNING AV SKYDD

2.3.1 Overhettningsskydd

Denna utrustning &r utrustad med en termostat. Nar ter-
mostaten ingriper slutar utrustningen att tillféra strém
men flakten fortsatter att g&. Ingreppet signaleras av att
den gula lysdioden (B) tands.

Stang inte av svetsen forrén lysdioden har slocknat.

2.3.2 Stromkallor
De ska ha en effekt som motsvarar eller 6verskrider 6 KVA
och far inte tillféra en spanning pa 6ver 270 V.

3 INSTALLATION

Kontrollera att natspanningen motsvarar vérdet pa svet-
sens markplat. Anslut en stickkontakt av lamplig typ till
natkabeln och kontrollera att den gul/gréna ledaren ar
ansluten till jordstiftet. Effekten p& den termomagnetiska
brytaren eller de seriekopplade sdkringarna maste vara
lika med strémmen |1 som férbrukas av svetsen.
VARNING: Foérlangningskablarna (max. 30 m) ska ha ett
tvéarsnitt pa min. 2,5 mma2.

3.1. UPPSTALLNING

Installationen av svetsen ska goéras av kvalificerad perso-
nal. Alla anslutningar maste utféras i enlighet med gallan-
de normer och med full respekt fér olycksférebyggande
lagar (norm CEI 26-23- IEC/TS 62081).

3.2. BESKRIVNING AV SVETSEN

A - Valjare for svets- och arbetssatt
F Med denna knapp valjs svetssétt (Elektrod eller
= TIG) och arbetssatt.
Det sker ett nytt val vid varje nedtryckning av denna
knapp.
Lysdioderna tands vid symbolerna for att visa Ditt val.

B0 F - Lysdiod. MMA - elektrodsvetsning.
Denna svets kan smélta samtliga typer av belagda elek-
troder, med undantag av elektroder av cellulosatyp.
Svetsstrommen regleras med vredet H.



E - Lysdiod. TIG-svetsning, 2-takt (manuell).
Téandning utan hég frekvens.

Tand bagen genom att trycka pa brannarknappen, rér vid
arbetsstycket med volframelektroden och ta sedan bort
volframelektroden fran arbetsstycket. Rorelsen ska vara
bestdmd och snabb.

Efter tdndningen nér svetsstrommen det varde som har
reglerats med vredet H. N&r knappen slapps upp sjunker
svetsstrémmen i en tid som motsvarar "slope down" som
har reglerats med vredet M, for att sedan sjunka till noll.
| detta lage gér det att koppla det pedalstyrda tilloehoret
art. 193.

D - Lysdiod. TIG-svetsning, 4-takt (automati-
sk). Tandning utan hég frekvens.
Detta program skiljer sig fran det féregédende eftersom
tandningen och avstangningen styrs genom att bréannark-
nappen trycks ned och slapps upp.

C - Lysdiod. TIG-svetsning, 2-takt (manuell).
Tandning med hég frekvens.

Tand bagen genom att trycka pé brannarknappen. En
pilotldga med hog spénning/frekvens tdnder bagen.

Funktionslogiken & densamma som har beskrivits tidiga-
re for lysdioden E.

| detta lage gér det att koppla det pedalstyrda tilloehoéret
art. 193.

B - Lysdiod. TIG-svetsning, 4-takt (automati-
sk). Tandning med hég frekvens.
Detta program skiljer sig fran det féregdende eftersom
tandningen och avstangningen styrs genom att brannark-
nappen trycks ned och slépps upp.

PCON G - Lysdiod - TERMISKT SKYDD

Den tands néar operatéren overskrider svetsens tillatna
procentuella drift- eller intermittensfaktor och blockerar
samtidigt stromtillférseln.

OBS. Flakten fortsatter att kyla generatorn under
detta forhallande.

H - RATT
Den reglerar svetsstrommen.

7

©—0Q
@@

(POWER) TIG)
1640/DG




M - RATT

Strdmsénkning "slope down". Det &r den tid
som behovs for att strommen ska n& min. och
bagen sténgas av (0-10 sek).

L - RATT

Gasutlopp efter svetsning. Reglerar tiden med
gasutlopp efter svetsning (0-30 sek).

| - 10-POLIGT KONTAKTDON

Till detta kontaktdon ansluts féljande
fijarrkommandon:

a) pedal

b) svetspistol med startknapp

c) svetspistol med up/down osv...

O - KOPPLING (1/4 GAS)
Ansluter gasslangen for svetspistolen for TIG-
svetsning.

P - negativ utgadngsklamma (-)

Q - positiv utgangsklamma (+)

S - strombrytare
Satter pa och sténger av svetsen.

ik R - koppling fér gasinlopp

3.3 SVETSNING MED BELAGDA ELEKTRODER (MMA)

- Denna svets lampar sig for svetsning av alla typer av
elektroder med undantag av typen for cellulosaplast
(AWS 6010)*.

- Forsakra Dig om att huvudstrémbrytaren S &r i lage 0.
Anslut darefter svetskablarna utifrdn den begéarda polari-
teten fran tillverkaren av de elektroder som ska anvéandas.
Anslut arbetsstycket till jord med skyddsledaren s& nara
svetsningsstallet som mojligt och férsakra Dig om att dar
ar god elektrisk kontakt.

- Ta inte samtidigt i svetspistolen eller elektrodhallaren
och jordklamman.

- Satt pa svetsen med huvudstrombrytaren S.

Vélj svetssatt MMA genom att trycka pa knapp A. Tand
lysdiod F.

- Reglera strommen utifran elektrodens diameter, svetsla-
get och den typ av svetsfog som ska utforas.

- Vid avslutad svetsning, kom alltid ihdg att stanga av
svetsen och ta ut elektroden ur dess hallare.

3.4 TIG-SVETSNING

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

Anslut jordkabelns kontaktdon till svetsens positiva (+)
pol och klamman till arbetsstycket sd nara svetsnings-
stéllet som mojligt och férsédkra Dig om att dar ar god
elektrisk kontakt.

Anslut effektkontaktdonet pé svetspistolen for TIG-svet-
sning till svetsens negativa (-) pol.

Anslut kontaktdonet fér styrning av svetspistolen till svet-
sens kontaktdon 1.

Anslut svetspistolens gaskoppling till svetsens koppling
O och gasslangen fran gasflaskans tryckreduceringsven-
til till gaskopplingen R.

Start av svetsen.

Roér inte vid spanningsférande delar och svetsens
utgangsklammor nar svetsen &r under spanning.

Valj funktion med knappen A och svetsstrém med vredet
H nar maskinen startas for férsta gangen.
Skyddsgasflodet ska regleras till ett varde (I/min) som &r
ca. 6 ggr elektrodens diameter.

4 FJARRKOMMANDON

Det gér att ansluta foljande fjarrkommandon till denna
svets for reglering av svetsstrdommen:

Art. 193 Kommando med pedal (anvands vid TIG-svet-
sning) PIN

Art (1266) Svetspistol for TIG-svetsning UP/DOWN.

Art 1192+Art 187 (anvénds vid svetsning MMA)

Art.nr. 1180 Koppling fér samtidig anslutning av brénna-
ren och styrpedalen.

Med detta tillbehér kan art.nr. 193 anvéndas vid samtliga
TIG-svetsningar.

De kommandon som omfattar en potentiometer
reglerar svetsstrommen mellan min. och max. strém
som har stéllts in med ratt H.

Kommandona med logik UP/DOWN reglerar svets-
strémmen mellan min. och max.

5 UNDERHALL

Samtliga underhallsmoment ska utféras av kvalifice-
rad personal i enlighet med standard CEIl 26-29 (IEC
60974-4).

5.1 UNDERHALL AV GENERATOR

Sakerstall att strombrytaren S ar i lage "O" och dra ut
natkabeln fére underhallsarbeten inuti apparaten.
Anvand tryckluft fér att regelbundet avldgsna metall-
damm som kan ha samlats inuti apparaten.

5.2 ANVISNINGAR EFTER UTFORD REPARATION

Efter en reparation ska du vara noga med att 1&gga alla
kablar pa plats sa att isoleringen garanteras mellan appa-
ratens primara och sekundéra sida. Undvik att trddarna
kommer i kontakt med delar i rérelse eller med delar som
blir varma under driften. Atermontera samtliga kabelklam-
mor som pa originalapparaten for att undvika att appara-
tens primdra och sekundéra sida kan sammankopplas
om en ledare gér av eller lossnar.

Atermontera skruvarna med de tandade brickorna som
pé originalapparaten.



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

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

AYTH H X2Y2ZKEYH TIPETIEI NA XPHXIMOIIOIEITAI
ATIOKAEIZTIKA T'TA ENEPI'EIEs 2YT'KOAAH2Hs.

1 TIPO®YAAEElIs AZPAAEIAs

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

AITIEs KINAYNOY TTA YAs KAI TTA
TPITOYs, y. autdé o xpnoTns TmpémeL va elval ekmai
SEVIEVOS WS TPOS TOUS KLYOUVOUS TOU TPOEPXOVTAL dTTO
TIS €VEPYELES OUYKONNNONS Kdl TOU AvadépovTal GuvoT-
TIkd TapakdTw. ['ta méd akpPels mAnpodoples {nTeloTe
TO €yxelptdlo pe kwdika 3.300758

©O0PYBOs
Avum) kaBeavtn) n ouvokevry Sev Tmapdyel BoplBous
A‘ITOU va vmepPatvouvr Ta 80 dB. H 8Siadikacta koyst-
LATOS TAAORATOS/CUYKONNONS WTopel va Tapd-
veL opws BoplBous mépav avtov Tou oplouv. I't avtd ol
XPNOTeES TpémeL va AapPdrour Ta TpoRBAeTOLeEVA amd TO
Nopo péTpa.

HAEKTPOMAI'NHTIKA TIEAIA-Mmopolv va elvat BAaBepd.
< e To mlekTpikd  pelpa  mouv  Slameprd
X\

2 "

OmoLOVONTOTE  aywyd  TaApdyeL  MAEKTPO-
§\' u(/I'YVT]TLKd/ ‘ﬂ”€6iq :l"o pelpa  ouy-
_m KOAMNONS 1) KOTMS TPOKANEL MAEKTpPOUAyYVT
I{_\l TIKd Tedla yipw amd Ta KaAwdla Kat TLS

(EM®).

YEVVATPLES.

e Ta payvnTikd Tredia TToU TTpoépxXovTal atmd uywnAd

pelPATA UTTOPEI VO €XOUV QVTIKTUTTO OTNV AEITOUpYia Tou

BnuaTodoTtn. O1 @opeic TEToIoU €idoUG CWTIKWY NAEKTPO-

VIKWV OUCKEUWY, TTPETTEI VO OUUBOUAEUTOUV yIaTpd 1} TOV

id10 TOV KATAOKEUQOTH TTPIV aTTO TNV TTPOCEYYIon OTIG OlO-

dIkaoieg OuykOAAnong TOEou, KOTTAG Il OUYKOAANONG

aKidag oTTO.

e H ¢éxbBeon oTa mhekTpopayvnTikd medla NS  ovy-

KOMNONS 1 KOTMS HTopolr va €éxour dyvwoTeS €emdpd-

O€ls oY Lyeld.

Kdfe xelptoms, yla va peLmoel Tous KLwdlvous Tou Tpo-

épxovTal amd TNy €kBeon oTA MAEKTpPORAyVNTLKA Tedia,

mpémeL va Tnpel Tis akOloubes Sladlkaoles:

- Na ¢povtifel woTe kalwdlo owpaTos kat AaBldas
NA\ekTpodlov N TOwWTdas va pévow evopéva. Av
elvat duvaTtov, oTepenoTe Ta pall pe Tawla.

- Mnv  TUuNYeETE TOTE Td KANOOLA OCWUATOS KAl
AaBidas miekTpodlov N Towumidas ylpw amd TO
owpa.

- My pévete moTé avdpecd OTO KAAWOLO CWILATOS
Kal kawdlo NaBidas mAekTpodlov 1 Towumidas. Av
TO Ka\wdlo owpatos PBplokeTtar S&eEid  ambd  TO
XELPLOTY, TO KaAwdLo TNs AaBidas miekTpodiov 1
TOWUTBaS Tpémel va pelvel oTtny (Sta mAevpd.

- 2WOECTE TO KANDBLO OWUATOS OTO IETAAO UTO
katepyaota 600 TO duvaTOV MO KOVTA CTNY TEPLOXN
OUYKONNONS 1 KOTM|S.

- Mnv epydlecTe kovTd OTn YEVVATPLA.

EKPH=EIs
* Mnv ekTeAelTe ouykoMNoELs KovTd o€ Boxela
Avm') mleon M 0€ Tapousld EKPNKTLKWY OKOVMV,
aeptwv M aTpwy. XewplleoTe pe mpoooxn TS $ud-
A\es kAL Tous pubuLoTés mleons Tou  xpnotpomoLolvTal
KATA TLS €VEPYELES OTUYKONIOTS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH 2YMBATOTHTA

AuTi] 1 ouokev €lval KaTAOKELAOUEVT oULdwrA E TLS
€vdeiels TOU TMEPLEXOVTAL OTOV EVAUPHOVLOWEVO  KAVOVL-
op6 IEC 60974-10 (Cl. A) kar mpémeL va xpnotpomolelTar
pévo yla emayyeNlaTikols okomols kal o€ Blopnxavikd
mepLBdMov. ©a pmopoloav, TpdypaTti, va umdpyouw
SuokoMes oty e€acddAion TS MAEKTPORAYINTLKTS CUW-
BatémTas o€ mepLBdNov BLadopeTikd am ekeivo TS
Brounxavias.

2Y2ZKEYQN

Mnv TTeTdTE TIG NAEKTPIKEG OUOKEUEG Padi he Ta

Kavovikd atropAnTal! Zopyewva pe Tnv EupwTraikn
O0dnyia 2002/96/CE mavw oTta atréBANTA TWV NAEKTPIKWV
KAl NAEKTPOVIKWY CUCKEUWYV KOl TNV OXETIKA EQAPUOYN
NG Yéoa oTa TTAaiola TNG IoxUouoag €BVIKAG
vouoBeaiag, ol TTpOG TTETAYHA NAEKTPIKEG CUOKEUES
TTPETTEI VA GUAAEYOVTAI EEXWPIOTA KAl VO PETAPEPOVTAI O
Mia govada avakUukAwang atroBANTWY OIKOAOYIKA
atroteAeoPaTIKr. O I1IBI0KTATNG TNG NAEKTPIKIG CUCKEUNG
TIPETTEI VA eVNUEPWOET TTAVW OTA EYKEKPIPEVA CUCTAUATA
emegepyaniag amoBARTwY aTTd TOV TOTTIKO QVTITTIPOOWTTO
pog. E@apudlovrag auth Tnv Eupwrtraikry Odnyia Ba
KaAutepeloel To TTEPIBAAAOV Kal N avBpwTivn uyeial!

KMAAYZH HAEKTPIKON KAl HAEKTPONIKQN

2E TEPITITOXH KAKHs AEITOYPI'TAs ZHTEIZTE TH
2YMIAPAZTAZH EITAIKEYMENOY TTPOZQITIKOTY.

1.1 NINAKIAA MNPOEIAOMOIHZEQN

To apIBuNuUEVO KEIPEVO QVTIOTOIXE PE TA apIBUNUEVa TETP-
QyWwVAKIa TNG TTIVOKidag.

B. To poAd e@eAkuopoU
TTANYWOOUV Ta XépIa.

C. To vApa ouykOAANONG Kal TO YKPOUTT €QEAKUCHOU
VvAMaTOG BpiokovTal uttd TAoN KATA TNV OUYKOAANGON.
KpatoTte Ta Xépia Kal Ta PETAAAIKGA QVTIKEIMEVA O€
atmoéoToon.

1. O1 nAekTpoTTAnéia atrd 1o NAeKTPGdI0 GUYKOAANGNG 1
TO KOAWDdIO PTTOPEl va gival BavaTtneopes. MNMpooTaTe-
uBeiTe KaTAAANAQ TNV TTEPiI0dO NAEKTPOTTANEICG.

1.1 PopéoTe avOeKTIKA JOVWTIKA yavTia. Mnv ayyilete 10
NAEKTPOBIO PE Ta XEPIa akAAUTITa. Mnv @opdre uypd
Il KATECOTPAUMEVA YAVTIAL.

1.2 BePaiwBeite 11 €i0TE pOvWPEVOI ATTO TO TEUAXIO TTPOG
OUYKOAANON 1} TO £€80QOG.

1.3 AmoouvdéaTe To @IG Tou KaAwdiou Tpopodoaiag TTpiv
atod TNV AsIToupyia TNG MNXAVAG.

2. H egiomvon Twv avaBupidoewy atmd TNV cuykOAAnon
pTTOPEl Va gival BAaBepd yia Tnv uyeia.

2.1 KpatoTe To KEQAAI JaKpIG atrd TIG avaBuuIdoElg.

2.2 XpnolgotroInoTe €va oUCTNUA QVOYKOOTIKOU daEpI-
opoU ) TOTTIKAG €KKEVWONG YIA TNV KATAPYNOn Twv

VAUATOG uTTopouvV  va
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avaBbuulaoewy.

2.3 XpnOIYOTIOINOTE MIO AVEPICTAPO avappoenong via
TNV KaTApynon Twv avabupidoewy.

3. O omiBeg Tou TrpokaAoUvTal amd TNV OUYKOAANGN
MTTOPEi va TTPOKOAECOUV EKPEEIG 1) TTUPKAYIEG.

3.1 KpatoTe Ta eUQAEKTA UAIKA PJOKPIG aTTd TRV TTEPIOXN
OUYKOAANONG.

3.2 O1 omvenpeg Tou TTPOKaAOUVTAl ATTd TNV OUYKOA-
Anon uTopei va TTpokaAéoouv TTupkayid. KpatioTe
€va TTUPOORECTAPA PE TPOTTO WOTE £va ATOUO Va €ival
O€ ETOINOTNTA VA TO XPNOIKJOTIOINTEL.

3.3 Mnv ouykoAAaTe TTOTE KAEIOTG doxeia.

4. O1 aKTiveg TOU TOEOU PTTOPOUV VA KAWOUV Ta PATIA KAl
Va TTPOKAAECOUV eyKaUuaTa 0TO OEPUA.

4.1 ®opéoTe KPATOG YUOAIG ao@OAgiag. XpnaoloTToIROTE
KATAAANAQ TTPOOTATEUTIKA YIA T AUTIA KOl POUTTEG UE
KAEIOTO TO emmIAaipIo. XpNOIPOTTIOINOTE PAOKEG KPAvVN
ME QIATpa owaoToU peyéBoug. PopéaTe éva TTAAPEG
TIPOCTATEUTIKO YA TO CWHA.

5. AlaBdaoTe TIg 0dnyieg TTPIV XPNOIUOTIOINCETE TNV JNXO-
VN 1l akoAouBnoTe oTToladnTToTE BIadIKATIa PE auTH.

6. Mnv a@aipeite Kal PNV KOAUTITETE TIG ETIKETEG TTPOEI-
dotroinong

2 I'ENIKH TIEPIT'PA®H

2.1 TATAITEPA XAPAKTHPIZTIKA

Auty n ouokeun elvalr pid yevvnTpla oTafepol ouvexd
HEVOU peVPATOS, TOU KATAOKEUAOTNKE e TeEXVoNoyld
INVERTER, oxedidotnke yLa Tnv oUyKOANNOT €TeVvdedu
pévwr  miekTpodiwr (e€atpoupévor  TwY  KUTTAPLYOUXWY
nAekTPodlwy) kar pe Siadikacia TIG pe avddreén Sud
emadns Kal pe uvdmA\iy ouxroTNTA.

AEN TIPETIEI NA 2YNAEETAI TTA NA ZEEITAIQXOYN
Ol 2QAHNEs.

oY
THs

2.2 ENEEHTHZH TQON TEXNIKON XTOIXEION
ANADEPONTAI XTHN TMMINAKTAA
MHXANHg
H ouokeun gival kataokeuaopévn katd Toug akdAouBoug
kavoveg : IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10 CI. A
- IEC 61000-3-12 - IEC 61000-3-11 (d¢ite onueiwon 2).
N°. AplBpods pnTpwou mou TpéTeL va  avadépeTat
TAdvTa yla omoladnmoTe (NTNON OXETLKY] [LE
TN OUOKEUN

2TOTIKOG YETATPOTTEAG JOVOPOATIKAG OUXVOTNTAG
METAOXNUATIOTAG-AVOPOWTHG.
Kafodiky 18LémTa.

SMAW. KatdMnho yLa ouykOANNon e emevdedupéva

NAeKTPOSLA.

TIG Katd\\nho yia ouvykéMnon TIG

Uo. AevTepelovoa TAON €V KEVW

X. ExaTtooTialos (%) mapdyovtas vmmpeoias 10
AETITWY TOU 1) OUCKELY WTOPEL VA AELTOUPYTO€L
HE OUYKEKPLUEVO pelpa Xwpls va mapd yel
uepBeppdvoets.

2. Pelpa ovykdAnons.

u2. AevTepetovoa Tdom pe pevpa 2.

U1. OvopaoTikn) Tdomn TpopodoTNnons.
H pnxavn Stabétel oboTnua auTORATNS ETLNOYAS
s Tdons Tpododootias.

1*50/60Hz Movogaoikry TpododdTnon 50 1 60 Hz.

11 max. Elvat n avdTam™ Tipun Tou amoppodnuévou pev
HATOS.

1 eff. Elvar n avdtam Tipy Tou pelpaTtos mou mpary
paTikd amoppoddTal fewpvTas TNV amod00M
KUkAou utmpeatas.

IP23S Babuos mpooTacias meptBALaTOS.

Babpos 3 ws 8elTepo dmoeio Setxvel OTL auv)
N ouokev] pmopel va amofnkebeTal aA\d Oxt va
xpnoLpomoleiTar o€ €EnTepltkd XWPo KaTd TN
Sldpketa  Bpoxns, mapd pévo av  mPORAETETAL
TPOCTACLA.

@ KataAn\dmTa ws mpos meptBd ovta e
avénuévo kivduvo.
HMEIQZXH:
1-H ouokeun éxel emiong oxediaaTei yia Tnv emmeepyaaia
o€ TepIBAANov pe BaBuod pudAuvong 3. (Acite IEC 60664).
2-Autr] n ouokeun eival cuppat) pe tTnv diatagn IEC
61000-3-11 ME TOV OpO OTI N WPEYIOTN ETTITPETTOUEVN
EUTTEBNON ZMax Tou CUCTANATOG gival MIKPATEPN 1) ion e
0,388 o010 onueio diaTrePg avaueoa oTo cUCTNUA TOU XEl-
pIOTH Kal ekeivo Tou Kolvou. Eival euBuvn Tou TEXVIKOU
EYKATAOTAONG 1) TOU XPrOTN Tou ££0TTAICUOU va gyyunOei,
OUMBOUAEUOUEVOG EVOEXONEVWG TOV XEIPIGTA TOU OIKTUOU
dlavong, 6Tl N CUOKEUN gival ouvdedeUEVN PE TPOPODOTIia
MEYIOTNG ETTITPETTOMEVNG EUTTEONONG TOU OUOCTANATOG
Zmax JIKpoTEPNG 1 iong ue 0,388.

2.3 TIEPITPA®H TQON TIPOZTAZION

2.3.1 Bepuiky mpooTacta

Auth M ouokewv| TpooTaTeVeTal amd évav BeppooTdTT.
Katd ™y eméuBaon Tou BeppooTdtn 1 pnxavy) mavel va
Tapéxel pelpa ald o aveploTnpas ouvexilel va Aev
Toupyel. H emépBaon emonuaivetar amdé To KiTpLvo
doTewd onua (B). Mny offreTe ™ ouokeur] péxpl Tou
To ¢wTeEWO onua dev éxeL ofnNoeL.



2.3.2 KwnroyewntpLes
TlpémeL va éxow wox0 {on 1 avdtepn Tov BKVA kat Sev
TEéTeL va Tmapéxoww Tdon avwTepn Twv 270V.

3 ETKATAXTAZH

BeBatwbeite 6TL 1 Tdon Tpododoolas avTioTolxel oMY
TAON TOU avadEépeTal OTNY TVaKida TEXVIKOY OTOLXELwY
NS OUOKEVNS.

2VvdéaTe  évav  peupaToMTTN  opTlov  KATAANAO  ©S
TPOS TO KANDSLO TPododoolas eNéyxorTas OTL TO KAAW
8lo kiTpwo/mpdowvo owdéeTal oTny Wkpn mptla yelw:
ons.

TTPOXOXH" Ou mpoekTdoets péxpt 30 w mpémel va éxoww
SlaToun) TouvAdxloTov 2.5 pp2.

3.1. 8EZH ZE AEITOYPITA

H eykaTtdoTaon tns pnxavns mpémel va ekTeNelTal amod
€LOLKeUpéro mpoowikd. ONes ol SLaouvdéoels mpémel va
ekTeloUVTAL olpdwra pe Tous LOXUOVTES  KAVOVLOPOUS
KalL Tnpwrtas TANApws TnY vopobecla mov TpoBAETeTAL
yia v amoduyn atvxnudtov (kavévas CEl 26-23-
IEC/TS 62081).

3.2. TIEPITPA®H THX ETKATAXTAZHZ

Méow autol Tou TAAKTPOU yilveTat m e€mAoyy TNns
Stadlkactias (Hhektpodlov v TIG) kat Tou TpodTOU
OUYKOANNNOTS.

Kdbe ¢opd mou méleTar auvtd TO TAAKTPO €TLTUYXAVE™
TaL PLd véa €mAOYN.

Ou evdewkTikés Avxvies (led) mov avdBour avtioTolxa pe
Ta obuBola emonuaivoww TNy e€mAoyY 0ds.

E A - Awakémmns emdoyrs Sladikacias kav TpOTWY

BT AYXNIA. ZuykéAnon miekTpodlov (MMA)
Auvt) 1 pnxavy) pmopel va Awvelr Oha Ta €L8n emikaAu
pévor nhekTpodluwy ekTds Tou KuTTapLvolyov. To pelua
ouykoMnons pubpileTal péow Tou koupmot H.

E - Auyvla. ZuykOMnon TIT 2 xpbvwv (xer-
poklvmTn). AvddreEn xwpls wm\g ocuvxvémTTa.

[Na va avddsete 1o TOHEO TMéOTE TO TNAKTPO TOLUTISAS
kKat ayyléte pe To MAekTPOSLO PBoldpapiov To PETANNO
mpos ovykdAnon kat EavaonkdoTe To. H kivmom mpémel
va elval opLoTLKY KAl ypryopn.

MeTd ™V avddreén To pelua TdvEL oTnY TLUY TOU
puBptotnke pe To koupmt H. OTtav amelevbepwveTalr To
TANAKTPO TO pelpa apxifel va elaTToveTar kar xpetdle-
TaL évav Xpovo aVTLOTOLXOUUEVO OTO SONOTE Sowrs, Hon
puBpLopévo pe To kovpml M, yia va mdeL oTo pndév.
e avtiy Tn Béon pmopelTe va owdéoeTe To eEdpTnua
Xelptopot pe mevtdl KQA.193.

©—0Q
S
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D - AYXNIA. Zvyk6\non TIT 4 xpbvev (autéd-
uatn). AvddreEn xwpls uvdmhg Tdom.

Autod To TpdYpappa Stadépel ambd TO TMPOTYOUHEVO yLd
TL TOCO TO dvappa 600 To OPRACLpo eNéyxovTal mélov-
TAS KAl ATENEVDEPWVOVTAS TO TANKTPO TOLUTOAS.

C - AYXNIA. Zvyk6anon TIT 2 xpbvav
poklvmTn). AvddeEn pe wmhg cuvxvéTTa.

I'la va avdder To TH6EO TéOTE TO TANKTPO TOUTLOAS,
pla MAOTLKY omiba vmi\is Tdongouvxvoétntas Oa avddset
To T6Eo. H Aoywkn AetTovpylas elvar (8ia pe ekelvn mou
mepLtypddeTar yia ™ Avxria E.

e avty T 6éomn umopelTe va ocuwdéoeTe To €EdpTna
Xelptopot pe mevTdN KQA. 193.

(xeL-

B - AYXNIA. Zuyké\non TIT' 4 xpévev (autéd-
patn). AvddreEn pe vdn\g ouvxvbdTTA.

Avtd To TPOYpappa Stadépel amd TO TPONYOUUEVO yLd~
Tt T600 TO dvappa 600 TO OfnolLo eréyxovTal mélov-
TAS KAl ATEANEUDEPWIOVTAS TO TANKTPO TOLUTILOAS.

ECW G - AYXNIA - ©@EPMIKH TIPOXTAXIA

AvdBeL 6Ttav o xelploThs umepBaivel Tov Tapd-
yovTa €pyacias M TO OLAKOTTOWEVO TOCOOTH TOU ETL
TPETETAL ATO TNV UNXAVY] KAl SLOKOTITEL TAUTOXPOVA TNV
TAPOXT) PEVUATOS.
Tlpocoxr) - 2’ auTés Tis OUVBKES O AVEMLOTTPAS OUVE™
xilev va Plxer ™y yevviTpLa.

H KOYMIII PYOMIZHX
PuBuiler Tto pedpa ouykdAnons.

M KOYMIII PYBMIZHX

Slope down. Eivar o xpdvos oTov omoio TO
pelpa GpTdreL oTnY €NAXLOTN TP KAl 0TO ofn”
oo Tou T6EOU (0-10 sec.)

L KOYMIII PYOMIZHX

Post gas. Pubpiler Tov xpovo e€E68ou Tou aept-
ou oTo TéNos Tns ouykOAnorns (0-30 sec.)

I - XYNAEZH 10 TIOAQN

2uvdéovTtat L’ avtir ot akdlovBol xetplopol
e amooTdoews:

a) mevTa

B) TowumiSa pe StakdmTn ekkivnons

v) Towpumida pe up/down k.

O - 2YNAEXH 1/4" AEPIOY
2wdéeTal W auTy 0 owNvas deplov TNS TOLW”
mdas ovykdAMnons TIG.

P - \aBida apvnTikns €EdSov” (-)
-l Q

NaBida OeTikns €E6Bov " (+)

S - 8uakdéTTNS
AvdBel kat offrer Tnv pnxavy

(1 R - otwdeon ewo6dov aeplov

3.3. 2Y'KOAAHZH ETIENAEAYMENQON
(MMA)

HAEKTPOAIQN

- AuTY 1 ouokew| €lval KATAAANAN yLd TNV CUYKOANNOT)
SNV TWV ELBWY MAEKTPOdlwY €KTOS TOU KUTTAPLVOUXOU
Tomou (AWS 6010)".

- BeBatwbeite 6TL o Sakémms S PBplokeTar otny 6éom
0, ouwdéoTe Ta KANDSLA OUYKOANNONMS TNPWVTAS TNV
TOMKOTNTA Tou (NTELTAL ATO TOV KATAOKEVAOTY| TV
NAeKTPOSLwY Tou Ba xpnoLpomoloeTe kat Tnv Aaflda Tou
Kahwdlov yelwons o€ onuelo 600 ylveTar mod KovTa oTNV
OUYKONNNOT), €NEYXOVTAS Va  UTAPXEL KAN) TAEKTPLKN)
eTadn.

- My ayyllete ovyxpdvws Trny Towumida TIG B ™y
TOLUTLOA MAekTpodlov kat Tnv AaBida yelwons.

- AvdeTe Y pnxavn péow Tou StakomTn S.
EmAéETe, mélovtas To mNkTpo A, Tnr OSiadikactia
MMA, onpa F avappévo.

- Pubuloete TO pelpa avdloya e TNy SLAUETPO TOU
nAekTpodlov, TNy Béom ouykOANANONS Kal Tov TUTO éVw-
ONS TOv TPETEL VA EKTENECETE.

OTav TeAeLWVETE TNV OuUYKOMNOT, ORveTe TdvTa Tnv
ouoKeUN Kal adatpelte TO MAEKTPOOLO amd Tny Tolpmidd.

3.4. ZYTKOAAHZH TIG

Auti) 1 ouvokeun elvar kKaTAAANAN yla Ty ouykdAnom
pe Stadikaocta TIG avofeidwTov xdAvBa, oLdfpou, xakol.
2uvdéaTe Tov TAXUOUVOETHO Tou Kalwdlou yelwons oTov
OeTikd mONO (+) TS ouokes CUYKONNONS kat Ty AaB{-
da o€ onuelo 600 TO duraTOV MO KOVTA OTNY OUYKON
Anom eNEyXoVTAsS va UTApXEL KAN| MAEKTPLKY emadn.
2wdéaTe Tov Taxuolvdeopo s Towumidas TIG oTov
apynTkO TOXO (=) TNS OUOKEUNS OUYKOMNNONS.

2uvdéaTe To s Tns Towmidas oty owdeon | s
OUOKEUNS OUYKONNONS.

2Ud€C0TE TO PAKOp TOU CwANva deplou Tns Tolumidas
oty olwdeon O Tns pnxavns kat Tov cwAjva aeptov
TOU TPOEPXETAL aATH TOV HELWTHPA TEONS TNS GLAANS
oty olwdeon aeplov R.

Evdexopeves mpoekTdoels Tou kakwdlov mpémel va elval
KATANNNANS TOpNs ws mpos To amoppodolpevo petpa .
Avddte ™y punyavy.

Mnv ayyilete Tpipata vmd Tdon kalr Tis AaBides €€b-
Sov 6Tav mn ouokeur TpododoTelTal.

Katd v mpdmn evepyomolnon Tns pnxavis emAETE
TOV TPOTO HECW TOU TANKTPOU A Kal TO pelPa OUYKON
Anons péow Tou mAkTpouv H.

H pon adpavols aeplov mpémel va puBplleTtar o€ TLun
(NiTpa ova AemTd) katd 6 dopés meplmou TN SLdpeTpo
TOU MAEKTPOSLOU.

4 XEIPIZMOI EE AIIOZTAZEQZ

['la ™y plBupion Tou pelpaTos CuykOANNOMS [TopolV va
owdebolv L' auThAy TNy OUCKEV) OUYKOMNNONS oL aKéd
Novfor xelptopol €€ amooTdoews:
Art. 193 Xeipiopds pe  mevTdh
ouykoMnon TIG) PIN

Art (1266) Towmida TIG UP/DOWN.

Art 1192+Art 187 (oe ouvykéMnon MMA)

MONT. 1180 Zwvappoyh yia Tnv mTpoowplyyy olVdedT NS
TOLUTIOAS KAl TOU XELPLOPoU e mevTd\. M~ autd To

(xpnoiwomotetTar — oe




eEdpTnua To
OTIOLOVONTTOTE

MONT. 193 pmopel va xpnoipomoinfel pe
TpOTO CuykdéAnons TIG.

Ov xeilpiopol mov mephapBdvouvy évay puBuloT Loxbos
pubpilour To pebpa cuykdNnons amd To ehdxLoTo pé-
XPpL TO avwTepo pelpa mou TomobeTrinke e To koupm H.
Ov xeipiopol pe Aoyky UP/DOWN pubpifovww amd To
eENAXLOTO HéXpL TO avwTepo TO pelia OuykOANNoOTS.

5 ZYNTHPHZH

Kdbe diadikacia ouvripnong Ba mpEéTrel va TpayuaTo-
TTOIEITAI ATTO TTPOCOVTOUXO TTPOCWITIKO KOl GE CUM®-
wvia pe Toug Kavoviououg CEl 26-29 (IEC 60974-4).

5.1 ZYNTHPHZH FrENNHTPIAZ

> TEPITITWON CUVTHPNONG OTO ECWTEPIKO TNG CUTKEUNG,
BePaiwbeite OTI 0 dIAKOTITNG S eival oTnv B¢on "O" kal OTI
TO KaAWdIO TpoPodoriag £xel atroouvdedei atTd 1o diKTUO.
Meplodikg, emmAéov eival avaykaio va kaBapifetal 1O
EOWTEPIKO TNG OUOKEUNG aTTd TNV PETAAAIK OKOVN TToU
OouoOowWpPEUETAl XPNOIUOTIOIWVTOG TTETTIETUEVO OEPQ.

5.2 TEXNIKEZ NMPOZ XPHZH META MIA NAPEMBAZH
EMIAIOPOQZHEZ.

Metrd amd Tnv TTpaygaToTroingn uiag emdidpbwang,
OWOTE TTPOCOXI OTNV ETTAVATAKTOTTIOINGN TNG KAAwdiwong
ME TPOTTO WOTE va ugioTaTal pia aiyoupn povwon avape-
0a gTNV TTPWTAPXIKN TTAEUPA KAl TNV dEUTEPEUOUTA TTAE-
upd TNG MNXavig. ATToQuUyeTe va €pbouv o€ €Tagn Ta
KaAwdIa PE Ta EaPTAPATA O€ Kivnon A YE ECaPTAPATA TTOU
Beppaivovtal katd TNV didpKela TG AsiToupyiag. ETTava-
OUVOPUOAOYAOTE Ta BETIKA OTTWG OTNV YV Ol CUOKEUH JE
TPOTTO WOTE VA OTTOPUYETE TNV OUVOEDN QVANECT O TTPW-
TeUoV Kal deuTEPEUOVTA aywyo av cUUBEi To yeyovog Tng
aTuxoug pr&ng n atroouvoeong evog aywyou.
EmavacuvappoAoynoTte emmiaong Tig Bideg PE TIG 0OOVTWTES
POJEAEG OTTWG TNV YVACIA CUCKEUN.



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

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

DENNA DEL AR ENDAST AVSEDD FOR KVALIFICERAD PERSONAL.

AYTO TO TMHMA TIPOOPIZETAI ATIOKAEIZTIKA T'TA TO EIAIKEYMENO TTPOZQITIKO.






Art. 264
pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION
01 | FASCIONE HOUSING 16 | MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN
02 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT 17 | FONDO BOTTOM
03 | MANICO HANDLE 18 | PIEDE IN GOMMA RUBBER FOOT
04 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL 19 | RACCORDO FITTING
05 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF 20 | PRESA SOCKET
06 | INTERRUTTORE SWITCH 21 | RACCORDO FITTING
07 | COPERTURA IN GOMMA RUBBER MAT 22 | MANOPOLA KNOB
08 | CAVO RETE POWER CORD 23 | MANOPOLA KNOB
09 | CORNICE FRAME 24 | TAPPO CAP
10 | RACCORDO FITTING 25 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL
11 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 26 | CIRCUITO PANNELLO PANEL CIRCUIT
12 | RACCORDO FITTING 27 | TRASFORMATORE TRANSFORMER
13 | SUPPORTO INDUTTANZA CHOKE SUPPORT 28 | COPERTURA COVER
14 | INDUTTANZA PFC PFC CHOKE 29 | CIRCUITO DI POTENZA POWER CIRCUIT
15 | SUPPORTO SCHEDA CIRCUIT SUPPORT

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

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