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MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICI AD ARCO

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

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO POSSONO
ESSERE NOCIVI PER VOI E PER GLI ALTRI, pertanto I'uti-
lizzatore deve essere istruito contro i rischi, di seguito rias-
sunti, derivanti dalle operazioni di saldatura. Per informazio-
ni piu dettagliate richiedere il manuale cod.3.300758

SCOSSA ELETTRICA - Pud uccidere.

- Installate e collegate a terra I’ apparecchio secon-
A do le norme applicabili.

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

- Assicuratevi che la vostra posizione di lavoro sia sicura.

FUMI E GAS - Possono danneggiare la salute.

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

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

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

- Proteggete gli altri con adeguati schermi o tendine.

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

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

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

PACE MAKER

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

ESPLOSIONI
- Non operare in prossimita di recipienti a pressione

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

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

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA

Questo apparecchio & costruito in conformita alle indicazio-
ni contenute nella norma armonizzata IEC60974-10 e deve
essere usato solo a scopo professionale in un ambiente
industriale. Vi possono essere, infatti, potenziali diffi-
colta nell'assicurare la compatibilita elettromagnetica in
un ambiente diverso da quello industriale.

CHE ED ELETTRONICHE

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

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

Ef SMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-

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

2 DESCRIZIONI GENERALI
2.1 SPECIFICHE

Questa saldatrice € un generatore di corrente continua
costante realizzato con tecnologia INVERTER, proget-
tato per saldare con tuttii tipi di elettrodi rivestiti e con
procedimento TIG con accensione a contatto.

2.2 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI RIPORTATI
SULLA TARGA DI MACCHINA.

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

. Caratteristica discendente.

SMAW. Adatto per saldatura con elettrodi rivestiti.

TIG.  Adatto per saldatura TIG.

uo. Tensione a vuoto secondaria

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

12. Corrente di saldatura

u2. Tensione secondaria con corrente 12

U1. Tensione nominale di alimentazione.

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

I1 eff. E’ il massimo valore della corrente effettiva assorbi
ta considerando il fattore di servizio.
IP23  Grado di protezione della carcassa che omologa I'ap-

parecchio per lavorare all’esterno sotto la pioggia
@ Idoneita ad ambienti con rischio accresciuto.
NOTE: La saldatrice & inoltre idonea a lavorare in ambien-

ti con grado diinquinamento 3. (Vedi IEC 60664).




2.3 DESCRIZIONE DELLE PROTEZIONI

2.3.1 Protezione termica

Questo apparecchio & protetto da un  termostato.
All'intervento del termostato la macchina smette di eroga-
re corrente ma il ventilatore continua a funzionare.
L'intervento € segnalato dall’accensione del led giallo (B).
Non spegnere la saldatrice finché il led non si € spento.

7
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3 INSTALLAZIONE

Controllare che la tensione di alimentazione corrisponda
alla tensione indicata sulla targa dei dati tecnici della sal-
datrice.

Collegare una spina di portata adeguata al cavo di ali-
mentazione assicurandosi che il conduttore giallo/verde
sia collegato allo spinotto di terra.

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

3.1. MESSA IN OPERA

L'installazione della macchina deve essere fatta da per-
sonale esperto. Tutti i collegamenti debbono essere ese-
guiti in conformita alle norme vigenti e nel pieno rispetto
della legge antinfortunistica (CEI 26-23 / IEC-TS 62081).

3.2 DESCRIZIONE DELL’APPARECCHIO

A) Manopola di regolazione

In saldatura MMA regola il tempo, espresso in
centesimi di secondo, della corrente di "hot-
start" ; in pratica regola una sovracor-
rente che ha la funzione di migliorare le
accensioni. In saldatura TIG continuo non
esegue nessuna regolazione.

In saldatura TIG pulsato regola la frequenza di pulsazione
00 in Hz.

Nei processi di saldatura in cui la manopola ¢ attiva, il valo-
re della sua regolazione viene visualizzato dal display I.
Dopo due secondi dall'ultima regolazione il display ripren-
dera la visualizzazione della grandezza precedentemente
scelta con il selettore O.

B) Led termostato
k

(vedi 2.3.1. Protezione termica).

C) Manopola di regolazione

In saldatura MMA regola la percentuale della
corrente di "arc-force" ; In pratica regola
una corrente che determina il trasferimento
dell'elettrodo.

In saldatura TIG continuo non opera nessuna

regolazione.

In saldatura TIG pulsato regola la corrente di base @8 in
Ampere.

Nei processi di saldatura in cui la manopola ¢ attiva, il valo-
re della sua regolazione viene visualizzato dal display I.
Dopo due secondi dall'ultima regolazione il display ripren-
dera la visualizzazione della grandezza precedentemente
scelta con il selettore O.

D) Manopola di regolazione della corrente di saldatura
Regola la corrente di saldatura sia in MMA che
in TIG continuo.

In saldatura TIG pulsato regola la corrente di
picco.




E) Selettore di procedimento.
Premendo questo tasto € possibile scegliere il proce-
I dimento di saldatura (F, G o H).

F) Saldatura di elettrodi rivestiti.

G) Saldatura TIG in continuo.

= L'accensione dell'arco avviene per corto circuito tra
I'elettrodo e il pezzo in lavorazione, la corrente di

saldatura € regolata dalla manopola D.

H) Saldatura TIG con pulsazione.

(m s L'accensione dell'arco avviene per corto circuito tra
I'elettrodo e il pezzo in lavorazione, la corrente di

picco & regolata dalla manopola D, la corrente di base &

regolata dalla manopola C, la frequenza & regolata dalla

manopola A.

|) Display.
= Visualizza il valore degli Ampere o dei Volt in
"-" "-,' ,’-" relazione alle scelte fatte con il pulsante O.
= = = J Inoltre visualizza le grandezze regolate con le

manopole A e C.

L) Connettore
A cui si collegano i comandi a distanza

M) Led
La sua accensione indica che il display | visualizza la ten-
sione di saldatura. Si attiva con il selettore O.

N) Led
B La sua accensione indica che il display | visualizza la cor-
rente di saldatura. Si attiva con il selettore O.

O) Selettore.
j Premendo questo tasto € possibile selezionare iled M
eN.

P) Interruttore 0/1.

Q) Cavo di alimentazione.
R) Morsetto di uscita (-).
S) Morsetto di uscita (+).

3.3 SALDATURA DI ELETTRODI RIVESTITI

e Assicurarsi che l'interruttore (P) sia in posizione 0, quindi
collegare i cavi di saldatura rispettando la polarita richiesta
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 del-
I’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.

¢ Accendere la macchina mediante I'interruttore (P).

* Premere il selettore E fino alla accensione del led F.

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

¢ Regolare inoltre I'hot-start tramite la manopola A (consi-
gliato 15) e I'arc-force con la manopola C (consigliato 30 per
elettrodi basici).

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

3.4 SALDATURATIG

¢ Questa saldatrice & idonea per saldare con procedimento
TIG: I'acciaio inossidabile, il ferro, il rame.

e Assicurarsi che linterruttore (P) sia su posizione 0.

¢ 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.

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

e Collegare il tubo gas all’uscita del riduttore di pressione
collegato ad una bombola di ARGON.

e Utilizzare un elettrodo di tungsteno toriato 2% (banda
rossa).

¢ Non toccare contemporaneamente elettrodo e morsetto di
massa.

¢ Accendere la macchina mediante I'interruttore (P).

¢ Tramite il selettore E impostare il tipo di saldatura TIG con-
tinuo o pulsato .

e Innescare, per contatto, I'arco con un movimento deciso
e rapido.

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

3.3.1 Preparazione dell’elettrodo

Smerigliare la punta dell’elettrodo in modo che presenti
una rigatura verticale come indicato in figura.

e Utilizzare una mola abrasiva dura a grana fine ed usarla
unicamente per sagomare il tungsteno.

¢ Attenzione alle particelle metalliche.

152 d

4 ACCESSORI.

Questa saldatrice € prevista per essere utilizzata con i
seguenti accessori:

Art 181. Comando a pedale per la regolazione della corren-
te di saldatura. Dotato di 5m di cavo ed interruttore ON-OFF.
Art 187+ prolunga art 1192. Per la regolazione della cor-
rente in saldatura ad elettrodo.

Art 1284.05. Pinza + massa 35mm? per saldatura ad elet-
trodo. (Art. 330).

Art 1286.05. Pinza + massa 50mm?2 per saldatura ad elet-
trodo. (Art. 333).



INSTRUCTION MANUAL FOR ARC WELDING MACHINE

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

1 SAFETY PRECAUTIONS

WELDING AND ARC CUTTING CAN BE HARMFUL TO
YOURSELF AND OTHERS. The user must therefore be edu-
cated against the hazards, summarized below, deriving from
welding operations. For more detailed information, order the
manual code 3.300.758

ELECTRIC SHOCK - May be fatal.

- Install and earth the machine according to the
A applicable regulations.

- Do not touch live electrical parts or electrodes with
bare skin, gloves or wet clothing.
- Isolate yourselves from both the earth and the workpiece.
- Make sure your working position is safe.

FUMES AND GASES - May be hazardous to your health.
- Keep your head away from fumes.
- Work in the presence of adequate ventilation, and
use ventilators around the arc to prevent gases from
forming in the work area.

ARC RAYS - May injure the eyes and burn the skin.
- Protect your eyes with welding masks fitted with fil-
A tered lenses, and protect your body with appropriate
safety garments.
- Protect others by installing adequate shields or curtains.

RISK OF FIRE AND BURNS
- Sparks (sprays) may cause fires and burn the skin;
you should therefore make sure there are no flam-
mable materials in the area, and wear appropriate
protective garments.

NOISE
This machine does not directly produce noise excee-
Ading 80dB. The plasma cutting/welding procedure
may produce noise levels beyond said limit; users
must therefore implement all precautions required by law.

PACEMAKERS

- The magnetic fields created by high currents may affect the
operation of pacemakers. Wearers of vital electronic equip-
ment (pacemakers) should consult their physician before
beginning any arc welding, cutting, gouging or spot welding
operations.

EXPLOSIONS
- Do not work in the vicinity of containers under pres-
sure, or in the presence of explosive dust, gases or
—= fumes. - All cylinders and pressure regulators used
should be handled with care.
ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY
This machine is manufactured in compliance with the
instructions contained in the harmonized standard IEC
60974-10, and must be used solely for professional 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 wastelln observance of European

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

Ef DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

2 GENERAL DESCRIPTIONS
2.1 SPECIFICATIONS

This welding machine is a DC power source built using
INVERTER technology, engineered to weld with all types
of coated electrodes and with TIG welding with scratch
starting.

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

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

= Drooping characteristic.

SMAW. Suitable for welding with covered electrodes.

TIG.  Suitable for TIG welding.
uo. Secondary open-circuit voltage
X. Duty cycle percentage. % of 10 minutes during

which the welding machine may run at a certain
current without overheating.

12. Welding current

u2. Secondary voltage with current 12

U1. Rated supply voltage.
The machine is equipped with automatic
selection of the supply voltage

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

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

[1 eff. This is the maximum value of the actual current
absorbed, considering the duty cycle.
IP23  Protection grade of the housing,

approving the equipment as suitable for use
outdoors in the rain.
S] Suitable for hazardous environments.
NOTES: The welding machine has also been designed
for use in environments with a pollution rating of 3. (See
IEC 60664).

2.3 DESCRIPTION OF PROTECTIVE DEVICES

2.3.1 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.

3 INSTALLATION

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

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

The capacity of the overload cutout switch or fuses
installed in series with the power supply must be equiv-
alent to the absorbed current |11 of the machine.

3.1. START-UP

Only skilled personnel should install the machine. All
connections must be carried out according to current
regulations, and in full observance of safety laws (regu-
lation CEl 26-23 / IEC-TS 62081).

3.2 DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT

A) Setting knob
During MMA weldina it adjusts the “hot-
start” current time W= expressed in hun-
dredths of a second; essentially, it sets an
overcurrent that serves to improve striking.
It does not make any adjustment during
continuous TIG welding.
In pulsed TIG welding, it adjusts the pulse frequency

in Hz.
During welding processes in which the knob is active,
the value of the adjustment is shown on the display I.
Two seconds after the last adjustment the display
returns to showing the figure previously selected using
the selector switch O.

B) Thermostat LED
\ (see 2.3.1. Thermal protection).

C) Setting knob

During MMA welding, it adjusts the percen-
tage of “arc-force” current; essentially
it adjusts a current that produces the elec-
trode transfer.

It does not make any adjustment during
continuous TIG welding.

In pulsed TIG mode, it adjusts the base current in S8
Amperes.

During welding processes in which the knob is active, its
setting is shown on the display I. Two seconds after the
last adjustment the display returns to showing the figure
previously selected using the selector switch O.
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D) Welding current setting knob.

Adjusts the welding current in both MMA and
continuous TIG mode.

In pulsed TIG welding it adjusts the peak
current.




E) Procedure selector switch.
Pressing this key allows you to choose the welding
I mode (F, G or H).

F) Coated MMA welding.

G) Continuous TIG welding.

= The arc strikes by creating a short-circuit between
the electrode and the workpiece; the welding cur-

rent is adjusted by means of the knob D.

H) Pulsed TIG welding.

(m s The arc strikes by creating a short-circuit between
the electrode and the workpiece, the peak current

is adjusted by means of the knob D, the base current is

adjusted by means of the knob C, the frequency is adju-

sted by means of the knob A.

l) Display.

Displays the value of the Amperes or Volts
00 based on the selections made using the
= = = ) button O. In addition, it displays the values
set using the knobs A and C.

o oo

L) Connector
To which the remote controls are connected

M) LED
When lit, it indicates that display | is showing the wel-
ding voltage. Activated by means of selector switch O.

N) LED
When lit, it indicates that display | is showing the wel-
ding current. Activated by means of selector switch O.

O) Selector switch.
3 Pressing this key selects the LEDs M and N.

P) On/Off switch.

Q) Power cord.

R) (-) Output terminal.
S) (+) Output terminal.

3.3 MMA WELDING

e Make sure that the switch (P) is in position 0, then
connect 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.

¢ Turn the machine on using the switch (P).

¢ Press the selector switch E until the LED F lights.

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

e Also adjust the hot-start using the knob A (recom-
mended setting 15) and the arc-force using the knob C
(recommended setting 30 for basic electrodes).
Always remember to shut off the machine and
remove the electrode from the clamp after welding.

3.4 TIG WELDING

¢ 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 (P) 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 Connect the power connector of the TIG torch to the
negative pole (-) of the welding machine.

e Connect the gas hose to the outlet of the pressure
regulator, connected to an ARGON cylinder.

¢ Use a tungsten electrode with 2% thorium (red stripe).
* Do not touch the electrode and mass terminal simulta-
neously.

¢ Turn the machine on using the switch (P).

¢ Use the selector switch E to set the type of TIG weld-
ing, continuous or pulsed.

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

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

3.3.1 Preparing the electrode

Grind the electrode tip so that it has vertical grooves as
shown in the figure.

¢ To profile the tungsten, use a hard, fine-grained abra-
sive grinding wheel used solely for this purpose.

¢ Be careful with metal particles.

15+2 d
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4 ACCESSORIES.

This welding machine is intended for use with the fol-
lowing accessories:

Art 181. Foot control to adjust the welding current.
Equipped with 5m of cable and ON-OFF switch.

Art 187+ extension art 1192. For current adjustment
during MMA welding.

Art 1284.05. Clamp + earth 35mm2 for MMA welding.
(Art. 330).

Art 1286.05. Clamp + earth 50mm2 for MMA welding.
(Art. 333).



BETRIEBSANLEITUNG FUR LICHTBOGENSCHWEIBMASCHINE

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

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

DAS LICHTBOGENSCHWEIBEN UND -SCHNEIDEN KANN
FUR SIE UND ANDERE GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN;
daher muB der Benutzer Uber die nachstehend kurz darge-
legten Gefahren beim Schweien unterrichtet werden. Fir
ausfihrlichere Informationen das Handbuch Nr. 3.300758
anfordern.

STROMSCHLAG - Er kann tddlich sein!

- Die Gerat gemaB den einschlagigen Vorschriften
A installieren und erden.

- Keinesfalls stromfiihrende Teile oder die Elektroden
mit ungeschitzten Handen, nassen Handschuhen oder
Kleidungsstlcken berthren.

- Der Benutzer muB3 sich von der Erde und vom Werkstiick
isolieren. - Sicherstellen, daB lhre Arbeitsposition sicher ist.

RAUCH UND GASE - Sie kénnen gesundheitsschéadlich sein!

- Den Kopf nicht in die Rauchgase halten.
- Fir eine ausreichende Liftung wéahrend des
Schweiflens sorgen und im Bereich des

Lichtbogens eine Absaugung verwenden, damit der
Arbeitsbereich frei von Rauchgas bleibt.

STRAHLUNG DES LICHTBOGENS - Sie kann die Augen
verletzen und zu Hautverbrennungen fihren!

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

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

BRANDGEFAHR UND VERBRENNUNGSGEFAHR
- Die Funken (Spritzer) kbnnen Brénde verursachen
und zu Hautverbrennungen fihren. Daher ist sicher-
zustellen, daB sich keine entflammbaren Materialien
in der Nahe befinden. Geeignete Schutzkleidung tragen.

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

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

HERZSCHRITTMACHER

- Die durch groBe Strdme erzeugten magnetischen Felder
kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stdren.
Trager von lebenswichtigen elektronischen Geréten
(Herzschrittmacher) missen daher ihren Arzt befragen,
bevor sie sich in die Nahe von Lichtbogenschweil3-,
Schneid-, Brennputz- oder PunktschweiBprozessen
begeben.

EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Nahe von

Druckbehaltern oder in Umgebungen ausfiihren, die

— explosiven Staub, Gas oder Dampfe enthalten. Die
fir den SchweiB-/Schneiproze3 verwendeten Gasflaschen
und Druckregler sorgsam behandeln.
ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT
Dieses Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den Angaben
der harmonisierten Norm lec 60974-10 konstruiert und
darf ausschlieBlich zu gewerblichen Zwecken und nur in
industriellen Arbeitsumgebungen verwendet werden. Es
ist ndmlich unter Umstidnden mit Schwierigkeiten ver-
bunden ist, die elektromagnetische Vertraglichkeit des
Gerats in anderen als industriellen Umgebungen zu
gewahrleisten.

ELEKTRONIKGERATE

Elektrogerate dirfen niemals gemeinsam mit
gewshnlichen Abfallen entsorgt werden! In Ube-
reinstimmung mit der Européischen Richtlinie
2002/96/EG Uber Elektro- und Elektronik-Altgeréte und
der jeweiligen Umsetzung in nationales Recht sind nicht
mehr verwendete Elektrogerate gesondert zu sammeln
und einer Anlage fir umweltgerechtes Recycling zuzu-
fUhren. Als Eigentiimer der Gerate miissen Sie sich bei
unserem ortlichen Vertreter Uber die zugelassenen
Sammlungssysteme informieren. Die Umsetzung
genannter Européischer Richtlinie wird Umwelt und
menschlicher Gesundheit zugute kommen!

Ef ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND

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

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
2.1 SPEZIFIKATIONEN

Bei dieser SchweiBmaschine handelt es sich um eine
Konstant-Gleichstromquelle mit INVERTER-Technologie,
die zum SchweiBen mit allen Arten von umhdillten
Elektroden und zum WIG-SchweiBen mit
BerUhrungsziindung entwickelt wurde.

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

Nr. Seriennummer; sie muss bei allen Anfragen zur

SchweiBmaschine stets angegeben werden.

Fallende Kennlinie.

SMAW. Das Geréts ist zum Schweien mit umhillten
Elektroden geeignet.

WIG  Das Gerat ist zum WIG-Schweien geeignet.

uo Leerlauf-Sekundérspannung

X Einschaltdauer. Die relative Einschaltdauer ist

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

12 SchweiBstrom.

U2 Sekundarspannung beim Schwei3strom 12




U1 Nennspannung.
Das Gerat verfugt Uber die automatische
Spannungsumschaltung.
1~ 50/60Hz Einphasen-Stromversorgung 50 oder 60 Hz.
I1 max. Maximale Stromaufnahme.

I1 eff. Maximale effektive Stromaufnahme unter
Beriicksichtigung der relativen Einschaltdauer.
IP23  Schutzart des Gehauses; das Gerat darf im

Freien bei Regen betrieben werden.
@ Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit
erhéhter Gefahrdung.
HINWEIS: Das Gerét ist flr den Betrieb in Umgebungen
mit Verunreinigungsgrad 3 geeignet. (Siehe IEC 60664).

2.3 BESCHREIBUNG DER SCHUTZEINRICHTUNGEN

2.3.1 Thermischer Schutz

Dieses Gerat ist durch einen Thermostaten geschutzt.
Bei Ansprechen des Thermostaten gibt die Maschine
keinen Strom mehr ab, doch der Ventilator lauft weiter.
Das Ansprechen wird durch das Aufleuchten der gelben
LED (B) signalisiert.

Die SchweiBmaschine nicht ausschalten, bevor diese
LED nicht erloschen ist.

3 INSTALLATION

Sicherstellen, dass die Netzspannung der auf dem
Leistungsschild der SchweiBmaschine angegebenen
Nennspannung entspricht.

Das Netzkabel mit einem der Stromaufnahme entspre-
chenden Netzstecker ausristen und sicherstellen, dass
der gelb-griine Schutzleiter an den Schutzkontakt ange-
schlossen ist.

Der Nennstrom des in Reihe mit der Netzstromversor-
gung geschalteten Leistungsschutzschalters oder der
Schmelzsicherungen muss gleich dem von der
Maschine aufgenommenen Strom |1 sein.

3.1. INBETRIEBNAHME

Die Installation der Maschine muss durch Fachpersonal
erfolgen. Alle Anschlisse missen nach den geltenden
Bestimmungen und unter strikter Beachtung der
Unfallverhiitungsvorschriften ausgefihrt werden (Norm
CEl 26-23 / IEC-TS 62081).

3.2 BESCHREIBUNG DES GERATS

A) Regler

Beim ElektrodenschweiBen (MMA) dient er
zum Einstellen der Zeit in
Hundertstelsekunden des Anfangsstroms
(“Hot Start”). Er regelt praktisch einen
Uberstrom, der das Ziinden optimiert. Beim
WIG-KonstantstromschweiBen hat er
keine Wirkung.

Beim WIG-ImpulsschweiBen dient er zum Einstellen
der Impulsfrequenz in Hz Sl

Bei den SchweiBverfahren, bei denen der Regler eine
Funktion hat, wird der Einstellwert auf dem Display |
angezeigt. Zwei Sekunden nach der letzten Einstellung
zeigt das Display wieder die zuvor mit dem Wahlschalter
O gewahlte GroBe an.

> I m @ T

B) LED Thermostat
(siehe 2.3.1. Thermischer Schutz).




Beim ElektrodenschweiBen (MMA) dient er
zum Einstellen des Prozentsatzes des
Stroms flr die Stromnachregelung (“Arc

Force”) . Er regelt den Strom beim
Hereindriicken der Elektrode in das
SchweiBbad.
Beim WIG-KonstantstromschweiBen hat er keine
Wirkung.

Beim WIG-ImpulsschweiBen dient er zum Einstellen
des Grundstroms in Ampere &9

Bei den SchweiBverfahren, bei denen der Regler eine
Funktion hat, wird der Einstellwert auf dem Display |
angezeigt. Zwei Sekunden nach der letzten Einstellung
zeigt das Display wieder die zuvor mit dem Wahlschalter
O gewéhlte GroBe an.

D) Regler fiir die Einstellung des SchweiBstroms.

Er dient zum Einstellen des SchweiBstroms
sowohl fir das ElektrodenschweiBen als auch
fur das WIG-KonstantstromschweiBen.

Beim WIG-ImpulsschweiBen dient er zum
Einstellen des Impulsstroms.

E) SchweiBverfahren-Wahlschalter.
Mit dieser Taste wahlt man das SchweiBverfahren
I (F, G oder H).

F) SchweiBBen mit umhiillten Elektroden.

G) WIG-KonstantstromschweiB3en

-Der Lichtbogen wird durch einen Kurzschluss
zwischen der Elektrode und dem Werkstlck

gezindet. Der SchweiBstrom wird mit dem Regler D ein-

gestellt.

H) WIG-Impulsschwei3en.

(m o Der Lichtbogen wird durch einen Kurzschluss
zwischen Elektrode und Werkstlick geziindet.

Der Impulsstrom wird mit dem Regler D, der Grundstrom

mit dem Regler C und die Frequenz mit dem Regler A ein-

gestellt.

l) Display.
===y Es zeigt je nach der mit der Taste O vorge-
"-" "-,' ,’-" nommenen Wahl die Strom- und
== =) Spannungswerte an. Darlber hinaus zeigt

es die Werte der mit den Reglern A und C eingestellten
GroBen an.

L) Steckverbinder
Fir den Anschluss der Fernregler.

M) LED
Sie leuchtet, wenn das Display | die Schwei3spannung
anzeigt. Sie wird mit dem Wahlschalter O aktiviert.

N) LED
Sie leuchtet, wenn das Display | den SchweiBstrom
anzeigt. Sie wird mit dem Wahlschalter O aktiviert.

0O) Wahlschalter.
Mit dieser Taste kann man die LEDs M und N
Iw'ahlen.

P) Ein-Aus-Schalter (0/I).
Q) Netzkabel.

R) Ausgangsklemme (-).

S) Ausgangsklemme (+).

3.3 SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN

e Sicherstellen, dass sich Schalter (P) in Schaltstellung 0
befindet. Dann die SchweiBkabel unter Beachtung der
vom Elektrodenhersteller angegebenen Polung anschlie-
Ben.

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

¢ Niemals gleichzeitig den Brenner oder die
Elektrodenspannzange und die Masseklemme berihren.
¢ Die Maschine mit dem Schalter (P) einschalten.

e Den Wahlschalter E driicken, bis die LED F aufleuch-
tet.

e Den Strom in Abh&ngigkeit vom
Elektrodendurchmesser, der Schweiposition und der
auszuflihrenden Art von SchweiBverbindung einstellen.
¢ Die Funktion Hot Start mit dem Regler A (empfohlene
Einstellung: 15) und die Funktion Arc Force mit dem
Regler C (fir basische Elektroden empfohlene
Einstellung: 30) einstellen.

Nach Abschluss des SchweiBvorgangs stets das
Geréat ausschalten und die Elektrode aus der
Elektrodenspannzange nehmen.

3.4 WIG-SCHWEISSEN

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

e Sicherstellen, dass sich Schalter (P) in Schaltstellung 0
befindet.

¢ Den Steckverbinder des Massekabels an den Pluspol
(+) der SchweiBmaschine und die Klemme an das
Werkstlck méglichst nahe an der SchweiBstelle
anschlieBen.

¢ Den Hauptstromsteckverbinder des WIG-Brenners an
den Minuspol (-) der SchweiBmaschine anschlieBen.

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

¢ Eine Wolframelektrode mit Thoriumzusatz 2% (rotes
Band) verwenden.

¢ Niemals gleichzeitig die Elektrode und die
Masseklemme berthren.

¢ Die Maschine mit dem Schalter (P) einschalten.

e Mit dem Wahlschalter E eines der Verfahren WIG-
Konstantstromschweien oder WIG-ImpulsschweiBen
wéhlen.




e Zum Ziinden des Lichtbogens die
WerkstlUckoberflache mit einer entschiedenen und
raschen Bewegung mit der Elektrodenspitze berlihren
(AnreiBen).

e Nach Abschluss der SchweiBung das Gerat aus-
schalten und das Ventil der Gasflasche schlieBen.

3.3.1 Vorbereitung der Elektrode

Die Elektrode leicht anschleifen, so dass sie vertikale
Riefen aufweist (siehe die Abbildung).

¢ Einen harten Schleifkdrper mit feiner Kérnung verwen-
den, der ausschlieBlich zum Formen von Wolfram ver-
wendet werden darf.

e Vorsicht vor Metallpartikeln!

1,5+2 d

4 ZUBEHOR.

Diese SchweiBmaschine kann mit dem folgenden
Zubehor betrieben werden:

Art 181. FuBregler zum Einstellen des Schwei3stroms.
Mit 5 m Kabel und Ein-Aus-Schalter.

Art. 187+ Verlangerung Art. 1192. Zum Einstellen des
SchweiBstroms beim ElektrodenschweiBen.

Art. 1284.05. Elektrodenzange und Massenklemme 35
mm? zum ElektrodenschweiBen. (Art. 330).

Art. 1286.05. Elektrodenzange und Massenklemme 50
mm?2 zum ElektrodenschweiBen. (Art. 333).



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

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

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

LA SOUDURE ET LE DECOUPAGE A 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

DECHARGE ELECTRIQUE - Peut tuer.

- Installer et raccorder a la terre la machine selon les
A normes applicables.

- Ne pas toucher les pieces électriques sous tension
ou les électrodes avec la peau nue, les gants ou les véte-
ments mouillés.

- S’isoler de la terre et de la piéce en préparation.
- S’assurer que la position de travail est sire.

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

RAYONS DE L'ARC - Peuvent blesser les yeux et briler la peau.
- Protéger les yeux a 'aide de masques de soudure

A dotés de lentilles filtrantes et le corps au moyen de
vétements adéquats.

- Protéger les autres a I'aide d’écrans ou rideaux adéquats.

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

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

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

STIMULATEURS CARDIAQUES

- Les champs magnétiques générés par des courants élevés
peuvent affecter le fonctionnement des stimulateurs car-
diaques. Les porteurs d’appareils électroniques vitaux (sti-
mulateurs cardiaques) devraient consulter le médecin avant
de se rapprocher aux opérations de soudure a I'arc, décou-
page, décriquage ou soudure par points.

EXPLOSIONS
- Ne pas travailler a proximité de récipients sous
pression ou en présence de poussieres, gaz ou
== yapeurs explosifs. Manier avec soin les bouteilles et
les détendeurs de pression utilisés.

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

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

ELIMINATION D'EQUIPEMENTS ELECTRIQUES

)g ET ELECTRONIQUES

Ne pas éliminer les déchets d’équipements élec-

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

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

2 DESCRIPTIONS GENERALES
2.1 SPECIFICATIONS

Ce poste a souder est un générateur de courant continu
constant réalisé avec technologie a ONDULEUR, concu
pour souder avec tout type d’électrode enrobée et avec
procédé TIG avec allumage par contact.

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

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

= Caractéristique descendante.

SMAV. Indiqué pour la soudure avec électrodes
enrobées.

TIG Indiqué pour la soudure TIG.

Uo. Tension a vide secondaire.

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

12. Courant de soudure

u2. Tension secondaire avec courant 12

Ui. Tension nominale d’alimentation

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

[1 eff. C’est la valeur maximale du courant effectif
absorbé par rapport au facteur de marche.
IP23  Degré de protection de la carcasse agréant la

machine a opérer a I'extérieur sous la pluie.
(S] Indiqué pour opérer dans des milieux avec
risque accru.




NOTES En outre, la machine est indiquée pour opérer
dans des milieux avec degré de pollution 3. (Voir IEC
664).

2.3 DESCRIPTION DES PROTECTIONS

2.3.1 Protection thermique

Cette machine est protégée par un thermostat. Lors de
I’intervention du thermostat, la machine cesse de débi-
ter le courant, mais le ventilateur continue a fonctionner.
L’intervention est signalée par 'allumage du voyant
jaune (B).

Ne pas arréter le poste a souder avant que le voyant ne
s’est éteint.

3 INSTALLATION

Contréler que la tension d’alimentation correspond a la
tension indiquée sur la plaquette des données tech-
niques du poste a souder.

Brancher une fiche de capacité suffisante sur le cordon
d’alimentation en s’assurant que le conducteur
vert/jaune est relié a la borne de terre.

La capacité de I'interrupteur magnétothermique ou des
fusibles, en série a I’alimentation, doit étre égale au cou
rant I1 absorbé par la machine.

3.1. MISE EN CEUVRE

L'installation de la machine 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 sur la prévention des accidents
(CEI 26-23 / IEC-TS 62081).

3.2 DESCRIPTION DE LA MACHINE

A) Bouton de réglage

En soudure MMA, regle le temps, exprimé en
centiemes de secondes, du courant de “hot-
start” ; en pratique, regle un surcourant
ayant la fonction d’améliorer les départs. En sou-

dure TIG continu, n’effectue aucun réglage.
En soudure TIG pulsé, regle la fréquence de pulsation

en Hz G0

Dans les procédés de soudure ou le bouton est actif, la
valeur de son réglage est affichée par le display I. Deux
secondes apres le dernier réglage, le display reviendra a
afficher la grandeur choisie précédemment au moyen du
sélecteur O.

B) Voyant thermostat
(voir 2.3.1. Protection thermique).

| |

C) Bouton de réglage

En soudure MMA, regle le pourcentage du
courant de “arc-force” ; en pratique,
régle un courant déterminant le transfert de
I’électrode. En soudure TIG continu , n’effec-
tue aucun réglage.
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En soudure TIG pulsé, regle le courant de base en

Ampeéres BN

Dans les procédés de soudure ou le bouton est actif, la
valeur de son réglage est affichée par le display I. Deux
secondes apres le dernier réglage, le display reviendra a
afficher la grandeur choisie précédemment au moyen du
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D) Bouton de réglage du courant de soudure

Régle le courant de soudure tant en MMA
u’en TIG continu.
n soudure TIG pulsé, regle le courant de

pic.

E) Sélecteur de procédé
La pression de cette touche permet de choisir le
I procédé de soudure (F, G ou H).

F) Soudure avec électrodes enrobées

G) Soudure TIG en continu

= L’allumage de l'arc se fait par court-circuit entre
I’électrode et la piece a souder, le courant de sou-

dure étant réglé au moyen du bouton D.

H) Soudure TIG avec pulsation

[ o L'allumage de I'arc se fait par court-circuit entre
I’électrode et la piece a souder, le courant de pic

étant réglé au moyen du bouton D, le courant de base au

moyen du bouton C, la fréquence au moyen du bouton A.

l) Display
= Affiche la valeur des Ampeéres ou des Volts
,’-" ,'-" ,’-" selon les choix opérés au moyen du bou-
—) ton O. Il affiche également les grandeurs

réglées au moyen des boutons A et C.

L) Connecteur

JO"
v v

Pour le branchement des commandes a
distance.

M) Voyant
Son allumage indique que le display | affiche la ten-
sion de soudure. Est activé au moyen du  sélecteur
O.

N) Voyant
Son allumage indique que le display | affiche le cou-
rant de soudure. Est activé au moyen du sélecteur O.

O) Sélecteur
La pression de cette touche permet de sélectionner
I les voyants M et N.

P) Interrupteur 0/1.

Q) Cordon d’alimentation.
R) Borne de sortie (-).

S) Borne de sortie (+).

3.3 SOUDURE AVEC ELECTRODES ENROBEES

e S’assurer que l'interrupteur (P) est en position 0 et
ensuite relier les cables de soudure tout en respectant la
polarité demandée par le fabricant des électrodes
employées.

TRES IMPORTANT: Raccorder la borne du céble de
masse a la piece a souder en s’assurant qu’il y a un bon

contact afin d’obtenir un correct fonctionnement de la
machine et d’éviter de chutes de tension avec la piéces
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 au moyen de l'interrup-
teur (P).

e Appuyer sur le sélecteur E jusqu’a I'allumage du
voyant F.

e Régler le courant de base selon le diamétre de I’élec-
trode, la position de soudure et le type de joint a exécu-
ter.

® En outre, régler le hot-start au moyen du bouton A
(conseillé 15) et I'arc-force au moyen du bouton C
(conseillé 30 pour électrodes basiques).

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

3.4 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 (P) est en position 0.

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

e Brancher le connecteur de puissance de la torche TIG
sur le pole moins (-) du poste a souder.

e Raccorder le tuyau gaz a la sortie du détendeur de
pression relié a un bouteille I’ARGON.

e Utiliser une électrode de tungsténe thorié 2% (bout
rouge).

* Ne pas toucher I’électrode et la borne de masse en
méme temps.

e Mettre en marche la machine au moyen de l'interrup-
teur (P).

¢ Choisir le type de soudure TIG continu ou pulsé au
moyen du sélecteur E.

e Amorcer I’arc par contact avec un mouvement net et
rapide.

¢ A la fin de la soudure, se rappeler toujours d’arré-
ter la machine et de fermer la soupape de la bou-
teille du gaz.

3.3.1 Préparation de I'électrode

Meuler la pointe de I’électrode de fagon a ce qu’elle pré-
sente des rayures verticales, comme indiqué dans la
figure.
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e Employer une meule abrasive dure a grain fin et I'utili-
ser uniqguement pour fagonner le tungsténe.
¢ Préter attention aux particules métalliques.

4 ACCESSOIRES

Ce poste a souder est prévu pour étre utilisé avec les
accessoires suivants :

Art 181. Commande a pédale pour le réglage du cou-
rant de soudure. Dotée de 5 m de cable et d’interrupteur
ON-OFF.

Art 187+ liaison de raccordement art 1192. Pour le
réglage du courant en soudure a I’électrode.

Art 1284.05. Pince + masse 35 mm?2 pour soudure a
I’électrode. (Art. 330).

Art 1286.05. Pince + masse 50 mm?2 pour soudure a
I’électrode. (Art. 333).



MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE ARCO

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

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

LA SOLDADURA Y EL CORTE DE ARCO PUEDEN SER
NOCIVOS PARA USTEDES Y PARA LOS DEMAS, por lo
que el utilizador debera ser informado de los riesgos, resu-
midos a continuacion, que derivan de las operaciones de
soldadura. Para informaciones mas detalladas, pedir el
manual cod.3.300.758

DESCARGA ELECTRICA - Puede matar.

- Instalar y conectar a tierra el aparado segun las
A normas aplicables.

- No tocar las partes eléctricas bajo corriente o los elec-
trodos con la piel desnuda, los guantes o las ropas mojadas.
- Aislense de la tierra y de la pieza en trabajo.
- Asegurense de que su posicion de trabajo sea segura.

HUMOS Y GASES - Pueden dafiar la salud.
- Mantengan la cabeza fuera de los humos.
- Trabajen con una ventilacién adecuada y utilicen
aspiradores en la zona del arco para evitar la pre-
sencia de gases en la zona de trabajo.
RAYOS DEL ARCO - Pueden herir los ojos y quemar la piel.
- Protejan los ojos con mascaras para soldadura
dotadas de lentes filtrantes y el cuerpo con prendas

apropiadas.
- Protejan a los demas con adecuadas pantallas o cortinas.

>

RIESGO DE INCENDIO Y QUEMADURAS
- Las chispas (salpicaduras) pueden causar incen-
dios y quemar la piel; asegurarse, por tanto de que
no se encuentren materiales inflamables en las cer-
canias y utilizar prendas de proteccion idéneas.

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

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

PACE-MAKER (MARCA - PASOS)

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

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

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

Este aparato se ha construido de conformidad a las indica-
ciones contenidas en la norma armonizada IEC 60974-10 y
se debera usar solo de forma profesional en un ambien-
te industrial. En efecto, podrian presentarse potenciales
dificultades en el asegurar la compatibilidad electroma-
gnética en un ambiente diferente del industrial.

RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE
Ef APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS

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

EN EL CASO DE MAL FUNCIONAMIENTO, PEDIR LA ASI-
STENCIA DE PERSONAL CUALIFICADO.

2 DESCRIPCIONES GENERALES
2.1 ESPECIFICACIONES

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

2.2  EXPLICACION DE LOS DATOS TECNICOS
CITADOS EN LA PLACADE
CARACTERISTICAS DE LA MAQUINA.

No. Numero de matricula que habra que citar siempre
para cualquier asunto relativo a la soldadora.
Caracteristica descendiente

SMAW. Adecuado para soldadura con electrodos
revestidos.

TIG.  Adecuado para soldadura TIG.

uo. Tension en vacio secundaria

X. Factor de servicio en porcentaje. % de 10

minutos en el que la soldadora puede trabajar a
una determinada corriente sin causar recalenta-

mientos.
2. Corriente de soldadura
u2. Tensidon secundaria con corriente 12
U1l. Tensidon nominal de alimentacién

La maquina esta dotada de seleccion automatica
de la tension de alimentacion.

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

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

I1 eff. Es el maximo valor de la corriente efectiva absor-
bida considerando el factor de servicio.
IP23  Grado de proteccion del armazén que homologa

el aparato para trabajar al exterior bajo la lluvia.
|§| Idoneidad para ambientes con riesgo aumentado.




NOTAS: La soldadora es ademas iddnea para trabajar en
ambientes con grado de contaminacion 3. (Ver IEC 60664).

2.3 DESCRIPCI,ON DE LOS DISPOSITIVOS DE
PROTECCION

2.3.1 Proteccion térmica

Este aparato esta protegido por un termostato. Cuando
interviene el termostato la maquina deja de suministrar
corriente pero el ventilador sigue funcionando. La interven-
cién viene sefalada por el encendido del led amarillo (B).
No apagar la soldadora hasta que el led no se haya apagado.

3 INSTALACION

Controlar que la tension de alimentacion corresponda a la
tension indicada en la placa de las caracteristicas técni-
cas de la soldadora.

Conectar un enchufe de calibre adecuado al cable de ali-
mentacién asegurandose de que el conductor
amarillo/verde esté conectado al enchufe de tierra.

El calibre del interruptor magnetotérmico o de los fusi-
bles, en serie con la alimentacién, debera ser igual a la
corriente |1 absorbida por la maquina.

3.1. INSTALACION

LA instalacién de la maquina debera ser efectuada por
personal experto. Todas las conexiones deberan ser
conformes con las normas vigentes y en el pleno respeto
de la ley de prevencion de accidentes (CEI 26-23 / IEC-
TS 62081).

3.2 DESCRIPCION DEL APARATO

A) Empunadura de regulacién

En soldadura MMA regula el tiempo, expre-
sado en centésimos de segundo, de la cor-
riente de “hot-start” ; en practica regu-
la una sobrecorriente que tiene la funcion de
mejorar los encendidos. En soldadura TIG
continuo no ejecuta ninguna regulacion.

En soldadura TIG pulsado regula la frecuencia de pulsa-
cién en Hz

En los procesos de soldadura en los que la empufadura
es activa, el valor de su regulacién viene visualizado por
el display I. Pasados dos segundos desde la ultima regu-
lacion el display recuperara la visualizacién de la dimen-
sién precedentemente elegida con el selector O.

B) Led termostato
(ver 2.3.1. Proteccion térmica).

o

C) Empunadura de regulacion

En soldadura MMA regula el porcentaje de
la corriente de “arc-force” IEE®: en practica
regula una corriente que determina la tran-

sferencia del electrodo.
En soldadura TIG continuo no ejecuta nin-
guna regulacion.
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En soldadura TIG pulsado regula la corriente de base en
Amperios B

En los procesos de soldadura en los que la empufadura
es activa, el valor de su regulacién viene visualizado por
el display I. Pasados dos segundos desde la ultima regu-
lacion el display recuperara la visualizacién de la dimen-
sion precedentemente elegida con el selector O.




D) Empuiadura de regulacién de la corriente de sol-
dadura.

Regula la corriente de soldadura tanto en
MMA como en TIG continuo.

En soldadura TIG pulsado regula la corriente
de pico.

E) Selector de procedimiento.
Pulsando esta tecla se puede elegir el procedi-
I miento de soldadura (F, G o H).

F) Soldadura de electrodos revestidos.

G) Soldadura TIG en continuo.

= El encendido del arco tiene lugar por corto circuito
entre el electrodo y la pieza en tratamiento, la cor-

riente de soldadura esta regulada por la empufadura D.

H) Soldadura TIG con pulsacion.

an El encendido del arco tiene lugar por corto circui-
to entre el electrodo y la pieza en tratamiento, la

corriente de pico esta regulada por la empufiadura D, la

corriente de base esta regulada por la empunadura C, la

frecuencia esta regulada por la empunadura A .

l) Display.

= V/isualiza el valor de los Amperios o de los
,'-" "-,' ,’-’ Voltios en relacién con lo elegido con el
- = = ) pulsador O. Ademas visualiza las dimen-
siones reguladas con las empufaduras Ay C.

L) Conector
Al que se conectan los mandos a distancia.

M) Led
Su encendido indica que el display | visualiza la ten-
sion de soldadura. Se activa con el selector O.

N) Led
Su encendido indica que el display I visualiza la cor-
riente de soldadura. Se activa con el selector O.

O) Selector.
Pulsando esta tecla se pueden seleccionar los led
My N.

P) Interruptor 0/I.

Q) Cable de alimentacion.
R) Borne de salida (-).

S) Borne de salida (+).

3.3 SOLDADURA DE ELECTRODOS REVESTIDOS

e Asegurarse de que el interruptor (P) esté en la posicidn
0, a continuacion conectar los cables de soldadura
respetando la polaridad requerida por el constructor de
los 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.

¢ Encender la maquina mediante el interruptor (P).

e Pulsar el selector E hasta el encendido del led F.

¢ Regular la corriente en base al diametro del electrodo,
a la posicion de soldadura y al tipo de junta por realizar.
® Regular ademas I’hot-start con la empunadura A (acon-
sejado 15) y el arc-force con la empufadura C (aconseja-
do 30 para electrodos basicos).

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

3.4 SOLDADURA TIG

¢ Esta soldadora es idonea para soldar con procedimien-
to TIG: el acero inoxidable, el hierro, el cobre.

e Asegurarse de que el interruptor (P) esté en posicién 0.
e Conectar el conector del cable de masa al polo
positivo (+) de la soldadora y el borne a la pieza en el
punto mas cercano posible a la soldadura.

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

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

e Utilizar un electrodo de tungsteno toriado 2% (banda
roja).

¢ No tocar contemporaneamente electrodo y borne de
masa.

¢ Encender la maquina mediante el interruptor (P).

e Con el selector E programar el tipo de soldadura TIG
continuo o pulsado .

e Cebar, por contacto, el arco con un movimiento decidi-
do y rapido.

e Terminada la soldadura hay que acordarse de apa-
gar el aparato y cerrar la valvula de la bombona del
gas.

3.3.1 Preparacion del electrodo

Esmerilar la punta del electrodo de forma que presente
una estria vertical como se indica en la figura.

e Utilizar una muela abrasiva dura de grano fino y usarla
unicamente para perfilar el tungsteno.

e Atencion a las particulas metdlicas.
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4 ACCESORIOS

Esta soldadora se ha previsto para ser utilizada con los
siguientes accesorios:

Art 181. Mando a pedal para la regulacion de la corrien-
te de soldadura. Dotado de 5m de cable e interruptor
ON-OFF.

Art 187+ cable de prolongacioén art 1192. Para la regu-
lacion de la corriente en soldadura por electrodo.

Art 1284.05. Pinza + masa 35mm2 para soldadura por
electrodo. (Art. 330).

Art 1286.05. Pinza + masa 50mm2 para soldadura por
electrodo. (Art. 333).



MANUAL DE INSTRUCOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A ARCO

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

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

1 PRECAUGCOES DE SEGURANGA

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 operac¢oes de soldadura. Caso forem neces-
sarias outras informacdes mais pormenorizadas, consultar
o0 manual cod 3.300.758

CHOQUE ELECTRICO - Perigo de Morte.

- Este aparelho deve ser instalado € ligada a terra,
A de acordo com as nhormas vigentes.

- N&o se deve tocar as partes eléctricas sob tensédo
ou os eléctrodos com a pele do corpo, com luvas ou com
indumentos molhados.

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

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

FUMAGCA E GAS - Podem ser prejudiciais a satde.

Manter a cabeca fora da fumaca.

A - Trabalhar na presenca de uma ventilagdo adequa-
da e utilizar os aspiradores na zona do arco para

evitar a presenca de gas na zona de trabalho.

1

RAIOS DO ARCO - Podem ferir os olhos e queimar a pele.
Proteger os olhos com mascaras de soldadura

A montadas com lentes filtrantes e o corpo com indu-

mentos apropriados.

- Proteger as outras pessoas com amparos ou cortinas.

>

RISCO DE INCENDIO E QUEIMADURAS
As cintilas (borrifos) podem causar incéndios e

A queimar a pele; certificar-se, portanto, se ndo ha
materiais inflamaveis aos redores e utilizar indu-

mentos de proteccao idoneos.

>

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

PACE-MAKER

- Os campos magnéticos derivantes de correntes elevadas
podem incidir no funcionamento de pace-maker. Os porta-
dores de aparelhagens electrénicas vitais (pace-maker)
devem consultar um médico antes de se aproximar das
operacdes de soldadura a arco, cisalhamento, descosedu-
ra ou soldagem por pontos.

EXPLOSOES
- Nao soldar nas proximidades de recipientes a pres-

s80 ou na presenca de pds, gases ou vapores explo-

Sivos. Manejar com cuidado as bombas e os regula-
dores de pressao utilizados.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Este aparelho foi construido conforme as indicacdes conti-
das na norma IEC 60974-10 e deve ser usado somente
para fins profissionais em ambiente industrial. De facto,
podem verificar-se algumas dificuldades de compatibili-
dade electromagnética num ambiente diferente daquele
industrial.

E ELECTRONICAS

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

Ef ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS

EM CASO DE MAU FUNCIONAMENTO SOLICITAR A ASSI-
STENCIA DE PESSOAS QUALIFICADAS.

2 DESCRIGOES GERAIS

2.1 ESPECIFICACOES

Esta maquina de soldar é um gerador de corrente conti-
nua constante realizado com tecnologia INVERSOR,
concebido para soldar com todos os tipos de eléctro-
dos revestidos e com procedimento TIG com acendi-
mento por contacto.

2.2 EXPLICAGAO DOS DADOS TECNICOS
INDICADOS NA CHAPA DE IDENTIFICAGAO DA
MAQUINA.

N.° NuUmero se série a indicar sempre em qualquer
questao relativa a maquina de soldar.
Caracteristica descendente.

SMAW. Adequado para soldadura com eléctrodos

revestidos.

TIG.  Adequado para soldadura TIG.

uo. Tensao a vazio secundaria

X. Factor de servigco percentual. % de 10 minutos
nos quais a maquina de soldar pode trabalhar a
uma determinada corrente sem provocar
sobreaquecimentos.

12. Corrente de soldadura

u2. Tens&o secundaria com corrente 12

U1. Tensdo nominal de alimentacéo

A maquina tem selecgédo automatica da tensao
de alimentacéo.
1~ 50/60Hz Alimentagdo monoféasica 50 ou 60 Hz
I1 max. E o valor maximo da corrente consumida.
11 efect.E o valor maximo da corrente efectiva
consumida considerando o factor de servico.
Grau de protecgéo da carcaga que homologa o
aparelho para trabalhar no exterior, a chuva.
@ Idoneidade para ambientes com perigos
acrescidos.
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NOTA: A maquina de soldar também ¢é idénea para tra-
balhar em ambientes com grau de
poluicao 3. (Consultar IEC 60664).

2.3 DESCRICAO DAS PROTECCOES

2.3.1 Proteccao térmica

Este aparelho esta protegido por um termdstato. Quando
o terméstato intervém, a maquina deixa de emitir corren-
te mas o ventilador continua a funcionar. A intervencéao é
assinalada pelo acendimento do led amarelo (B).

Nao desligar a maquina de soldar enquanto o led ndo se
tiver apagado.

3 INSTALACAO

Verificar se a tensdo de alimentacéo corresponde a indi-
cada na chapa dos dados técnicos da maquina de soldar.
Ligar uma ficha de capacidade adequada ao cabo de ali-
mentagéo certificando-se que o condutor amarelo/verde
esteja ligado ao borne de ligacéo a terra.

A capacidade do interruptor magnetotérmico ou dos fusi-
veis, em série com a alimentagao, deve ser igual a cor-
rente |1 consumida pela maquina.

3.1. PREPARAGAO PARA O FUNCIONAMENTO

A instalacao da maquina deve ser efectuada por pessoal
especializado. Todas as ligacdes devem ser executadas
em conformidade com as normas em vigor e respeitando
a lei no que respeita a prevencao de acidentes (CEl 26-
23 / IEC-TS 62081).

3.2 DESCRIGAO DO APARELHO

A) Manipulo de regulacao

Em soldadura MMA regula o tempo, indica-
do em centésimos de segundo, da corrente
de “hot—start”; na pratica regula uma
sobrecarga de corrente que tem a funcéo de
melhorar o acendimento. Em soldadura TIG
continuo ndo executa nenhuma regulagao.
Em soldadura TIG pulsante regula a frequéncia de pul-
sacdo em Hz 0

Nos trabalhos de soldadura em que o manipulo esté acti-
vo, o valor da sua regulacdo é visualizada pelo visor I.
Apos dois segundos desde a ultima regulagdo, o visor
retomara a visualizagdo da grandeza escolhida anterior-
mente com o selector O.

B) Led do termoéstato
\ (consultar 2.3.1. Proteccéao térmica).

C) Manipulo de regulacao

Em soldadura MMA regula a percentagem
da corrente de “arc-force”; na pratica
regula uma corrente que determina a tran-

sferéncia do eléctrodo.

Em soldadura TIG continuo ndo efectua
nenhuma regulacéo.

Em soldadura TIG pulsante regula a corrente de base em
Amperes B8 |
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Nos trabalhos de soldadura em que o manipulo esta acti-
vo, o valor da sua regulacdo é visualizada pelo visor I.
Apos dois segundos desde a ultima regulagdo, o visor
retomara a visualizagdo da grandeza escolhida anterior-
mente com o selector O.




D) Manipulo de regulacao da corrente de soldadura.
Regula a corrente de soldadura quer em MMA
quer em TIG continuo.

Em soldadura TIG pulsante regula a corrente
de pico.

E) Selector de procedimento.
Carregando neste botéo € possivel escolher o pro-
I cedimento de soldadura (F, G ou H).

F) Soldadura de eléctrodos revestidos.

G) Soldadura TIG em continuo.

= O acendimento do arco da-se por curto-circuito
entre o eléctrodo e a peca a trabalhar, a corrente

de soldadura é regulada pelo manipulo D.

H) Soldadura TIG com pulsacao.

(m i) O acendimento do arco da-se por curto-circuito
entre o eléctrodo e a peca em elaboracao, a cor-

rente de pico é regulada pelo manipulo D, a corrente de

base é regulada pelo manipulo C, a frequéncia é regula-

da pelo manipulo A.

l) Visor.

Visualiza o valor dos Amperes ou dos Volts
ta il em relacao a escolhas efectuadas com o
- = = ) botdo O. Também visualiza as grandezas
reguladas com os manipulos A e C.

0 o0

L) Conector
Ao qual se ligam os comandos a distancia

M) Led
O seu acendimento indica que o visor | mostra a ten-
sdo de soldadura. Activa-se com o selector O.

N) Led
O seu acendimento indica que o visor | mostra a cor-
rente de soldadura. Activa-se com o selector O.

O) Selector.
Carregando neste botédo é possivel seleccionar os
I leds M e N.

P) Interruptor 0/1.

Q) Cabo de alimentacao.
R) Borne de saida (-).

S) Borne de saida (+).

3.3 SOLDADURA DE ELECTRODOS REVESTIDOS

e Certificar-se que o interruptor (P) esteja na posicdo O,
depois ligar os cabos de soldadura respeitando a polarida-
de indicada pelo fabricante dos eléctrodos que ira utilizar.
IMPORTANTISSIMO: Ligar o borne do cabo de massa a
peca a soldar certificando-se que fagca um bom contacto
para se obter o correcto funcionamento do aparelho e
para evitar quedas de tensdo com a peca a soldar.

e N&o tocar ao mesmo tempo na tocha ou na pinga do
eléctrodo e no borne de massa.

e Acender a maquina no interruptor (P).

e Carregar no selector E até se acender o led F.

® Regular a corrente em funcéo do didmetro do eléctro-
do, da posicéo de soldadura e do tipo de junta a
executar.

¢ Regular também o hot-start no manipulo A (aconselha-
do 15) e o arc-force com o manipulo C (aconselhado 30
para eléctrodos alcalinos).

Terminada a soldadura desligar sempre o aparelho e
retirar o eléctrodo da respectiva pinca.

3.4 SOLDADURA TIG

e Esta maquina de soldar € adequada para soldar com o
procedimento TIG: ago inoxidavel, ferro e cobre.

e Certificar-se que o interruptor (P) esteja na posigéo 0.
e Ligar o conector do cabo de massa ao pélo positivo (+)
da maquina de soldar e o borne a peca n o]
ponto o mais préximo possivel da soldadura.

e Ligar o conector de poténcia da tocha TIG ao pdlo
negativo (-) da maquina de soldar.

e Ligar o tubo do géas a saida do redutor de presséao liga-
do a uma botija de ARGON.

e Utilizar um eléctrodo de tungsténio toriado a 2% (faixa
vermelha).

e Nao tocar ao mesmo tempo no eléctrodo e no borne de
massa.

e Acender a maquina no interruptor (P).

¢ No selector E programar o tipo de soldadura TIG conti-
nuo ou pulsante.

® Acender, por contacto, o arco com um movimento deci-
dido e rapido.

e Terminada a soldadura recordar-se de apagar o
aparelho e fechar a valvula da botija do gas.

3.4.1 Preparacao do eléctrodo

Esmerilar a ponta do eléctrodo de modo que apresente
riscos verticais, como indicado na figura.

e Utilizar um disco abrasivo duro com gréo fino e usa-lo
unicamente para moldar o tungsténio.

e Atencao as particulas metalicas.
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4 ACESSORIOS.

Esta maquina de soldar esta prevista para ser utilizada
com 0s seguintes acessorios:

Art.° 181. Comando por pedal para a regulacao da cor-
rente de soldadura. Equipado com 5 m de cabo e inter-
ruptor ON-OFF.

Art.° 187+ extensao, art.° 1192. Para a regulagcdo da cor-
rente em soldadura com eléctrodo.

Art.° 1284.05. Pinca + massa 35 mm?2 para soldadura
com eléctrodo. (Art.° 330).

Art.° 1286.05. Pinca + massa 50mm? para soldadura
com eléctrodo. (Art.° 333).



KAYTTOOPAS KAARIHITSAUSLAITTEELLE

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

1 TURVAOHJEET

KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT AIHEUTTAA VAA-
RATILANTEITA LAITTEEN KAYTTAJALLE TAlI SEN
YMPARILLA  TYOSKENTELEVILLE = HENKILOILLE.
Tutustu tdmén vuoksi seuraavassa esittelemiimme hit-
saukseen liittyviin vaaratilanteisiin. Mikali kaipaat lisatie-
toja, kysy kayttbopasta koodi .3.300.758

SAHKOISKU - Voi tappaa.

- Asenna ja maadoita hitsauslaite voimassa ole-
A vien normien mukaisesti.

- A4 koske jannitteen alaisina oleviin osiin tai elek-
trodeihin paljain k&sin tai silloin, kun kayttdmasi kasineet
tai vaatteet ovat marat.

- Erista itsesi maasta ja dla koske hitsattavaan kappalee-
seen.
- Varmista, ettd tydskentelyasentosi on turvallinen.

SAVUT JA KAASUT - Voivat vaarantaa terveyden.

- Ala hengita syntyvié savuja.
- Tyoskentele ainoastaan silloin, kun tyétilan tuule-
tus on riittédva ja kayté sellaisia imulaitteita kaaren
alueella jotka poistavat kaasut tydskentelyalueelta.

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

TULIPALON JA PALOVAMMOJEN VAARA
- Kipinat (roiskeet) voivat aiheuttaa tulipaloja tai
A polttaa ihon. Varmista tdman vuoksi, ettei hitsau-
salueen ymparilld ole helposti syttyvia materiaa-
leja ja suojaudu tarkoitukseen sopivilla turvavarusteilla.

MELU
Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja.
Plasmaleikkuu- tai hitsaustoimenpiteiden yhtey-
dessd voi kuitenkin syntya tatédkin korkeampia
meluarvoja. Laitteen kayttdjan on suojauduttava melua
vastaan lain maéarittdmia turvavarusteita kayttamalla.

SYDAMEN TAHDISTAJA

- Korkean syottdvirran tuottamat magneettikentét voivat
vaikuttaa syddmen tahdistajan toimintaan. Téllaisia elek-
tronisia laitteita (kuten sydamen tahdistaja) kayttavien
henkildiden on kdannyttava ladkarin puoleen ennen kaa-
rihitsauksen, leikkuun, kaasuhdylayksen tai pistehitsauk-
sen suorituspaikkojen lahelle menemista.

RAJAHDYKSET
- Al3 hitsaa paineistettujen sailididen tai rajahdy-
salttiiden jauheiden, kaasujen tai hdyryjen lahei-
== syydessé. - Kéasittele hitsaustoimenpiteiden aikana
kaytettyja kaasupulloja seka paineen saatimia varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssd normissa
IEC60974-10 annettujen maaraysten mukaisesti ja sita
saa kayttda ainoastaan ammattikdytt66n teollisissa
tiloissa. Laitteen sdhk6émagneettista yhteensopivuut-
ta ei voida taata, mikali sita kdytetaan teollisista tiloi-
sta poikkeavissa ymparistoissa.

ROMU
Al4 laita kaytdsté poistettuja elektroniikkalaitteita
= ) normaalin jatteen sekaan

EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait
huomioiden, on sdhkd- ja elektroniikkalaitteet seka niihin
liittyvat valineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin
hyvéksyttyyn kierrdtyskeskuksen elektroniikkaromun
vastaanottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi
tiedustella lahimman kierratyskeskuksen vastaanottopi-
steen sijaintia. Noudattamalla EU direktiivia parannat
ympariston
tilaa ja edistat ihmisten terveytta.

Ef ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA

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

2 YLEISKUVAUS
2.1 MAARITELMAT

Tama hitsauslaite on vakiovirtaa tuottava virtaldhde ja
sen toiminta perustuu INVERTTERI

tekniikkaan. Laite on suunniteltu puikkohitsaukseen kai-
ken tyyppisilla hitsauspuikoilla. ja kosketus -sytytyksella
TIG-hitsaukseen.

2.2 KONEKILVEN MERKKIEN SELITYKSET

N°. Sarjanumero, joka on ilmoitettava aina konetta

koskevissa kysymyksissa.

Tasavirta virtaldhde

Sopii paéllystetyilla hitsauspuikoilla hitsaami-

seen

TIG Soveltuu TIG-hitsaukseen

uo. Toisiotyhjakayntijannite (Peak arvo)

X. Kayttdésuhde prosentteina. limoittaa prosenttia
10 minuutissa, jonka kone toimii annetulla
virralla ylikuumenematta.

12. Hitsausvirta

U2 Toisiojannite hitsausvirralla 12

U1 Liitdntdjannite 1~vaihe 50/60 HZ, Tama3 laite
tunnistaa automaattisesti liitdntajannitteen

[1 max. Suurin sallittu liitédntavirta

1 eff. Kayttdsuhteen mukainen suurin ottoteho

IP23  Suojausluokka, tdma laite soveltuu kaytettavaksi
ulkona sateessa.

Soveltuu kaytettdvaksi ymparistdssa joissa on

S] kohonnut riski

SNAW




HUOM: Laite on suunniteltu saasteluokan 3 mukaisilla
alueilla tydskentelyyn. (Katso IEC 60664)

2.3. SUOJALAITTEET

2.3.1. LAMPOSUOJA

Tama laite on varustettu [Ampdsuojalla joka estaa
koneen ylikuumenemisen. LA&mpdsuojan ollessa toimin-
nassa, koneen tuuletin jatkaa jadhdytysta kunnes
koneen lampédtila on laskenut. Kun termostaatti on kdyn-
nissa palaa keltainen merkkivalo (B).

Ala sammuta konetta ennen kuin merkkivalo on sammu-
nut

3 ASENNUS

Varmista, ettd verkkojannite on konekilven mukainen.
Liitdnndsséa kaytettavan pistotulpan tulee olla suojamaa-
doitettu ja kapasiteetiltaan riittavén

suuri koneen ottotehoon I1 ndhden. Keltavihre& suoja-
maadoitusjohto on kytkettava pistotulpan
suojamaadoitusnapaan. Sulakkeiden tulee olla koneen
ottotehon 11 mukaisesti mitoitettuja.

3.1 KAYTTOONOTTO

Ammattitaitoisen henkil tulee suorittaa koneen kaytto-
kuntoon asentaminen ja kaikessa tulee

noudattaa voimassa olevia turvallisuusmaarayksia ja
—lakeja.(katso CEIl 26 — 23/ IEC-TS 62081.)

3.2 KONEEN YLEISKUVAUS

A) Saatonuppi

Puikkohitsauksessa sdadetdan talla nupilla
aloitusvirran ” Hot start” @@ aikaa sadas-
osa sekunneissa;

jona aikana kone antaa aloituksessa ylivir-
taa jolla helpotetaan valokaaren syttymista.
Talla sdadolla ei ole vaikutusta jatkuvassa
TIG-hitsaustoiminnossa.

Pulssi TIG-hitsauksessa sdadetaan talla nupilla pulssin
taajuutta Hz:nz S

Silloin kun hitsaustoiminnoksi on valittu hitsaustapa
jossa tama saaténuppi on aktiivinen, nakyy sdadetyt
arvot naytélla I. Kahden sekunnin kuluttua s&dadésta
tulee nayttdon arvo joka on aikaisemmin s&adetty nupilla
O.

B) Lampdsuojan merkkivalo.
) (kts. 2.3.1 Lamposuoja)

C) Saatonuppi

Puikkohitsauksessa saadetdan talla nupilla
valokaaren karheuttta ” arc.force” ;
saatd vaikuttaa lisdaineen siirtymiseen.
Talla sdadolld ei ole vaikutusta jatkuvassa
TIG-hitsaustoiminnossa.

Pulssi TIG-hitsauksessa télla nupilla séadetédan taukovir-
taa (I .
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Kun saaténuppi on aktiivisena nakyy néytossa | sdadetyt
arvot hitsauksen aikana. Kahden sekunnin kuluttua s&a-
dosta tultt ndyttdon arvo joka on aikaisemmin sdadetty
nupilla O.




D) Hitsausvirran saatonuppi

@) Talla nupilla sdadetaén hitsausvirtaa puikko- ja
)| jatkuvassa TIG-hitsauksessa.

| Pulssi TIG-hitsauksessa télla nupilla sdadetaan
huippuvirtaa.

E) Hitsaustavan valinta.
B Nappain ( F, G tai H).

F) Puikkohitsaus.

G) Jatkuva TIG-hitsaus.

= Valokaari sytytetdén raapaisemalla tig-elektrodilla
hitsattavaa tydkappaletta; hitsausvirta sdddetdan

nupilla D.

H) Pulssi TIG-hitsaus.

(m o Valokaari sytytetdan raapaisemalla tig-elektrodilla
hitsattavaa tydkappaletta; huippuvirta sdadetéan

nupilla D ja taukovirta nupilla C sekd hitsausvirran

taajuus nupilla A.

l) Naytto
= N&yttd4 hitsausvirtaa ampeereina tai kaa-
"-" "-" ,’-" rijannitettd sen mukaan mika nayttétila on
- =) valittu nupilla O.

Lisaksi nayttaa arvoja jotka sdéddetaén nupilla A ja C.

L) Liitin
Liitanta johon liitetddn kaukosaatimen ohjau-
svirtaliitin.

M) Merkkivalo
Kun merkkivalo palaa ndyttda nayttd | kaarijannitetta.
Aktivoidaan valintanappaimella O.

N) Merkkivalo
Kun merkkivalo palaa nayttaa nayttdé 1 hitsausvirtaa.
Aktivoidaan valintanappaimella O.

0) Valintanappain
j Painamalla tata nappainté syttyy joko merkkivalo M
tai N.

P) Virta paalle/pois kytkin

Q) Liitdnta kaapeli

R) ( -) Negatiivinen hitsausvirtaliitin
S) (+) Positiivinen hitsausvirtaliitin

3.3 PUIKKO -HITSAUS

Varmista ettd koneen virtakytkin on 0 -asennossa, liitd
sen jalkeen hitsauskaapelit koneen liittimiin niin, etta
napaisuus on puikonvalmistajan ohjeen mukainen.
TARKEAA: Liita maadoituspuristin hyvin kiinni hitsatta-
vaan tyOkappaleeseen ja varmista, ett silla mahdolli-
simman hyva sahkéinen kontakti, puhdista tarvittaessa
kiinnityskohta sopivalla hiomatydkalulla.

ALA PITELE yht4 aikaa puikonpidintd ja maadoituspuris-
tinta tai koneen virtaliittimia.

K&anné koneeseen virta paélle kytkimelld ( P)

Paina valintandppéintd E kunnes merkkivalo F palaa.
Saada hitsausvirta hitsauspuikon halkaisija, hitsausasen-
non ja litantatavan perusteella sopivaksi.

Saada myos aloitusvirta ( hot-start) nupilla A ( suositus
arvo15) ja karheussaatd nupilla C (eméaksisille suositus 30)
Muista aina katkaista koneesta virta ja poistaa puikonpi-
timesta hitsauspuikko kun lopetat hitsaamisen.

3.4 TIG -HITSAUS

Tama hitsauskone soveltuu terédksen, ruostumattoman
terdksen ja kuparin TIG-hitsaukseen.

Varmista, ettd kytkin (P) on 0-asennossa.

Liitd maadoituskaapelin liitin koneen positiiviseen (+) liit-
timeen ja kiinnitd maadoituspuristin hitsattavaan tydkap-
paleeseen, mahdollisimman lahelle hitsattava kohtaa.
Liitd TIG-polttimen kaapeliliitin koneen negatiiviseen (-)
liittimeen.

Liita kaasuletku ARGON kaasupullon paineenséatimessa
olevaan letkuliitdntaan.

Kayta punaista TIG-elektrodia jossa on 2% thoriumia.
ALA PITELE yht4 aikaa elektrodia ja maadoituspuristinta
tai koneen virtaliittimid. K&ann& koneeseen virta paalle
kytkimella (P)

Valitse hitsaustavaksi jatkuva- tai pulssi TIG-hitsaus
nupilla E. Sytyta valokaari koskettamalla TIG-elektrodilla
hitsattava tydkappaletta.

Muista aina katkaista koneesta virta ja sulkea kaas-
upullon venttiili kun lopetat hitsaamisen.

3.3.1 Tig-elektrodin valmistelu

Hio elektrodin karki terévaksi kuvan osoittamalla tavalla.
Kayta teroitukseen hienojakoista hiomalaikka joka on
tarkoitettu vain tdhén kayttéon. Varo kuumia metalli
hiukkasia.

1,5+2 d
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4 VARUSTEET

Taman hitsauskoneen kanssa voidaan kayttaa seuraavia
varusteita.

Art. 181 Jalkakytkin ON/OFF kytkimelld 5 metrin kaa-
pelilla

Art. 187 + vélikaapeli 1192 virransaatamista varten puik-
kohitsauksessa.

1284.05 Maadoituspuristin + maakaapeli 35mm2 puik-
kohitsaukseen ( art. 330)

Art. 1286.05 Maadoituspuristin + maakaapeli 50mm2
puikkohitsaukseen ( art. 333)



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL BUESVEJSNING

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

DETTE APPARAT MA KUN ANVENDES TIL SVEJSNING.

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

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

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

RJG OG GASSER - kan udgere en sundhedsrisiko
- Hold ansigtet bort fra regen.

- Udfer svejsningen pé steder med tilstraekkelig
udluftning og anvend udsugningsapparater i

omradet omkring buen. Herved undgas tilstedeveerelse af
farlig gas i arbejdsomradet.

STRALER FRA BUEN - kan forarsage gjenskader og for-
braending af huden
- Beskyt gjnene ved hjaelp af svejseskaerme, der er
forsynede med glas med filter, og baer passende
arbejdstg;.

- Beskyt de gvrige personer i omradet ved at opstille pas-
sende afskaermninger eller forhaeng.

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

STQJ
Apparatets stgjniveau overstiger ikke 80 dB.
Plasmasvejsningen/den almindelige svejsning kan
dog skabe stgjniveauer, der overstiger ovennaevn-

te niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyttelsesud-
styret, der foreskrives i den geeldende lovgivning.

PACE-MAKER

- De magnetiske felter, der opstar som folge af den hgje
strem, kan pavirke funktionen i en pace-maker. Personer,
som baerer pace-maker, skal derfor rette henvendelse til
leegen inden pabegyndelse af buesvejsning, skeering,
flammehovling eller punktsvejsning.

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i neerheden af beholdere, som er
under tryk, eller i naerheden af eksplosivt stov, gas
— cller dampe. Veer forsigtig i forbindelse med hand-
tering af gasflaskerne og trykregulatorerne, som anven-
des i forbindelse med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med
angivelserne i den harmoniserede norm IEC 60974-10.
Apparatet ma kun anvendes til professionel brug i
industriel sammenhang. Der kan vaere vanskelighe-
der forbundet med fastseettelse af den elektromagne-
tiske kompatibilitet, sdfremt apparatet ikke anvendes
i industriel sammenhaeng.

TRONISK UDSTYR

Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen
med det normale affald!

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

Ef BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEK-

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

2 GENERELLE BESKRIVELSER
2.1 SPECIFIKATIONER

Dette svejseapparat er en konstant jeevnstromsgenera-
tor med INVERTER teknologi, som er projekteret til
svejsning med alle former for beklaedte elektroder og
TIG svejsning med kontakttaending.

2.2 FORKLARING AF TEKNISKE DATA PA APPA
RATETS DATASKILT

Nr. Serienummer, som altid skal oplyses i forbindelse
med henvendelse vedregrende svejseapparatet.
Nedadgaende karakteristika.

SMAW. Egnet til svejsning med bekleedte elektroder.

TIG.  Egnet til TIG svejsning.
uo. Sekundeer spaending uden belastning.
X. Procentvis driftsfaktor. Procentvis angivelse af

10 minutter, som svejseapparatet kan arbejde
ved en bestemt strom uden at der herved er
risi ko for overophedninger.

2. Svejsestrom.

u2. Sekundeaer spaending med 12 strom.

U1. Nominel forsyningsspaending.
Apparatet er udstyret med automatisk valg af
forsyningsspasndingen.

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

Maks. 11 Maks. stremforbrug.
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Eff. 1 Effektivt maks. stremforbrug, nar der tages
hgjde for driftsfaktoren.

IP23  Beskyttelsesgrad for bekleedning, som ger
apparatet typegodkendt til udenders arbejde i
regn.

S] Egnet til omgivelser med oget risiko.

BEMARK: Svejseapparatet er ogsé egnet til arbejde i
omgivelser med kontaminationsgrad 3 (se IEC 60664).

2.3 BESKRIVELSE AF BESKYTTELSER

2.3.1 Termisk beskyttelse

Dette apparat beskyttes af en termostat. Apparatet
afbryder udsendelsen af strem, nar termostaten udleses,
men ventilatorfunktionen opretholdes. Udlgsningen angi-
ves ved taending af den gule lysdiode B.

Sluk ikke svejseapparatet, for lysdioden er slukket.

3 INSTALLATION

Kontrollér, at forsyningsspaendingen svarer til meerkes-
peendingen i svejseapparatets tekniske data.

Slut et stik med passende kapacitet til forsyningskablet
og kontrollér, at den gule/grenne leder er sluttet til jord-
stikket.

Kapaciteten i den termomagnetiske afbryder eller sikrin-
gerne (tilsluttet i serie til forsyningen) skal svare til appa-
ratets stromforbrug I1.

3.1. KLARGQRING

Apparatet skal installeres af specialuddannet personale.
Alle tilslutningerne skal opfylde kravene i de geeldende
standarder og i lovgivningen vedrarende forebyggelse af
arbejdsulykker (CEI 26-23 og IEC-TS 62081).

3.2 BESKRIVELSE AF APPARAT

A) Handtag til indstilling

Ved MMA svejsning benyttes handtaget il
indstilling af tidsrummet (udtrykt i 1/100
sekund) for stremmen til Hot-Start .
Handtaget benyttes i princippet til indstilling
af en overstrom, der har til formal at forbe-
dre teendingerne. Handtaget udferer ingen
indstilling i forbindelse med konstant TIG svejsning.

Ved pulserende TIG svejsning benyttes handtaget til
indstilling af pulseringsfrekvensen (i Hz) e

| svejseprocesser hvor handtaget er aktiveret, vises den
indstillede veerdi pa displayet I. 2 sekunder efter den
seneste indstilling genoptager displayet fremvisningen af
veerdien, som forudgaende er blevet valgt ved hjeelp af
knappen O.

B) Lysdiode for termostat
(se 2.3.1 Termisk beskyttelse).
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C) Handtag til indstilling

Ved MMA svejsning benyttes handtaget til
indstilling af det procentvise niveau for Arc-
Force IES . Handtaget benyttes i princippet
til indstilling af en strom, der fastlaegger
overforslen til elektroden.




Handtaget udferer ingen indstilling i forbindelse med
konstant TIG svejsning.

Ved pulserende TIG svejsning indstiller hAndtaget stan-
dardstrgmmen i Ampere

| svejseprocesser hvor handtaget er aktiveret, vises den
indstillede veerdi pa displayet I. 2 sekunder efter den
seneste indstilling genoptager displayet fremvisningen af
veerdien, som forudgdende er blevet valgt ved hjalp af
knappen O.

D) Handtag til indstilling af svejsestrom

Handtaget indstiller svejsestremmen ved
MMA og konstant TIG svejsning. Ved pulse-
rende TIG svejsning indstiller handtaget
spidsstremmen.

E) Knap for proces
Det er muligt at veelge svejseprocessen (F, G eller
I H) ved at trykke pa denne knap.

F) Svejsning med beklzedte elektroder

G) Konstant TIG svejsning

o= Lysbuen teendes ved kortslutning mellem elektro-
den og arbejdsemnet. Svejsestrammen indstilles

ved hjeelp af handtaget D.

H) Pulserende TIG svejsning

(m o Lysbuen teendes ved kortslutning mellem elektro-
den og arbejdsemnet. Spidsstremmen indstilles

ved hjeelp af handtaget D, standardstrommen indstilles

ved hjeelp af handtaget C og frekvensen indstilles ved

hjeelp af handtaget A.

I) Display

= Viser veerdien i Ampere eller Volt pa bag-
"-" "-,' :-" grund af de valg, som er blevet foretaget
= = = ) med knappen O. Endvidere viser displayet
veerdierne, som er blevet indstillet ved hjeelp af handta-
gene A og C.

L) Konnektor
Til tilslutning af fiernstyringsudstyr.

M) Lysdiode
Nar lysdioden teendes, betyder dette, at displayet I
viser svejsespandingen. Lysdioden aktiveres ved
hjeelp af knappen O.

N) Lysdiode

BNér lysdioden teendes, betyder dette, at displayet |
viser svejsestrommen. Lysdioden aktiveres ved hjaelp

af knappen O.

O) Knap
Det er muligt at veelge lysdioderne M og N ved at
I trykke pé denne knap.

P) ON/OFF afbryder
Q) Forsyningskabel
R) Udgangsklemme (-)
S) Udgangsklemme (+)

3.3 SVEJSNING MED BEKLZADTE ELEKTRODER

e Kontrollér, at afbryderen P er indstillet i position O.
Tilslut herefter svejsekablerne med overholdelse af pola-
riteten, som er fastsat af elektrodeproducenten.

MEGET VIGTIGT: Slut jordkablets klemme til arbejdsem-
net og kontrollér, at der er god elektrisk kontakt for at
sikre korrekt funktion i apparatet og undga spzendings-
fald med arbejdsemnet.

e Beror ikke svejsebraenderen eller elektrodeholderen
samtidig med jordklemmen.

e Teend apparatet ved hjeelp af afbryderen P.

¢ Tryk pa knappen E, indtil lysdioden F teendes.

¢ Indstil strammen pa baggrund af elektrodediameteren,
svejsepositionen og sesmmen, som skal udfgres.

¢ Indstil endvidere Hot-Start ved hjeelp af handtaget A
(anbefalet veerdi: 15) og Arc-Force ved hjeelp af handta-
get C (anbefalet veerdi: 30 for basiske elektroder).

Sluk altid apparatet efter svejsningen og fiern elektroden
fra elektrodeholderen.

3.4 TIG SVEJSNING

¢ Dette svejseapparat er egnet til TIG svejsning af rustfrit
stal, jern og kobber.

e Kontrollér, at afbryderen P er indstillet i position O.

¢ Slut jordkablets konnektor til den positive pol (+) pa
svejseapparatet og slut klemmen til emnet sa teet som
muligt pa stedet, hvor svejsningen skal finde sted.

e Slut TIG svejsebraenderens effektkonnektor til den
negative pol (-) pa svejseapparatet.

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

® Brug en elektrode af tungsten legeret med thorium 2
% (rodt band).

* Ror ikke elektroden og jordklemmen samtidigt.

e Teend apparatet ved hjeelp af afbryderen P.

e |ndstil konstant eller pulserende TIG svejsning ved
hjeelp af knappen E.

¢ Teend lysbuen ved kontakt (udfer en hurtig og bestemt
beveegelse).

¢ Husk at slukke apparatet og lukke ventilen pa gas-
flasken efter afslutning af svejsningen.

3.3.1 Forberedelse af elektrode

Slib elektrodens spids saledes, at der skabes en lodret
rille som vist i figuren.

¢ Benyt en finkornet slibesten og benyt den kun til sli-
bning af tungsten.

¢ Veer opmaerksom pé eventuelle metalpartikler.
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4 UDSTYR

Dette svejseapparat kan benyttes sammen med folgen-
de udstyr:

Art. nr. 181. Styrepedal til indstilling af svejsestrem. Inkl.
5 m kabel og ON/OFF afbryder.

Art. nr. 187 + forleenger art. nr. 1192. Til indstilling af
strom i forbindelse med svejsning med elektrode.

Art. nr. 1284.05. Holder + jordkabel (35 mm?) til svejs-
ning med elektrode (art. nr. 330).

Art. nr. 1286.05. Holder + jordkabel (50 mm?) til svejs-
ning med elektrode (art. nr. 333).



GEBRUIKSAANWIJZING VOOR BOOGLASMACHINE

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

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

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

ELEKTRISCHE SCHOK - Kan dodelijk zijn.

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

- Raak elektrische onderdelen of elektroden onder
spanning niet aan met de blote huid, handschoenen of
natte kledij.

- Zorg dat u zowel van de aarde als van het werkstuk gei-
soleerd bent.
- Zorg voor een veilige werkpositie.

DAMPEN EN GASSEN - Kunnen schadelijk zijn voor uw

gezondheid.
- Houd uw hoofd uit de buurt van dampen.

- Werk in aanwezigheid van een goede ventilatie
en gebruik ventilatoren rondom de boog om gasvorming
in de werkzone te vermijden.

BOOGSTRALEN - Kunnen oogletsels en brandwonden

veroorzaken.
- Bescherm uw ogen met een lasmasker met gefil-

terd glas en bescherm uw lichaam met aangepas-
te veiligheidskledij.
- Bescherm anderen door de installatie van geschikte
schermen of gordijnen.

GEVAAR VOOR BRAND EN BRANDWONDEN
- Vonken (spatten) kunnen brand en brandwonden
A veroorzaken; daarom dient u zich ervan te verge-
wissen dat er geen brandbaar materiaal in de
buurt is en aangepaste beschermkledij te dragen.

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

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

PACEMAKERS

- De magnetische velden die worden opgewekt door de
hoge stroom kunnen de werking van pacemakers bein-
vloeden. Dragers van vitale elektronische apparaten
(pacemakers) dienen hun arts te raadplegen alvorens
vlambooglas-, snij-, guts- of puntlaswerkzaamheden uit
te voeren.

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

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

Deze machine is vervaardigd in overeenstemming met de
voorschriften zoals bepaald in de geharmoniseerde norm
IEC 60974-10 en mag uitsluitend worden gebruikt voor
professionele doeleinden in een industriéle omgeving.
Het garanderen van elektromagnetische compatibili-
teit kan problematisch zijn in niet-industriéle omge-
vingen.

TRONISCHE UITRUSTING

Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon
afvall

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

Ef VERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN ELEK-

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

2 ALGEMENE BESCHRIJVING
2.1 SPECIFICATIES

Deze lasmachine is een constante-stroomgenerator met
inverter-technologie, ontworpen voor het lassen met alle
typen beklede elektroden en TIG-lassen met contactont-
steking.

2.2 UITLEG VAN DE TECHNISCHE GEGEVENS OP
HET MACHINEPLAATJE

Nr. Serienummer, te vermelden bij elke vraag met
betrekking tot de lasmachine.
Verloopkenmerk.

SMAW. Geschikt voor het lassen met beklede elektroden.

TIG.  Geschikt voor TIG-lassen.

uo. Secundaire nullastspanning.

X. Percentuele belastingsduur. % van 10 minuten
waarin de lasmachine kan werken bij een
bepaalde stroom zonder oververhitting te
veroorzaken.

12. Lasstroom.

u2. Secundaire spanning met stroom 12.

ui. Nominale voedingsspanning.

De machine is voorzien van een automatische
selectie van de voedingsspanning.




1~ 50/60Hz Eenfasevoeding 50 of 60 Hz.
I1 max. Dit is de maximale waarde van de opgenomen
stroom.

[1 eff. Ditis de maximale waarde van de daadwerkelijk
opgenomen stroom rekening houdend met de
belastingsduur.

IP23  Beschermingsgraad van de behuizing die de

machine homologeert voor werk in de regen.
|§| Geschiktheid voor omgevingen met een
verhoogd risico.
OPMERKINGEN: De lasmachine is bovendien geschikt
voor gebruik in omgevingen met vervuilingsgraad 3. (Zie
IEC 60664).

2.3 BESCHRIJVING VAN BEVEILIGINGEN

2.3.1 Thermische beveiliging

Deze machine wordt beveiligd door een thermostaat. Bij
de inwerkingtreding van de thermostaat voert de machi-
ne geen stroom meer toe, maar de ventilator blijft func-
tioneren. De inwerkingtreding wordt aangegeven door het
oplichten van de gele led B.

Schakel de lasmachine pas uit als de led is gedoofd.

3 INSTALLATIE

Controleer of de voedingsspanning overeenkomt met de
spanning die wordt aangegeven op het plaatje met tech-
nische gegevens van de lasmachine.

Sluit een stekker van geschikt vermogen op de voedings-
kabel aan en zorg dat de geelgroene geleider wordt ver-
bonden met de aardpen.

Het vermogen van de thermomagnetische schakelaar of
de zekeringen, die in serie met de voeding zijn gescha-
keld, moet gelijk zijn aan de stroom |1 die door de machi-
ne wordt opgenomen

3.1. INWERKINGSTELLING

De machine moet door vakkundig personeel worden gein-
stalleerd. Alle aansluitingen moeten geschieden conform de
geldende normen en met volledige inachtneming van de wet
op de ongevallenpreventie (CEI 26-23 / IEC-TS 62081).

3.2 BESCHRIJVING VAN DE MACHINE

A) Regelknop.

Bij MMA-lassen regelt deze knop de tijd,
uitgedrukt in honderdsten van seconden,
van de “hot—start”—tijd; in feite regelt
die een overstroom die als doel heeft de
ontstekingen te verbeteren. Bij continu TIG-
lassen voert de knop geen enkele regeling uit.

Bij pulserend TIG-lassen regelt die de pulsfrequentie in
Hz G

Bij lasprocessen waarbij de knop actief is, wordt de waar-
de van de instelling op het display L getoond. Twee
seconden na de laatste instelling, zal het display weer
overgaan naar de weergave van de eerder met de knop O
gekozen waarde.
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B) Led thermostaat
(zie 2.3.1. Thermische beveiliging).




C) Regelknop.

Bij MMA-lassen regelt deze knop het per-
centage van de “arc-force” -stroom; in
feite regelt die een stroom die de overdracht

van de elektrode bepaalt.

Bij continu TIG-lassen voert de knop geen
enkele regeling uit.

Bij pulserend TIG-lassen regelt die de basisstroom in
ampere

Bij lasprocessen waarbij de knop actief is, wordt de waar-
de van de instelling op het display L getoond. Twee
seconden na de laatste instelling, zal het display weer
overgaan naar de weergave van de eerder met de knop O
gekozen waarde.

D) Lasstroomregelknop.

Deze knop regelt de lasstroom voor zowel
MMA-lassen als continu TIG-lassen.

Bij pulserend TIG-lassen regelt die de piek-
stroom.

E) Proceskeuzeknop.
Door op deze knop te drukken kan het lasproces (F,
G of H) worden gekozen.

F) Lassen met beklede elektroden.

G) Continu TIG-lassen.

= De boogontsteking vindt plaats door kortsluiting
tussen de elektrode en het werkstuk. De las-

stroom wordt geregeld met de knop D.

H) Pulserend TIG-lassen.

(m s De boogontsteking vindt plaats door kortsluiting
tussen de elektrode en het werkstuk, de piek-

stroom wordt geregeld met de knop D, de basisstroom

wordt geregeld met de knop C en de frequentie wordt

geregeld met de knop A.

l) Display.
= Toont de waarde in ampeére of volt met
,’-" "-" ,’-" betrekking tot de keuzen die gemaakt zijn
= = = J)met de knop O. Bovendien toont het de

waarden die zijn ingesteld met de knoppen A en C.
L) Connector.

Voor aansluiting van de afstandbedieningen.

M) Led.
De oplichting van deze led geeft aan dat het display |
de lasspanning weergeeft. Deze wordt geactiveerd
met de knop O.

N) Led.
De oplichting van deze led geeft aan dat het display |
de lasstroom weergeeft. Deze wordt geactiveerd met
de knop O.

0) Keuzeknop.
Door deze knop in te drukken kunnen de ledden M
I en N worden geselecteerd.

P) Schakelaar 0/1.
Q) Voedingskabel.
R) Uitgangsklem (-).
S) Uitgangsklem (+).

3.3 LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODEN

e Zorg dat de schakelaar P in de stand 0 staat en sluit de
laskabels aan volgens de door de fabrikant van de
gebruikte elektroden voorgeschreven polariteit.

ZEER BELANGRIJK: Sluit de klem van de werkstukkabel
z0 aan dat een goed contact ontstaat voor een correcte
werking van de machine en om een spanningsval bij het
te lassen stuk te voorkomen.

¢ Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder
en de massaklem aan.

¢ Schakel de machine in met de schakelaar P.

¢ Druk op de knop E tot de led F gaat branden.

® Regel de stroom op basis van de elektrodediameter, de
laspositie en de aan te brengen las.

¢ Regel ook de hot-start met de knop A (aanbevolen 15)
en de arc-force met de knop C (aanbevolen 30 voor basi-
sche elektroden).

Schakel na beéindiging van het lassen altijd de machine
uit en verwijder de elektrode uit de elektrodehouder.

3.4 TIG-LASSEN

e Deze lasmachine is geschikt voor TIG-lassen: roestvrij
staal, ijzer en koper.

e Zorg dat de schakelaar P in de stand O staat.

e Sluit de connector van de massakabel op de positieve
(+) pool van de lasmachine aan en sluit de klem van de
werkstukkabel zo dicht mogelijk bij de las aan.

¢ Sluit de vermogensconnector van de TIG-lastoorts aan
op de negatieve (-) pool van de lasmachine.

¢ Sluit de gasleiding aan op de uitgang van het reduceer-
ventiel van de argonfles.

e Gebruik een 2 % gethoreerde wolfraamelektrode (rode
band).

¢ Raak niet gelijktijdig de elektrode en de massaklem aan.
¢ Schakel de machine in met de schakelaar P.

e Stel met de knop E continu of pulserend TIG-lassen in.
e Ontsteek door contact de boog, met een vastberaden
en snelle beweging.

e Na beéindiging van het lassen, moet de machine
worden uitgeschakeld en de gasflesklep worden
gesloten.

3.3.1 Klaarmaken van de elektrode
Slijp de elektrodepunt zo dat die een verticale groef heeft,
zoals aangegeven in de afbeelding.




® Gebruik een harde, fijnkorrelige slijpschijf die uitsluitend
voor het slijpen van de elektrode wordt gebruikt.
e Pas op voor metalen deeltjes.

1,5+2 d

4 ACCESSOIRES

Deze lasmachine kan worden gebruikt met de volgende
accessoires:

Art. 181. Voetpedaal voor de lasstroomregeling.
Compleet met 5 m kabel en ON/OFF-schakelaar.

Art. 187 + verlenging art. 1192. Voor de lasstroomrege-
ling bij elektrodelassen.

Art. 1284.05. Houder + massa 35 mm2 voor elektrod-
elassen (art. 330).

Art. 1286.05. Houder + massa 50 mm2 voor elektrod-
elassen (art. 333).



INSTRUKTIONSMANUAL FOR BAGSVETS

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

1 FORSIKTIGHETSATGARDER

BAGSVETSNINGEN OCH -SKARNINGEN KAN UTGORA
EN FARA FOR DIG OCH ANDRA PERSONER.
Anvandaren maste darfor informeras om de risker som
uppstér pa grund av svetsarbetena. Se sammanfattning-
en nedan. F6r mer detaljerad information, bestall manual
kod.3.300.758

ELSTOT - Dodsfara

- Installera och anslut svetsen enligt gallande
Astandard.

- Ror inte vid spénningsférande elektriska delar
eller elektroder med bar hud, vata handskar eller klader.
- Isolera dig mot jord och det arbetsstycke som ska svet-
sas.
- Kontrollera att arbetsplatsen ar saker.

ROK OCH GAS - Kan vara skadliga fér halsan

- Hall huvudet borta fran roken.

S\ Se till att det finns tillrécklig ventilation vid arbe-
tet och anvand uppsugningssystem i bagzonen
for att undvika gasférekomst i arbetszonen.

[>

STRALAR FRAN BAGEN - Kan skada 6gonen och bran-
na huden

- Skydda 6gonen med svetsmasker som &r for-
sedda med filtrerande linser och béar lampliga kl&-
der.

- Skydda andra personer med lampliga skarmar eller for-
hangen.

>

RISK FOR BRAND OCH BRANNSKADOR

- Gnistor (sténk) kan orsaka brander och brénna
huden. Kontrollera darfér att det inte finns lattan-
tandligt material i narheten och béar lampliga
skyddsklader.

[>

BULLER

Denna utrustning alstrar inte buller som &verskri-
der 80 dB. Plasmaskérningen/svetsningen kan
alstra bullernivaer 6ver denna grans. Anvandarna
ska darfor vidta de forsiktighetsatgéarder som foreskrivs
av géllande lagstiftning.

>

PACEMAKER

- De magnetfélt som uppstér pa grund av hégstrom kan
paverka pacemakerfunktionen. Bérare av livsuppehéllande
elektroniska apparater (pacemaker) ska konsultera en léka-
re innan de gar i narheten av bagsvetsnings-, bagskar-
nings-, bagmejslings- eller punktsvetsningsarbeten.

EXPLOSIONER
- Svetsa inte i narheten av tryckbehallare eller dar

det férekommer explosiva pulver, gaser eller
= 3ngor. Hantera de gastuber och tryckregulatorer

som anvands vid svetsarbetena forsiktigt.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Denna utrustning &r konstruerad i Overensstdmmelse
med foreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-10
och far endast anvandas for professionellt bruk i en
industrimiljo. Det kan i sjdlva verket vara svart att
garantera den elektromagnetiska kompatibiliteten i
en annan miljé @n en industrimiljo.

SKA PRODUKTER

Kassera inte elektriska produkter tillsammans
med normalt hushallsavfall!

| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som utgdrs
av elektriska och elektroniska produkter och dess
tillampning i dverensstdmmelse med landets géallande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och ldmnas till en atervinningscentral.
Du ska i egenskap av &agare till produkterna informera
dig om godkénda atervinningssystem via narmaste ater-
férsaljare. Hjalp till att varna om miljon och manniskors
hélsa genom att tilldmpa detta EU-direktiv!

Ef KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRONI-

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

2 ALLMAN BESKRIVNING
2.1 SPECIFIKATIONER

Denna svets ar en generator fér konstant likstrém som
ar tillverkad med inverterteknik. Den &r konstruerad for
svetsning med alla typer av belagda elektroder och TIG-
svetsning med kontakttandning.

2.2 FGRISLARINOG AV TEKNISKA DATA PA APPARA-
TENS MARKPLAT

Nr. Serienummer som alltid ska uppges vid alla
slags forfragningar angdende svetsen.
Sjunkande karakteristik.

SMAW Lampar sig for svetsning med belagda

elektroder.

TIG Lampar sig fér TIG-svetsning.

uo Sekundéar tomgéngsspanning.

X Procentuell kapacitetsfaktor. Anger procent per
10 minuter som svetsen kan arbeta med en
bestdmd strém utan att dverhettas.

12 Svetsstrom.

U2 Sekundar spédnning med strém 2.

U1 Nominell matningsspénning.

Apparaten ar utrustad med automatiskt val av
matningsspanning.

1~ 50/60 Hz Enfasmatning 50 eller 60 Hz.

Max. 11 Max. strémférbrukning.

Verk. 11 Max. verklig strémférbrukning med hénsyn till
kapacitetsfaktorn.

IP23  Hodljets kapslingsklass som gér att apparaten ar
godkand foér arbete utomhus nér det regnar.
@ Lampar sig for arbete i utrymmen med férhdjd

risk.
OBS! Svetsen lampar sig for arbete i utrymmen med
féroreningsklass 3 (se IEC 60664).




2.3 BESKRIVNING AV SKYDD

2.3.1 Overhettningsskydd

Apparaten skyddas av en termostat. Nar termostaten
utldéser slutar apparaten att distribuera strém men flak-
ten fortsétter att fungera. Utlésningen indikeras av att
den gula lysdioden B tands.

Sténg inte av svetsen forran lysdioden slacks.

3 INSTALLATION

Kontrollera att matningsspénningen éverensstdmmer
med spanningen som anges pa svetsens markplat.
Anslut en kontakt av Iamplig dimension till ndtkabeln.
Kontrollera att den gulgréna ledaren ar ansluten till
jordstiftet.

Dimensionen pa den termomagnetiska brytaren och
sékringarna som ar placerade i serie med elmatningen
maste vara lika med strommen |1 som férbrukas av
apparaten.

3.1. DRIFTFORBEREDELSER

Installationen av apparaten far endast utféras av kvalifi-
cerad personal. Alla anslutningar méste utforas i enlighet
med géllande standarder och med full respekt fér olyck-
sférebyggande lagar (CEl 26-23 / IEC-TS 62081).

3.2 BESKRIVNING AV APPARAT

A) Regleringsvred.

Vredet reglerar tiden (uttryckt i hundradels
sekunder) for strommen foér Hot-Start
vid MMA-svetsning. Det reglerar i praktiken
en Overstrédm som har till uppgift att forbat-
tra t&dndningarna. Det utfér ingen reglering
vid konstant TIG-svetsning.

Det reglerar pulsfrekvensen i Hz vid pulserande TIG-
svetsning

Vid de svetsprocesser dér vredet ar aktiverat, visas det
varde som har reglerats med vredet pa displayen I. Tva
sekunder efter den senaste regleringen atergar displayen
till visningen av vardet som tidigare har valts med knap-
pen O.

B) Lysdiod fér termostat
JE

(se 2.3.1 Overhettningsskydd).

C) Regleringsvred.

Vredet reglerar procentsatsen av strémmen
for Arc-Force vid MMA-svetsning. Det
reglerar i praktiken en strém som bestdam-

mer forflyttningen av elektroden.
Det utfér ingen reglering vid konstant TIG-

svetsning.

Det reglerar basstrommen i Ampere 888 vid pulseran-
de TIG-svetsning. Vid de svetsprocesser dar vredet ar
aktiverat, visas det vdrde som har reglerats med vredet
pé& displayen I. Tva sekunder efter den senaste regler-
ingen &tergar displayen till visningen av vardet som tidi-
gare har valts med knappen O.
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D) Regleringsvred for svetsstrom.

Vredet reglerar svetsstrommen béade vid
MMA-svetsning och konstant TIG-svetsning.
Det reglerar toppstrémmen vid pulserande
TIG-svetsning.




E) Knapp for svetssatt.
Tryck pa denna knapp for att vélja svetssatt (F, G
I eller H).

F) Svetsning med belagda elektroder.

G) Konstant TIG-svetsning.

= Bagen tands genom kortslutning mellan elektro-
den och arbetsstycket. Svetsstrommen regleras

med vredet D.

H) Pulserande TIG-svetsning.

(i o) Bagen tédnds genom kortslutning mellan elektro-
den och arbetsstycket. Toppstréommen regleras

med vredet D. Basstrommen regleras med vredet C.

Frekvensen regleras med vredet A.

I) Display.
o oo

Displayen visar vérdet uttryckt i Ampere
el ] eller Volt i forhallande till de val som har
- = = ) utférts med knappen O. Den visar dessu-
tom véardena som regleras med vreden A och C.

L) Kontaktdon.
Till detta kontaktdon ansluts fjarrkontrollerna.

M) Lysdiod.
Lysdioden ténds for att indikera att displayen | visar
svetsspanningen. Den aktiveras med knappen O.

N) Lysdiod.
B Lysdioden tands for att indikera att displayen | visar
svetsstréommen. Den aktiveras med knappen O.

0O) Knapp.
Tryck pa denna knapp for att vélja lysdioderna M
Ioch N.

P) Strombrytare 0/I1.

Q) Natkabel.

R) Utgangsklamma (-).
S) Utgangsklamma (+).

3.3 SVETSNING MED BELAGDA ELEKTRODER

e Kontrollera att brytaren P &r i lage 0. Anslut sedan
svetskablarna. Ta hansyn till tillverkarens hanvisningar
angaende elektrodernas polaritet.

VIKTIGT! Anslut jordkabelns klamma till arbetsstycket
och kontrollera att den har bra kontakt. Det gor att
apparaten fungerar korrekt och férhindrar spanningsfall
mot arbetsstycket.

e Ror inte vid slangpaketet eller elektrodklamman och
jordklamman samtidigt.

e Starta apparaten med brytaren P.

e Tryck pé knappen E tills lysdioden F tands.

* Reglera strommen i forhallande till elektroddiametern,
svetspositionen och den typ av svetsfog som ska utféras.

® Reglera dessutom Hot-Start med vredet A (15 rekom-
menderas) och Arc-Force med vredet C (30 rekommen-
deras for basiska elektroder).

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

3.4 TIG-SVETSNING

¢ Denna svets ar avsedd for TIG-svetsning av rostfritt
stal, jarn och koppar.

e Kontrollera att brytaren P &r i l&ge 0.

¢ Anslut jordkabelns kontaktdon till svetsens positiva pol
(+) och klamman till arbetsstycket s& néra svetspunkten
som majligt.

¢ Anslut TIG-slangpaketets effektkontaktdon till svetsens
negativa pol (-).

¢ Anslut gasslangen till utloppet pa tryckreduceringsven-
tilen som &r ansluten till en flaska med ARGON.

® Anvand en réd 2 % Torium-legerad volframelektrod.

e Ror inte vid elektroden och jordklamman samtidigt.

e Starta apparaten med brytaren P.

e Stéll in konstant eller pulserande TIG-svetsning med
knappen E.

e Tand béagen (via kontakttdndning) med en bestamd
och snabb rérelse.

¢ Kom ihag att stdnga av apparaten och stianga
gasflaskans ventil efter avslutad svetsning.

3.3.1 Forberedelse av elektrod

Slipa elektrodspetsen s& att den har en vertikal raffling
som i figuren.

¢ Anvand en hard slipskiva med fin kornstorlek och
anvand den endast for att slipa volfram.

® Se upp for metallspan.

15+2 d
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4 TILLBEHOR

Denna svets &r avsedd att anvandas med féljande tillbe-
hor:

Art. 181 Pedalreglage for reglering av svetsstrommen.
Utrustad med 5 m kabel och brytare PA/AV.

Art. 187 + forlangningskabel art. 1192 Anvands for
reglering av strommen vid svetsning med elektrod.

Art. 1284.05 Elektrodklamma + jordklamma 35 mm?2 for
svetsning med elektrod (art. 330).

Art. 1286.05 Elektrodklamma + jordklamma 50 mmz2 fér
svetsning med elektrod (art. 333).



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

2HMANTIKO: TIPIN O©EZETE 2E AEITOYPI'TA THN
2YZKEYH AIABAZTE TO TIIAPON EI'XEIPTAIO KAI
AITATHPEIZTE TO I'A OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2YZKEYHs 2E XQPO TIOY NA EINAI I'NOQXTO
2TOYs ENAIAPEPOMENOTYS.

AYTH H 2YZKEYH TIPETIEI NA XPHXZIMOIIOIEITAI
ATIOKAEIZTIKA T'TA ENEPI'EIEs 2YTKOAAHZHs.

1 TIPO®YAAEEls AZPAAEIAs

H 2YI'KOAAHXH KAI TO KO¥IMO ME TO=ZO MIIO-
POTN NA ATIOTEAEZOYN AITIEs KINATYNOY I'TA 2As
KAI TTA TPITOYs, yi. auté o xpioTns TpémeL va elvat
EKTALOEVPEVOS WS TPOS TOUS KLSUVouUs Tou TPoépxovTal
ambd TLS €EVEPYELES COUYKOMNIONS KAl ToU  avadépovTal
OUVOTITIKA TapakdTw. [ta w6 akplPBels mAnpodopies
{nTeloTe TO €yxelpldlo pe kwdlka 3.300758

HAEKTPOITAHETIA - Kivdwos 6avdTov.
® EykaTaoTelOTE Tn OUOKEL KAl €KTEAECTE TN
A velwon NS OUUPWYd PE TOUS LOXUVOVTES KAVOVL™
opovs.
e Mnv ayytleTe Ta MAEKTPLKA [épn UTO TAOM 1) TAd NAEK
TPOOLA e yuprd Séppa, Bpeypérva ydvTia 1 polxd.
e AmopovwBelTe ambd Tn yn N amd TO KOUUATL TOU Tpé-
TEL VA OUYKONOETE.
® BeBaiwbeite va elvalr acpalns m 6éon epyaclas oas.

KATINOI KAI AEPIA - Mmopolv va mpokarécouvr (muiés
oty vuyela.
e Awatnpelte TO Kepdh €éEw amb Tous aTuols.
® EkTelelTe TNV €pyacla oas Pe KATAMNNAO aept
OO KAl  XPNOLLOTOLELTE  avappodnThpes OTNY

meptoxy Tov TOHEOU yla va amodeUyeTAl T TaApousia
aeplwy 0TO XWPO €pyactas.

AKTINEs TOY TOZOY - Mmopolv va TANYywoouv Td [d-
Tla Kat va kddouww TO Sépua.
e [IpooTaTeVeTE Ta PATLA HE €LBKES WAOKES yLa
A TN OUYKOAMANOT) TOU Va €éxouv ¢akols GLATpapt-
OMATOS KAl TO OWHA HE KATAMNNAN evdupactid.
e [IpooTaTtebeTe TplTa TPOHOCWTA XPNOLULOTOLOVTAS KATAN
ANAQ SLAXWPLOTIKA TOLXWHATA T} KOUPTLVES.

KINAYNOs ITYPKAI'TAs KAl EFKAYMATQON

e Ou omibes (mToLNés) pmopolr va Tpokaréaouy
A TupKkaylés M va kdgour To Oéppa. It

® qutd BePalwbelte OTL Sev vmdpxow Yipw €U
ONEKTA UNKA Kdl XPNOLUOTOLELTE KATANNNAT TPOCTATEY
TIKY evdupaotia.

©O0PYBOs

'I Aum kafeaum| 1 ouokeun Sev Tapdyel BoplBous Tou

va vmepBatvoww Ta 80 dB. H Swadikacta kodipatos

TAAOPATOS/TUYKOMNNOT)S  UTTopel  va. Tapdyel  OUws
BoplBovs mépar autol Tou oplov. 't auTd oL xproTes Tpémel
va AapBavovr Ta mpoRemoueva amd To NOUo WETpa.
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BHMATOAOTEs

e Ta paywnTikd medla mou TpoépxovTal amd VPnAd pel
pata pmopolv va mapepBaivovr pe TN AeLtouvpyla Twv
BnuaTtodoTwr. Ot ¢opels MAEKTPLKWY OUOKEVWY (WTLKNS
onuactas (BnuatodoTes) Ba mpémel va cupPfouleuTolr Tov
LaTpd TPV TPOCEYYLOOW TO XWPo OTOU €KTENOUVTAL OL
evépyetes ToEoeldols  ouykOMNOTS, kodlpaTtos, Apapl-
OUATOS 1) OUYKONNONS o€ omnueia.

EKPHEEIs
o Mnv ekTelelTe OUYKOMNIOELS KOVTd O Boxela
vTré mleon 1M o€ Tapovold EKPNKTLKWY OKOVWV,
== jcplor 1) atpdy. XeplleoTe pe mpoooxy Tis dLd-

Aes KAl Tous pubuLloTés Tleons Tou  xpnoLpomoLolvTal
KATA TLS €VEPYELES TUYKONNOTS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH XYMBATOTHTA

AuTr] 1 ouokev €lval KaTAoKeELAoWEVT oULbwYA HE TLS
€Vvdelfels TOU TeEPLEXOVTAL OTOV €VAPULOVIOPEVO  KAVOVL-
opd IEC 60974-10 kar mpémeL va xpnoiomolelTar pévo
Yia €TayyeALaTIkoUs okomols kAl o€ PBLopnyavikd mepL-
BdMov. Ba pmopoloav, mpdyuaTt, va umdpxouww SuoKOAL-
‘es o™V efaocddiion TS MAEKTpoOpAYYNTLKNS CURBATOTN:
Tas o€ TmepLBdMor BladopeTikd am ekelvo Tns Biopnxa-
vias.

2Y2ZKEYQN
Mnv TTeTATE TIG NAEKTPIKEG CUOKEUEG Padi hE Ta

) cavovikd atmoBAnTal! Zupewva pe TNV Eupwiraikr
Odnyia 2002/96/CE tavw oTa ommoBANTA TV NAEKTPIKWV
KOl NAEKTPOVIKWY CUCKEUWV Kal TNV OXETIKI £EQapUOyn
NG Péoa oTa TTAaiola TNG IoxUoucag €BVIKAG
vopoBeaiag, ol TTPOG TTETAYHA NAEKTPIKEG CUOKEUEG
TTPETTEI VA GUAAEYOVTAI EEXWPIOTA KOl VO PETAPEPOVTAI O
Mia govada avakUKAwaong atroBANTWY OIKOAOYIKA
atroTeAeOPaTIKN. O I1I8I0KTATNG TNG NAEKTPIKNAG CUOKEUNG
TIPETTEI VA eVNUEPWOET TTAVW OTA EYKEKPIPEVA CUCTAUATA
emeéepyaiag amofARTwWY aTTd TOV TOTTIKO QVTITTIPOOWTTO
poag. E@apudlovrag auth Tnv Eupwrtraikr Odnyia Ba
KaAuTepeUoel To TTepIBAANOV Kal n avBpwTTivn uyeia!

ETAIAAYZH HAEKTPIKOQN KAI HAEKTPONIKQN

2E TEPITITQXZH KAKHs AEITOYPI'TAs ZHTEIZTE TH
2YMITAPAZTAXH EIAIKEYMENOY TTPOZQITIKOTY.

2 TENIKH TIEPITPA®H

2.1 TIPOAIATPA®EZ

AUTOS 0 OUYKONNTNS €lval [l YeEVVNTPLA OUVEXOUS
0Tabepol PeVUATOS, KUATACOKEVAOWEVT) LE TEXVONOyld
INVERTER, oxediaopévn yia Tn ouykOANoM He Ola
Ta €L0n emevdedupévor NAekTpodlov kal pe Stadikaotia
TIG pe epmipevpa Sia emadns.

2.2 ETIEEHTHZH TON TEXNIKON ZTOIXEIQN
MTOY ANAI'PAPONTAI ZTHN TIINAKIAA TOY
MHXANHMATOX

N°. ApLBPOS pNTPWOU TOU TPETEL TAVTA VA avadpé
PETAL YLA OTOLOONTOTE aAlTNUA OXETIKA HE TO
OUYKONNT.




XapaktnpLoTikd eEacBévions
SMAW. KatdAnAo yia ovykdNnon pe emevdedupéva

NAekTPOSLA.

TIG.  Katd\nho yia ouvykoédnon TIG.

uo. AevTepetovoa TAoM 0 avolkTO KUKAwA

X. TlocooTd % 10 AemTdV kKaTd TO OMOLO TO
UNXAVNLA WLTTOPEL VA AELTOUPYNOEL € éva opL
Opévo pelpa Xwpls va TPoKaNéTeL uTepBe ppdy-

o€ls

12. Pevpa ouykOAnons

u2. Aevtepetovoa Tdom pe petpa 12

Ut. OvopaoTiky) Tdom Tpododootas

H pnxavy dtabétel auvtdépatn emAoyn s
Tdons Tpododootias.

1~ 50/60Hz Movodaoiky) Tpododoota 50 1 60 Hz

11 max. Elvatr n péyiom T Tou amoppodpnpévov pel
HLATOS.

1 eff. Elvar n péyiom T Tou mpaypatikol pelpa
TOx OV amoppoddTal AapBdvovTtas umddm Ty
ambddoon kikhov epyaocias.

IP23C Babpos mpooTaclas meptBAMUATOS TOU €YKpLVEL

™ AeLTovpyia Tou PnXavuaTos o€ €EWTEPLKO
XWPo KATWw amd Bpox).

@ Kataln\oétnTa mpos Aettovpyla ce meptfdiov
Ta pe avénuévo kivduvo.

2HMEIQ2ZEIZ: O ouykoMnTns elval emion: KATAAANNOS

Yl va Aettoupyel oe meplBdNovTta pe PBadpd pvmavons

3 (Vedi IEC 60664).
2.3 TIEPITPA®H TON IIPOZTAZION

2.3.1 Oepuikty mpooTacia

AuTO TO pnxdvnpa mpooTaTEVETAL aTd éva Beppo-
otdtn. Katd v mapéuBacn Tou OeppooTdTn TO
pnxdvnpa matvel va Tapéxel peURA GANA O AVEPLOTI
"pas owexilel va Aettovpyel. H mapépPaon emonpatve
Tar amd To drappa s kitpuns Auxvias (B).

Mnv offveTe To ouykoANNTY TpwToU ofnoel 1 Avxvia.

ENéyETE 6TL M Tdom Tpododooiar avTioToLxel oTm
Tdon Tmov avaypddeTal oTNY TVAKIBA TEXVIKWY OTOL
XELWV TOU pNXAVHHATOS.

2UVSECTE €vay PEVRATONATITT KATAANNNANS amédoons
TPOS TO KANDSLO Tpododootas, eNéyxovTas OTL O KLTpPL
vos/mpdowos aywyos elvat ouvdedepévos pe To Blopa
yelwons.

H amédoon Touv payvntobeppikol dLakdmTn 1) Twy
acdaewwy, ce celpd oTny Tpododoota, TpémEL va elvat
ton pe To petpa 11 mov amoppoddTar amd TN pnxavm.

3.1. 6EZH ZE AEITOYPITA

H eykatdoTaon TS pnxavns mEéTEL (A €KTENELTAL
amd memelpapévo mpoowmikd. ONé oL dlacuvdécel mpé-
TeEL va ekTe oUVTAl OUpdPwva pe ToU LoxUoVTé KavovL
opol Kal TNpwrTd TANpw TN vopobeola mpooTactd amod
atuxnuata (CEl 26-23 / IEC-TS 62081).

3.2 MEPITPA®H TOY MHXANHMATOXZ
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A) Aafy plBuLon:
e ouykOMnon MMA pubuiler 1o xpovo,
ekppalopevo g€ €KATOOTA SEUTEPONETTOV,

TOU pEVUATO: “hot-start” IE . OvoraoTikd
puBuilel éva umepetpa TOU €XEL TO OKOTO
va BeATLOVEL Td €UTUPEDRATA. 2€ OUYKON
non TIG owexn Sev exTelel kapla plBpiom.




e ovykoMnon TIG mah\uddn puvdpiler ™ ovxvé™TA
Ta\pwdovs ce Hz e

21l Sladlkacté ouykdAnot omov 1 AafBn elvar evepyn,
N T ™ plbuion ™) epdavileTar otny obovn L
MeTd Svo SeuTepdeTmTa ambd TnY TeevTata puBULom M
0Bovn Ba Eavaepdavicel To péyebd mou €M XTTKE
TPONYOUREVE e Tov emAoyéa O.

B) Avxvia BeppooTdm
(BNéTe 2.3.1. Ocppikny mpooTacta).

C) Aapr plBuLom:

2e auykdMnon MMA pubuiler To mooooTO
“arc-force”
. OvolaoTikd pubuilel éva pedua mou

eml TOlS €KkaTd TOU PEVLUATOS

kafoptlel TN peTadopd Tou MAEKTpPoOdLOUL.
e ouykoanon TIG owexnyy Sev exTelel
kapla pvBuLom.

e ouykoanon TIG ma\uwdn pupiler To Baoikd pelpa
oe Ampere B

2T Sladlkacles ouvykOMNons 6mou 1 AaBn elvat evep
YR, N T TN pvBuion: s epdavideTar otnr obévn L.
MeTd Svo SeuTepdhemTa amd TNV TeevTaia puBULom M
00bvm ba Eavaepdavicel To péyeBos OV €M XTNKE
TpoNYoUévws pe Tov emloyéa O.

)Aa[if] pUbiLLon: TOU pevua‘ro+ oUYKONNOTS.

Pupiler To pelpa ovyKo)\}\nOns‘ 7600 CO€
MMA 6co ce TIG ouvexn.

e ovykOMnon TIG ma\uadn pubpilel To

pelpa Kopudns.

E) EmMoyéas 8iadikaclias.
IMiédovTas avtd To TAKTPO pTopelTe va emNéEe-
Te 11 dladikacia ocvuykoNnons (F, G 1 H).

F) ZuykdéAnon emevBedupévor niekTpodlwv.

G) ZuykdMnon TIG ce cwvexm.
To epmbpevpa Tou THEOU TpaypaTomolelTAl St
BPAXVKUKADUATOS aVApeTd 0TO NAEKTPOSLO KAl TO
péTa o Tou kaTepydleTatr, TO pelpa ouykONANOMS pub-
puilletar amé ™ Aapn D.

H) Zvykédnon TIG pe md\uoon.

_To epumipeva Tov TOEOU TpAypaTomolelTAL Sla
BPAXUKUKAWILATOS AVAPETA OTO NAEKTPOSLO KAl TO

LETAMO ToU KaTepydleTatr, To pevpa kopudns puduile-

Tat amd ™ AaBn D, To Baowd pelpa pubpileTar amd T

\apn C, n ouxvéTnTa pvipileTar amd T AaB A .

1) 086V

= =) Epoavider ™y T Tovr Ampere 1 Tov
|y VoIt oe oxéon pe Tis €MAOYES TOU €KTE"
ooop), . . )

Motnkav pe 1o mANkTpo O. Emlons epda
videl Ta peyédn mou pvbulotnkar pe Tis Aapes Axat C.

L) Ziv8eopos
Otmouv  owdéovTalr ot
ocs.

xelplopol €€ amooTd-

M) Avxvia
To avappd Tns Selxver 6Tt n 0Bévn lepdpavider ™y
TdoN OouykOMnons. EvepyomolelTalr pe Tov emAoyéa

0.

N) Avxvia
To dvappd Tns Oelyver oTL 1 086w | epdaviler To
petpa ouykdMNnons. EvepyotmolelTal pe Tov emloyéa

O) Em\oyéas.
Mélovtas avtd To TNAKTPO PTopelTe va emNéEe-
Te TIs Awyxvies M kat N.

Avakémms 0/1.
Kaldblo Tpogodooiaz.
Akpodéktns €Eb8ou (-).
Akpodéktns €Eb6Bou (+).

LIT

3.3 2YTKOAAHZH ETIENAEAYMENQON HAEKTPOAIQN

® BeBatwbeite 6Tt o Stakommn: (P) elvar oe 0éom 0,
OUVSETTE TA KAAWOLA CUYKONNOTE TNPWYTAS TNV
TONKOTNTA Tov {MTelTal amd TOV KATAOKEUATTY] TwV
NAekTPOSIWY Tou Ba XPNOLLOTOLOETE.

TTAPA TIOAY 2HMANTIKO: 2wbdéoTe Tov akpodékTn
TOU KAAWOLOU OWRATOS OTO HETANNO TPOS CUYKONANOT)
eNéyxovTas OTL ylveTalr kaky emadn doTe va e€mLTUYy"
XAveTal 1 KA\ AetToupyla Tou pnxaviuaTo: Kai vd
amopeyovTdl TTWOELS TAONS HE TO HETANO POz
oUYKONANOT).

e Mnv ayyilete ovyxpdvws Tnv Towpmida 1 TN AaBida
NAEKTPOSIOV KAl ToV aKPOSEKTN CWHATOS: AvdifsTe TO
punxdvnpa péow Tou Stakomtn (P).

e [Tiéote Tov emdoyéa E péxpl va avdder n Avyvia F.
e Pvbuiote TO pelpa Bdoel Tns SLapéTpou MAEKTPOSLOU,
™s 6éons ouykdNnons kat Touv TUTOU CUVdEOMS TOU
fa exTeNéTETE.

e PubuioTe, emions, To hot-start pe ™ APy A (oup-
BovkeVeTar 15) kat To arc-force pe ™ Aapn C (ovp-
BouketeTar 30 yia Baoikd mAeKTPOSLA).

OTav TeleLwveTe TN ouykdONNOT, oPAveTe TAvTA TO
punxdvnpa kat adatpeite To MAekTPOSLO amd TN AaPida
nA\ekTPOdOU.

3.4 ZYTKOAAHZH TIG

® AUTOS 0 OUYKOMNTNS €lval KaTdAANAosS yLa va
ovykoMel pe Swadikaota TIG: Tov avoEeibwTo xdAvBa,
TO 0ldnpo, To XaAko.

® BeBatwbelte 6TL 0 StakdémTns (P) etvar e 0éan 0.

® JdéoTe TO OUVBECHO TOU KANWSIOU OWUATOS OTO
BeTikd TONO (+) TOU OUYKONANTH KdL TOV OKPOSEKTN OTO
pétalo oe onueto 600 TO duvaTOHV MO KOVTA OTN
oUYKONANOT).



® JwdéoTe TO olvdeopo woxlos Tns Towumidas TIG
oTOV apYnTIKO TONO (<) TOU CUYKONNTH.

® YwdéoTe TO cwh\jva aeplov oty éEodo Tou peELwTN
"pa mieoms, owdedepévov ge pia drain ARGON.

e XpnoLpomoloTe €va MAekTpOdLo amd Boidpduto Boplou
2% (kokkivm Awplda).

o Mnv ayyllete ouyxpdvws mAekTpoOdLO ORHVETE KAl
AKPOBEKTT CWILATOS.

® Avddte TO pnxdvnua péow Tou diakdémTn (P).

e Méow Tou emAoyéa E mpoodiopioTe To €ldos ouykdN
aons TIG cuvexn 1 TaApwon.

o [IpokaréoTe, Sta emadns, To epmipevpa Tov TOHEOU e
oTabepny kar ypryyopn kivnom.

° Otay TeAeLveTe TN ouykdARnom, va BupdocaoTe mav-
Ta va offveTe To pnxdvnua kar va kielvete T Bak
Bida s ¢Ldins aeplov.

3.3.1 TlpoeToipacia Tov miekTpodlov

AeldveTe pe oplptda TNy alxpry Touv NAeKTpodlov WoTe
va mapovoldlel pLa kdfeTn ypdupwon Omws Selxvel T
ELKOVA.

e XpnoLpomoloTe okANed SLaBpwTikd NBo AeTTov
KOKKwV Tou Oa XpNOLLOTOLELTE ATOKAELOTIKA yld TV
eme€epyaoia Tou Boidpapiov.

e [Tpocoxn oTa WeETANIKA CwUATLOW.

1,5+2 d

4 EEAPTHMATA.

AUTOS 0 OUYKOANNTNS TPORBAETETAL Yla XpNOTN e Td
akdlovda eEapmipaTa:

Art 181. Xeipiopos pe mevTdh yia TN plBpLomn Tou
peVPATOS OUYKONIONS. AlabéTel 5m kalwdlov kat
dtakomtn ON-OFF.

Art 187 + mpoéktaon art 1192. [''a ™ plbpion Tou
PeVIATOS T€ OUYKONNNOT) HE TMEKTPOSLO.

Art 1284.05. AaBida + owpa 35mm2 yia cuykOAnom
pe mAekTpddLo. (Art. 330).

Art 1286.05. AaBida + ovpa 50mMmm2 yia cuykOAAnon
pe MAekTpddLo. (Art. 333).

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.






pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION

1 | LATERALE SIDE PANEL

2 | COPERCHIO COVER

3 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT

4 | MANICO HANDLE

5 | CORNICE FRAME

6 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF

7 | cAvo RETE POWER CORD

8 | PROTEZIONE PROTECTION

9 | INTERRUTTORE SWITCH

10 | PANNELLO ALETTATO FINNED PANEL

11 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL

12 | MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN

13 | SUPPORTO SECONDARIO SECONDARY SUPPORT

14 | SUPPORTO TRASDUTTORE | TRANSDUCER SUPPORT . . . . o
La richiesta dei pezzi di ricambio deve indicare sempre il numero di articolo ,la

15 | TRASDUTTORE TRANSDUCER posizione ,la quantita e la data di acquisto.

16 | ISOLAMENTO INSULATION

17 | CAVALLOTTO JUMPER

18 | CAVALLOTTO JUMPER

19 | DIODO DIODE When ordering spare parts please always state item No, spare part ref. No,

20 | CIRCUITO DI CONTROLLO | CONTROL CIRCUIT quantity and purchase date.

21 | DISSIPATORE RADIATOR

22 | TRASFORMATORE DI POTENZA | POWER TRANSFORMER

23 | IMPEDENZA CHOKE CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM

24 | RESISTENZA RESISTANCE CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE

;g E(L)J'\IT[F;(())RTO RESISTENZA FBRS%_SOT“/;NCE SUPPORT g\ ggggo gthK

27_| PIEDE FooT C |GRIGIO GREY

28 | PRESA GIFAS GIFAS SOCKET 5 TBIANCO WHITE

29 | PASSACAVO CABLE OUTLET = TVERDE GREEN

30 | MANOPOLA KNOB

31 | MANOPOLA KNOB F_|VIOLA PURPLE

32 | TAPPO CAP G | GIALLO YELLOW

33 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL H_|BLU BLUE

34 | PROLUNGA PULSANTE SWITCH EXTENSION K| MARRONE BROWN

35 | CIRCUITO PANNELLO PANEL CIRCUIT J | ARANGIO ORANGE

36 | SUPPORTO PRIMARIO PRIMARY SUPPORT || ROSA PINK

37 | CIRCUITO DI CONTROLLO | CONTROL CIRCUIT L | ROSA-NERO PINK-BLACK

38 | CIRCUITO IGBT IGBT CIRCUIT M| GRIGIO-VIOLA GREY-PURPLE

39 | TRASFORMA. DI SERVIZIO | AUXILIARY TRANSFORMER N | BIANGO-VIOLA WHITE-PURPLE

40 | TERMOSTATO THERMOSTAT 0 | BIANCO-NERO WHITE-BLACK

41 | RADDRIZZATORE RECTIFIER P | GRIGIO-BLU GREY-BLUE

42 | IGBT IGBT Q | BIANCO-R0OSSO WHITE-RED

43 | CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT R | GRIGIO-ROSSO GREY-RED

44 | DISSIPATORE RADIATOR S | BIANCO-BLU WHITE-BLUE

45 | SUPPORTO CIRCUITO CIRCUIT SUPPORT T | NERO-BLU BLACK-BLUE

46 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE U | GIALLO-VERDE YELLOW-GREEN

47 | CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT V | AZZURRO BLUE
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