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MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICI AD ARCO

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

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO POS-

——SONO ESSERE NOCIVI PER VOI E PER GLI
ALTRI, pertanto l'utilizzatore deve essere istruito contro i
rischi, di seguito riassunti, derivanti dalle operazioni di
saldatura. Per informazioni piu dettagliate richiedere il
manuale cod.3.300758

RUMORE.
Questo apparecchio non produce di per se rumo-
Ari 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.
Y ’ - La corrente elettrica che attraversa qualsi-
4 Q asi conduttore produce dei campi elettro-
37 QN magnetici (EMF). La corrente di saldatura o
;ﬁ.\\ di taglio genera campi elettromagnetici at-
o torno ai cavi e ai generatori.

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

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

- Fare in modo che il cavo di massa e della pinza por-
taelettrodo 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 pressio-
Ane 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 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 diver-
so da quello industriale.

CHE ED ELETTRONICHE.

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

In ottemperanza alla Direttiva Europea 2002/96/CE sui
rifiuti da apparecchiature elettriche ed elettroniche e re-
lativa attuazione nell’lambito della legislazione nazionale,
le apparecchiature elettriche giunte a fine vita devono
essere raccolte separatamente e conferite ad un impian-
to diriciclo ecocompatibile. In qualita di proprietario delle
apparecchiature dovra informarsi presso il nostro rappre-
sentante in loco sui sistemi di raccolta approvati. Dando
applicazione a questa Direttiva Europea migliorera la si-
tuazione ambientale e la salute umana!

ESMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-

IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE
LASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

1.1 TARGA DELLE AVVERTENZE

Il testo numerato seguente corrisponde alle caselle nu-
merate della targa.




B. I rullini trainafilo possono ferire le mani.

C. Il filo di saldatura ed il gruppo trainafilo sono sotto
tensione durante la saldatura. Tenere mani e oggetti
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 l'elettrodo a
mani nude. Non indossare guanti umidi o danneggia-
ti.

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 es-
sere 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 inflammabili 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. 1raggi 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 realizzato con tecnologia INVERTER, progettato
per saldare gli elettrodi rivestiti e con procedimento TIG
con accensione a contatto.

NON DEVE ESSERE USATO PER SGELARE | TUBI.

2.2 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI

L' apparecchio € costruito secondo le seguenti norme:
IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A)/ IEC 61000-3-11/IEC
e 61000-3-12 (vedi nota 2).

N°. Numero di matricola da citare per ogni
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 mi-
nuti in cui la saldatrice puo lavorare ad una
determinata corrente senza causare surri-
scaldamenti.

12. Corrente di saldatura

u2. Tensione secondaria con corrente 12

Uil. Tensione nominale di alimentazione

La macchina & provvista di selezione auto-
matica della tensione di alimentazione.
1~ 50/60Hz Alimentazione monofase 50 oppure 60 Hz

11 max. E’ il massimo valore della corrente assorbi-
ta.

1 eff. E’ il massimo valore della corrente effettiva
assorbita considerando il fattore di servizio.

IP23 S Grado di protezione della carcassa.

Grado 3 come seconda cifra significa che
questo apparecchio pud essere immagazzi-
nato, ma non impiegato all’esterno durante
le precipitazioni, se non in condizione pro-
tetta.
Idonea a lavorare in ambienti con rischio
accresciuto.
1-Lapparecchio ¢ inoltre stato progettato per lavorare in
ambienti con grado di inquinamento 3. (Vedi IEC 60664).
2-Questa attrezzatura & conforme alle norme IEC 61000-
3-11 a condizione che I'impedenza massima Zmax am-
messa dell'impianto sia inferiore o uguale a 0,317 al punto
di interfaccia fra I'impianto dell’utilizzatore e quello pub-
blico. 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 impedenza massi-
ma di sistema ammessa Zmax inferiore o uguale a 0,317.
Questa attrezzatura, se collegata ad una rete pubblica a
basso voltaggio, non € conforme alla norma IEC 61000-
3-12. E' responsabilita dell'installatore o dell'utilizzatore
di mettere I'apparecchio in sicurezza assicurandosi, con-
sultando il gestore della rete di distribuzione, che I'appa-
recchiatura puo essere collegata a quelle rete pubblica.

2.3 PROTEZIONE TERMICA

Questo apparecchio & protetto da un termostato. All'in-
tervento del termostato la macchina smette di erogare
corrente ma il ventilatore continua a funzionare. Linter-
vento e segnalato dall’accensione del led giallo (B).

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

2.4 MOTOGENERATORI

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



3 INSTALLAZIONE

Deve essere fatta da personale esperto. Tutti i collega-
menti devono essere eseguiti in conformita alle vigenti
norme e nel pieno rispetto della legge antinfortunistica
(norma CEl 26-23 - CEI CLC 62081).

e Controllare che la tensione di alimentazione corrispon-
da alla tensione indicata sulla targa dei dati tecnici.

e Quando si monta una spina assicurarsi che questa sia
di portata adeguata e che il conduttore giallo/verde del
cavo di alimentazione sia collegato allo spinotto di terra.
ATTENZIONE!: Le prolunghe fino a 30m devono essere
almeno di sezione 2,5 mm2

3.1 DESCRIZIONE DELLAPPARECCHIO
B) Led giallo (vedi 2.3).

D) Morsetto uscita (-).
F) Interruttore.

A) Regolazione corrente.

C) Led macchina alimentata.
E) Morsetto uscita (+).

G) Cavo rete.

3.2 SALDATURA DI ELETTRODI RIVESTITI

¢ Questa saldatrice & idonea alla saldatura di tutti i i tipi
di elettrodi ad eccezione del tipo cellulosico (AWS 6010).

¢ Assicurarsi che I'interruttore (F) sia in posizione 0, quindi
collegare i cavi di saldatura rispettando la polarita richie-
sta dal costruttore di elettrodi che andrete ad utilizzare.
IMPORTANTISSIMO: Collegare il morsetto del cavo di
massa al pezzo da saldare assicurandosi che faccia
un buon contatto per avere un corretto funzionamento
dell’aparecchio e per evitare cadute di tensione con il
pezzo da saldare.
¢ Non toccare contemporaneamente la torcia o la pinza
porta elettrodo ed il morsetto di massa.
e Accendere la macchina mediante I'interruttore (F).
e 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'apparec-
chio e togliere I’elettrodo dalla pinza porta elettrodo.
3.3 Saldatura TIG

e Questa saldatrice € idonea per saldare con procedi-
mento TIG: I'acciaio inossidabile, il ferro, il rame.

e Assicurarsi che l'interruttore (F) sia su posizione 0.

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

e Utilizzare la torcia tipo T150 (art. 1567.01) e collegare il
connettore di potenza al polo negativo (-) della salda-
trice.



e Collegare il tubo gas all’'uscita del riduttore di pressio-
ne collegato ad una bombola di ARGON.

* Premere il pulsante - torcia e regolare la portata del
gas.

e All’interno della torcia vi € una valvola che permette di
bloccare il gas quando si lascia il pulsante.

e Utilizzare un elettrodo di tungsteno toriato 2% (banda
rossa) @ 1,6 (1/16").

e Non toccare contemporaneamente elettrodo e mor-
setto di massa.

e Accendere la macchina mediante l'interruttore (F).

e Regolare la corrente quindi premere il pulsante della
torcia per consentire al gas di uscire.

® Innescare, per contatto, I'arco con un movimento de-
Ciso e rapido.

e Terminata la saldatura ricordarsi di spegnere I'appa-
recchio e chiudere la valvola della bombola del gas.

4 DIFETTI E RIMEDI

DIFETTO PROBABILE CAUSA | RIMEDIO
La saldatrice | Interruttore su 0 Posizionarlo
non eroga su 1
corrente. Fusibili di rete bruciati. | Sostituirli.
Comple- - .
tamente Spina non perfetta— Ingerlre la
inoperativa mente mse?nta nellg spina.

presa di alimentazione
la saldatrice | Tensione di alimen- Vedi 2.3
non eroga tazione non corretta:
corrente ma | spia gialla accesa.
il ventilatore | tormostato aperto: Attendere circa
funziona. spia gialla accesa. 5/6min. Vedi

2.3

5 MANUTENZIONE

Ogni intervento di manutenzione deve essere ese-
guito da personale qualificato nel rispetto della nor-
ma CEIl 26-29 (IEC 60974-4).

5.1 MANUTENZIONE GENERATORE

In caso di manutenzione all'interno dell’apparecchio, as-
sicurarsi che l'interruttore F sia in posizione "O" e che il
cavo di alimentazione sia scollegato dalla rete.
Periodicamente, inoltre, € necessario pulire I'interno
dell’apparecchio 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 iso-
lamento tra il lato primario ed il lato secondario della
maccchina. Evitare che i fili possano andare a contatto
con parti in movimento o parti che si riscaldano durante il
funzionamento. Rimontare tutte le fascette come sull’ap-
parecchio originale in modo da evitare che, se acciden-
talmente un conduttore si rompe o si scollega, possa
avvenire 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 US-
ERS 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 HARM-

——FUL TO YOURSELF AND OTHERS. The user
must therefore be educated against the hazards, sum-
marized below, deriving from welding operations. For
more detailed information, order the manual code
3.300.758

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS - May be danger-
ous.
<

=

4

- Electric current following through any con-

)« ductor causes localized Electric and Mag-

3@_ QN netic Fields (EMF). Welding/cutting current

;ﬁ.\\ creates EMF fields around cables and pow-

er sources.

- The magnetic fields created by high currents may affect

the operation of pacemakers. Wearers of vital electronic

equipment (pacemakers) shall consult their physician be-

fore 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 or-

der to minimize exposure to EMF fields from the welding/

cutting circuit:

- Route the electrode and work cables together

- Secure them with tape when possible.

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

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

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

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

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

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY.

This machine must be used solely for professional pur-
poses in an industrial environment. There may be poten-
tial difficulties in ensuring electromagnetic compatibility
in non-industrial environments.

EQUIPMENT.

Do not dispose of electrical equipment together
with normal waste!ln observance of European Di-
rective 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.

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.

11 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.

41 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 generator
built using INVERTER technology, designed to weld with
covered electrodes and for TIG procedures, with contact
starting.

IT MUST NOT BE USED TO DEFROST PIPES.

2.2 EXPLANATION OF THE TECHNICAL SPECIFICA-
TIONS 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 61000-3-11 and IEC 61000-3-12
(see note 2).

N°. Serial number, which must be indicated on
any type of request regarding the welding
machine.

Single-phase static transformer-rectifier
frequency converter.

= Drooping characteristic.

SMAW. Suitable for welding with covered elec-
trodes.

TIG Suitable for TIG welding.

uo. Secondary open-circuit voltage

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

12. Welding current

u2. Secondary voltage with current 12

u1. Rated supply voltage.

The machine has an automatic supply volt-
age selector.

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

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

11 eff. This is the maximum value of the actual cur-
rent 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.
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 0,317 at the interface point be-
tween 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 op-
erator if necessary, that the equipment is connected only
to a supply with maximum permissible system imped-
ance Zmax less than or equal to 0,317.
This equipment does not comply with IEC 61000-3-12 if it
is connected to a public low voltage system, it is respon-
sibility of the installer or user of the equipment to ensure,
by consultation with the distribution network oporator,
that the equipment may be connected.

2.3 THERMAL PROTECTION

This equipment is protected by a thermostat. When the
thermostat is tripped, the machine stops delivering cur-
rent 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.

2.4 MOTOR-DRIVEN GENERATORS

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

3 INSTALLATION

This must be carried out by skilled personnel. All con-

nections must be carried out according to current regula-

tions, and in full observance of safety laws (regulation CEl

26-23 - CEI CLC 62081).

e Make sure that the supply voltage matches the voltage
indicated on the specifications plate.

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

WARNING! Extension cords of up to 30m must have a

cross-section of at least 2.5 mm2.



3.1 DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT

A) Current adjustment. B) Yellow led (see 2.3).
C) Power ON led. D) Output terminal (-).
E) Output terminal (+). F) Switch.

G) Mains cable.

3.2 MMA WELDING

¢ This welding machine is suitable for welding all types of
electrodes, with the exception of cellulosic (AWS 6010).
e Make sure that the switch (F) is in position 0, then con-
nect the welding cables, matching the polarity required
by the manufacturer of the electrodes you will be using.
VERY IMPORTANT: Connect the terminal of the ground-
ing cable to the workpiece, making sure that contact is
good to ensure smooth equipment operation and avoid
voltage dips with the workpiece.

e Do not touch the torch or electrode clamp simultane-
ously with the mass terminal.

e Turn the machine on using the switch (F).

e Adjust the current based on the diameter of the elec-
trode, the welding position and the type of joint to be
made. Always remember to shut off the machine and re-
move the electrode from the clamp after welding.

3.3 TIG WELDING

e This welding machine is suitable for welding the fol-
lowing materials using the TIG procedure: stainless steel,
iron, copper.

e Make sure that the switch (F) is in position 0.

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

e Use the torch type T150 (art. 1567.01) and connect the
power connector to the negative pole (-) of the welding
machine.

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

. Press the torch trigger and adjust the gas flow.

¢ Inside the torch is a valve that blocks the gas flow when
the trigger is released.

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

¢ Do not touch the electrode and mass terminal simulta-
neously.

e Turn the machine on using the switch (F).

¢ Adjust the current, then press the torch trigger to allow
gas to escape.

e Strike the arc by contact using a firm, rapid stroke.



e Remember to shut off the machine and close the gas
cylinder valve when you have finished welding.

4 ERRORS AND SOLUTIONS

ERROR PROBABLE CAUSE| SOLUTION
The welding Switch setto 0 Setitto 1.
machine does Mains fuses burnt. Replace them.

not deliver cur- Plug not correctl I he pl
rent. Completely || =9 MOt Y |Insert the plug.
inserted in the

in rative.

inoperative power socket.
la saldatrice non |Incorrect supply in-| See 2.3.
eroga corrente | serted in the power
ma il ventilatore |socket.

funziona. Thermostat open: | Wait approxi-
yellow lamp lit. mately 5/6 min.
See 2.3

5 MAINTENANCE

Any maintenance operation must be carried out by
qualified 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 F 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
secondary 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 original 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
original machine.



BEDIENUNGSANLEITUNG FUR LICHTBOGENSCHWEISSMASCHINEN

WICHTIG: VOR DER INBETRIEBNAHME DES GERATS
DEN INHALT DER VORLIEGENDEN BETRIEBSANLEI-
TUNG AUFMERKSAM DURCHLESEN; DIE BETRIEBS-
ANLEITUNG MUSS FUR DIE GESAMTE LEBENSDAUER
DES GERATS AN EINEM ALLEN INTERESSIERTEN PER-
SONEN BEKANNTEN ORT AUFBEWAHRT WERDEN.
DIESES GERAT DARF AUSSCHLIESSLICH ZUR AUS-
FUHR- UNG VON SCHWEISSARBEITEN VERWENDET
WERDEN.

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

DAS LICHTBOGEN§CHWEISSEN UND
=~ SCHNEIDEN KANN FUR SIE UND ANDERE
GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN; daher muB der Be-
nutzer Uber die nachstehend kurz dargelegten Gefahren
beim Schweien unterrichtet werden. Fir ausflihrlichere
Informationen das Handbuch Nr. 3.300758 anfordern.

LARM
Dieses Gerat erzeugt selbst keine Gerdusche, die
ASO dB Uberschreiten. Beim Plasmaschneid- und
PlasmaschweiBprozeB kann es zu einer Gerdu-
schentwicklung kommen, die diesen Wert lberschreitet.
Daher mussen die Benutzer die gesetzlich vorgeschrie-
benen VorsichtsmaBnahmen treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schadlich kénnen

sein:

< ’ - Der elektrische Strom, der durch einen be-

4 Q liebigen Leiter flieBt, erzeugt elektromagne-

3 N tische Felder (EMF). Der SchweiB- oder

;ﬁ\ Schneidstrom erzeugt elektromagnetische

- Felder um die Kabel und die Stromquellen.

¢ Die durch groBe Stréme erzeugten magnetischen Felder

kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Tra-
ger von lebenswichtigen elektronischen Geraten (Herz-
schrittmacher) mussen daher ihren Arzt befragen, bevor
sie sich in die Nahe von LichtbogenschweiB-, Schneid-,

Brennputz- oder PunktschweiBprozessen begeben.

e Die Aussetzung an die beim Schweien oder Schnei-

den erzeugten elektromagnetischen Felder kann bislang

unbekannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.

Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagne-

tische Felder zu mindern, missen sich alle SchweiBerIn-

nen 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 SchweiBer
bzw. der SchweiBerin befindet, muss sich auch das
Kabel der Elektrodenzange oder des Brenners auf
dieser Seite befinden.

- Das Massekabel so nahe wie mdglich an der
SchweiB- oder Schneidstelle an das Werkstiick
anschlieBen.

- Nicht in der Nahe der Stromquelle arbeiten.

EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Nahe
Avon Druckbehaltern oder in Umgebungen aus-
fihren, die explosiven Staub, Gas oder Dampfe
enthalten. Die flr den SchweiB-/SchneiprozeB verwen-
deten Gasflaschen und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Dieses Gerat wurde darf ausschlieBlich zu gewerblichen
Zwecken und nur in industriellen Arbeitsumgebungen
verwendet werden. Es ist ndmlich unter Umstédnden mit
Schwierigkeiten verbunden ist, die elektromagnetische
Vertraglichkeit des Geréts in anderen als industriellen
Umgebungen zu gewahrleisten.

NIKGERATE

Elektrogerate durfen niemals gemeinsam mit ge-
wohnlichen Abféllen entsorgt werden! In Uberein-
stimmung mit der Européischen Richtlinie 2002/96/EG
Uber Elektro- und Elektronik-Altgerédte und der jeweili-
gen Umsetzung in nationales Recht sind nicht mehr ver-
wendete Elektrogerate gesondert zu sammeln und einer
Anlage fUr umweltgerechtes Recycling zuzuftihren. Als
Eigentimer der Gerate mussen Sie sich bei unserem 6rt-
lichen Vertreter Gber die zugelassenen Sammlungssyste-
me informieren. Die Umsetzung genannter Europaischer
Richtlinie wird Umwelt und menschlicher Gesundheit zu-
gute kommen!

ETENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND ELEKTRO-

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

1.1 WARNHINWEISSCHILD

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

B. Die Drahtforderrollen kédnnen Verletzungen an den
Handen verursachen.

C. Der SchweiB3draht und das Drahtvorschubgerat ste-
hen wahrend des SchweiBens unter Spannung. Die
Hénde und Metallgegensténde fern halten.

1. Von der SchweiBelektrode oder vom Kabel verur-
sachte Stromschlage kénnen tédlich sein. Fir einen
angemessenen Schutz gegen Stromschlédge Sorge
tragen.

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

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

1.3 Vor Arbeiten an der Maschine den Stecker ihres Netz-
kabels abziehen.

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



2.1 Den Kopf von den Dampfen fern halten.

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

2.3 Zum Beseitigen der Dampfe einen Sauglifter ver-
wenden.

3. Die beim SchweiBen entstehenden Funken kdnnen
Explosionen oder Bréande auslésen.

3.1 Keine entflammbaren Materialien im SchweiBbereich
aufbewahren.

3.2 Die beim SchweiBen entstehenden Funken kdnnen
Brénde ausldsen. Einen Feuerldscher in der unmittel-
baren Nahe bereit halten und sicherstellen, dass eine
Person anwesend ist, die ihn notfalls sofort einsetzen
kann.

3.3 Niemals SchweiBarbeiten an geschlossenen Behél-
tern ausflhren.

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

4.1 Schutzhelm und Schutzbrille tragen. Einen geeigne-
ten Gehdrschutztragen und bei Hemden den Kragen
zukndpfen. Einen SchweiBerschutzhelm mit einem
Filter mit der geeigneten Ténung tragen. Einen kom-
pletten Kérperschutz tragen.

5. Vor der Ausfihrung von Arbeiten an oder mit der Ma-
schine die Betriebsanleitung lesen.

6. Die Warnhinweisschilder nicht abdecken oder entfer-
nen.

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
2.1 STROMQUELLE

Bei dieser SchweiBmaschine handelt es sich um eine
Konstantstromquelle mit INVERTER-Technologie, die
zum WIG-SchweiBen mit umhullten Elektroden und mit
Beruhrungsziindung 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.

Nr. Seriennummer; sie mufB bei allen Anfragen
zur

Schweimaschine stets angegeben werden.
Transformator-Gleichrichter.

= Fallende Kennlinie.

SMAW. Geeignet zum SchweiBen mit umhdillten
Elektroden.

WIG Geeignet zum WIG-Schwei3en

uo. Leerlaufspannung Sekundérseite.

X. Einschaltdauer. Die Einschaltdauer ist der
auf eine Spieldauer von 10 Minuten bezoge-
ne Prozentsatz der Zeit, die das Gerét bei ei-
ner bestimmten Stromstarke arbeiten kann,
ohne sich zu Uberhitzen.

12 SchweiBstrom.

u2. Sekundarspannung bei Schweil3strom 12.

U1l. Bemessungsspeisespannung.

Die Maschine verfigt Uber eine Funktion
fir die automatische Wahl der Speisespan-
nung.

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

11 max. Dies ist der Hochstwert der Stromaufnah-
me.

11 eff. Dies ist der Hochstwert der effektiven
Stromaufnahme bei Berlicksichtigung der
relativen Einschaltdauer.

IP23S Schutzart des Gehauses.

Die zweite Ziffer 3 gibt an, dass dieses Geréat
bei Niederschlagen zwar im Freien gelagert,
jedoch nicht ohne geeigneten Schutz betrie-
ben werden darf.

Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit
erhdhter Geféhrdung.

ANMERKUNGEN:

Das Gerét ist auBerdem fir den Betrieb in Umgebungen

mit Verunreinigungsgrad 3 konzipiert. (Siehe IEC 60664).

2.3 THERMISCHER SCHUTZ

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

2.4 GENERATOR-AGGREGAT

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

3 INSTALLATION

Sie ist vom Fachmann auszufiihren. Alle Anschliisse
muissen nach den geltenden Bestimmungen und unter
strikter Beachtung der Unfallverhititungsvorschriften aus-
gefuhrt werden (Norm CEI 26-23 - CElI CLC 62081).
Sicherstellen, daB die Speisespannung der auf dem
Leistungsschild angegebenen Bemessungsspannung
entspricht.
¢ Bei Installation eines Steckers sicherstellen, daB die-
ser eine angemessene Bemessungsstromstéarke hat
und daB der gelb-griine Schutzleiter der elektrischen
Zuleitung an den Schutzkontakt angeschlossen ist.
ACHTUNG! Die Verlangerungen bis 30 m missen einen
Querschnitt von mindestens 2,5 mm2 haben.

3.1 BESCHREIBUNG DES GERATS

A) Stromsteller.

C) Netzkontroll-led.

) B) gelbe led(siehe 2.3).
)
)
)

D) Ausgangsklemme (-).
E) Ausgangsklemme (+). F) Schalter.

G) Netzkabel.
3.2 SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN

e Diese SchweiBmaschine ist zum Schweien mit allen
Typen von umhillten Elektroden mit Ausnahme von
Elektroden mit Zelluloseumhiillungen (AWS 6010) ge-
eignet.

e Sicherstellen, daB sich Schalter (F) in Schaltstellung 0
befindet und dann die SchweiBleitungen mit der Pola-
ritat anschlieBen, die vom Hersteller der verwendeten
Elektroden angegeben wird.

SEHR WICHTIG: Die Klemme des Massekabels an das

Werkstlick anschlieBen und sicherstellen, da3 ein guter

Kontakt gegeben ist, damit die Maschine einwandfrei

funktioniert und um Spannungsfélle zu verhindern.

¢ Niemals gleichzeitig den Brenner oder die Elektroden-
spannzange und die Masseklemme berihren.

e Die Maschine mit Schalter (F) einschalten.

e Den Strom in Abh&ngigkeit vom Elektrodendurchmes-



ser, der SchweiBposition und der auszuflihrenden Art
von SchweiBverbindung einstellen. Nach AbschluB
des SchweiBvorgangs stets das Gerat ausschalten
und die Elektrode aus der Elektrodenspannzange
nehmen.

3.3 WIG-SCHWEISSEN

e Diese SchweiBmaschine ist zum WIG-Schweien fol-
gender Werkstoffe geeignet: rostfreier Stahl, Eisen,
Kupfer.

e Sicherstellen, daB sich Schalter (F) in Schaltstellung 0
befindet.

e Den Steckverbinder des Massekabels an den Plus-
pol (+) der SchweiBmaschine und die Klemme an das
Werkstlick moglichst nahe an der SchweiBstelle an-
schlieBen.

e Den Brenner T150 (Art. 1567.01) verwenden und den
Hauptstromsteckverbinder an den Minuspol (-) der
SchweiBmaschine anschlieBen.

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

e Den Brennertaster driicken und die Gasliefermenge
einstellen.

e Im Brenner befindet sich ein Ventil, das den Gasstrom
unterbricht, wenn der Brennertaster losgelassen wird.

e Eine Wolframelektrode mit Thoriumzusatz 2% (rotes
Band) o 1,6 (1/16") verwenden.

¢ Niemals gleichzeitig die Elektrode und die Masseklem-
me beridhren.

e Die Maschine mit Schalter (F) einschalten.

e Den Strom einstellen und dann den Brennertaster dri-
cken, damit das Gas ausstrémen kann.

e Zum Zunden des Lichtbogens die Werksttickoberflache
mit einer entschiedenen und raschen Bewegung mit
der Elektrodenspitze beriihren (AnreiBen).

e Nach AbschluB3 der SchweiBung das Gerat ausschalten
und das Ventil der Gasflasche schlieBen.

4 FEHLER UND ABHILFE

FEHLER MOGLICHE UR-| ABHILFE
SACHE
Die SchweiB- Schalter auf 0. Auf 1 schalten.

maschine gibt
keinen Strom ab.
Die Schweif3-
maschine reagi-

Stromnetzsicherun-
gen durchgebrannt.
Stecker nicht rich-

Ersetzen.

Den Stecker

> tig in die Steckdose| richtig ein-
e.rt tberhaupt eingesteckt. stecken.
nicht.
Die SchweiB- Speisespan- Siehe 2.3.
maschine gibt | nung falsch: die
keinen Strom ab, | gelbe Kontrollampe
doch der Ventila- | leuchtet.
tor funktioniert. |Thermostat aus- Rund 5 bis 6

gelost: die gelbe Minuten ab-

Kontrollampe
leuchtet.

warten. Siehe
2.3.

5 WARTUNG

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

5.1 WARTUNG DER STROMQUELLE

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

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

5.2 SICHERHEITSVORKEHRUNGEN NACH EINEM
REPARATUREINGRIFF

Nach Ausflihrung einer Reparatur darauf achten, die Ver-
drahtung wieder so anzuordnen, dass eine sichere Iso-
lierung zwischen Primar- und Sekundarseite des Gerats
gewabhrleistet ist. Sicherstellen, dass die Dréhte nicht mit
beweglichen Teilen oder mit Teilen, die sich wahrend des
Betriebs erwarmen, in Berihrung kommen kénnen. Alle
Kabelbinder wieder wie beim Originalgerat anbringen,
damit es nicht zu einem Schluss zwischen Priméar- und
Sekundarkreis kommen kann, wenn sich ein Leiter 16st
oder bricht.

AuBerdem die Schrauben mit den gezahnten Unterleg-
scheiben wieder wie beim Originalgerat anbringen.



MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTE A SOUDER A LARC

IMPORTANT: AVANT LA MISE EN MARCHE DE LA MA-
CHINE, 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

[ J-A SOUDURE ET LE DECOUPAGE A L'ARC

——PEUVENT ETRE NUISIBLES A VOUS ET AUX
AUTRES. Lutilisateur doit pourtant connaitre les risques,
résumés ci-dessous, liés aux opérations de soudure. Pour
des informations plus détaillées, demander le manuel
code.3.300758

BRUIT
Cette machine ne produit pas elle-méme des
Abruits supérieurs a 80 dB. Le procédé de décou-
page au plasma/soudure peut produire des ni-
veaux de bruit supérieurs a cette limite; les utilisateurs
devront donc mette en oeuvre les précautions prévues
par la loi.

CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES- Peuvent étre dan-
gereux.
< ’ - Le courant électrique traversant n’importe
ny Q quel conducteur produit des champs élec-
aT SN tromagnétiques (EMF). Le courant de sou-
;\\\ dure ou de découpe produisent des champs
- électromagnétiques autour des céables ou
des générateurs.

e L es champs magnétiques provoqués par des courants

élevés peuvent interférer avec le fonctionnement des sti-

mulateurs cardiaques.

C’est pourquoi, avant de s’approcher des opérations de

soudage a l'arc, découpe, décriquage ou soudage par

points, les porteurs d’appareils électroniques vitaux (sti-
mulateurs cardiaques) doivent consulter leur médecin.

e |’ exposition aux champs électromagnétiques de sou-

dure ou de découpe peut produire des effets inconnus

sur la santé.

Pour reduire les risques provoqués par I’exposition aux

champs électromagnétiques chaque opérateur doit

suivre les procédures suivantes:

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

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

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

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

- Ne pas travailler pres du générateur.

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

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

Cette machine ne doit étre utilisée que pour des buts
professionnels dans un milieu industriel. En fait, il peut
y avoir des difficultés potentielles dans I’assurance de
la compatibilité électromagnétique dans un milieu dif-
férent de celui industriel.

ET ELECTRONIQUES

Ne pas éliminer les déchets d’équipements
électriques 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 recy-
clage. Nous recommandons aux propriétaires des équi-
pements de s’informer auprés de notre représentant local
au sujet des systemes de collecte agréés.En vous confor-
mant a cette Directive Européenne, vous contribuez a la
protection de I’environnement et de la santé!

EELIMINATION 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 numé-
rotées de la plaquette.

B. Les galets entrainement fil peuvent blesser les mains.

C. Le fil 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'élec-
trode le cable peuvent étre mortelles. Se protéger de
maniére 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 hu-
mides ou endommagés.

1.2 S’assurer d’étre isolés de la piéce a souder et du sol

1.3 Débrancher la fiche du cordon d’alimentation avant
de travailler sur la machine.

2. Linhalation des exhalations produites par la soudure
peut étre nuisible pour la santé.

2.1 Tenir la téte a I'’écart des exhalations.

2.2 Utiliser un systeme de ventilation forcée ou de dé-
chargement des locaux pour éliminer toute exhalai-
son.

2.3 Utiliser un ventilateur d’aspiration pour éliminer les
exhalations.
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3. Les étincelles provoquées par la soudure peuvent
causer des explosions ou des incendies.

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

3.2 Les étincelles provoquées par la soudure peuvent
causer des incendies. Maintenir un extincteur a proxi-
mité et faire en sorte qu’'une personne soit toujours
préte a I'utiliser.

3.3 Ne jamais souder des récipients fermés.

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

41 Porter un casque et des lunettes de sécurité. Utili-
ser des dispositifs de protection adéquats pour les
oreilles et des blouses avec col boutonné. Utiliser des
masques et casques de soudeur avec filtres de de-
gré 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’avertisse-
ment.

2 DESCRIPTIONS GENERALES
2.1 SPECIFICATIONS

Ce poste a souder est un générateur de courant continu
constant réalisé avec technologie a ONDULEUR, congu
pour souder avec électrodes revétues et avec procédé
TIG avec allumage par contact.

A ne pas utiliser pour dégeler les tuyaux.

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

Le poste a souder est construit selon ces normes:
IEC 60974-1.

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.

12. Courant de soudure.

u2. Tension secondaire avec courant 12.

Ut. 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

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

11 eff. C'est la valeur maximale du courant effectif
absorbé en considérant le facteur de
marche.

IP23S Degré de protection estimée pour le
logement.

Degré 3 en tant que deuxiéme 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
protégé.

Indiqué pour opérer dans des milieux avec

risque accru.

REMARQUES :

En outre, la machine est indiquée pour opérer dans des
milieux avec degré de pollution 3. (Voir IEC 60664).

2.3 PROTECTION THERMIQUE

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



2.4 MOTOGENERATEURS

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

3 INSTALLATION

Doit étre exécutée par du personnel expert. Tous les
raccordements doivent étre exécutés conformément aux
normes en vigueur et dans le plein respect de la loi de
prévention des accidents (norme CElI 26-23 - CEl CLC
62081).

e Contrbler que la tension d’alimentation correspond
a la tension indiquée sur la plaque des données
techniques.

e Lorsqu’'on monte une fiche, s’assurer qu’elle a une

portée adéquate et que le conducteur vert/jaune du
cordon d’alimentation est raccordé a la fiche de terre.

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

3.1 DESCRIPTION DE LA MACHINE

A
C
E
G

=

Réglage courant.

Voyant machine alimentée.
Borne sortie (+).

Céble réseau.

B) Voyant jaune (voir 2.3).
D) Borne sortie (-).
F) Interrupteur.

Rl AN

3.2 SOUDURE D’ELECTRODES REVETUES

e Ce poste a souder est indiqué pour la soudure de
tout type d’électrode, exception faite pour le type
cellulosique (AWS 6010).

e S’assurer que l'interrupteur (F) est en position 0; ensuite
raccorder les cables de soudure en respectant la
polarité demandée par le constructeur des électrodes
utilisées.

TRES IMPORTANT: Raccorder la borne du cable de

masse a la pieéce a souder en s’assurant qu’il y a un bon

contact afin d’obtenir un correct fonctionnement de la
machine et d’éviter des chutes de tension avec la piece

a souder.



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

e Mettre en marche la machine a I'aide de l'interrupteur
(F).

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

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

3.3 SOUDURE TIG

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

e S’assurer que I'interrupteur (F) est en position 0.

e Raccorder le connecteur du cable de masse au péle
plus (+) du poste a souder et la borne a la piece dans le
point aussi pres que possible de la soudure.

e Utiliser la torche type T150 (art. 1567.01) et raccorder le
connecteur de puissance au p6le moins (-) du poste a
souder.

e Brancher le tuyau gaz sur la sortie du détendeur de
pression raccordé a une bouteille ’ARGON.

e Appuyer sur le bouton de la torche et régler le débit du
gaz.

e Alintérieur de la torche il y a une soupape permettant
de bloquer le gaz lorsqu’on relache le bouton.

e Utiliser une électrode de tungsténe avec 2% de thorium
(bande rouge) o 1,6 (1/16").

¢ Ne pas toucher I'électrode et la borne de masse en
méme temps.

e Mettre en marche la machine a I'aide de l'interrupteur
(F).

e Régler le courant et ensuite appuyer sur le bouton de
la torche pour permettre au gaz de sortir.

e Amorcer l'arc par contact avec un mouvement décidé
et rapide.

e Alafin de la soudure, se rappeler d’arréter la machine
et de fermer la soupape de la bouteille du gaz.

4 DEFAUTS ET REMEDES

DEFAUT CAUSE PROBABLE| REMEDE
Le poste asou |Interrupteur sur 0. |Le positionner
der ne débite sur 1.
aucun courant. | Fysibles de réseau| Les remplacer.
Complétement | iés.
inopeérant. Fiche non Enfoncer la
parfaitement fiche.
enfoncée

dans la prise
d’alimentation.

DEFAUT CAUSE PROBABLE| REMEDE

Le poste & Tension d’alimenta | Voir 2.3.

souder ne débite|tion non correcte:

aucun courant, |lampe témoin jaune

mais le ventila  |allumée.

teur fonctionne | Thermostat ouvert: | Attendre 5/6
lampe témoin jaune| min.environ.

Voir 2.3.

5 ENTRETIEN

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

5.1 ENTRETIEN DU GENERATEUR

En cas d'entretien a l'intérieur de la machine, vérifier
que l'interrupteur F 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
accumule.

5.2 MESURES A ADOPTER APRES UNE
INTERVENTION DE REPARATION

Aprés avoir exécuté une réparation, faire attention a
rétablir le cablage de fagon qu’il y ait un isolement sir
entre le c6té primaire et le co6té secondaire de la machine.
Eviter que les cables puissent entrer en contact avec des
organes en mouvement ou des piéces qui se réchauffent
pendant le fonctionnement. Remonter tous les colliers
comme sur la machine originale de maniere a éviter que,
si par hasard un conducteur se casse ou se débranche,
les co6tés 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 FUNCIONA-
MIENTO DEL APARATO, LEER EL CONTENIDO DE ESTE
MANUAL Y CONSERVARLO, DURANTE TODA LA VIDA
OPERATIVA, EN UN SITIO CONOCIDO POR LOS INTE-
RESADOS. ESTE APARATO DEBERA SER UTILIZADO
EXCLUSIVAMENTE PARA OPERACIONES DE SOLDA-
DURA.

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

A |L!!J LA SOLDADURA'Y EL CORTE DE ARCO PUE-

~ DEN SER NOCIVOS PARA USTEDES Y PARA

LOS DEMAS, por lo que el utilizador debera ser informa-

do de los riesgos, resumidos a continuacion, que derivan

de las operaciones de soldadura. Para informaciones
mas detalladas, pedir el manual cod.3.300.758

RUIDO
Este aparato de por si no produce ruidos superio-
A res a los 80dB. El procedimiento de corte plasma/
soldadura podria producir niveles de ruido supe-
riores a tal limite; por consiguiente, los utilizadores debe-
ran poner en practica las precauciones previstas por la ley.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS- Pueden ser dafiosos.
< ’ e | a corriente eléctrica que atraviesa cual-
4 Q

> quier conductor produce campos electro-
2. magnéticos (EMF). La corriente de soldadu-
1&\\‘\\

radores.

ra o de corte genera campos electro

magnéticos alrededor de los cablesy gene-
¢ Los campos magnéticos derivados de corrientes eleva-
das pueden incidir en el funcionamiento del pacemaker.

Los portadores de aparatos electrénicos vitales (pace-

makers) deben consultar al médico antes de aproximarse

a la zona de operaciones de soldadura al arco, de corte,

desbaste o soldadura por puntos.

e La exposicién a los campos electromagnéticos de la

soldadura 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

atenerse a los siguientes procedimientos:

- Colocar el cable de masa y de la pinza portaelectrodo
o de la antorcha de manera que permanezcan flan-
queados. 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 pre-
sién 0 en presencia de polvo, gas o vapores ex-

plosivos. Manejar con cuidado las bombonas y

los reguladores de presién utilizados en las operaciones
de soldadura.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

Este aparato 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 industrial.

RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE
APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS

iNo esta permitido eliminar los aparatos eléctricos
junto con los residuos solidos urbanos! Segun lo
establecido por la Directiva Europea 2002/96/CE sobre
residuos de aparatos eléctricos y electronicos y su aplica-
cién en el ambito de la legislacién nacional, los aparatos
eléctricos que han concluido su vida util deben ser re-
cogidos por separado y entregados a una instalaciéon de
reciclado ecocompatible. En calidad de propietario de los
aparatos, usted debera solicitar a nuestro representante
local las informaciones sobre los sistemas aprobados de
recogida de estos residuos. jAplicando lo establecido por
esta Directiva Europea se contribuye a mejorar la situa-
cién ambiental y salvaguardar la salud humana!

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.

f B c
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B. Los rodillos arrastrahilo pueden herir las manos.

C. Elhilo de soldaduray la unidad arrastrahilo estan bajo
tensién durante la soldadura. Mantener lejos las ma-
nosy objetos metalicos.

1. Las sacudidas eléctricas provocadas por el electro-
do de soldadura o el cable pueden ser letales. Prote-
gerse adecuadamente contra el riesgo de sacudidas
eléctricas.

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

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

1.3 Desconectar el enchufe del cable de alimentacién an-
tes 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 ventilacion forzada o de descarga
local para eliminar las exhalaciones.

2.3 Usar un ventilador de aspiracién para eliminar las ex-
halaciones.

3. Las chispas provocadas por la soldadura pueden
causar explosiones o incendios.

3.1 Mantener los materiales inflamables lejos del area de
soldadura.

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

3.3 Nunca soldar contenedores cerrados.

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

4.1 Llevar casco y gafas de seguridad. Usar proteccio-
nes adecuadas para orejas y batas con el cuello abo-
tonado. Usar mascaras con casco con filtros de gra-
dacién correcta. Llevar una proteccién completa para
el cuerpo.

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

6. No quitar ni cubrir las etiquetas de advertencia

2 DESCRIPCIONES GENERALES
2.1 ESPECIFICACIONES

Esta soldadora es un generador de corriente continua
constante realizado con tecnologia INVERTER,
proyectado para soldar con electrodos revestidos y con
procedimiento TIG con encendido por contacto.

No debe ser usado para deshelar los tubos.

2.2 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

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

-1 pm= Convertidor  estatico de frecuencia
monofasica. Transformador - rectificador.

I Caracteristica descendiente.

SMAW. Adapto para soldadura con electrodos

revestidos.
TIG Adapto para soldadura TIG.
uo. Tensidn en vacio secundaria
X. Factor de trabajo porcentual. % de 10

minutos en el que la soldadora puede
trabajar a una determinada corriente sin
causar recalentamientos.

12. Corriente de soldadura.

u2. Tensién secundaria con corriente 12.

u1. Tensién nominal de alimentacion.
La maquina estd dotada de seleccién
automatica de la tension de alimentacién.

1~ 50/60Hz Alimentacion 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 proteccién 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.
Idoneidad a ambientes con riesgo
aumentado.

NOTAS:
El aparato ademas se ha proyectado para trabajar en
ambientes con grado de contaminacién 3. (Ver IEC 60664).

2.3 PROTECCION TERMICA

Este aparato esta protegido por un termostato. Cuando
interviene el termostato la maquina deja de distribuir
corriente 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.

2.4 MOTOGENERADORES

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

3 INSTALACION

Debera hacerla personal experto. Todas las conexiones se
deberan realizar de conformidad a las vigentes normas y
en el pleno respeto de la ley de prevencién de accidentes
(norma CEl 26-23 - CEI CLC 62081)

e Controlar que la tensién de alimentacién corresponda a
la tensién indicada en la placa de datos técnicos.

e Cuando se monta un enchufe, asegurarse de que este
sea de capacidad adecuada y que el conductor amarillo/
verde del cable de alimentacion esté conectado a la
clavija de tierra.

jATENCION! Los cables de prolongacién de hasta 30m
deberan tener una seccién minima de 2,5mm2



3.1 DESCRIPCION DEL APARATO

A) Regulacién corriente. B) Led amarillo (ver 2.3).
C) Led maquina alimentada. D) Borne salida (-).

E) Borne salida (+). F) Interruptor.

G) Cable red.

3.2 SOLDADURA DE ELECTRODOS REVESTIDOS

e Esta soldadora es iddnea a la soldadura de todos los
tipos de electrodos a excepcidn del tipo celuldsico
(AWS 6010).

e Asegurarse de que el interruptor (F) esté en la posicién
0, a continuacién conectar los cables de soldadura
respetando la polaridad requerida por el constructor
de electrodos que se utilizaran.

IMPORTANTISIMO: Conectar el borne del cable de masa

a la pieza por soldar asegurandose de que haga un buen

contacto para obtener un correcto funcionamiento del

aparato y para evitar caidas de tension con la pieza por
soldar.

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

e Encender la maquina mediante el interruptor (F).

e Regular la corriente en base al diametro del electrodo, a
la posicién de soldadura y al tipo de junta por efectuar.
Terminada la soldadura apagar siempre el aparato y
quitar el electrodo de la pinza porta electrodo.

3.3 SOLDADURA TIG

e Estasoldadoraesiddnea parasoldar con procedimiento
TIG: el acero inoxidable, el hierro, el cobre.

e Asegurarse de que el interruptor (F) esté en la posicién
0.

e Conectar el conector del cable de masa al polo positivo
(+) de la soldadoray el borne a la pieza en el punto mas
cercano posible a la soldadura.

e Utilizar la antorcha tipo T150 (art. 1567.01) y conectar
el conector de potencia al polo negativo (-) de la
soldadora.

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

e Presionar el pulsador - antorcha y regular la capacidad
del gas.

e En el interior de la antorcha existe una valvula que
permite bloquear el gas cuando se suelta el pulsador.

e Utilizar un electrodo de tungsteno toriado 2% (banda
roja) @ 1,6 (1/16").



e No tocar contemporaneamente electrodo y borne de
masa.

e Encender la maquina mediante el interruptor (F).

e Regular la corriente y a continuacion presionar el
pulsador de la antorcha para permitir que el gas salga.

e Cebar por contacto, el arco con un movimiento decidido
y rapido.

¢ Terminada la soldadura no olviden apagar el aparato y
cerrar la valvula de la bombona del gas.

4 DEFECTOS Y SOLUCIONES

DEFECTO PROBABLE CAUSA| SOLUCION

La soldadora Interruptor en 0. Colocarlo en 1.

no da corriente. |Fysibles de red Sustituirlos.

Qompletamente quemados.

inactiva. Enchufe no Introducir el
perfectamente enchufe.
introducido

en latoma de
alimentacion.
La soldadora no |Tension de alimen- | Ver 2.3.
da corriente pero|tacion no correcta:
el ventilador luz testigo amarilla
funciona encendida.
Termostato abierto:| Esperar apro-
luz testigo amarilla| ximadamente
encendida. 5/6min. Ver 2.3.

5 MANTENIMIENTO

Cada intervencion de mantenimiento debe ser
efectuada por personal cualificado segin la norma
CEI 26-29 (IEC 60974-4).

5.1 MANTENIMIENTO GENERADOR

En caso de mantenimiento en el interior del aparato,
asegurarse de que el interruptor F esté en posicion "0" y
que el cable de alimentacién no esté conectado a la red.
Periddicamente, ademas, es necesario limpiar el interior
del aparato para eliminar el polvo metalico que se haya
acumulado, usando aire comprimido.

5.2 MEDIDAS A TOMAR DESPUES 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 secundario de la maquina. Evitar que los hilos
puedan entrar en contacto con partes en movimiento o
con partes que se recalientan 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 desconecta, se produzca una
conexion entre el primario y el secundario.

Volver ademas a montar los tornillos con las arandelas
dentelladas como en el aparato original.



MANUAL DE INSTRUGOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A ARCO

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

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

1 PRECAUGOES DE SEGURANGA

ﬁ "!!I A soldadura e o cisalhamento a arco podem
—— ser nocivos as pessoas, portanto, o utilizador

deve conhecer as precaugdes contra os riscos, a seguir
listados, derivantes das operagdes de soldadura. Caso

forem necessarias outras informacées mais pormenori-
zadas, consultar o manual cod 3.300.758

CHOQUE RUMOR
Este aparelho ndo produz rumores que excedem
ASOdB. O procedimento de cisalhamento plasma/
soldadura pode produzir niveis de rumor supe-
riores a este limite; portanto, os utilizadores deveréao
aplicar as precaucdes previstas pela lei.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser noci-
VOS.

-9

R quer condutor produz campos electromag-
ﬁT SN néticos (EMF). A corrente de soldadura, ou
iﬁ‘\\ de corte, gera campos electromagnéticos
em redor dos cabos e dos geradores.
Os campos magnéticos derivados de correntes eleva-
das podem influenciar o funcionamento de pacemakers.
Os portadores de aparelhos electrénicos vitais (pace-
makers) devem consultar o médico antes de se aproxi-
marem de operacdes de soldadura por arco, de corte,
desbaste ou de soldadura por pontos.
A exposicdo aos campos electromagnéticos da solda-
dura, ou do corte, podera ter efeitos desconhecidos
para a saude.
Cada operador, para reduzir os riscos derivados da ex-
posicdo aos campos electromagnéticos, deve respeitar
0s seguintes procedimentos:
- Fazer de modo que o cabo de massa e da pingca de
suporte do eléctrodo, ou do magarico, estejam lado a
lado. Se possivel, fixa-los juntos com fita adesiva.
- N&o enrolar os cabos de massa e da pin¢a de suporte
do eléctrodo, ou do magarico, no préprio corpo.
- Nunca permanecer entre o cabo de massa e o da pin-
¢a de suporte do eléctrodo, ou do macarico. Se o cabo
de massa se encontrar do lado direito do operador,
também o da pinga de suporte do eléctrodo, ou do
macarico, devera estar desse mesmo lado.
- Ligar o cabo de massa a peca a trabalhar mais proéxi-
ma possivel da zona de soldadura, ou de corte.
- N&o trabalhar junto ao gerador.

- A corrente eléctrica que atravessa qual-

EXPLOSOES

- N&o soldar nas proximidades de recipientes a
pressao ou na presenca de pds, gases ou

vapores explosivos. Manejar com cuidado as bombas e
os reguladores de pressao utilizados nas operacées de
soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Este aparelho deve ser usado somente para fins
profissionais em ambiente industrial. De facto,
podem verificar-se algumas dificuldades de compa-
tibilidade 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 execugéo no
ambito da legislagdo nacional, as aparelhagens eléc-
tricas que tenham terminado a sua vida util devem ser
separadas e entregues a um empresa de reciclagem
eco-compativel. Na qualidade de proprietario das apa-
relhagens, devera informar-se junto do nosso represen-
tante no local sobre os sistemas de recolha diferenciada
aprovados. Dando aplicac&o desta Directiva Europeia,
melhorard a situacdo ambiental e a salde humana!

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

Ef ELIMINAGAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS

1.1 CHAPA DAS ADVERTENCIAS

O texto numerado abaixo corresponde as casas nume-
radas da chapa.




B. Os rolos de tracgao do fio podem ferir as maos.

C. O fio de soldadura e o grupo de traccao do fio estédo
sob tensdo durante a soldadura. Mantenha as maos
e os objectos metalicos afastados dos mesmos.

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

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

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

1.3 Desligue a ficha do cabo de alimentagéo antes de
trabalhar na maquina.

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

2.1 Mantenha a cabeca afastada das exalacdes.

2.2 Utilize um equipamento de ventilagao forcada ou de
exaustao local para eliminar as exalacées.

2.3 Utilize uma ventoinha de aspiracéo para eliminar as
exalacoes.

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

3.1 Mantenha os materiais inflamaveis afastados da area
de soldadura.

3.2As faiscas provocadas pela soldadura podem provo-
car incéndios. Mantenha um extintor nas proximida-
des e faga com que esteja uma pessoa pronta para
o utilizar.

3.3Nunca solde recipientes fechados.

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

4.1 Use capacete e 6culos de seguranca. Utilize pro-
tecgdes adequadas das orelhas e camisas com o
colarinho abotoado. Utilize mascaras com capacete,
com filtros de graduacao correcta. Use uma protec-
¢ao completa para o corpo.

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

6. Nao retire nem cubra as etiquetas de adverténcia

2 DESCRICOES GERAIS
2.1 ESPECIFICAGOES

Esta maquina de soldar € um gerador de corrente con-
tinua constante realizado com tecnologia INVERTER,
projectado para soldar com eléctrodos revestidos e
com procedimento TIG com ignigdo por contacto.

N&o 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

normas: IEC 60974.1.

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

-7 o= Conversor estatico de frequéncia monofa-
sico transformador-rectificador.

I Caracteristica descendente.

SMAW. Adequado para soldadura com eléctrodos
revestidos.

TIG Apropriado para soldagem TIG.

uo. Tensao a vacuo secundaria.

X. Factor de servico percentual. % de 10
minutos em que a maquina de soldar pode
trabalhar numa determinada corrente sem
causar sobreaquecimento.

12. Corrente de soldadura

u2. Tensao secundaria com corrente 12.

A maquina selecciona automaticamente a
tensdo de alimentacéo.

U1. Tensdo nominal de alimentacéo.

1~ 50/60Hz Alimentag@o monofasica 50 ou entéo 60 Hz

1 max. E o valor maximo da corrente absorvida.
11 ef. E o valor maximo da corrente efectiva ab-

sorvida considerando factor de servigo.
IP23S Grau de protecgéo da carcaca.

Grau 3 como segundo algarismo significa
que este aparelho pode ser armazenado,
mas nao deve ser utilizado no exterior
quando estéa a chover, a ndo ser se estiver
devidamente protegida.

Idoneidade em ambientes com risco acres-
centado.

NOTAS:
O aparelho também foi projectado para trabalhar em
ambientes com grau de poluicéo 3. (Ver IEC 60664).

2.3 PROTECCAO TERMICA

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

2.4 MOTOGERADORES

Devem ter uma poténcia igual ou superior a 6KVA e ndo
devem distribuir uma tens&o superior a 260V.

3 INSTALACAO

Deve ser efectuada por pessoal capacitado. Todos as

ligagdes devem ser efectuadas em conformidade com

as normas vigentes e respeitando a lei contra acidentes

(norma CEl 26-23 - CEI CLC 62081)

e Controlar se a tensdo eléctrica corresponde com
aquela indicada na placa dos dados técnicos.

¢ Quando montar uma ficha certificar-se que a mesma
tenha capacidade adequada e se o condutor amarelo
/ verde do cabo de alimentagao esta ligado ao pino
de terra.

ATENCAO!: As extensdes de até 30m devem ter pelo

menos 2,5 mm2" de seccédo.



3.1 DESCRIGAO DO APARELHO

A) Ajustagem corrente. B) Indicador amarelo (vide 2.3).
C) Indicador maquina D) Borne saida (-).

alimentada.
E) Borne saida (+).
G) Cabo rede.

F) Interruptor.

3.2 SOLDAGEM DE ELECTRODOS REVESTIDOS

e Esta maquina de soldar é idonea para soldaduras de
todos os tipos de eléctrodos excepto o do tipo celu-
I6sico (AWS 6010).

e Certificar-se que o interruptor (F) esteja na posicao
0, ligar entdo os cabos de soldadura respeitando a
polaridade requerida pelo fabricante de eléctrodos
que serao utilizados.

IMPORTANTISSIMO: Acoplar o borne do cabo de

massa na pecga a soldar, certificando-se que haja um

bom contacto para obter um correcto funcionamento do

aparelho e para evitar quedas de tensdo na soldadura

da peca.

e Nao tocar a tocha ou o tenaz porta-eléctrodo e o
borne de massa contemporaneamente.

e Ligar a maquina girando o interruptor (F).

Ajustar a corrente com base no didmetro do eléc-
trodo, na posicéo de soldadura e no tipo de liga a
realizar.

Uma vez terminada a operacao de soldadura, apa-
gar sempre o aparelho e retirar o eléctrodo do tenaz
porta-eléctrodo.

3.3 SOLDADURATIG

Esta maquina de soldar é idénea para soldar com
procedimento TIG: aco inoxidavel, ferro e cobre.
Certificar-se que o interruptor (F) se encontre na posi-
¢éo 0.

Ligar o conector do cabo de massa ao poélo positivo
(+) da maquina de soldar e o borne a pec¢a no ponto
mais préoximo possivel da soldadura.

Utilizar a tocha tipo T150 (art. 1567.01) e ligar o co-
nector de poténcia no pélo negativo (-) da maquina de
soldar.

Ligar o tubo de gas na saida do redutor de pressao
ligado numa botija de ARGON.

Carregar no botao da tocha e ajustar a carga do gas.
Dentro da tocha ha uma valvula que permite bloquear
0 gas quando o botao é abandonado.



e Utilizar um eléctrodo de tungsténio toriato 2% (banda
vermelha) @ 1,6 (1/16").

¢ Nao tocar o eléctrodo e o borne de massa contempo-
raneamente.

e Acender a maquina mediante o interruptor (F).

e Ajustar a corrente e depois carregar no botdo da to-
cha para permitir a saida do gas.

e Escorvar, por contacto, o arco com um movimento
definido e rapido.

e Uma vez terminada a soldadura lembrar-se de apagar
o aparelho e fechar a valvula da botija do gas.

4 DEFEITOS E CORRECGOES

DEFEITO CAUSA PROVAVEL | CORRECCAO
A maquina Interruptor em O Colocalo na
de soldar ngo posicéo 1.
distribui corren- | Fsiveis de rede Substituilos.

te. Totalmente queimados.

inoperante. Ficha ndo perfeita- | Inserir a ficha.
mente inserida na
tomada de corren-
te.

A maquina Tensé&o eléctrica | Vide 2.3

de saldar nao errada: luz de aviso
distribui corrente|amarela acesa.

mas o ventilador | Termostato aberto:
funcional.

Esperar cerca
luz de aviso amare- | de 5/6min. Vide
la acesa. 2.3.

5 MANUTENGCAO

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

5.1 MANUTENGAO DO GERADOR

Em caso de manutengao no interior do aparelho, certifi-
que-se que o interruptor F esteja na posicao "O" e que o
cavo de alimentacéao esteja desligado da rede eléctrica.
Também é necessario limpar periodicamente o po
metalico acumulado no interior do aparelho utilizando ar
comprimido.

5.2 CUIDADOS APOS UM TRABALHO DE REPARA-
CAO.

Depois de ter executado uma reparacgao, prestar aten-
¢ao em reordenar a cablagem de modo que haja um
isolamento seguro entre o lado primario e o lado se-
cundario da maquina. Evite que os fios possam entrar
em contacto com partes em movimento ou partes que
aquecam durante o funcionamento. Montar novamen-
te 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 prima-
rio 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 KAARIHITSAUS-
LAITTEEN KAYTTOONOTTOA. SAILYTA KAYTTOOPAS
KAIKKIEN LAITTEEN KAYTTAJIEN TUNTEMASSA PAI-
KASSA LAITTEEN KOKO KAYTTOIAN AJAN. TATA LAI-
TETTA SAA KAYTTAA AINOASTAAN HITSAUSTOIMEN-
PITEISIIN.

1 TURVAOHJEET

KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT AIHE-
——UTTAA VAARATILANTEITA LAITTEEN KAYT-
TAJALLE TAI SEN YMPARILLA TYOSKENTELEVILLE
HENKILOILLE. Tutustu tdméan vuoksi seuraavassa esitte-
lemiimme hitsaukseen liittyviin vaaratilanteisiin. Mikali
kaipaat lisdtietoja, kysy kayttdopasta koodi .3.300.758

MELU
Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja.
APIasmaIeikkuu— tai hitsaustoimenpiteiden yhte-
ydessa voi kuitenkin syntya tatékin korkeampia
meluarvoja. Laitteen k&yttdjadn on suojauduttava melua
vastaan lain maarittdmia turvavarusteita kayttamalla.

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla vaarallisia.
. tuu johtimen ympérille paikallinen sahko- ja
R R magneettikenttd EMF. Hitsaus-/ leikkausvir-
< TN E
lahteen ymparille.
- Korkean virran aiheuttamat magneettikentat saattavat
toimintoja yllapitavien laitteiden (sydamentahdistin) k&yt-
téjien tulee ottaa yhteyttd la&kariin ennen hitsauskoneen
- Kaari-hitsauksessa/- leikkauksessa syntyvat EMF-ken-
tat voivat myds aiheuttaa muitakin vield tuntemattomia
Kaikkien em. laitteiden k&yttdjien tulee noudattaa seu-
raavia ohjeita minimoidakseen hitsauksessa / leikkauk-
- Suuntaa elektrodin / hitsauspoltinkaapeli ja
maakaapeli niin, ettd ne kulkevat rinnakkain ja var-
teipilla.
- Ald koskaan kierra elektrodi- / hitsauskaapeleita
- Ala koskaan asetu niin, ettd kehosi on elektrodi /
hitsa uskaapelin ja maakaapelin valissé. Jos elektro-
on myds maajohto sijoitettava niin, ettd se sijaitsee
kehosi oikealla puolella.
kohtaa kuin mahdollista.
- Ala tydskentele hitsaus / leikkaus -virtaldhteen

S ’ - Aina kun s&hké kulkee johtimen 1api muodos-
4 Q
ta synnyttda EMF -kentan kaapelien ja virta-
aiheuttaa héairiditda sydamentahdistimen toimintaan. Elin-
kayttda (kaarihitsaus, leikkaus, kaiverrus tai pistehitsaus).
terveyshaittoja.
sessa syntyvien EMF-kenttien aiheuttamat terveysriskit:
mista jos mahdollista kiinnittdmalla ne toisiinsa
kehosi ympdérille.
di- / hitsauskaapeli sijaitsee kehosi oikealla puolella
- Liitd aina maajohto niin l&helle hitsaus / leikkaus
vélittdmassa laheisyydessa.

RAJAHDYKSET
- Al4 hitsaa paineistettujen séilididen tai rajahdys-
alttiiden jauheiden, kaasujen tai hoyryjen lahei-
syydessa.

- Késittele hitsaustoimenpiteiden aikana kaytettyja kaa-
supulloja seka paineen s&atimia varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on annettujen maaraysten mukaisesti ja
sitd saa kayttda ainoastaan ammattikaytt6on teolli-
sissa tiloissa. Laitteen sahkomagneettista yhteenso-
pivuutta ei voida taata, mikali sita kdytetaan teollisis-
ta tiloista poikkeavissa ympaéristoissa.

ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA
ROMU

Al laita kaytosta poistettuja elektroniikkalaitteita
normaalin jatteen sekaan

EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait
huomioiden, on sahko- ja elektroniikkalaitteet seka niihin
liittyvat valineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin hyvak-
syttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun vastaan-
ottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi tiedus-
tella [Ahimman kierrdtyskeskuksen vastaanottopisteen
sijaintia. Noudattamalla EU direktiivid parannat ympéris-
t6n tilaa ja edistét ihmisten terveytta.

PYYDA AMMATTIHENKILOIDEN APUA, MIKALI LAIT-
TEEN TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

1.1 VAROITUSKILPI

Seuraavat numeroidut tekstit vastaavat kilvessa olevia

numeroituja kuvia.

B. Langansyéttorullat saattavat vahingoittaa késia.

C. Hitsauslanka ja langansyo6ttoyksikkd ovat jannitteisia
hitsauksen aikana. Pida k&det ja metalliesineet etaalla
niista.

1. Hitsauspuikon tai kaapelin aiheuttamat s&hkdiskut
ovat hengenvaarallisia. Suojaudu asianmukaisesti
séhkdiskuvaaralta.

1.1 Kéyta eristavia kasineitd. Ala koske hitsauspuikkoa
paljain kasin. Al4 kdyta kosteita tai vaurioituneita kési-
neita.

1.2 Erista itsesi asianmukaisesti hitsattavasta kappalees-
ta ja maasta.

1.3Irrota pistotulppa ennen kuin suoritat toimenpiteita
laitteeseen.

2. Hitsaussavujen sisdanhengitys saattaa olla terveydel-
le haitallista.

2.1 Pida paasi etdalla hitsaussavuista.

2.2 Poista savut koneellisen ilmanvaihto- tai poistojarjes-
telman avulla.

2.3 Poista hitsaussavut imutuulettimen avulla.

3. Hitsauksessa syntyvét kipinat saattavat aiheuttaa réa-
jahdyksen tai tulipalon.

3.1 Pida syttyvat materiaalit etdalld hitsausalueelta.

3.2Hitsauksessa syntyvat kipindt saattavat aiheuttaa tuli-
palon. Pida palonsammutinta laitteen vélittémassa 1a-
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heisyydessaé ja varmista, ettd paikalla on aina henkild,
joka on valmis kayttdmaan sita.

3.3Ala koskaan hitsaa suljettuja astioita.

4. Valokaaren sateet saattavat aiheuttaa palovammoja
silmiin ja ihoon.

41 Kayta kypéarad ja suojalaseja. Kaytd asianmukaisia
kuulosuojaimia ja yl&s asti napitettua tyopaitaa. Kayta
kokonaamaria ja suodatinta, jonka asteluku on asian-
mukainen. Kayta koko kehon suojausta.

5. Lue ohjeet ennen laitteen kayttoa tai siihen suoritetta-
via toimenpiteita.

6. Ala poista tai peité varoituskilpia.

2. YLEISTA
2.1 YLEISESITTELY

Hitsauslaite on tasavirtageneraattori, joka on valmistettu
INVERTTERI-teknologian avulla. Se on suunniteltu
hitsauspuikoilla suoritettavaan sekd TIG menetelmalla
tapahtuvaan hitsaukseen. Siind on kosketuskaynnistys.
Laitetta ei saa kayttaa putkien sulatukseen

LAITTEEN ARVOKYLTISSA OLEVIEN TEKNI-
STEN TIETOJEN SELITYKSET.

2.2

Laite on valmistettu seuraavien standardien mukaan: IEC

60974.1.

Ne. Sarjanumero, joka on ilmoitettava aina
hitsauslaitteeseen liittyvien kyselyjen
yhteydessa.

Yksivaiheinen staattinen taajuusmuunnin,

muuntaja-tasasuuntaaja
Alaspain laskeutuva ominaisto.

SMAW. Soveltuu  hitsauspuikoilla  tapahtuvaan
hitsauk seen.

TIG Sopii TIG-hitsaukseen.

Uo. Toisiojannite tyhjillaan.

X. Toimintateho prosentteina. Se % - arvo
10 minuutin aikana, jolloin hitsauslaite voi
toimia tietylld sahkdvirralla aiheuttamatta
ylikuumenemista.

12. Hitsausvirta

u2. Toisiojannite virran ollessa 12

u1. Nimellinen sydttéjannite.
Laitteessaonautomaattinenkayttdjénnitteen
valitsin.

1~ 50/60Hz Yksivaihesy6tto 50 tai 60 Hz

1 max. Suurin sallittu liitantavirta
1 eff Kayttdsuhteen mukainen suurin ottoteho
IP23S Koteloinnin suojausluokka

3-luokka toinen numero, tarkoittaa, etta
tama laite voidaan varastoida, mutta sita ei
voida kayttaa

ulkona sateessa jos sitd ei ole suojattu

sateelta.

Soveltuu kaytettdvaksi tiloissa, jossa
riskialttius on suuri.

HUOMAUTUKSIA:

Laite on suunniteltu saasteluokan 3 mukaisilla alueilla
tyoskentelyyn (kts. IEC 60664).

2.3 LAMPOSUOJA

Laite on suojattu termostaatilla. Termostaatin lauetessa
laitteen sdhkontuotanto lakkaa, mutta tuuletin jatkaa
kuitenkin toimintaansa. Termostaatin laukeamisesta
iimoittaa keltainen merkkivalo (B). Sammuta hitsauslaite
vasta sen jalkeen, kun merkkivalo on sammunut.

2.4 MOOTTORIGENERAATTORI

Moottorigeneraattorien tehon on oltava vahintdan 6 KVA
tai sitd suurempi ja niiden tuottaman jannitteen on oltava
yli 260 V.

3 ASENNUS

Asennusonannettavaammattihenkildiden suoritettavaksi.
Kaikki kytkennat on suoritettava voimassa olevien
normien sekd tapaturmien ehkaisya kasittelevien lakien
mukaisesti (normi CEl 26-23 - CEI CLC 62081).

e Tarkista, ettd verkkojénnite vastaa jannitetta, joka on
ilmaistu laitteen arvokyltissa.

¢ Varmista pistokkeen asennuksen yhteydessé, ettd sen
kapasiteetti on riittédva ja ettd sahkdjohdon keltavihred
johdin kytketddn maadoituspistokkeeseen.

VAROITUS!: Kaikkien jatkojohtojen, joiden pituus on
korkeintaan 30m, johtimien poikkileikkauspinta-alan
pitéa olla vah. 2,5mma2.



3.1 LAITTEEN KUVAUS

A) Virran saadin.

Keltainen merkkivalo (ks. 2.3).
Laitteen virran merkkivalo
Antoliitin (-).

Antoliitin (+).

Katkaisin.

G) Verkkokaapeli.

=

B
C
D
E
F

e

3.2 HITSAUSPUIKOILLA TAPAHTUVA HITSAUS

e Tama hitsauslaite soveltuu kaiken tyyppisilla
elektrodeilla suoritettavaan hitsaukseen. Poikkeuksen
muodostavat ainoastaan selluloosatyyppiset elektrodit
(AWS 6010).

e Varmista, ettd katkaisin (F) on asennossa 0 ja kytke
tamaén jalkeen hitsauskaapelit kayttamiesi elektrodien
valmistajien suosittamien polariteettien mukaisesti.

ERITTAIN TARKEAA: Kytke maadoituskaapelin liitin

hitsattavaan kappaleeseen ja varmista, ettd kosketus on

hyva. Tama on tarkeaa laitteen moitteettoman toiminnan
kannalta, jotta hitsattavan kappaleen jannitehukalta
valtytaan.

e Alad kosketa samanaikaisesti poltinta tai elektrodin

kannatinpihtia ja maadoitusliitinta.

e Kaynnista laite katkaisinta (F) kayttamalla.
e S3ada sdhkdvirtaa elektrodin [&pimitan,

hitsausasennon ja suoritettavan hitsisauman mukaan.
Sammuta laite aina hitsauksen suorittamisen jélkeen ja
poista elektrodi sen kannatinpihdista.

3.3 TIG-HITSAUS

Tama hitsauslaite sopii erittéin hyvin TIG menetelméalla
suoritettavaan hitsaukseen: ruostumaton terds, rauta

ja kupari.
Varmista, etta katkaisin (F) on asennossa 0.
Kytke  maadoituskaapelin  liitin  hitsauslaitteen

positiiviseen napaan (+) ja liitin hitsattavaan
kappaleeseen mahdollisimman I&helle hitsauskohtaa.
Kayta T150 (tarv. 1567.01) tyyppista poltinta ja kytke
virtaliitin hitsauslaitteen negatiiviseen napaan (-).
Kytke kaasuputki ARGON-kaasupulloon liitettyyn
paineen alentajan poistoon.

Paina polttimen painiketta ja sddda kaasun maaraa.
Polttimen sisélla on venttiili, jonka avulla kaasun tulo
pyséhtyy silloin kun painike vapautetaan.

Kéayta 2% toriumvolframi elektrodia (punainen nauha) @
1,6 (1/16").



e Al kosketa  samanaikaisesti elektrodia ja
maadoitusliitinta.

e Kaynnista laite katkaisimen (F) avulla.

e Saada sahkovirtaa ja paina polttimen painiketta, jolloin
kaasua alkaa virtaamaan ulos.

e Sytyta kaari kosketuksella nopealla ja varmalla
likkeella.

e Muista sammuttaa laite hitsauksen jalkeen ja sulje
kaasupullon venttiili.

4 VIAT JA KORJAUKSET

VIKA MAHDOLLINEN SYY | KORJAUS
Hitsauslaite Katkaisin on Aseta se
ei tuota asennossa 0. asentoon 1.

séhkovirtaa. Se  [verkkosulakkeet Vaihda ne

ei toimi lainkaan. | pajaneet. uusiin.
Pistoketta ei ole Aseta pistoke
asetettu oikein oikein.
sahkopi storasiaan.

Hitsauslaite Syéttdjannite ei ole | Ks. 2.3.

ei tuota oikea: keltainen

sahkovirtaa, merkkivalo palaa.

mutta tuu letin | Termostaatti on Odota noin 5/6

toimii. auki: keltainen min. Ks. 2.3.

merkkivalo palaa.

5 HUOLTO

Ainoastaan ammattitaitoiset henkil6t saavat huoltaa
laitetta standardin CEI 26-29 (IEC 60974-4) mukaan.

5.1 VIRTALAHTEEN HUOLTO

Jos laitteen sisdpuoli tarvitsee huoltoa, varmista etta
kytkin F on O-asennossa ja etta virtakaapeli on irrotettu
verkosta.

Poista lisdksi saanndllisesti laitteen sisélle kerdantynyt
metallipdly paineilmalla.

5.2 KORJAUKSEN JALKEEN

Jarjestd kaapelit korjauksen jélkeen tarkasti uudelleen,
niin etta laitteen ensi6- ja toisiopuoli on eristetty varmasti
toisistaan. Ald anna kaapeleiden koskettaa liikkuvia
tai toiminnan aikana kuumenevia osia. Asenna kaikKi
nippusiteet takaisin alkuperdisille paikoilleen, ettei
johtimen tahaton rikkoutuminen aiheuta litantaa ensio- ja
toisiopuolen valilla.

Asenna lisdksi ruuvit ja hammasaluslaatat takaisin
alkuperiisille paikoilleen.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL TBUESVEJSNING

VIGTIGT: LAS INSTRUKTIONSMANUALEN INDEN
BRUG AF SVEJSEAPPARATET. MANUALEN SKAL GEM-
MES OG OPBEVARES | SVEJSEAPPARATETS DRIFT-
SLEVETID PA ET STED, SOM KENDES AF SVEJSEPER-
SONALET.

DETTE APPARAT MA KUN ANVENDES TIL SVEJSNING.

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

BUESVEJSNING OG -SKZARING KAN UDGY-

—RE EN SUNDHEDSRISIKO FOR SVEJSEREN
OG ANDRE PERSONER. Svejseren skal derfor informe-
res om risiciene, der er forbundet med svejsning. Risici-
ene er beskrevet nedenfor. Yderligere oplysning kan fas
ved bestilling af manualen art. nr.3.300.758

STAJ
Apparatets stgjniveau overstiger ikke 80 dB. Plas-
Amasvejsningen/den almindelige svejsning kan
dog skabe stgjniveauer, der overstiger oven-
naevnte niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyttel-
sesudstyret, der foreskrives i den gaeldende lovgivning.

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan veere skadelige .
=Y ’ e Stregm, der Igber igennem en leder, skaber
4. Q elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
2. skeerestrom skaber elektromagnetiske fel-
Jﬁ\\ ter omkring kabler og stromkilder.
_ ¢ Elektromagnetiske felter, der stammer fra
hoj strem, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroni-
ske livsngdvendige apparater (pacemaker) skal kontakte
leegen, inden de selv udfgrer eller naermer sig steder,
hvor buesvejsning, skaeresvejsning, flammehgvling eller
punktsvejsning udfores.

e Eksponering af elektromagnetiske felter fra svejsning

eller skaering kan have ukendte virkninger pa helbredet.

Alle operatorer skal gare folgende for at mindske risici,

der stammer fra eksponering af elektromagnetiske felter:

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

- Sno ikke jordkablerne og elektrodeholder- eller svej-
sekablet rundt om kroppen.

- Ophold dig aldrig mellem jordkablet og elektrode-
holdereller svejsekablet. Hvis jordkablet befinder sig
til hgjre for operateren, skal ogsa elektrodeholderel-
ler svejsekablet veere pa hgjre side.

- Slutjordkablet til arbejdsemnet sa teet som muligt pa
svejseeller skaereomradet.

- Arbejd ikke ved siden af stromkilden.

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i naerheden af beholdere, som er un-
Ader tryk, eller i naerheden af eksplosivt stov, gas
== cller dampe. Vaer forsigtig i forbindelse med
handtering af gasflaskerne og trykregulatorerne, som an-
vendes i forbindelse med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET
Apparatet ma kun anvendes til professionel brug i in-

dustriel sammenhang. Der kan veere vanskeligheder
forbundet med fastseettelse af den elektromagneti-
ske kompatibilitet, sdfremt apparatet ikke anvendes
i industriel sammenhang.

NISK UDSTYR

Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen
med det normale affald!

Ved skrotning skal de elektriske apparater indsamles seer-
skilt og indleveres til en genbrugsanstalt jf. EU-direktivet
2002/96/EF om affald af elektrisk og elektronisk udstyr
(WEEE), som er inkorporeret i den nationale lovgivning.
Apparaternes ejer skal indhente oplysninger vedrerende
de tilladte indsamlingsmetoder hos vores lokale reprae-
sentant. Overholdelse af kravene i dette direktiv forbed-
rer miljoet og oger sundheden.

Ef BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEKTRO-

TILFELDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL
DER RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PER-
SONALE.

1.1 ADVARSELSSKILT

Den falgende nummererede tekst svarer til skiltets num-
mererede bokse.

f B

sogasy

B. Tradfremfaringens sma ruller kan sére haenderne.

C. Svejseledningen og tradfremferingsgruppen er un-
der spaending i lobet af svejsningen. Hold haender og
metalting pé afstand.




1. Elektriske stod der fremprovokeres fra svejsningens
elektrode eller fra kablet kan veere dgedelige. Man
skal beskytte sig pa en passende made mod faren
for elektriske stad.

1.1 Veer ifort isolerende handsker. Ror ikke ved elektro-
den med bare haender. Veer ikke ifort fugtige eller be-
skadigede handsker.

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

1.3 Frakobl forsyningskablets stik inden man skal arbej-
de pa maskinen.

2. Indanding af uddunstning kan vaere sundhedsfarligt.

2.1 Hold hovedet fjernt fra uddunstningen.

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

2.3 Brug en sugepumpe for at fijerne uddunstningen.

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

3.1 Hold anteendelige materialer fjernt fra svejseomradet.

3.2 Gnisterne der fremprovokeres ved svejsningen kan
fordrsage brande. Hav en brandslukker lige i naerhe-
den og lad en person veere klar til at bruge den.

3.3 Svejs aldrig lukkede beholdere.

4. Lysbuens straler kan breende gjnene og give for-
breendinger 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
gradation. Veer ifort en komplet kropsbeskyttelse.

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

6. Fjern ikke eller tildeek ikke advarselsskiltene

2 GENERELLE BESKRIVELSER
2.1 SPECIFIKATIONER

Dette svejseapparat er en jaevnstromsgenerator.
Svejseapparatet er konstrueret i overensstemmelse
med INVERTER-teknologi og er projekteret til svejsning
med beklaedte elektroder. Apparatet anvendes til TIG-
svejshing og er forsynet med kontaktteending.

Ma ikke anvendes til at opta ror.

FORKLARING TIL TEKNISKE DATA PA SVEJ
SEAPPARATETS TYPESKILT

2.2

Apparatet er bygget efter felgende normer : IEC 60974.1.

Nr. Serienummer, der altid skal oplyses i tilfaelde
af spgrgsmal med hensyn til svejseapparatet.

Enkeltfaset statisk frekvensomformer il
transformator-ensretter.

= Nedadgéende kurve

SMAW. Egnet til svejsning med bekleedte elektroder.
TIG Egnet til TIG-svejsning
uo. Sekundeer tomgangsspaending.

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

12. Svejsestrom.
u2. Sekundeerspaending ved strom 12.
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 stromveerdi.

I1 aktiv Den maksimale optagne aktive stromveerdi,
nar man tager hgjde for procentsatsen for
driften.

IP23 S Beskyttelsesgrad for kapsling.

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

Apparatet er egnet til brug i omgivelser med
aget risiko.

BEMARK:

Apparatet er ogsd egnet til arbejde i omgivelser med

kontaminationsgrad 3 (se IEC 60664).

2.3 TERMISK BESKYTTELSE

Dette apparat beskyttes ved hjaelp af en termostat. Nar
termostaten 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.

2.4 MOTORGENERATORER

Generatorerne skal have en frekvens pa min. 6 KVA.
Generatorerne ma ikke udsende en speending, der er
starre end 260 V.

3 INSTALLATION

Installationen skal udferes af specialuddannet personale.
Tilslutningerne skal udferes i overensstemmelse med
de gealdende normer og lovgivningen vedrgrende
forebyggelse af arbejdsulykker (norm CEl 26-23 - CEl
CLC 62081).

e Kontrollér, at forsyningsspaendingen svarer il
speendingen, der er angivet pa apparatets typeskilt.

e Kontrollér, at stikket, der monteres, har en passende
kapacitet. Kontrollérendvidere, atforsyningsledningens
gul-grgnne leder er sluttet til jordingssystemet.

ADVARSEL: Forleengerledninger (maks. 30 m) skal have

et tveersnit pa min. 2,5 mm2.
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3.1 BESKRIVELSE AF APPARATET

A) Knap til justering af strgm.
C) Kontrollampe for tilslutning. D) Udgangsklemme (-).
E) Udgangsklemme (+). F) Afbryder.

G) Netledning.

3.2 SVEJSNING MED BEKLADTE ELEKTRODER

e Dette svejseapparat er egnet til svejsning af alle former
for elektroder med undtagelse af celluloseelektroder

(AWS 6010).

e Kontrollér, at afbryderen (F) er drejet til position O.
Fastgor herefter svejsetrdden i overensstemmelse

med angivelserne fra producenten af elektroder.
MEGET VIGTIGT: Slut jordlederens klemme

svejseemnet. Kontrollér, at beroringsfladen er korrekt.
Herved sikres, at apparatet fungerer korrekt og der

undgas speendingsfald med svejseemnet.

e Beror ikke jordklemmen samtidigt
svejsebreenderen eller elektrodetangen.

e Taend apparatet ved hjeelp af afbryderen (F).

e Justér stremmen i forhold til elektrodens diameter,
svejsepositionen samt svejsesgmmen. Efter udfgrelse
apparatet altid slukkes, og

af svejsningen skal
elektroden skal fiernes fra elektrodetangen.

B) Gul kontrollampe (se 2.3).

med

3.3 TIG-SVEJSNING

Dette svejseapparat er egnet til TIG-svejsning af rustfrit
stél, jern og kobber.

Kontrollér, at afbryderen (F) er drejet til position 0.

Slut jordlederens klemme til svejseapparatets positive
pol (+). Klemmen skal sluttes til svejseemnet sa teet
som muligt pa stedet, hvor svejsningen skal finde sted.
Anvend svejsebreenderen type T150 (art. nr. 1567.01)
og slut effektklemmen til svejseapparatets negative
pol ().

Slut  gasslangen til  trykregulatorens  udleb.
Trykregulatoren er sluttet til en gasflaske med ARGON.
Tryk p& svejsebreenderens knap og justér
gasgennemstrgmningen.

Der er anbragt en ventil i svejsebraenderen. Denne
ventil sorger for afbrydelse af gasgennemstremningen,
nar knappen slippes.

Anvend en tungstenselektrode med 2% thorium (rodt
band); @ 1,6 (1/16").

Berar ikke elektroden samtidigt med jordklemmen.

e Taend apparatet ved hjeelp af afbryderen (F).
e Justér strammen og tryk herefter pa svejsebreenderens

knap for at aktivere gastilforslen.
Sl& buen ved en hurtig og kraftig berering af
svejseemnet.



e Efter udforelse af svejsningen slukkes apparatet og
ventilen p& gasflasken lukkes.

4 FEJLFINDING

FUNKTIONS-
FORSTYRRELSE MULIG ARSAG AFHJZALPNING
Svejseapparatet | Afbryderen er Drej afbryderen
udsender ikke drejet til position 0. | til position 1.
strom. Apparatet [ Hovedsikringerne | Udskift
fungerer ikke. | er sprunget. sikringerne.
Stikket er ikke Saet stikket i
sat rigtigt i stikkontakten.
stikkontakten.
Svejseapparatet |Forsynings- Se 2.3.
udsender ikke |spaendingen er
strom, men ikke korrekt: Gul
ventilatoren er | kontrollampe
aktiveret. teendt.
Termostaten Vent ca. 5-6
er udlgst: Gul minutter. Se
kontrollampe 2.3.
teendt.

5 VEDLIGEHOLDELSE

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

5.1 VEDLIGEHOLDELSE AF GENERATOREN

| tilfeelde af vedligeholdelse indeni apparatet, skal man
sikre sig at afbryderen F befinder sig i position "O" og at
forsyningskablet er frakoblet nettet.

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

5.2 RAD DER SKAL TAGES |
REPARATIONSINDGREB.

BRUG VED ET

Efter at have foretaget en reparation, skal man sgrge for at
genordne ledningsfaringen saledes at der findes en sikker
isolering mellem maskinens primeaere side og sekundeere
side. Undga at ledningerne kommer i kontakt med dele
i bevaegelse eller dele der hedes op under funktion.
Montér igen samtlige band som pé det originale apparat
sdledes at undga at der, hvis en ledetrad uheldigvis skulle
odelzaegges 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 VOOR
ANDEREN. Daarom moet de gebruiker worden gewezen
op de gevaren, hierna opgesomd, die met
laswerkzaamheden gepaard gaan. Voor meer
gedetailleerde informatie, bestel het handboek met code
3.300.758

GELUID
Deze machine produceert geen rechtstreeks
Ageluid van meer dan 80 dB. Het plasmasnij/
lasprocédé kan  evenwel  geluidsniveaus
veroorzaken die deze limiet overschrijden; daarom dienen
gebruikers alle wettelijk verplichte voorzorgsmaatregelen
te treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN - Kunnen schadelijk
zZijn .

< ’ e De elektrische stroom die door een
willekeurige conductor stroomt produceert

)

3. N, elektromagnetische velden (EMF). De las-

;m ofsnijstroomproduceertelektromagnetische

o velden rondom de kabels en de generatoren.

e 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

shijwerkzaamheden benaderen.

De Dblootsteling aan elektromagnetische velden,

geproduceerd tijdens het lassen of snijden, kunnen de

gezondheid op onbekende manier beinvioeden.

Elke operator moet zich aan de volgende procedure

houden om de gevaren geproduceerd door

elektromagnetische 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 lektrodeklep of de lastoorts komt te staan. Als
de aardekabel zich rechts van de operator bevindt,
moet de kabel van de elektrodeklem of de lastoorts
zich tevens aan deze zijde bevinden.

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

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

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

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

Deze machine mag uitsluitend worden gebruikt
voor professionele doeleinden in een industriéle
omgeving. Het garanderen van elektromagnetische
compatibiliteit kan problematisch zijn in niet-
industriéle omgevingen.

VERWIJDERING VAN  ELEKTRISCHE EN
E ELEKTRONISCHE UITRUSTING

Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon
afvall
Overeenkomstig de Europese richtlijin 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 worden
ingezameld en ingeleverd bij een recyclingbedrijf dat zich
houdt aan de milieuvoorschriften. Als eigenaar van de
apparatuur dient u zich bij onze lokale vertegenwoordiger
te informeren over goedgekeurde inzamelingsmethoden.
Door het toepassen van deze Europese richtlijn draagt u
bijaan een schoner milieu en een betere volksgezondheid!

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. Delasdraad 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
geisoleerd bent.

1.3 Haal de stekker van de voedingskabel uit het
stopcontact alvorens u werkzaamheden aan de
machine verricht.

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

2.1 Houd uw hoofd buiten het bereik van de dampen.

2.2 Maak gebruik van een geforceerd ventilatieof
afzuigsysteem om de dampen te verwijderen.
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2.3 Maak gebruik van een afzuigventilator om de dampen
te verwijderen.

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

3.1 Houd brandbare materialen buiten het bereik van de
laszone.

3.2 De vonken die door het lassen veroorzaakt worden,
kunnen brand veroorzaken. Houd een blusapparaat
binnen handbereik en zorg ervoor dat iemand altijd
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
verbranden.

4.1 Draageen veiligheidshelmenbril. Draag een passende
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 machine
gebruik maakt of er werkzaamheden aan verricht.

6. Verwijder de waarschuwingsetiketten nooit en dek ze
nooit af.

2 ALGEMENE BESCHRIJVING
2.1 SPECIFICATIES

Deze lasmachine is een generator met constante stroom,
gebouwd met de INVERTER-technologie en bedoeld
om te lassen met beklede elektroden en voor TIG-
lasprocédés, met contactstart.

Gebruik het apparaat niet voor het ontdooien van buizen.

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

Het apparaat is gebouwd in overeenstemming met de

volgende normen: IEC 60974.1.

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

Statische monofase frequentieconverter
transformator-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.

12. Lasstroom

u2. Secundaire spanning met stroom 12

u1. Nominale toevoerspanning. De machine

heeft een automatischespanningsregelaar.
1~ 50/60Hz 50- of 60-Hz eenfasige voeding

11 max. Ditis de maximumwaarde van de opgenomen
stroom.

11 eff. Dit is de maximumwaarde van de werkelijk
opgenomen 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.
Geschikt voor gevaarlijke omgevingen.
OPMERKINGEN:
Het apparaat is ontworpen om te functioneren in een
omgeving met een vervuilingsgraad 3 (Zie IEC 60664).

2.3 THERMISCHE BEVEILIGING

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

2.4 MOTORAANGEDREVEN GENERATOREN

Deze moeten een vermogen hebben van 6 KVA of meer
en en mogen geen spanning leveren die hoger is dan 260
V.

3 INSTALLATIE

Deze moet worden uitgevoerd door bevoegd personeel.
Alle aansluitingen moeten tot stand worden gebracht
overeenkomstig de geldende voorschriften en in volledige
overeenstemming met de veiligheidsreglementen (CElI-
reglement 26-23 - CElI CLC 62081).



e Vergewis u ervan dat de toevoerspanning overeenstemt
met de spanning die is aangegeven op het kenplaatje.
e Controleer bij het monteren van een stekker of deze een
geschikte capaciteit heeft en verbind de geel/groene
geleider van de voedingskabel met de aardingspen.
WAARSCHUWING! Verlengkabels tot 30 m moeten een
doorsnede hebben van minstens 2,5 mm2.

3.1 BESCHRIJVING VAN DE UITRUSTING

A) Stroomregeling.
) Geel LED-lampje (zie 2.3).
C) Stroomindicatielampje.
) Uitgangsaansluiting (-).
) Uitgangsaansluiting (+).
) Schakelaar.
G) Voedingskabel.

3.2 MMA-LASSEN

e Deze lasmachine is geschikt voor het lassen met alle
soorten elektroden, met uitzondering van cellulose-
elektroden (AWS 6010).

e Zorgdatde schakelaar (F) op 0 staat en sluit vervolgens
de laskabels aan, ervoor zorgend dat de door de

fabrikant van de gebruikte elekroden voorgeschreven
polariteit is gerespecteerd.
ZEER BELANGRIJK: Verbind de aansluiting van de
aardingskabel met het werkstuk en zorg voor een goed
contact om een probleemloze werking van de uitrusting
te garanderen en spanningsvallen met het werkstuk te
vermijden.
e Raak de lasbrander of elektrodeklem en de massa-
aansluiting niet tegelijkertijd aan.
e Zet de machine aan met de schakelaar (F).
¢ Regel de stroom op basis van de diameter van de
elektrode, de laspositie en het type lasverbinding dat
moet worden gemaakt.
Vergeet nooit de machine uit te schakelen en de elektrode
uit de klem te verwijderen na het lassen.

3.3 TIG-LASSEN

e Deze lasmachine is geschikt voor het lassen van de
volgende materialen met het TIG-procédé: roestvrij
staal, ijzer, koper.

e Zorg dat de schakelaar (F) op O staat.

e Sluit de stekker van de massakabel aan op de positieve
pool (+) van de lasmachine en verbind de klem met het
werkstuk, zo dicht mogelijk bij het laspunt.



e Gebruik het brandertype T150 (art. 1567.01) en sluit de
voedingsstekker aan op de negatieve pool (-) van de
lasmachine.

e Sluit de gasslang aan op de uitlaat van de drukregelaar,
die op zijn beurt is aangesloten op een ARGON-
cilinder.

¢ Druk op de branderstarter en regel de gasstroom.

¢ |n de brander bevindt zich een klep die de gasstroom
blokkeert wanneer de starter wordt losgelaten.

e Gebruik een wolfraamelektrode die voor 2% is bedekt
met thorium (rode strook), met een diameter van 1,6
(1/16").

e Raak de elektrode en de massa-aansluiting niet
tegelijkertijd aan.

e Zet de machine aan met de schakelaar (F).

¢ Regel de stroom en druk vervolgens op de starter van
de brander om het gas te laten ontsnappen.

e Breng de vlamboog in contact met het werkstuk en
maak vastberaden en snelle bewegingen.

¢ \ergeet niet de machine uit te zetten en de afsluiter van
de gasfles dicht te draaien na het lassen.

4 STORINGEN EN OPLOSSINGEN

MOGELIJKE
STORING OORZAAK OPLOSSING
De lasmachine |Schakelaar staat Zet hem op 1.
levert geen op 0.
stroom. Ze werkt | Doorgebrande Vervang ze.
in het geheel netzekeringen.
niet. Stekker steekt niet | Steek de
goed in het stop- | stekker goed
contact. in.
De lasmachine |Verkeerde Zie 2.3.
levert geen voedingsspanning:
stroom, maar de | geel lampje brandt.
ventilator werkt. | Thermostaat open: | Wacht
geel lampje brandt. | ongeveer 5/6
min. Zie 2.3.

5 ONDERHOUD

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

5.1 DE GENERATOR ONDERHOUDEN

Controleer of de schakelaar F op “O” staat en of de
voedingskabel van het lichtnet losgekoppeld is als u
onderhoud in het apparaat moet uitvoeren.

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

5.2 HANDELINGEN DIE U NA EEN REPARATIE MOET
VERRICHTEN.

Controleer na een reparatie of de bekabeling correct
aangebracht 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 losschiet.

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

BAG§VETSNINGEN OCH -SKARNINGEN KAN

——UTGORA EN FARA FOR DIG OCH ANDRA
PERSONER. Anvandaren maste darfér informeras om de
risker som uppstar p& grund av svetsarbetena. Se sam-
manfattningen nedan. Fér mer detaljerad information,
bestall manual kod.3.300.758

BULLER
Denna utrustning alstrar inte buller som dverskri-
der 80 dB. Plasmaskérningen/svetsningen kan
alstra bullernivaer éver denna grans. Anvandarna
ska darfor vidta de forsiktighetsatgarder som foreskrivs
av gallande lagstiftning.

ELEKTROMAGNETISKA FALT - Kan vara skadliga.

Y e Nar elektrisk strém passerar genom en le-
4 dare alstras elektromagnetiska félt (EMF).

Q

37 SN Svets- eller skarstrémmen alstrar elektro-
;ﬁ‘\\ magnetiska falt runt kablar och generatorer.
- e De magnetfélt som uppstar pa grund av
starkstrom kan paverka pacemakerfunktionen. Béarare av
livsuppehallande 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 fér exponering for elektromagne-

tiska falt méaste alla operatorer iaktta féljande regler:

- Se till att jordkabeln samt elektrodklammans eller
slangpaketets kabel hela tiden ar placerade intill
varandra. Tejpa gdrna samman dem om mgjligt.

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

- St& aldrig mellan jordkabeln eller elektrodklammans
respektive slangpaketets kabel. Om jordkabeln finns
pa operatorens hogra sida ska aven elektrodklam-
mans respektive slangpaketets kabel befinna sig pa
denna sida.

- Anslut jordkabeln till arbetsstycket s& nara svetseller
skérzonen som mojligt.

- Arbeta inte nara generatorn.

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

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET
Denna utrustning far endast anvandas for professio-
nellt bruk i en industrimilj6. Det kan i sjalva verket

vara svart att garantera den elektromagnetiska kom-
patibiliteten i en annan miljé @n en industrimiljo.

NISKA PRODUKTER

Kassera inte elektriska produkter tillsammans med
H /normalt hushallsavfall!
| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som utgérs
av elektriska och elektroniska produkter och dess
tilldmpning i 6verensstdmmelse med landets géllande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och lamnas till en atervinningscen-
tral. Du ska i egenskap av agare till produkterna infor-
mera dig om godkanda atervinningssystem via ndrmaste
aterforsaljare. Hjalp till att vdrna om miljon och man-
niskors hélsa genom att tilldmpa detta EU-direktiv!
KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

EKASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRO-

1.1 VARNINGSSKYLT

Foéljande numrerade textrader motsvaras av numrerade
rutor pa skylten.

e
[

AN JJ\
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B. Tradmatarrullarna kan skada hénderna.

C. Svetstraden och tradmataren &r spénningssatta un-
der svetsningen. Hall hiander 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. Ror inte vid elektroden
med bara hander. Anvand inte fuktiga eller skadade
handskar.

1.2 Sékerstall att du &r isolerad fran arbetsstycket som
ska svetsas och marken.

1.8 Dra ut natkabelns stickkontakt fére 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.

2.2Anvénd ett system med forcerad ventilation eller
punktutsug for att avlagsna utsldppen.

2.3Anvand en sugflakt fér att avlagsna utsléppen.

3. Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka explosion
eller brand.

3.1 Forvara brandfarligt material pa behorigt avstand fran
svetsomradet.

3.2Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka brand. Se
till att det finns en brandsléckare i nérheten och en
person som &r beredd att anvénda den.

3.3Svetsa aldrig i slutna behallare.

4. Bdagens stralning kan skada égonen och branna hu-
den.

4.1 Anvand skyddshjalm och skyddsglaségon. Anvénd
[Ampliga hérselskydd och skyddsplagg med knépp-
ta knappar anda upp i halsen. Anvand hjalmvisir som
har filter med korrekt skyddsklass. Anvand komplett
skyddsutrustning fér kroppen.

5. Las bruksanvisningen fére anvandning av eller arbe-
ten pé& apparaten.

6. Avladgsna inte eller dolj varningsetiketterna.

2 ALLMAN BESKRIVNING
2.1 SPECIFIKATIONER

Denna svets ar en likstrdmskélla som &r konstruerad med
INVERTER-teknik. Den é&r tillverkad for svetsning med
belagda elektroder och TIG-svetsning med kontakttéand-
ning.

Apparaten far inte anvandas for att tina ror.

2.2 Forklaring av de tekniska data som
anges pa maskinens méarkplat.

Apparaten ar konstruerad i Overensstdmmelse med

dessa internationella standarder: IEC 60974.1.

Nr. Serienummer som alltid ska anges vid for-
frAgningar angéende svetsen.

Statisk enfas frekvensomvandlare - trans-
formator - likriktare

= Fallande kurva.

SMAW. Lampad for svetsning med belagda elektro-
der.

TIG Lamplig for svetsning.

uUo. Sekundar tomgangsspanning.

X. Intermittensfaktor. % per 10 minuter som
svetsen kan arbeta med en bestamd strdm
utan att orsaka 6verhettningar.

12. Svetsstrom.

u2. Sekundarspanning med strém 12.

u1. Nominell spénningstillforsel.
Maskinen &r utrustad med automatiskt val
av

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

11 max. Max. stromférbrukning.

11 eff. Max. effektiv stromforbrukning med hansyn
till intermittensfaktor.

IP23 Hoéljets kapslingsklass.

Klass 3 som andra siffra innebér att denna
apparat kan férvaras utomhus, men att den
inte &r avsedd att anvdndas utomhus vid ne-
derbord savida den inte star under tak.
Lamplighet fér miljder med 6kad risk.
OBS!
Apparaten ar tillverkad for arbete i omgivningar med féro-
reningsklass 3 (se IEC 60664).

2.3 OVERHETTNINGSSKYDD

Denna utrustning ar utrustad med en termostat. Nér ter-
mostaten ingriper slutar utrustningen att tillféra stréom
men flakten fortsatter att ga. Ingreppet signaleras av att
den gula lysdioden (B) tands.

Sténg inte av svetsen foérrén lysdioden har slocknat.

2.4 STROMKALLOR

De ska ha en effekt som motsvarar eller dverskrider 6
KVA och far inte tillféra en spanning pa 6ver 260 V.

3 INSTALLATION

Den ska utféras av specialiserad personal. Samtliga an-
slutningar ska utféras i 6verensstdmmelse med géllande
standard och i enlighet med géllande lagar mot olycksfall
i arbetet (standard CEl 26-23 - CEl CLC 62081).

e Kontrollera att spénningstillférseln dverensstammer
med den spénning som anges pa markplaten med tek-
niska data.

e Nar det monteras en kontakt ska du kontrollera att
denna har lamplig kapacitet och att elkabelns gul-gréna
ledare ar ansluten till jordstiftet.

VARNING: Foérlangningskablarna (max. 30 m) ska ha ett
tvarsnitt pa min. 2,5 mma2.



3.1

BESKRIVNING AV UTRUSTNINGEN

ningen ska du alltid stdnga av utrustningen och ta bort
elektroden fran elektrodhallaren.

A) Strémreglering.

B) Gul lysdiod (se 2.3). 3.3 TIG-SVETSNING

C) Lysdiod for forsérjd maskin.

D) Utklamma (-). e Denna svets lampar sig for TIG-svetsning av rostfritt
E) Utklamma (+). stal, jarn och koppar.

F) Strémbrytare. e Kontrollera att strémbrytaren (F) ar i 1age 0.

G) Natkabel. ¢ Anslut jordkabelns kontaktdon till svetsens positiva pol

(+) och klamman till arbetsstycket s& nara svetspunk-
ten som majligt.
Anvand skarbrannare av typ T150 (art. 1567.01) och an-

3.2 SVETSNING MED BELAGDA ELEKTRODER

e Denna svets lampar sig for svetsning med alla slags
typer av elektroder med undantag av typen med cel-
lulosaplast (AWS 6010).

e Kontrollera att strdmbrytaren (F) ar i lage 0 och anslut
darefter svetskablarna. Respektera den polaritet som
efterfrdgas av den aktuella elektrodtillverkaren.

MYCKET VIKTIGT: Anslut jordkabeln till det arbetsstycke

slut effektkontaktdonet till svetsens negativa pol (-).
Anslut gasslangen till utgdngen pa tryckregulatorn
som i sin tur ska vara ansluten till en gastub med AR-
GON.

Tryck péa skarbrénnarens tryckknapp och reglera gas-
flodet.

Det finns en ventil inuti skarbrannaren som gor att det

som ska svetsas. Kontrollera att det &r bra kontakt s& gar att blockera gasflodet nar tryckknappen slapps

att utrustningen fungerar korrekt och det undviks span- upp.
ningsfall med arbetsstycket som ska svetsas. ¢ Anvand en volframelektrod med 2% torium (rétt band)
e Ror inte vid skarbrannaren eller elektrodhallaren sam- o 1,6 (1/16").

tidigt med jordklamman.

e Sitt pa utrustningen med strombrytaren (F).

¢ Reglera strommen utifran elektrodens diameter, svets-
l&aget och den typ av fog som ska utféras. Efter svets-

¢ Ror inte vid elektroden och jordklamman samtidigt.

e Sitt pa utrustningen med strémbrytaren (F).

* Reglera strommen och tryck darefter pa skarbranna-
rens tryckknapp for att sla pa gasflodet.



e Utfor kontakttdndning av bdgen med en bestdmd och
snabb rorelse.

e Efter svetsningen ska du komma ihag att stdnga av
svetsen och stédnga gastubens ventil.

4 PROBLEM OCH ATGARDER

PROBLEM TROLIG ORSAK ATGARD
Svetsen tillfor Strémbrytare i lage | Satt den i lage
inte strom. 0. 1.
Svgtsen funge Branda natsak- Byt ut dem.
rar inte alls. ringar.
Kontakten ar inte Satt | kontak-
helt inférd i elut- ten.
taget.
Svetsen tillfor Felaktig spanning- | Se 2.3.
inte strom men | stillférsel: tand gul
flakten fungerar. |lysdiod.
Oppen termostat: | Vanta cirka 5-6
tand gul lysdiod. Se 2.8.

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

5.2 ANVISNINGAR EFTER UTFORD REPARATION

Efter en reparation ska du vara noga med att lagga alla
kablar pa plats s& att isoleringen garanteras mellan ap-
paratens primara och sekundéra sida. Undvik att tradar-
na kommer i kontakt med delar i rorelse eller med delar
som blir varma under driften. Atermontera samtliga ka-
belklammor som pa originalapparaten for att undvika att
apparatens primara och sekundédra sida kan samman-
kopplas om en ledare gar av eller lossnar.

Atermontera skruvarna med de tandade brickorna som
pa originalapparaten.



OAHI'OXZ XPHZEQ T'TA 2Y2KEYH TO=ZOEIAOTYTs 2YT'KOAAHXZHs

2HMANTIKO: TIPIN ©EXETE 2E AEITOYPITA THN
2Y2KEYH AIABAXTE TO TAPON EI'XEIPTAIO KAI
AIATHPETXTE TO I'A OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2Y2KEYHVs ZE XQPO TIOY NA EINAI 'NQXTO
2TOYs ENAIA®EPOMENOYs.

AYTH H 2Y2KEYH TIPETIEI NA XPHZIMOIIOIEI TAI
ATIOKAEIZTIKA T'TA ENEPI'EIEs 2YTKOAAHZHs.

I TIPOPYAAZEEIs AXPAAEIAS

”,.._I YYTKOAAHXH KAI TO KOWIMO ME
=~TO=0 MIIOPOYN NA ATIOTEAEXOYN AITI-

‘Es KINAYNOY I'TA »As KAI T'TA TPI'TOYs, yt. avtoe o
XpoTNns mMpeEMmeL va €(val eKTALOEVIEVOS WSTPOS TOUS
KLWOUVOUS TOU TPOEPXOVTAL ATO TLS €EVEPYELES
OUYKGAANONS Kdl TOU avadepovTal CUVOTITIKA Tapa
kdTw. ['ta Mo akpiBels mAnpodoples (nTeloTe TO
eyxeLpldlo pe kwdika 3.300758

©O0PYBOs
AuvTn kaBeavTn m ouokevr] dev Tapdyel
eopv’Bovg mou va vmepPBalvovr Ta 80 6B. H
Stadikacla kodlpaTos TAdOPLATOS/CUYKGANNONS
pmopel va mapdyel opws BopuBovs mEpar avtou Tovu
oplouv. I't avTd ou xprioTes mpemeL va AapBdvovy Ta
mpoBAemopeva amc To NJuo peTpa.

HAEKTPOMAI'NHTIKA TIEAIA-Mmopouv va elvat Bla-

Bepd.

< ’ - To nAekTplko pevpa mov dtameprd

4 Q OTOLOVOY[TTOTE aywyd Tapdyel MAEKTPOUA”

i? SN ywnTikd medla (EM®). To pevpa

:q_ﬁ‘\\ OUYKGANNONS 1] KOTMS TPOKAAEL TAEKTPO-

- payvnTikd medla yupw amo T KAAWOLA

KAl TS YEVVTITPLES.

e Ta payvnTika TTedia TToU TTPoEp)OVTal aTTO UWNAd

pelpaTa UTTOPEI va £€X0UV QVTIKTUTTO OTNV AEIToupyia

Tou BnuaToddTn. O1 popeig TEToIoU €idOUg CWTIKWV

NAEKTPOVIKWY CUOKEUWY, TTPETTEI VO CUNPBOUAEUTOUV

YIaTPO 1] TOV id10 TOV KATAOKEUAOTA TTPIV a1Td TV

TTpooéyyion oTIG dIadIKaaieg oUYKOAANONG TOEOU, KOTTAG

Il cuyKOGAAnong akidag o1roT.

e H ckbeon oTa niekTpopayvnTikd Tmedla NS

OUYKGAANNONS 1] KOTNS WTOPOUV va €Xouv dyVvwoTeS

emdpdoels oTnY vyeld.

KdBe xelplotns, yla va pHELWOEL TOVS KLVOUVOUS TOU

mpo€pxovTal amd TN €kfeon oTa MAeKTpopayvnTLkd

medla, TpemeL va Tnpel TIS dkoAovbes SLadikaoles:

- Na ¢povtllel JoTe kalwdlo owpatos kat AaB(dass
NAekTpodlov 1 TOWUT(Bas va pEVOUY evwpeva. Av
elvar duvatdy, oTepewoTe Ta pall pe Tawla.

= Mnu TullyeTe TOTE Ta KANGOLA CWHATOS KAl
AaB(das nAekTpodlov 1 Toum(das yUpw amo TO
ouwpd.

- Mnv p€vete MOTE avdpeca O0TO KAAWOLO CWHATOS
Kal KaAwdLo AaBidas miekTpodlov 1 ToLpmidas. Av
To KaAWdLo0 oWpaTos BplokeTar de€id amd To
XELPLOTT, TO KAAWOLO TNS AaBidas mAekTpodlov m
Towm(das mpemeL va pelvel otny (dia mhevpd.

- 2VV8E€0TE TO KAANWBLO OWHATOS OTO HETAANO ULTO
katepyacla 600 TO duvaTdv Lo KovTd OTNY TEPLO™
X7 ovykdAAnons 1 komms.

- Mnv epydleoTe kovTd OTY YEVVIITPLA.

EKPHZEls
o Mnv ekTelelTe ovykoAATjoEls KOVTd O€
80)(6((1 vmd Tmleon 1] 0€ TAPOUCLA EKPTKTIKWY
=0V, aeplov 1 aTpy. Xelpl(leoTe e Tpooo-

X1 TS ¢LdAes kal Tovs puBpLoTES TlEons Tov
XPNOLULOTOLOUVTAL KATA TLS EVEPYELES TUYKOANNONS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH 2YMBATOTHTA

AUTT] T OUOKEVY] TPETEL VA XPNOLLOTOLE(TAL HOVO
YLO ETAYYEALATLIKOUS OKOTOUS Kl O€ PBLOPNXAVLIKG
meptBdAov. Oa pmopovoav, mpdypdTl, va vmdpxovy
Svokolles otV eEacddlon NS MAEKTPOLAYVYNTIKTS
ovpBaToTnTas g€ mEPLBAANOV BLAGOPETIKG aT €Ke(VO
™s Blopnxavias.

IAAY2H HAEKTPIKON KAl HAEKTPONIKON
Ef Y2KETON

Mnv TTETATE TIG NAEKTPIKEG CUOKEUES padi
1€ Ta KAVOVIKG atropAnTall ZUuewva pe TNV
EupwTraikr) Odnyia 2002/96/CE mavw oTa amoéAnTa
TWV NAEKTPIKWYV KAl NAEKTPOVIKWV TUCKEUWV Kal TNV
OXETIKA EQappoyr TNG JECa oTa TTAQiCIa TNG I0XU0OUCag
€BVIKAG vouoBeaiag, ol TTIpOG TTETAYUA NAEKTPIKES
OUOKEUEG TTPETTEI VO OUAAEYOVTaI EEXWPIOTA Kal va
METAQEPOVTAI OE i HOVAda aVAKUKAWONG ATTORAATWY
olkoAoyIké atroteAeapaTiKh. O IB10KTATNG TNG NAEKTPIKAG
OUOKEUNG TTPETTEI VO EVNUEPWOET TTAVW OTA EYKEKPIYEVA
guoTApaTa eTTeEepyaaiag ammoBAATWY aTTd TovV TOTTIKO
avTITTPOowWTTS pag. E@apudlovrag auth TV Eupwtraikn
Odnyia Ba kaAutepelael To TTEPIBGAAOV Kal N avBpwTTIvn
uyeia!

SE PERIVPTWSH KAKHV” LEITOURGIVA” ZHTEIV-
STE TH SUMPARAVSTASH EIDIKEUMEVNOU
PROSWPIKOUV.

1.1 NINAKIAA NPOEIAOMNOIHZEQN

To apIBuNUEVO KEIPEVO AVTIOTOIXE ME T apIOunuéva
TETPAYWVAKIO TNG TTIVAKIDAG.

B. To poAd epeAkuopuoU viipaTog uTropouv va
TTANyWoouv Ta X£pla.

C. To vAua ouykOAANGNG KAl TO YKPOUTT EQEAKUCHUOU
VIPaTOG BpiokovTal uttd Tdon KaTd TNV
OUYKOAANGN. KpaTtoTe Ta X€pIa Kal Ta JETAANIKA
QVTIKEIPEVA O€ ammOoTOOoN.

1. O1 nAekTpottAngia atmd 1o NAekTPOSI0 CUYKOAANCNG
] To KaAwdIo PTTOPEi Va gival BavaTneopeg.
MpooTateuBeite KATAAANAQ TNV TTEPiOdO
NAekTPOTTANEiaG.

1.1 ®opéoTe avOEKTIKA JOVWTIKA yavTia. Mnv ayyileTe
TO NAEKTPODIO PE TA XEPIa aKAAUTITA. Mnv QopdTe
UYpPd 1 KATECTPOUMEVA YAVTIAL.

1.2 BePaiwBeite 611 €ioTe povwpévol atrd 1o TEPAXIO
TTPOG GUYKOAANCN 1 TO £00QOG.

1.3 Amoouvd£aTe TO QIG TOU KaAwdiou Tpo@odoaiag
TTPIV aT1Td TNV AEITOUpYia TG PNXAVAG.

2.  Heomvon Twv avabupidoewy atmd TNV oUuyKOAAnon
pTTOpPEi Va gival BAaBePO yia Tnv uyeia.

21 KpatoTe 10 KEQAAI pakpid atrd TIG avaBuuIdoElg.
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XpnoIYoTToInaTe £va oUaTNUA avVayKAoTIKOU
agpIoPoU r) TOTTIKAG EKKEVWONG YIa TNV KATdpynon
TWV avaBuUUIGCEWV.

XpNOIUOTTOINCTE YIO AVENIOTHPA avappdPnong yia
TNV KATAPYNnon Twv avabupuIGoEwV.

O1 oTmiBeg TTOU TTPOKAAOUVTAI ATTO TNV CUYKOAANGCH
MTTOPET VO TTPOKAAETOUV EKPAEEIS ] TTUPKAYIEG.
KpaTtoTe Ta eOPAEKTA UAIKA pOKPIA aTTd TNV
TTEPIOYXT) TUYKOAANONG.

O1 omvBrpeg TTou TTpoKaAoUVTaAl ATTO TNV
OUYKOAANGN UTTOPEI va TTPOKOAAECOUV TTUPKAYIA.
KpatAoTe éva TTupooBeaTApa e TPOTTO WOTE Eva
dTouo va eival o€ ToIUOTNTA VA TO XPNCIKOTIOINTEL.
Mnv cuyKOAAGTE TTOTE KAEIOTA DOXEIQ.

O1 akTiveg Tou TOEoU pTTOopOoUV va KAWouv Ta PATIa
Kal va TTPOKOAECOOUV eyKAUPATA OTO OEPUA.
dopéaTe KPATOG YUOAIG aC@aAEiag.
XpNOIUOTTOINOTE KATAAANAQ TTPOOTATEUTIKA VIO

TA QUTIA KAl POUTTEG PE KAEIOTO TO ETTIAAIYIO.
XpnoiyotrolRoTe HAOKES KpAvn PE QIATpa cwaoTou
peyéBoug. DopéaTe Eva TTARPEG TIPOCTATEUTIKO YIA
TO CWHA.

AlaBAoTe TIG 00NYiEG TIPIV XPNOIUOTIOINCETE TV
pNxavh i akoAouBriate otroladATTOTE dladiKagia e
auTh.

Mnv a@aipeite Kal PNV KOAUTITETE TIG ETIKETEG
TTPoEIdOTTOINONG

2 ['ENIKH TIEPII'PA®H

2.1 TIPOAIAI'PASEZ

AUTT] 1 OUYKONNNTLKT] Ouokevr elval pua yevvntpia
OuVeEXOeEVOU oTabepoU peVPATOS TOU TPpAYHATOTOLT ONKe
pe Texvoloyla INEPTEP, oxedidoTnke yia va ouvykol\el
pe €mevdedupeva MAekTpodla kat diadikactia TIIN pe
avdpheén Sia emadrs.

AEN TIPETIEI NA 2YNAEETAI
Ol 2QAHNEs.

['TA NA EEITAIQXZOYN

2.2 ENEEHIHZH TON TEXNIKQN XTOIXETQN TIOY
ANAPEPONTAI XTHN TIINAKIAA THs MHXANHs

H ocuokeun gival KaTaokeuaopévn KaTtd Toug akdAouBoug

Kavoveg : IEC 60974.1.

N. AplBpds unTpwou Tou TPETEL va avadepeTat
mdvTa yia omoiadrimoTe ({TNomn  OXETLKN
LE TN ouokevr

2TaTIKOG METOTPOTTEQG MOVOQAOIKAG
OuUXVOTNTAG JETAOXNUATIOTHG-avVOPOWTAG.

D. KaBodikr didtnTa.

SMAW. KaTtd An\o yia OUYKGANNON e
€TeVOeSUE VA
NAeKTPOdLA.

TIG KatdAnho yia ovykd\\non TITY

Uo. AevTepevovoa Tdom €V Kevw

X. ExatooTialos (%) mapdyovtas vmmpealas
10 AemToSv mOU T OUOKeLT] pTmopel  va
NELTOUPYY["O€L  [LE  OUYKEKPLULEVO  pevpa
xopls va mapd yel vmepBeppdvoels.

12. Pevpa ovykoAAnons.

u2. AevTepevovoa Tdom Pe pevpa 2.

U1. OvopaoTikn Tdon TpopoddTnons.

H upnxavr OwabeTel ovotnua avtopatns
emAoyTls Tns Tdons Tpododoolas.

1~ 50/60Hz Movodaoikr] Tpododdtnon 50 1 60 HL.

11 max. Elvat n avéTatn Tiun Tou amoppodnpuevov pev
HLaTos.

11 eff. Elvat n avdTatn Tiun Tou pevpdTos mov
mpay paTikd amoppoddTal BewpuvTas Tnv
amedoomn KUkAov vtnpeolas.

IP23S Babuds mpooTacias meptBAipaTos.

Babuds 3 ws SeuTepo Ymdelo Selxvel oTL
avTr] M OUOKeur] pmopel va amodnkeveTal
aA\d dxL va xpnotporolelTal o€ eEwTepkd
Xwpo katd TN didpkela Bpoxns, mapd HOVO
av mpoPBAeTeTAL TpooTacia.

HMEIQZH:
1-H cuokeun €xel emTiong oxedlaoTel yia TNV TTECEPYATia
o€ TepIBAAAov pe Babud péAuvong 3. (Aceite IEC 60664).

KataA\n\oTnTa ws mpos meptBdAovTa (e
avénpevo klvduvo.

2.3 OEPMIKH TIPOXTAXTA

AuTT] N OUOKeEUT TPOOTATEVETAL ATC €vav BeppooTdTn.
Katd Tnuv eme€pBaon Tov BeppooTdTn M pnxavy mavel
va TmapexeL pevpd oAd o aveploTrpas ouvex(lel va
Aettoupyel. H emépBaon emonpalvetatr amo 1o k(TpLro
dwTewwd orpa (B). Mnv oBriveTe Tn oUOKeUT] WEXPL TOU
TO QwTeEWS orjua dev €xel ofnoet.



2.4 KINHTOI'ENNH TPIEs

Tlp€mer va €xovv toxy (on 1 aveTepn Tov BKVA kat
Sev TpETEL va Tape xovr TAon aveTepn Twy 260V.

3 EIFKATAZTAZH

TlpemeL va exTelel(TaL amd €umeLpo mpoowmks. OAes

OL OUVOECTELS TPETEL VA EKTEAOUVTAL CURPWVA HE TOUS

LOXUOVTES KAVOVLOWPOUS Kl TNPpWVTAS TANPWS TO VOO

yia ™y amoduyn atuxnudTovr (kavévas CEl 26-23 -

CEI CLC 62081).

e EX€yETe M Tdon TpodoSSTNOoNS va avTioTolxel OTNV
TdON TOL AVAGEPETAL TNV TVAKISA TWY TEXVIKWY
oToLYElWV.

e OTtav TomobeTe(Tal €vav pevpatoAmTn PReBatwbelTe
va elval KaTdANANS XwPNTLKOTNTAS KAl O aAywyos
k(Tpwos/mpdowos Tou kalwdlov TpododdTnons va
OUVOEETAL PE TO PEVRATONTITN YelWOTS.

ITPOZOXH™ Ov mpoekTdoets pexpt 30 p mpemeL va

€xouv dLatoun TouldxioTov 2,5 pp2.

3.1 TIEPITPA®H THs 2Y2KEYHg

A Pufuion pevpartos.
B KiTpwo ¢wtewds orjpa (BA. 2.3).

(&) 2npa TpopoSOTNEVNS OUCKEUT]S.
D) AaBiSa €EdSov ().

E) AaB(8a €Eddov (+).

F) ALakoTTNS.

G) Kahe§dto SikTuov.

3.2 2YI'KOAAH2ZH ETTENAEAYMENQN HAEKTPO AIQN

® AuTH 7N ovokevr elvat kaTdAANAN yLa T OUYKGANNOM
OAOV TV €80V NAEKTPOSIWV EKTOS TOU KUTTAPLVOU XOU
e(dovs (AWS 6010).

® ApouU BeBaiwbeite 371 o Stakomns (F) elval oe Bon
0, oVVBETTE TA KANWBLA OUYKOANNONS TNPWVTAS TNV
TOAKOTNTA Tov (NTe(TAL ATC TOV KATAOKEVATTY] TWV
NAeKTPOSIwY Tov Ba XPNOLUOTOLTTETE.

AKPQX 2HMANTIKO: >wwé€ote Tn AaBi(da kalwdlov

velwONS OTO KOUUATL TOU TPETEL VA OUYKONNT|OETE

kar  BeBaiwbelte OTL kdvel kaNy emadr yia va

umdpxel owoTr AetToupyla TnS €ykaTdoTaons Kal vd

amodeUyovTal TTWOELS TAONS HE TO KOUUATL TPOS

OUYKOANNOM.

e Mnv ayy(leTe ovyxpovws Tov ¢akd 1 Tnv TEVOA TOU
NAekTpodlov kat Tn AaBida yelwons.

® AvdBeTe TN pnxavr pe€ow Touv Stakdmtn (F).

e PuOuilete TO pevpa Pdoel NS SLAPLETPOU  TOU
NAekTpodlov, TNS B€ons TUYKGANNONS Kal Tou €(Bous
€VWONS TOU TPETEL VA EKTENETETE.



Adou olokAnpwoaTe Tn ouyKOAANomN oRTveTe TAdVTA TN
OUOKeUT] Kdl dpalpelTe TO NAEKTPOOLO ATO TNV TEVOA.

3.3 2YT'KOAAH>H TIG

® AUTT 1 OUYKONNTLKT] Ouokevr] €lval kaTd AANAn
yla ™ ovykSAnon pe Stadikaoia TII™ avofeldwTovu
xdAvBa, odrpov, XAAKOU.

® BeBaiwbeite dTL o Stakdmns (F) elvar otn 6€on 0.

e 2Uvd€oTeE TO OUVSETUO Tou KaAwd(ou yelwons oTo
feTikd mINO (+) TNS TUYKOANTLKT|S CUOKEUT]S Kal TN
AaBi8a oTo onpelo TOU KOPpPATLOU GCO TO SuvdTov
o KovTd GTT) GUYKGANNOM.

e Xpnoipomotelte Tov dpakd TUmov TI50 (e(Sos 1567.01)
KAl OUVBECTE TOV OUVOECHO LOXUOS OTOV dpUNTLKO
TOAO () T™NS OUYKOANANTLKYS OLOKEUTS.

e Juvde€oTe Tov OwAnva aeplov oTtny €Eodo  TOU
HeELwTTpa TleEONS Tou OLVSEETAL O€ i dLdAn amo
ARGON.

e [li€oTe TO TANKTPO -
aeplov.

® 2TO €0WTEPLKG Tou dakou vmdpxel pia BaABida mov
ETLTPETEL TO WTAOKAPLOWA TOU dePLlOV OTAV APNVETE
TO TANKTPO.

e XpnoipomolelTe €va MAEKTPAdLO  aTo
Boplov 2% (kdkkivn Cvn) @ 1,6 (1/16").

e Mnv ayylleTe TAUTOXPOVA TMAEKTPOOLO Kal
Yelwons.

® AvdBete ™ punxavr p€ow Tou StakomTn (F).

e PuBullete TOo pevpa kdl, OTN OULVEXELA, TLELETE TO
TANKTPO Tou dakoy yLa va emTpePeTte T™v €Eo0do
TOU aeplov.

e ApaoTnplomoleloTe, Sta emadrs, To TdEo pe ypriyopn
KL 0pLOTLKT K(vmom.

e Apou olokAnpuoaTte Tn ovykGAAnomn OuunbelTe va
oBrjoeTe TN ouokeur kal kheloTe TN PBalB(da Tns
dLdAns aeplov.

bako kat pubupeloTe TN por TOU

BoAdpd Lo

NapB(da

4 EAATTOMATA KAl AY2Els

EAATTOMA IMTOANH AI'TTA AYZH

EAATTOMA IMeANH AITTA AYZH

H ovokeuvn 8ev |Aiakomtns oto 0 TomoOeTeloTe
TAPE XEL PEVLA. TO 0TO 1.
EVTE)\(DS‘ ,06 Sl AOd)d)\ELES‘ SLKTUOV AvTLKOTAOTE"
cLrovpytd. KOPLEVES. LOTE TLS.

O pevpaToMTTns Sev
€XEL UTEL Kahd OTNY
mpila TpododiTNoNS.

ElwodyeTe Tov
PEVILATONTTITT).

H Tdon tpododdmons | BN, 2.3.
Sev elvat owoTTy:
KiTpwo ¢wTewsd orjua

H ovokeun
dev Tmape xeL
pEURA aANd O

avepLoTrpas AVAPPEVO.

AeLToupyel. OeppooTdTNnS TepLpeveTe
AVOLKTOS: KITPLVO meplTou 56
bdwTEWD onpa NemTd BN, 2.3.
AVALULE VO.

5 2YNTHPHZH

Kd&Bes Jiadikaocia ouvtipnong 0Ba Trpémel  va

TPOYHATOTIOIEITAI OTTO TTPOOOVTOUXO TTPOOWTTIKO
KOl 0€ CUP@WVia pe Toug Kavoviououg CEl 26-29 (IEC
60974-4).

5.1 ZYNTHPHZH FENNHTPIAZ

2 € TTEPITITWON CUVTAPNONG OTO ECWTEPIKO TNG CUCKEUNAG,
BeRaiwBeite 611 0 dlakdTTNG F eival atnv Béon "O" kai
o011 T0 KaAWwdIo Tpogodoaoiag €xel atroouvdebei amod 1o
diKTUO.

Meplodikd, emTTAéov eival avaykaio va kaBapiletal 10
EOWTEPIKO TNG OUOKEUNG aTTO TNV PETAAAIKA OoKbvn TTOU
OUCOWPEUETAI XPNOIPOTIOIWVTOG TTETTIECUEVO agpal.

5.2 TEXNIKEZ NPOZ XPHZH META MIA MAPEMBAZH
ENIAIOPOQZHE.

Metd amé Tnv TTpayuaTtomroinon uiag €modidépbwang,
dwOoTe  TIPOCOXN OTNV  ETTAVATAKTOTIOINCN NG
KaAwdiwong pe TPOTTO WOTE va UPICTATAI Hia aiyoupn
pOvwon avapeoca oTnv TTPWTAPXIKY TTAEUpd Kal Tnv
deutepelouoa TIAeUpd TNG pNXavAg.  ATTOQUYETE va
¢pBouv o€ eTTaPn To KOAWDIA PE TA EEAPTANATA O€ Kivnon
1 ME eCapTAPaTa TTou BepuaivovTal KaTa Tnv SIAPKEIA TNG
Aeitoupyiag.  EmmavaouvapuoloyAoTe Ta OETIKA OTTWG
oTnV YVAOIO OUCKEUN PE TPOTTO WOTE VA ATTOQUYETE TNV
ouvdeon avAapeoa o€ TTPWTEUOV Kal OEUTEPEUOVTA AYwYO
av CUMPEi TO YEYOVOG TNG aTUXOUG PAENG 1 attoouvdeong
evog aywyou.

EmavacuvapuoAoynoTe €TTiong TIG BidES PE TIG 00OVTWTEG
POOENEG OTTWG OTNV YVAOIA 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 ITPOZQITIKO.



La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre:
Uy | LRI L numero di articolo, matricola e data di acquisto della
01 SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT macchina, posizione e quantita del ricambio.
02 MANICO HANDLE
03 | FASCIONE HOUSING
04 | COPERTURA COVER
05 INTERRUTTORE SWITCH
06 PRESSACAVO. STRAIN RELIEF
07 PANNELLO POSTERIORE REAR PANEL
08 | CORNICE FRAME
09 CAVO RETE POWER CORD
10 SUPPORTO CIRCUITO. CIRCUIT BOARD SUPPORT
11 MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN
12 | COPERTURA CIRCUITO CIRCUIT BOARD COVER
13 CIRCUITO DI POTENZA POWER CIRCUIT
14 PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL
15 MANOPOLA KNOB
16 | PRESA SOCKET
17 | FONDO BOTTOM When ordering spare parts please always state the ma-
18 | PIEDE FOOT chine item and serial number and its purchase data, the
19 | CAVALLOTTO JUMPER spare part position and the quantity.
Led! &)
® o -~
can Led2 &1 1)
: Lo}
L =
— Fﬁ
/| ~~ Terral @ p
® -
N — . N S
ACT AC2
1
€ _







====CEBORA

welding&cutting
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