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

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

SCOSSA ELETTRICA - Pud uccidere.

- Installate e collegate a terra la saldatrice secondo
A 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 pezzo da saldare.

- 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 saldare in prossimita di recipienti a pressione

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

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

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA

Questo apparecchio & costruito in conformita alle indicazio-
ni contenute nella norma armonizzata IEC 60974-10 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 naziona-
le, le apparecchiature elettriche giunte a fine vita devo-
no essere raccolte separatamente e conferite ad un
impianto di riciclo ecocompatibile. In qualita di proprieta-
rio delle apparecchiature dovra informarsi presso il
nostro rappresentante in loco sui sistemi di raccolta
approvati. Dando applicazione a questa Direttiva
Europea migliorera la situazione ambientale e la salute
umanal

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

EfSMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-

2 DESCRIZIONI GENERALI

2.1 SPECIFICHE

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

NON DEVE ESSERE USATA PER SGELARE | TUBI.

2.2 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI RIPORTATI
SULLA TARGA DI MACCHINA.

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

Convertitore statico di frequenza trifase trasfor-
matore-raddrizzatore.

= Caratteristica discendente.

MMA  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.

3~ 50/60Hz Alimentazione trifase 50 oppure 60 Hz

I1 max. E’ il massimo valore della corrente assorbita.

I1 eff. E’ il massimo valore della corrente effettiva assorbi-
ta considerando il fattore di servizio.
IP23C  Grado di protezione della carcassa che omologa I'ap-

parecchio per lavorare all’esterno sotto la pioggia.
C: la lettera addizionale C significa che I'apparecchio




e protetto contro I'accesso di un utensile (diametro 2,5
mm )alle parti in tensione del circuito di alimentazione.
S] Idoneita ad ambienti con rischio accresciuto.
NOTE: La saldatrice € inoltre idonea a lavorare in ambien-
ti con grado diinquinamento 3. (Vedi IEC 664).

2.3 DESCRIZIONE DELLE PROTEZIONI

2.3.1 Protezione tremica

Questo apparecchio € protetto da una sonda di temperatu-
ra la quale, se si superano le temperature ammesse, impe-
disce il funzionamento della macchina. In queste condizioni
il ventilatore continua a funzionare ed il led M si accende.

2.3.2 - Protezione di blocco.

Questa saldatrice & provvista di diverse protezioni che fer-
mano la macchina prima che subisca danni.

La saldatrice pud funzionare all'interno delle seguenti
gamme di tensione:

Per tensione nominale 208/220/230V da 175 a 270V

Per tensione nominale 400/440V da 340 a 490V
Attenzione: se la tensione di alimentazione non & com-
presa tra i valori sopracitati non si accende nessun led
e il ventilatore € alimentato.

Se, Alla accensione della macchina, il collegamento delle
fasi non & corretto sul display P compaiono 3 punti lumino-
si (accensione fissa).

Se, a macchina accesa, la tensione € scesa sotto i 175 V
(U1 =230V) 0340V (U1 =400 V) sul display P compare la
sigla E3.

Se, a macchina, accesa, la tensione & salita sopra i 275 V
(U1 =230V) 0490V (U1 =400 V) sul display P compare la
sigla E4.

In questi casi spegnere la macchina, ripristinare la giusta
tensione e riaccenderla. Se l'inconveniente ¢ stato risolto la
saldatrice ricomincera a funzionare.

Se, a macchina accesa, sul display P compare la scritta E2
oppure E1 controllare la tensione di alimentazione della
macchina, se questa & corretta la macchina necessita di un
intervento tecnico.

Se viene rilevato un basso livello di acqua per il gruppo
di raffreddamento comparira la sigla H20 lampeggian-
te sul display P.

3 INSTALLAZIONE

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

La portata dell'interruttore magnetotermico o dei fusibili, in
serie alla alimentazione, deve essere uguale alla corrente |1
assorbita dalla macchina.

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

3.1. MESSA IN OPERA

L'installazione della macchina deve essere fatta da perso-
nale esperto. Tutti i collegamenti debbono essere eseguiti in
conformita alle norme vigenti e nel pieno rispetto della legge
antinfortunistica.

3.2 DESCRIZIONE DELL'APPARECCHIO

'ﬂAL - Selettore di procedimento

Tramite questo pulsante avviene la scelta del procedi-
mento di saldatura (Elettrodo o Tig). Ad ogni pressione si
ottiene una selezione. L'accensione dei led in corrisponden-
za ai simboli visualizzano la Vostra scelta.

CITT B - Led saldatura ad elettrodo (MMA)

Questa macchina puo fondere tutti i tipi di elettrodi rivestiti
escluso il tipo cellulosico. Con questo procedimento la cor-
rente viene regolata tramite la manopola O ed & possibile
regolare la funzione di "arc force" (Led AN) e di "hot start"
(Led AM).

I AH - Led saldatura Tig in continuo

EEFM Al - Led saldatura Tig con pulsazione

La frequenza di pulsazione & regolabile da 0,16 a 500Hz (led
T), la corrente di picco e la corrente di base sono attivabili
rispettivamente con i led X e W, e sono regolabili tramite la
manopola O.

Da 0,16 fino a 1,1 Hz di frequenza di pulsazione il display P
visualizza alternativamente la corrente di picco (principale) e
la corrente di base. | led X e W si accendono alternativa-
mente; oltre 1,1 Hz il display P visualizza la media delle due
correnti e i led X e W restano entrambi accesi.

A - Selettore di modo

Ad ogni pressione si effettua una selezione che ¢ visua-
lizzata dall'accensione del led C o D insieme ad altri led che
visualizzano il modo di saldatura.

C - Led Accensione dell'arco senza alta frequenza.
Per accendere I'arco premere il pulsante torcia, toccare con
I'elettrodo di tungsteno il pezzo da saldare e rialzarlo. |l
movimento deve essere deciso e rapido.

D - Led accensione dell'arco con alta frequenza
Per accendere I'arco premere il pulsante torcia, una scintilla
pilota di alta tensione/frequenza accendera |'arco.

E - Led saldatura TIG 2 tempi (manuale)
Premendo il pulsante della torcia la corrente inizia ad aumen-
tare ed impiega un tempo corrispondente allo "slope up",
preventivamente regolato, per raggiungere il valore regolato
con manopola O. Quando si lascia il pulsante la corrente ini-
zia a diminuire ed impiega un tempo corrispondente allo
"slope down", preventivamente regolato, per ritornare a zero.
In questa posizione si pud collegare I'accessorio comando a
pedale ART. 193,

F - Led saldatura TIG 4 tempi (automatico).
Questo programma differisce dal precedente perché sia
I'accensione che lo spegnimento vengono comandati pre-
mendo e rilasciando il pulsante della torcia

G - Led saldatura Tig con doppio livello di
corrente quattro tempi (automatico).

Prima di accendere I'arco impostare i due livelli di corrente:
Primo livello: premere il tasto R fino ad accendere il led X e
regolare la corrente principale con la manopola O.
Secondo livello: premere il tasto R fino ad accendere il led
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W e regolare la corrente con la manopola O.

Dopo I'accensione dell'arco la corrente inizia ad aumentare
ed impiega un tempo corrispondente allo "slope up" (led S
acceso), preventivamente regolato, per raggiungere il valore
regolato con manopola O. Il led X si accende e il display P
la visualizza.

Se durante la saldatura vi € la necessita di diminuire la cor-
rente senza spegnere |'arco (per esempio cambio del mate-
riale d'apporto, cambio di posizione di lavoro, passaggio da
una posizione orizzontale ad una verticale ecc....) premere e
rilasciare immediatamente il pulsante torcia, la corrente si
porta al secondo valore selezionato, il led W si accende e X
si spegne.

Per tornare alla precedente corrente principale ripetere I'a-
zione di pressione e di rilascio del pulsante torcia, il led X si
accende mentre il led W si spegne. In qualsiasi momento si
voglia interrompere la saldatura premere il pulsante torcia
per un tempo maggiore di 0,7 secondi poi rilasciarlo, la
corrente comincia a scendere fino al valore di zero nel tempo
di "slope down", preventivamente stabilito (led U acceso).
Durante la fase di "slope down", se si preme e si rilascia
immediatamente il pulsante della torcia, si ritorna in "slope
up" se questo € regolato ad un valore maggiore di zero,
oppure alla corrente minore tra i valori regolati.

N.B. il termine "PREMERE E RILASCIARE IMMEDIATAMEN-
TE" fa riferimento ad un tempo massimo di 0,5 sec.

H - Led saldatura Tig con tre livelli di corrente
quattro tempi (automatico).

Per impostare le tre correnti di saldatura agire come segue:
Premere il selettore R fino ad accendere il led X quindi rego-
lare il valore della massima corrente con la manopola O.
Premere il selettore R fino ad accendere il led W quindi rego-
lare il valore della corrente intermedia con la manopola O.
Premere il selettore R fino ad accendere il led AP quindi
regolare il valore della corrente di accensione con la mano-
pola O.

La logica di funzionamento € quella descritta precedente-
mente per la saldatura con doppio livello di corrente (led G).

| - Led programma speciale

Per accendere I'arco premere il pulsante della torcia e tenen-
dolo premuto, la corrente inizia ad aumentare con un incre-
mento fisso. Se si rilascia il pulsante la corrente sale imme-
diatamente al valore di saldatura (led X). Per terminare la sal-
datura premere il pulsante torcia e mantenendolo premuto la
corrente inizia a diminuire con un decremento fisso. Se si
rilascia il pulsante la corrente si azzera istantaneamente.



L - Led puntatura (Manuale).

Dopo avere scelto la corrente di saldatura (led X) e il tempo
di puntatura (led T) tramite il selettore R, impostarne i valori
tramite la manopola O.

Si esegue questo modo di saldatura solo se viene selezio-
nata la accensione con alta frequenza (led D acceso). In que-
sta modo di saldatura I'operatore preme il pulsante della tor-
cia, si accende l'arco, e dopo il tempo di puntatura regolato,
I'arco si spegne automaticamente. Per eseguire il punto suc-
cessivo & necessario rilasciare il pulsante torcia e poi ripre-
merlo.

=m M - LED - PROTEZIONE TERMICA
Si accende quando I'operatore supera il fattore di ser-
vizio o di intermittenza percentuale ammesso per la macchi-
na e blocca contemporaneamente |'erogazione di corrente.
N.B. In questa condizione il ventilatore continua a raf-
freddare il generatore.

p=xn O - Manopola
)] Normalmente regola la corrente di saldatura.
=28 |noltre se si seleziona una funzione con il selettore R
questa manopola ne regola la grandezza.
P - Display

E 5’ ,S’ Visualizza la corrente di saldatura e le imposta-

A zioni selezionate con il pulsante R e regolate con
la manopola O. Nelle procedure di blocco (vedi 2.3.2) della
macchina visualizza.:

-Tre punti lampeggianti o accesi di continuo
-Le sigle E1 E2 E3 E4
-La sigla H20

N - Display
5 E E} Normalmente visualizza la tensione d'arco in
v relazione al processo di saldatura in atto.

Nell'impostazione del funzionamento del gruppo di raffred-
damento ne visualizza lo stato.

MEM +
MEM —

Q - SELETTORE

Seleziona e memorizza i programmi.

La saldatrice ha la possibilita di memorizzare nove programmi
di saldatura PO1.....P09 e di poterli richiamare tramite questo
pulsante. Inoltre & disponibile un programma lavoro PL .
Selezione

Premendo brevemente questo pulsante viene visualizzato
sul display P il numero del programma successivo a quello
in cui si sta lavorando. Se questo non & stato memorizzato
la scritta sara lampeggiante, contrariamente sara fissa.
Memorizzazione

Una volta selezionato il programma, premendo per un
tempo maggiore di 3 secondi, si memorizzano i dati. A con-
ferma di questo, il numero del programma, visualizzato sul
display P, terminera di lampeggiare

R - SELETTORE

P | Premendo questo pulsante si illuminano in succes-

sione i led:

Attenzione si illumineranno solo i led che si riferiscono al
modo di saldatura scelto; es. in saldatura TIG continuo non si
illuminera il led T che rappresenta la frequenza di pulsazione.
Ogni led indica il parametro che pud essere regolato tramite
la manopola O durante il tempo di accensione del led stes-

so. Dopo 5 secondi dall'ultima variazione il led interessato si
spegne e viene indicata la corrente di saldatura principale e
si accende il corrispondente led X.

AO - Led Pre-gas

Regolazione 0,05-2,5 secondi.
Tempo di uscita del gas prima del-
I'inizio della saldatura.

AP - Led corrente di inizio salda-
tura.

E' una percentuale della corrente di
saldatura (led X).

S - Led Slope up.

E' il tempo in cui la corrente rag-
giunge, partendo dal minimo, rag-
giunge il valore di corrente imposta-
to. (0-10 sec.)

X - Led Corrente di saldatura-
principale.

W - Led secondo livello di cor-
rente di saldatura o di base.
Questa corrente € sempre una per-
centuale della corrente principale.

T - Led Frequenza di pulsazione
(0,16-500 Hz).

| tempi di picco e di base sono
uguali. Quando viene selezionata la
puntatura (led L) I'accensione di questo led indica che il
display H visualizza il tempo di puntatura che & regolabile
tramite la manopola O da 0,1 a 3 secondi.

U - Led Slope down.

E' il tempo in cui la corrente rag-
giunge il minimo e lo spegnhimento
dell'arco.(0-10 sec.)

V - Led Post gas.
Regola il tempo di uscita del gas al
termine della saldatura. (0-30 sec.)

(0= AM - Led Hot-Sart

Si puo selezionare tramite il pulsante R solo se € seleziona-
to il procedimento MMA (led B).

L'accensione di questo led indica che il display P visualizza
il tempo, espresso in secondi, in cui la saldatrice eroga una
sovracorrente per migliorare I'accensione dell'elettrodo. La
regolazione avviene tramite la manopola O.

[OB% AN - Led Arc-Force

Si puo selezionare tramite il pulsante R solo se € seleziona-
to il procedimento MMA (led B). E' una percentuale della
corrente di saldatura. Il display P ne visualizza il valore e la
manopola O lo regola. In pratica questa sovracorrente favo-
risce il trasferimento delle gocce di metallo fuso.
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Y - Connettore 10 poli

A questo connettore vanno collegati i coman-
di remoti descritti nel paragrafo 4.

E' disponibile tra i pin 3 e 6 un contatto pulito
che segnala la accensione dell'arco (5A
230V).

Z - RACCORDO 1/4 GAS)
D““ Vi si connette il tubo gas della torcia di salda-
tura TIG.
4, -
AA - morsetto di uscita negativo (-)
+
AB -morsetto di uscita positivo (+)

AC - interruttore
Accende e spegne la macchina

AD - Raccordo ingresso gas

O

AE - Presa
A cui collegare il gruppo di raffreddamento
Art.1341
Attenzione: Potenza max: 360VA - Ampere: 1,6.
Non collegare utensili quali smerigliatrici o simila-
ri.
AF - Connettore
Connettore a tre poli a cui va collegato il cavetto
@ del pressostato del gruppo di raffreddamento.

AG - Porta fusibile

3.3. NOTE GENERALI

Prima dell'uso di questa saldatrice leggere attentamente le
norme CEl 26/9 - CENELEC HD 407 e CEIl 26.11 - CENE-
LEC HD 433 inoltre verificare I'integrita dell'isolamento dei
cavi, delle pinze porta elettrodi, delle prese e delle spine e
che la sezione e la lunghezza dei cavi di saldatura siano
compatibili con la corrente utilizzata.

3.4. SALDATURA DI ELETTRODI RIVESTITI (MMA)

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

- Assicurarsi che l'interruttore AC sia in posizione 0, quindi
collegare i cavi di saldatura rispettando la polarita richiesta
dal costruttore di elettrodi che andrete ad utilizzare e il mor-




setto del cavo di massa al pezzo nel punto piu vicino possi-
bile alla saldatura assicurandosi che vi sia un buon contatto
elettrico.

- Non toccare contemporaneamente la torcia o la pinza
porta elettrodo ed il morsetto di massa.

- Accendere la macchina mediante I'interruttore AC.

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

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

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

Se si vogliono regolare le funzioni di Hot-start (led AM) e di
Arc force (led AN) vedere il paragrafo precedente.

3.5. SALDATURA TIG

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

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

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

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

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

3.5.1 Gruppo di raffreddamento.
Se si utilizza una torcia raffreddata ad acqua utilizzare |l
gruppo di raffreddamento.

3.5.1.1 Spiegazione dati tecnici

U1 Tensione nominale di alimentazione
1x230V Alimentazione monofase

50/60 Hz  Frequenza

ITmax Corrente massima assorbita

Pmax Pressione massima

P (11/min)  Potenza refrigerante misurata a 1L/min

3.5.1.2 Descrizione delle protezioni

- Protezione pressione liquido refrigerante.

Questa protezione € realizzata mediante un pressostato,
inserito nel circuito di mandata del liquido, che comanda un
microinterruttore. Lapressione insufficente & segnalata dalla
sigla H20 lampeggiante sul display N.

- Fusibile (T 2A/250V-J 5x20).
Questo fusibile € stato inserito a protezione della pompa.

3.5.1.3 Messa in opera

Svitare il tappo BW e riempire il serbatoio (I'apparecchio é
fornito con circa un litro di liquido).

E' importante controllare periodicamente, attraverso I'asola
BX, che il liquido sia mantenuto al livello "max".

Utilizzare, come liquido refrigerante acqua (preferibilmente
del tipo deionizzato) miscelata con alcool in percentuale
definita secondo la tabella seguente:

temperatura acqua/alcool
-0°C fino a -5°C 4L/1L
-5°C fino a -10°C 3,8L/1,2L

NB Se la pompa ruota in assenza del liquido refrigerante

necessario togliere I'aria dai tubi. o _
In questo caso spegnere il generatore, riempire il serbatoio,

collegare un tubo al raccordo (¢, ) e inserire I'altra estremita
del tubo nel serbatoio. Accendere il generatore per circa
10/15 secondi quindi ricollegare i tubi.

Accendere la macchina. Per selezionare il modo di funziona-

mento del gruppo di raffreddamento agire come segue:

1. Selezionare un qualsiasi procedimento TIG.

2. Premere il tasto Q e mantenendolo premuto premere il
tasto R. Mantenerli premuti fino a quando sul display P
compare la sigla H20.

3. Selezionare il funzionamento tramite la manopola O
tenendo presente che i numeri che compaiono sul
display N hanno questo significato:

1 = Gruppo spento,
2 = Funzionamento in continuo,
3 = Funzionamento in automatico.

Per uscire dalla selezione premere brevemente il tasto Q.

N.B. Per "Funzionamento automatico" si intende che il grup-

po di raffreddamento si mette in moto alla pressione del pul-

sante torcia e smette di funzionare dopo circa 2 minuti dal
rilascio del pulsante torcia.

Attenzione! Se selezionata la saldatura in elettrodo, il raf-

freddamento non € acceso e non ¢ selezionabile. E' norma-

le che alla accensione della macchina il display P visualizzi,
in modo lampeggiante, la sigla H20.

3.5.1.4 Gruppo di raffreddamento per Art. 339.

Se si utilizza una torcia raffreddata ad acqua utilizzare il
gruppo di raffreddamento.

Per il posizionamento e il trasporto della saldatrice insieme
al gruppo di raffreddamento € necessario il carrello Art 1432.
Dopo avere riempito di liquido refrigerante il serbatoio colle-
gare la spina del cavo rete alla presa AE della saldatrice,
quindi collegare il connettore maschio volante 3 poli al con-
nettore AF.

3.5.2.3 Descrizione del gruppo di raffreddamento per
341 (Fig. 3)
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AG- Asola:

Asola per l'ispezione del livello del liquido refrigerante

AH - Rubinetti ad innesto rapido:

A questi rubinetti vanno gollegati i tubi di raffreddamento



della torcia
NB: non debbono essere cortocircuitati.
Al - Tappo.

3.5.2 Accendere la macchina.

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

Alla prima accensione della macchina selezionare il modo
mediante il pulsante A e i parametri di saldatura mediante il
tasto R e la manopola O come indicato al paragrafo 3.2..

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

Se si usano accessori tipo il gas-lens la portata di gas puo
essere ridotta a circa 3 volte il diametro dell'elettrodo. Il dia-
metro dell'ugello ceramico deve avere un diametro da 4 a 6
volte il diametro dell'elettrodo.

Normalmente il gas piu usato & 'ARGON perché ha un costo
minore rispetto agli altri gas inerti, ma possono essere usate
anche miscele di ARGON con un massimo del 2% IDRO-
GENO per la saldatura dell'acciaio inossidabile e ELIO o
miscele di ARGON-ELIO per la saldatura del rame. Queste
miscele aumentano il calore il calore dell'arco in saldatura
ma sono molto piu costose. Se si usa gas ELIO aumentare
litri al minuto fino a 10 volte il diametro dell'elettrodo (Es. dia-
metro 1,6 x10= 16 It/min di Elio).

Usare vetri di protezione D.I.N. 10 fino a 75A e D.I.N. 11 da
75A in poi.

3.6. MEMORIZZAZIONE

E' possibile memorizzare solo dopo avere saldato.

Il pulsante Q, premuto brevemente, effettua una scelta;
premuto per un tempo maggiore di 3 secondi, effettua
una memorizzazione.

Ad ogni accensione, la macchina presenta sempre I'ulti-
ma condizione utilizzata in saldatura.

3.6.1. Memorizzare i dati del programma PL

Utilizzando la macchina per la prima volta

Alla accensione della macchina il display visualizza la sigla
PL questa, dopo 5, scompare e viene visualizzata una cor-
rente di lavoro. Seguire le indicazioni dei paragrafi 3.2 € 3.5
quindi, per memorizzare i dati nel programma P01, proce-
dere nel seguente modo:

- Premere brevemente il pulsante Q (mem+mem-) compa-
rira la scritta PO1 lampeggiante.

- Premere il pulsante Q per un tempo maggiore di 3 secondi
fino a che la sigla PO1 smetta di lampeggiare, a questo
punto la memorizzazione € avvenuta.

- Ovviamente se invece di memorizzare nel programma P01
si vuole memorizzare in un programma diverso si premera il
pulsante Q in maniera breve tante volte quante necessarie
per visualizzare il programma desiderato. Alla riaccensione
della macchina viene visualizzato PO1.

IL PULSANTE Q PREMUTO BREVEMENTE EFFETTUA
UNA SCELTA, PREMUTO PER UN TEMPO MAGGIORE
DI 3 SECONDI EFFETTUA UNA MEMORIZZAZIONE.

3.6.2. Memorizzare da un programma libero

L'operatore pud modificare e memorizzare un programma
scelto procedendo nel seguente modo:

- Premere il pulsante Q in modo breve e scegliere il numero
di programma desiderato.

| programmi liberi hanno la sigla lampeggiante.

Premere il pulsante AL e scegliere il procedimento di salda-
tura e con il pulsante A scegliere il modo (paragrafo 3.1).

- Girare la manopola O ed impostare la corrente di saldatura.
Se ¢ stato scelto il procedimento TIG, attivare il led V (post
gas) tramite il pulsante R e regolare tramite la manopola O il
valore desiderato (paragrafo 3.1.)

Se dopo queste regolazioni, necessarie per saldare, si
vogliono regolare i tempi di "slope" o altro agire come
descritto al paragrafo 3.1.

Eseguire una saldatura anche breve e decidere dove
memorizzare

Per memorizzare nel programma scelto precedentemente,
premere il pulsante Q per piu di 3 secondi fino a che il nume-
ro smette di lampeggiare.

Per memorizzare in un programma diverso, fare la scelta
premendo brevemente il pulsante Q quindi premere il pul-
sante Q per piu di 3 secondi.

3.6.3 Memorizzare da un programma memorizzato
Partendo da un programma gia memorizzato I'operatore
pud modificare i dati in memoria per aggiornare il program-
ma stesso o per trovare nuovi parametri da memorizzare in
un altro programma.

3.6.3.1 Aggiornare

- Dopo avere acceso la macchina selezionare i parametri da
modificare e modificarli.

- Eseguire una saldatura anche breve.

- Premere per un tempo maggiore di 3 secondi il tasto Q fino
alla conferma della memorizzazione (sigla del programma da
lampeggiante a continua).

3.6.3.2 Memorizzare in un nuovo programma

- Dopo avere acceso la macchina selezionare i parametri da
modificare e modificarli.

- Eseguire una saldatura anche breve.

- Premere brevemente il selettore Q fino alla visualizzazione
del programma da Voi desiderato.

- Premere di continuo il tasto Q fino alla conferma della
memorizzazione ( sigla del programma da lampeggiante a
continua).

4 COMANDI A DISTANZA

Per la regolazione della corrente di saldatura a questa salda-
trice possono essere connessi i seguenti comandi a distanza:
Art.1260 Torcia TIG solo pulsante.(raffreddamento ad aria).
Art.1256 Torcia TIG solo pulsante.(raffreddamento ad acqua).
Art.1262 Torcia TIG UP/DOWN.(raffreddamento ad aria)
Art.1258 Torcia TIG UP/DOWN.(raffreddamento ad acqua)
Art. 193 Comando a pedale (usato in saldatura TIG)

Art 1192+Art 187 (usato in saldatura MMA)

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

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

Le regolazioni dei comandi a distanza sono sempre attive nel
programma PL mentre in un programma memorizzato non
lo sono.



INSTRUCTION MANUAL FOR ARC WELDING MACHINE

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

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

ELECTRIC SHOCK - May be fatal.

- Install and earth the welding machine according to
A the 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
A exceeding 80dB. The plasma cutting/welding proce-
dure 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 weld in the vicinity of containers under pres-
sure, or in the presence of explosive dust, gases or
fumes. - All cylinders and pressure regulators used in
welding operations should be handled with care.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

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

DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC

Ef 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!

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

2 GENERAL DESCRIPTIONS
2.1 SPECIFICATIONS

This welding machine is a constant current power source
built using INVERTER technology, designed to weld covered
electrodes (not including cellulosic) and for TIG procedures,
with contact starting and high frequency.

IT MUST NOT BE USED TO DEFROST PIPES.

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

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

HA@w=Three phase static transformer-rectifier frequency
converter.

(SN Drooping-characteristic.

MMA  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

U1l. Rated supply voltage
The machine has an automatic supply voltage
selector.

3~ 50/60Hz  50- or 60-Hz three-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.
IP23C Protection grade of the housing, approving the

equipment as suitable for use outdoors in the rain.
C: The additional letter C means that the equipment




is protected against access to the live parts of the
power circuit by a tool (diameter 2.5 mm)).
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 664).

2.3 DESCRIPTION OF PROTECTIVE DEVICES

2.3.1. Thermal protection

This machine is protected by a temperature probe, which
prevents the machine from operating if the allowable tem-
peratures are exceeded. Under these conditions the fan
keeps running and the LED M lights.

2.3.2 - Block protection art. 338

This welding machine is equipped with various safety
devices that stop the machine before it can suffer damage.
The welding machine may operate within the following volt-
age ranges:

For rated voltage 208/220/230V, from 175 to 270V

For rated voltage 400/440V, from 340 to 490V

Caution: if the supply voltage does not fall between the
above values, no LED will light and the fan is powered.
If the phases are not properly connected, 3 light points will
appear (steadily lit) on the display P when the machine is
started.

If, with the machine on, the voltage falls below 175V (U1 =
230V) or 340 V (U1 = 400V), the display P will show the
abbreviation E3.

If, with the machine on, the voltage rises above 275V (U1 =
230V) or 490 V (U1 = 400V), the display P shows the abbre-
viation E4.

In this case turn off the machine, restore the proper voltage
and restart. If the problem has been corrected, the welding
machine will begin operating again.

If, with the machine on, the display P shows the message E2
or E1, check the supply voltage of the machine; if it is cor-
rect, the machine requires technical service.

If a low water level is detected for the cooling unit the
abbreviation H20 flashes on the display P.

3 INSTALLATION

Make sure that the supply voltage matches the voltage indi-
cated on the specifications plate of the welding machine.
When mounting a plug, make sure it has an adequate
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 equivalent to the
absorbed current |1 of the machine.

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

3.1 START-UP
Only skilled personnel should install the machine. All con-

nections must be carried out according to current regula-
tions, and in full observance of safety laws.

3.2 DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT

AL - Process selector switch

This button is used to choose the welding process
(MMA or TIG). The selection changes each time it is pressed.
The LEDs light alongside the various symbols to display your
choice.

I B - MMA welding LED

This machine can weld all types of coated electrodes except
cellulosic. With this process the current is adjusted using the
knob O, and it is possible to adjust the "arc force" (LED AN)
and "hot start" function (LED AM).

AH - Continuous TIG welding LED

Al - Pulsed TIG welding LED

The pulse frequency is adjustable from 0.16 to 500Hz (LED
T), the peak current and the base current may be activated
via the LEDs X and W, respectively, and are adjustable using
the knob O.

From a pulse frequency of 0.16 to 1.1 Hz, the display P alter-
nates displaying the peak current (main) and the base cur-
rent. The LEDs X and W light alternately; beyond 1.1 Hz the
display P displays the mean of the two currents and the
LEDs X and W both remain lit.

A - Mode selector switch

The selection changes each time it is pressed, and is
displayed by lighting the LED C or D together with other
LEDs displaying the welding mode.

C - Arc starting without high frequency LED.

To light the arc, press the torch trigger, touch the workpiece
with the tungsten electrode, and lift it again. This move must
be quick and decisive.

D - Arc starting with high frequency LED.
To light the arc, press the torch trigger: a high volt-
age/frequency pilot spark will light the arc.

E - 2-stage TIG welding LED (manual)

When the torch trigger is pressed, the current begins to
increase over the previously set "slope up" time, until it
reaches the value set by means of the knob O. When the
trigger is released, the current begins to drop over the previ-
ously set "SLOPE DOWN" time, until it returns to zero.

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

LEIVa'S F - 4-stage TIG welding LED (automatic)
This program differs from the previous one in that the arc is
both started and shut off by pressing and releasing the torch
trigger.

G - four-stage TIG welding LED with dual cur-
rent level, (automatic).

Set the two current levels before lighting the arc:

First level: press the R key until the LED X lights, and adjust
the main current using the knob O.

Second level: press the R key until the LED W lights, and
adjust the main current using the knob O.

When the torch trigger is pressed, the current begins to
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increase over the previously set "slope up" time (led S lit),
until it reaches the value set by means of the knob O. The
LED X lights and appears on the display P.

Should it be necessary to reduce the current during welding,
without shutting of the arc (for instance when changing the
welding material or working position, moving from horizontal
to upright, etc....), press and immediately release the torch
trigger: the current will switch to the second value selected,
the LED W will light and X will go off.

To return to the previous main current, press and release the
torch trigger once again. The LED X will light, and the LED W
will go off. To stop welding at any time, simply hold down the
torch trigger for more than 0.7 seconds, then release. The
current begins to fall to zero within the previously set "slope
down" time interval (LED U lit).

If you press and immediately release the torch trigger during
the "slope down" phase, you will return to "slope up" if it is set
to greater than zero, or to the lesser current value of those set.
NOTE: The expression "PRESS AND IMMEDIATELY
RELEASE" refers to a maximum time of 0.5 seconds.

CITYT) H - four-stage TIG welding LED with three lev-
els of current (automatic).
To set the three minimum welding currents, proceed as fol-

lows:

Press the selector switch R until the LED X lights, then adjust
the maximum current value using the knob O.

Press the selector switch R until the LED W lights, then
adjust the intermediate current value using the knob O.
Press the selector switch R until the LED AP lights, then
adjust the starting current value using the knob O.

The operating logic is the same as previously described for
welding with dual current level (LED G).

I - special program LED

To light the arc, press the torch trigger and hold it down; the
current begins to increase at a fixed rate. If the torch trigger
is released, the current immediately rises to the welding
value (LED X). To stop welding, press the torch trigger and
hold it down; the current begins to drop at a fixed rate. The
current immediately returns to zero if the trigger is released.

L - spot-welding LED (Manual).

After selecting the welding current (LED X) and the spot
welding time (LED T) using the selector switch R, set the val-
ues using the knob O.

This welding mode is to be used only if start-up with high fre-
quency is selected (LED D lit). In this welding mode, the
operator presses the torch trigger, the arc lights, and after



the set spot welding time the arc shuts off automatically. To
do the next spot, you must therefore release the torch trig-
ger and press it again.

M - LED - THERMAL PROTECTION

Lights when the operator exceeds the duty cycle or per-
centage intermittence admissible for the machine, and
simultaneously blocks the current output.

NOTE: In this condition the fan continues cooling the
power source.

= O - Knob
i| Normally adjusts the welding current.

=l Also, if you select a function with the selector switch
R, this knob adjusts its size.

] P - Display
Displays the welding current and the settings
A selected by means of the push-button R and

adjusted via the knob O.

In the machine blocking procedures (see 2.3.2), it displays:
Three flashing or steadlily lit points

The abbreviations E1 E2 E3 E4

The abbreviation H20

N - Display
L‘? 9 5 Normally displays the arc voltage in relation to
v the current welding process.

When setting the cooling unit operation, it displays the sta-
tus of the unit.

Q - SELECTOR

Selects and saves programs.

The welding machine can save nine welding pro-
grams PO01.....P09, and call them up using this button. A
working program PL is also available.

Selecting

When this push-button is pressed briefly, the display P
shows the next program number after the one being worked
on. If it has not been saved the message will flash, otherwise
it will remain steady.

Saving

Once the program has been selected, hold for more than 3
seconds to save the data. In confirmation, the program num-
ber on the display P will stop flashing

MEM +
MEM —

R - SELECTOR

P | When this button is pressed, the LEDs light in suc-

cession:

Warning: only those LEDs that refer to the chosen welding
mode will light; i.e., in continuous TIG welding the LED T,
representing the pulse frequency, will not light.
Each LED indicates the parameter that may be adjusted by
means of the knob O while the LED itself is lit. Five seconds
after the last variation, the LED involved will shut off; the
main welding current will be displayed, and the correspond-
ing LED X lights.

AO - Pre-gas LED
Adjustment 0.05-2.5 seconds. Gas
output time before starting weld-

ing.

AP - Welding start current LED.
Welding start current. This is a per-
centage of the welding current
(LED X).

S - Slope up LED .

This is the time in which the current,
starting from the minimum, reaches
the set current value. (0-10 sec.)

X - Main welding current LED .

W - Second level of welding or
base current LED.
This current is always a percentage
of the main current.

T - Pulse frequency LED (0.16-
550 Hz).

The peak and base times are equal.
When spot-welding is selected
(LED L) this LED lights to indicate that the display H displays
the spot welding time that may be adjusted using the knob
O from 0.1 to 3 seconds.

U - Slope down LED.

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

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

I0IE| AM - Hot-Start LED

May be selected via the button R only if MMA welding is
selected (LED B).

This LED lights to indicate that the display P displays the
time, expressed in seconds, during which the welding
machine delivers an overcurrent to improve electrode start-
ing. It may be adjusted using the knob O.

IOl AN - Arc-force LED

May be selected via the button R only if MMA welding is
selected (LED B).

It is a percentage of the welding current. The display P dis-
plays its value, and the knob O adjusts it. This overcurrent
essentially aids in the transfer of drops of molten metal.

Y - 10-pin connector

This connector is connected to the remote
controls described in paragraph 4.

A clean contact is available between pins 3
and 6 to signal when the arc is lit (5A 230V).

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




4. -

AA - Negative output terminal (-)
+ . .

AB -Positive output terminal (+)

AC - switch
Turns the machine on and off

AE - Socket

To which to connect the cooling unit Art. 1341
Caution: Max. power: 360VA - Amps: 1.6.

Do not connect tools such as polishers or similar.

AF - Connector
Three-pin connector to which to connect the wire
of the cooling unit pressure switch.

AG - Fuse Holder

3.3. GENERAL NOTES

Before using this welding machine, carefully read the stan-
dards CEIl 26/9 - CENELEC HD 407 and CEI 26.11 - CEN-
ELEC HD 433. Also make sure the insulation of the cables,
electrode clamps, sockets and plugs are intact, and that the
size and length of the welding cables are compatible with the
current used.

34 MMA WELDING (MANUAL METAL ARC)

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

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

- Do NOT touch the torch or electrode clamp simultaneous-
ly with the earth clamp.

- Turn the machine on using the switch AC.

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

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

- Always remember to shut off the machine and remove

~N

AF
AC
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AG
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Fig. 2




the electrode from the clamp after welding.
If you wish to adjust the Hot-start (LED AM) and Arc force
functions (LED AN), see the previous paragraph.

3.5 TIG WELDING

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

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

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

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

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

3.5.1 Cooling unit
If using a water-cooled torch, use the cooling unit.

3.5.1.1 Explanation of technical specifications

U1 Rated supply voltage

1x400V Single-phase power supply

50/60 Hz Frequency

ITmax Maximum absorbed current

Pmax Maximum pressure

P (11/min) Refrigerant power measured at 1L/min

3.5.1.2 Description of protections

- Coolant pressure protection

This protection is achieved by means of a pressure swit-
ch, inserted in the fluid delivery circuit, which controls a
microswitch.

- Fuse (T 2A/250V-0 5x20)
This fuse was inserted to protect the pump.

3.51.3 Installation

Unscrew the cap and fill the tank (the equipment is supplied
with approximately one liter of fluid).

It is important to periodically check, through the slot, that the
fluid remains at the "max" level.

As a coolant, use water (preferably deionized) mixed with
alcohol in percentages defined according to the following table:

temperature water/alcohol
0°C up to -5°C 4L/1L
-5°C up to -10°C 3.8L/1.2L

NOTE If the pump turns with no coolant present, you must
remove all air from the tubes.

If so, turn off the power source, disconnect the torche hoses,
fill the tank, connect a hose to the fitting (€2.), Insert the
other end of the hose in the tank. Start the power source for
approximately 10/15 seconds, then connect the torche
hoses.

Turn on the machine. To select the operating mode of the

cooling unit, proceed as follows:

1. Select any TIG welding mode.

2. Press the key Q and, while holding it down, press the
key R. Keep them pressed until the abbreviation H20

appears on the display P.

3. Select the operating mode using the knob O, keeping in
mind that the numbers that appear on the display N
have the following meaning:

1 = Unit off,
2 = Continuous operation,
3 = Automatic operation.

To exit selection, briefly press the key Q.

NOTE: "Automatic mode" means that the cooling unit starts

when the torch button is pressed and stops running approx-

imately 2 minutes after the torch button is released.

Warning! If MMA electrode welding is selected, cooling is not

on and may not be selected. It is normal for the machine display

P to display, on start-up, the flashing abbreviation H20.

3.5.1.4 Cooling unit for Art. 339

If using a water-cooled torch, use the cooling unit.

The trolley Art. 1432 is required to position and transport the
welding machine together with the cooling unit.

After filing the tank with coolant, connect the plug of the
mains cable to the socket AE of the welding machine, then
connect the 3-pin male patch connector to the connector AF.

2.5.1.5 Description of the cooling unit for Art.341 (Fig. 3)

AG - Slot:

Slot to inspect the coolant fluid level

AH - Quick-fitting sockets:

Use only for TIG welding systems.
NOTE: they must not be linked together.
Al - Cap.

Turn on the machine.

Do not touch live parts and output terminals while the
machine is powered.

The first time the machine is turned on, select the mode
using the push-button A and the welding parameters by
means of the key R and the knob O as described in para-
graph 3.2.

The flow of inert gas must be set to a value (in liters per
minute) approximately 6 times the diameter of the electrode.
If you are using gas-lens type accessories, the gas through-
put may be reduced to approximately 3 times the diameter
of the electrode. The diameter of the ceramic nozzle must be
4 to 6 times the diameter of the electrode.

The most commonly used gas is normally ARGON, because
it is less costly than other inert gases, but you may also use



blends of ARGON with a maximum of 2% HYDROGEN for
welding stainless steel, and HELIUM or ARGON-HELIUM
blends for welding copper. These blends increase the heat
of the arc while welding, but are much more expensive.

If you are using HELIUM gas, increase the liters per minute
to 10 times the diameter of the electrode (Ex. diameter 1.6
x10= 16 It./min of Helium).

Use D.L.N. 10 protective glasses for up to 75A, and D.L.N. 11
from 75A up.

3.6. SAVING

You may save parameters only after welding.

Pressing the push-button Q briefly makes a selection;
held down for more than 3 seconds, it saves the data.
Each time it is turned on, the machine always shows the
last welding condition used.

3.6.1. Saving data from the PL program

Using the machine for the first time

When the machine is turned on, the display shows the sym-
bol PL; this disappears after 5 seconds, and a working cur-
rent is displayed. Follow the instructions in paragraphs 3.2
and 3.5, then proceed as follows to save the data in the pro-
gram PO1:

- Briefly press the push-button Q (mem-+mem-) the message
PO1 will appear flashing.

- Press push-button Q for more than 3 seconds, until the sym-
bol P01 stops flashing: at this point, the data have been
saved.

- Obviously, if you wish to save in a program other than P01,
you should briefly press the push-button Q as many times as
necessary to display the desired program. PO1 will be dis-
played the next time the machine is turned on.

PRESSING THE Q PUSH-BUTTON BRIEFLY MAKES A
SELECTION, WHILE HOLDING IT DOWN FOR MORE
THAN 3 SECONDS SAVES THE DATA.

3.6.2. Save from a free program

The operator may edit and save a selected program by pro-
ceeding as follows:

- Press the push-button Q briefly and select the desired pro-
gram number.

- The symbol of free programs is flashing.

- Press the button AL and choose the welding procedure,
press the torch trigger A to select the mode (paragraph 3.1).
Turn the knob O and set the welding current.

- If the TIG procedure has been selected, activate the LED V
(post gas) by means of the push-button R, and set the
desired value via the knob O (paragraph 3.1.)

- If you wish to adjust the "slope" times or other parameters,
after making these adjustments which are necessary in
order to weld, follow the steps described in paragraph 3.1.
- Weld, even briefly, and decide where to save

- To save in the previously selected program, press the but-
ton Q for more than 3 seconds, until the number stops flash-
ing.

- To save in a different program, make your selection by
briefly pressing the push-button Q, then hold down the
push-button Q for more than 3 seconds.

3.6.3 Save from a saved program
Beginning with a previously saved program, the operator

may edit the data in memory to update the program itself, or
to find new parameters to save in another program.

3.6.3.1 Update

- After turning on the machine, select the parameters to be
edited and edit them.

- Weld, even briefly.

- Hold down the Q button for more than 3 seconds, until the
save is confirmed (program symbol changes from flashing to
steady).

3.6.3.2 Save in a new program

- After turning on the machine, select the parameters to be
edited and edit them.

- Weld, even briefly.

- Briefly press the selector Q until the desired program is dis-
played.

- Hold down the Q button until the save is confirmed (pro-
gram symbol changes from flashing to steady).

4 REMOTE CONTROLS

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

Art. 1270 TIG torch button only.(air-cooling)

Art. 1273 TIG torch button only.(water-cooling)

Art. 1266 TIG torch UP/DOWN.(air-cooling)

Art. 1274 TIG torch UP/DOWN.(water-cooling)

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

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

Remote controls with UP/DOWN logic regulate the
welding current from the minimum to the maximum.
The remote control settings are always active in the PL pro-
gram, while they are not active in a saved program.



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 WER-
DEN.

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

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN
DAS LICHTBOGENSCHWEIBEN UND -
£ SCHNEIDEN KANN FUR SIE UND ANDE-

RE GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN;
daher muB der Benutzer lber die nachstehend kurz dar-
gelegten Gefahren beim Schweilen unterrichtet werden.
Fir ausfihrlichere Informationen das Handbuch Nr.
3.300758 anfordern.

STROMSCHLAG - Er kann tédlich sein!
- Die SchweiBmaschine gemaB den einschlagigen
A Vorschriften installieren und erden.

Keinesfalls stromfuihrende Teile oder die
Elektroden mit ungeschitzten Héanden,
Handschuhen oder Kleidungsstlcken berihren.
- Der Benutzer muB sich von der Erde und vom Werkstlick
isolieren. - Sicherstellen, daB lhre Arbeitsposition sicher ist.

nassen

RAUCH UND GASE - Sie kénnen gesundheitsschédlich
sein!
- Den Kopf nicht in die Rauchgase halten.
- Fir eine ausreichende Luftung wéhrend des
SchweiBens sorgen und im Bereich des

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

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

- 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) kdbnnen Bréande verursa-
A chen und zu Hautverbrennungen flhren. Daher ist
sicherzustellen, daB sich keine entflammbaren
Materialien in der N&he befinden. Geeignete
Schutzkleidung tragen.

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

schreitet. Daher missen die Benutzer die gesetzlich vor-
geschriebenen VorsichtsmaBnahmen treffen.

HERZSCHRITTMACHER
- Die durch groBe Strome erzeugten magnetischen Felder
kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren.

Trager von lebenswichtigen elektronischen Geréaten
(Herzschritt- macher) missen daher ihren Arzt befragen,
bevor sie sich in die Ndhe von Lichtbogenschweil3-,

Schneid-, Brennputz- oder Punktschweiprozessen
begeben.
EXPLOSIONSGEFAHR

- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Nahe von
Druckbehéltern oder in Umgebungen ausfihren,
= die explosiven Staub, Gas oder Dampfe enthalten.
Die flr den SchweiB-/Schneiproze verwendeten
Gasflaschen und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Dieses Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den Angaben der
harmonisierten Norm |[EC 60974-10 konstruiert und darf
ausschlieBlich zu gewerblichen Zwecken und nur in
industriellen Arbeitsumgebungen verwendet werden. Es
ist namlich unter Umstanden mit Schwierigkeiten verbun-
denist, die elektromagnetische Vertraglichkeit des Gerats
in anderen als industriellen Umgebungen zu gewahrleis-
ten.

ELEKTRONIKGERATE

Elektrogerate dirfen niemals gemeinsam mit
gewdhnlichen Abfallen entsorgt werden! In Uber-
einstimmung mit der Européischen Richtlinie
2002/96/EG uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und
der jeweiligen Umsetzung in nationales Recht sind nicht
mehr verwendete Elektrogerdte gesondert zu sammeln
und einer Anlage fir umweltgerechtes Recycling zuzu-
fuhren. Als Eigentimer der Geréate mussen Sie sich bei
unserem o&rtlichen Vertreter Gber die zugelassenen
Sammlungssysteme informieren. Die Umsetzung
genannter Europdaischer Richtlinie wird Umwelt und
menschlicher Gesundheit zugute kommen!

g ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND

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

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1. EIGENSCHAFTEN

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

2.2. ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN

Nr. Seriennummer; sie muB bei allen Anfragen zur
SchweiBmaschine stets angegeben werden.
Statischer Einphasen-Frequenzumrichter

Transformator—GIeichrichter.

=

Fallende Kennlinie.




MMA Geeignet zum  SchweiBenmit  umhdilten
Elektroden.
WIG - Geeignet zum WIG-SchweiBen..

Uo. Leerlaufspannung Sekundarseite (Scheitelwert).
X. Einschaltdauer. Die Einschaltdauer ist der auf
eine Spieldauer von 10 Minuten bezogene
Prozentsatz der Zeit, die das Gerét bei einer
bestimmten Stromstarke arbeiten kann, ohne
sich zu Uberhitzen. 12.  SchweiBstrom.
Sekundarspannung bei Schwei3strom I2.
Bemessungsspeisespannung.
Die Maschine verfugt Uber eine Funktion fur die
automatische Wahl der Speisespannung.
3~ 50/60Hz Dreiphasen-Stromversorgung 50 oder 60 Hz.
|11 max. Dies ist der Hochstwert der Stromaufnahme.
I1 eff. Dies ist der Hochstwert der effektiven Stromauf-
nahme bei Berticksichtigung der relativen
Einschaltdauer.
Schutzart des Gehauses, die bescheinigt, daB
das Gerat im Freien bei Regen betrieben werden
darf. C: Der zusatzliche Buchstabe C gibt an,
dass das Gerat gegen das Eindringen eines
Werkzeugs (Durchmesser 2,5 mm) in den Bereich
der aktiven Teile des Stromversorgungskreises
geschitzt ist.
S] Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit
erhdhter Gefahrdung.
ANMERKUNGEN: Das Gerat ist auBerdem fiir den Betrieb
in Umgebungen mit Verunreinigungsgrad 3 konzi
piert. (Siehe IEC 664).

Uo.
Ut.

IP23C

2.3. BESCHREIBUNG DER SCHUTZEINRICHTUNGEN

2.3.1. Thermischer Schutz

Dieses Gerat wird durch einen Temperaturfihler
geschitzt, der, wenn die zuldssigen Temperaturen Uber-
schritten werden, den Betrieb der Maschine sperrt. In die-
sem Zustand bleibt der Lufter eingeschaltet und die LED
M leuchtet auf.

2.3.2- Sicherheitsverriegelung Art. 338

Diese SchweiBmaschine verfligt Uber verschiedene
Schutzeinrichtungen, die die Maschine ausschalten,
bevor sie Schaden nehmen kann.

Die SchweiBmaschine kann innerhalb der folgenden
Spannungsbereiche arbeiten:

Fir Nennspannung 208/220/230V: von 175V bis 270V.
Fir Nennspannung 400/440V: von 340V bis 490V.
Achtung: Wenn die Netzspannung nicht innerhalb der
o.g. Werte liegt, leuchtet keine LED auf, doch der
Ventilator wird gespeist.

Wenn die Phasen nicht richtig angeschlossen sind,
erscheinen im Moment der Einschaltung der Maschine
auf dem Display P drei sténdig leuchtende Punkte.

Wenn die Spannung bei eingeschalteter Maschine den Wert
von 175V (U1 = 230 V) bzw. von 340 V (U1 = 400 V) unter-
schreitet, erscheint auf dem Display P das Kirzel ES.

Wenn die Spannung bei eingeschalteter Maschine den
Wert von 275 V (U1 = 230 V) bzw. von 490 V (U1 = 400 V)
Uberschreitet, erscheint auf dem Display P das Kurzel E4.
In diesen Fallen muss man die Maschine ausschalten und
fur die richtige Versorgungsspannung sorgen; dann die
Maschine wieder einschalten. Wenn das Problem beho-
ben wurde, arbeitet die SchweiBmaschine wieder ord-

nungsgeman.
Wenn bei eingeschalteter Maschine auf dem Display P
das Kirzel E2 oder E1 erscheint, die

Versorgungsspannung der Maschine kontrollieren. Sollte
die richtige Versorgungs- spannung vorliegen, bedarf die
Maschine einer Reparatur.

Wenn der Wasserpegel im Kiihlaggregat zu niedrig ist,
erscheint auf Display P das Kiirzel H20.

3. INSTALLATION

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

Das Speisekabel mit einem Stecker mit einem geeigneten
Bemessungsstrom versehen und sicherstellen, daB der
gelb-griine Schutzleiter an den Schutzkontakt ange-
schlossen ist.

Der Bemessungsstrom des in Reihe mit der Speisung
geschalteten thermomagnetischen Schalters oder der
Sicherungen muB gleich dem von der Maschine aufge-
nommenen Strom I1 sein.

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

3.1. INSTALLATION

Die Installation der Maschine muB durch Fachpersonal
erfolgen. Alle Anschlisse missen nach den geltenden
Bestimmungen und unter strikter Beachtung der
Unfallverhiitungsvorschriften ausgefiihrt werden (Norm
CEIl 26-10 CENELEC HD 427).

3.2. BESCHREIBUNG DES GERATS

v AL - Wahltaster SchweiBBverfahren

Mit diesem Drucktaster wahlt man das
SchweiBverfahren (Elektroden- oder WIG-SchweiBen).
Jede Betatigung entspricht einer Wahl. Die getroffene
Wahl wird durch das Aufleuchten der LEDs neben den
jeweiligen Symbolen angezeigt.

XD B - LED ElektrodenschweiBen (MMA)

Diese Maschine kann alle Arten von umhtllten Elektroden
mit Ausnahme von Elektroden mit Zelluloseumhdillung
verschweiBen. Bei diesem Verfahren wird der Strom mit
dem Regler O eingestellt; auBerdem kann man die
Funktionen "Arc Force" (LED AN) und "Hot Start" (LED
AM) regeln.

AH - LED WIG-Konstantstromschwei3en

M Al - LED WIG-ImpulsschweiB3en

Die Impulsfrequenz kann in einem Bereich von 0,16 bis
500 Hz eingestellt werden (LED T); der Impulsstrom und
der Grundstrom kdénnen mit den LEDs X bzw. W gewahlt
und mit dem Regler O eingestellt werden.

Im Impulsfrequenzbereich von 0,16 bis 1,1 Hz zeigt das
Display P abwechselnd den Impulsstrom (Hauptstrom)
und den Grundstrom an. Die LEDs X und W leuchten
abwechselnd auf; jenseits von 1,1 Hz zeigt das Display P
den Mittelwert der zwei Stréme an und die LEDs X und W
bleiben sténdig eingeschaltet.
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F A - Funktionswahltaster

Jede Betéatigung entspricht einer Wahl, die durch das
Aufleuchten der LED C oder D zusammen mit anderen
LEDs signalisiert wird, die das SchweiBverfahren anzei-
gen.

A ¢ - LED Ziinden des Lichtbogens ohne HF
Zum Zinden des Lichtbogens den Brennertaster dru-
cken, mit der Wolfram-Elektrode das Werkstlick beriihren
und dann die Elektrode wieder anheben. Diese
Bewegung muss entschieden und rasch ausgefiihrt wer-
den.

D - LED Ziinden des Lichtbogens mit HF

Zum Zinden des Lichtbogens den Brennertaster dri-
cken: ein Zindfunke hoher Spannung/Frequenz ziindet
den Lichtbogen.

E -LED WIG-SchweiBen 2-Takt (Handbetrieb)
Driickt man den Brennertaster, steigt der Strom in der
zuvor eingestellten Zeit "slope up" an, bis der mit dem
Regler O eingestellt Wert erreicht wird. Lost man den
Brennertaster, sinkt der Strom in der zuvor eingestellten
Zeit "slope down" auf den Wert 0.

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

F-LED WIG-SchweiBen 4-Takt (Automatikbetrieb)
Dieses Programm unterscheidet sich von der vorherigen
Funktion darin, daB sowohl die Zindung als auch das
Loéschen durch Betatigen und Lésen des Brennertasters
gesteuert werden.

CXVAD G - LED WIG-SchweiBen mit
Zweiwertschaltung, 4-Takt (Automatikbetrieb)

Vor dem Ziinden des Lichtbogens muissen die zwei ver-
schiedenen SchweiBstréme eingestellt werden:

Erste Stufe: die Taste R driicken, bis die LED X aufleuch-
tet, und dann den Hauptstrom mit Regler O einstellen.
Zweite Stufe: die Taste R drlicken, bis die LED W auf-
leuchtet, und dann den Strom mit dem Regler O einstel-
len.

Nach dem Zinden des Lichtbogens steigt der Strom in
der zuvor eingestellten Zeit "slope up" an (LED S leuch-
tet), bis der mit dem Regler O eingestellte Wert erreicht
ist. Die LED X leuchtet auf und Display P zeigt den Wert
an.

Wenn wéhrend des Schweiens das Erfordernis besteht,



den Strom zu senken, ohne den Lichtbogen zu I6schen
(z.B. Wechsel des SchweiBzusatzes, Wechsel der
Arbeitsstellung, Ubergang von einer horizontalen Lage in
eine vertikale Lage usw.), muB man den Brennertaster
driicken und wieder loslassen: der Strom sinkt dann auf
den zweiten gewéhlten Wert, die LED W leuchtet auf und
die LED X erlischt.

Um zum vorherigen Hauptstrom zurlickzukehren, muB
man den Brennertaster erneut driicken und wieder los-
lassen: die LED X leuchtet auf und die LED W erlischt.
Wenn man den Schwei3prozeB3 unterbrechen will, muB3
man den Brennertaster fiir eine Dauer von mehr als 0,7
Sekunden driicken und dann wieder loslassen: der
Strom sinkt dann innerhalb des Zeitintervalls "slope
down", das zuvor festgelegt wurde, bis auf den Wert 0
(LED U leuchtet).

Wenn man wéhrend des "slope down" den Brennertaster
drickt und sofort wieder |6st, kehrt man entweder zum
"slope up", wenn dessen Wert groBer Null ist, oder zum
niedrigeren der eingestellten Stromwerte zurlick.
HINWEIS: mit dem Ausdruck "DRUCKEN UND SOFORT
WIEDER LOSEN" ist eine Betatigungsdauer von maximal
0,5 Sekunden gemeint.

H - LED WIG-SchweiBen mit
Dreiwertschaltung, 4-Takt (Automatikbetrieb)

Die SchweiBstrome werden wie folgt eingestellt:

Den Wahltaster R driicken, bis die LED X aufleuchtet;
dann den Hochstwert des Stroms mit dem Regler O ein-
stellen. Den Wahltaster R driicken, bis die LED W auf-
leuchtet; dann den Zwischenwert des Stroms mit dem
Regler O einstellen.

Den Wahltaster R driicken, bis die LED AP aufleuchtet;
dann den Zindstrom mit dem Regler O einstellen.

Die Funktionslogik entspricht der zuvor fir das
Schweien mit Zweiwertschaltung beschriebenen
Funktionslogik (LED G).

CX/AYA | - LED Sonderprogramm

Zum Zunden des Lichtbogens den Brennertaster
gedrickt halten: Der Strom steigt konstant an. Lost man
den Taster, steigt der Strom unverziglich auf den Wert
des SchweiBstroms an (LED X). Zum Beenden des
SchweiBvorgangs den Brennertaster gedriickt halten: Der
Strom nimmt konstant ab. L&st man den Brennertaster,
sinkt der Strom augenblicklich auf Null.

CEB L - LED PunkischweiBen (Handbetrieb).

Nach Wahl des Schweistroms (LED X) und der
PunktschweiBzeit (LED T) mit Wahltaster R die Werte mit
Regler O einstellen.

Dieses SchweiBverfahren ist nur bei Wahl der
Hochfrequenz-Zindung mdéglich (LED D leuchtet). Driickt
man bei diesem SchweiBverfahren den Brennertaster,
entziindet sich der Lichtbogen und erlischt nach Ablauf
der eingestellten PunktschweiBzeit automatisch wieder.
Fir die Ausfihrung der ndchsten PunktschweiBung muss
man den Brennertaster loslassen und dann erneut dru-
cken.

M - LED - THERMISCHER SCHUTZ
Diese LED leuchtet auf, wenn der SchweiBer die
zuldssige Einschaltdauer oder die zuldssige Dauer des

Aussetzbetriebs fir die Maschine Uberschreitet; zugleich
wird die Stromabgabe gesperrt.

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

s O - Regler
{ )| Er dient normalerweise zum Einstellen des
=24 SchweiBstroms.

AuBerdem dient der Regler bei Wahl einer Funktion mit

Wahltaster R zum Einstellen der entsprechenden GréBe.

oo0) P - Display
100 ) Es zeigt den SchweiBstrom und die mit dem
A Wahltaster R gewéhlten und mit Regler O ein-

gestellten Werte an. Im Falle der Verriegelung der
Maschine (siehe 2.3.2) zeigt es Folgendes an:

Drei blinkende oder standig leuchtende Punkte.

Die Kurzel E1 E2 E3 E4

Das Kurzel H20

50 N - Display
12 | Normalerweise zeigt es die Lichtbogen- span-
v nung beim aktuellen Schwei3prozess an.
Bei der Einstellung der Funktionsweise des

Kuhlaggregats zeigt es dessen Zustand an.

Q - WAHLSCHALTER

Wahl und Speicherung der Programme.

Die SchweiBmaschine kann neun Programme (P01
bis P09) abspeichern, die mit diesem Drucktaster aufge-
rufen werden kdnnen. AuBerdem ist ein Arbeitsprogramm
PL verfligbar.

Wahl

Betéatigt man diesen Drucktaster kurz, zeigt das Display P
die Nummer des Programms an, das auf das Programm
folgt, mit dem gerade gearbeitet wird. Wenn dieses
Programm nicht gespeichert wurde, blinkt die Anzeige;
andernfalls ist die Anzeige permanent.

Speicherung

Drickt man nach Wahl des Programms den Drucktaster
fur mehr als 3 Sekunden, werden die Daten gespeichert.
Zur Bestatigung hort die Anzeige der Programmnummer
auf dem Display P auf zu blinken.

MEM +
MEM —

R - WAHLSCHALTER

P | Driickt man diesen Drucktaster, leuchten nachei-

nander folgende LEDs auf:

Achtung: es leuchten nur die dem gewahlten
SchweiBprozeB entsprechenden LEDs auf; beim WIG-
KonstantstromschweiBen leuchtet zum Beispiel nicht die
LED T auf, welche die Impulsfrequenz reprasentiert.
Die einzelnen LEDs zeigen den Parameter an, der mit
dem Regler O innerhalb des Zeitraums, in dem die LED
leuchtet, eingestellt werden kann. 5 Sekunden nach der
letzten Anderung erlischt die betreffende LED und es wird
der HauptschweiBstrom angezeigt; auBerdem leuchtet

die zugehorige LED X auf.
Einstellbereich: 0,05 - 2,5

ml_/ |_r\
O <
Sekunden. Dauer des Gas- aus-

tritts vor Beginn der SchweiBung.

AO - LED Gasvorstromzeit
(Pre-gas)




AP - LED Strom bei SchweiB3-
beginn.

Strom bei SchweiBbeginn. Dies
ist ein Prozentwert  des
SchweiBstroms (LED X).

S - LED Slope up.

Dies ist das Zeitintervall, indem
der Strom ausgehend vom
Mindestwert den eingestellten
SchweiBstromwert erreicht. (0 - 10 s)

X - LED HauptschweiBstrom.

W - LED Zweite SchweiB3-
stromstufe oder Grundstrom.
Dieser Strom ist stets ein
Prozentsatz des Hauptstroms.

T - LED Impulsfrequenz (0,16 -
550 Hz).

Impulszeit und Grundzeit sind
gleich.

Bei Wahl der PunktschweiBung (LED L) signalisiert das
Aufleuchten dieser LED, dass das Display H die
PunktschweiBzeit anzeigt, die mit dem Regler O in einem
Bereich von 0,1 bis 3 Sekunden eingestellt werden kann.

U - LED Slope down.
Dies ist das Zeitintervall, in dem
der Strom den Mindestwert

erreicht und der Lichtbogen geléscht wird (0 - 10 s).

V - LED Post gas.
Zum Einstellen der Dauer des
Gasaustritts nach AbschluB der

SchweiBung. (0 - 30 s)

IO AM - LED Hot Start

Diese Funktion kann mit Wahltaster R nur dann gewéhlt
werden, wenn das Elektrodenschweiverfahren (MMA)
gewahlt wurde (LED B).

Das Aufleuchten dieser LED signalisiert, dass das Display
P die Zeit in Sekunden anzeigt, in der die
SchweiBmaschine einen erhdhten Strom abgibt, um die
Zindung der Elektrode zu optimieren. Die Einstellung
erfolgt mit Regler O.

IOBE| AN - LED Arc Force

Diese Funktion kann mit Wahltaster R nur dann gewahlt
werden, wenn das Elektrodenschweiverfahren (MMA)
gewahlt wurde (LED B). Dies ist ein Prozentwert des
SchweiBstroms. Das Display P zeigt den Wert an, der mit
Regler O eingestellt werden kann. Dieser Uberstrom
begtinstigt praktisch den Tropfenlbergang

Y - 10-polige Steckvorrichtung

An diese Steckvorrichtung werden die in
Abschnitt 4 beschriebenen Fernregler
angeschlossen.

Zwischen den Stiften 3 und 6 befindet sich
ein potentialfreier Kontakt fir die Meldung
der Zindung des Lichtbogens (5A 230V).

AC

AD

AG

AD

AC— gt

Abb. 2




Z - ANSCHLUSS (1/4 GAS)
Hier wird der Gasschlauch des WIG-

m Schlauchpakets angeschlossen.

4 -
@ AA - Ausgangsklemme Minuspol (-)

<+

AB - Ausgangsklemme Pluspol (+)

0 AC - Schalter
C | Zum Ein- und Ausschalten der Maschine.

@ AD - Gas-SpeiseanschlufB

i

AE - Steckdose

Fir den Anschluss des Kuhlaggregats Art.
1341

j‘ Achtung: Max. Leistung: 360VA - Ampere: 1,6.
4 Keine Werkzeugmaschinen wie
Schleifmaschinen o.4. anschlieen.

~ 230V
== T-1,6A

.
\

AF - Steckvorrichtung
Dreipolige Steckvorrichtung fir den Anschluss

des Kabels des Druckschalters des
Kihlaggregats.

fuse’] AG - Sicherung

=

0 5x20
T-2A-250V

3.3. ALLGEMEINE HINWEISE

Vor Gebrauch dieser SchweiBmaschine die Normen CEl
26/9 - CENELEC HD 407 und CEIl 26.11 - CENELEC HD
433 aufmerksam lesen; auBerdem sicherstellen, daB die
Isolierung der Leitungen, der Elektrodenspannzange, der
Steckdosen und der Stecker intakt ist und daB
Querschnitt und L&nge der SchweiBleitungen mit dem
verwendeten Strom vertraglich sind.

3.4. SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN
(MMA)

- Diese SchweiBmaschine ist zum SchweiBen mit allen
Arten von umhdllten Elektroden mit Ausnahme von
Elektroden mit Zelluloseumhullungen (AWS 6010)* geeig-
net.

- Sicherstellen, daB sich Schalter AC in Schaltstellung 0
befindet. Dann die Kabel unter Beachtung der vom
Hersteller der verwendeten Elektroden verlangten Polung
anschlieBen. AuBerdem die Klemme des Massekabels an
das Werkstlick so nahe wie mdglich an der SchweiBstelle
anschlieBen und sicherstellen, daB ein guter elektrischer
Kontakt gegeben ist.

- Niemals gleichzeitig den Brenner oder die
Elektrodenspannzange und die Masseklemme berthren.
- Die Maschine mit dem Schalter AC einschalten.

Durch Driicken von Drucktaster A das SchweiBverfahren
MMA wéhlen; die LED B leuchtet.

- Den Strom in Abhangigkeit vom Elektroden- durchmes-
ser, der Schwei3position und der auszu- filhrenden Art
von SchweiBverbindung einstellen.

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

Fir die Einstellung der Funktionen Hot Start (LED AM)
und Arc Force (LED AN) siehe den vorherigen Abschnitt.

3.5. WIG-SCHWEISSEN

Diese SchweiBmaschine ist zum SchweiBen von rostfrei-
em Stahl, Eisen und Kupfer mit dem WIG-Verfahren
geeignet.

Den Steckverbinder des Massekabels an den Pluspol (+) der
SchweiBmaschine und die Klemme an das Werkstiick mog-
lichst nahe bei der SchweiBstelle anschlieBen; sicherstellen,
dafB ein guter elektrischer Kontakt gegeben ist.

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

Den Steckverbinder  der  Steuerleitung des
Schlauchpakets an die Steckdose Y  der

SchweiBmaschine anschlieBen.

Den AnschluB3 des Gasschlauchs des Schlauchpakets an
den AnschluB Z der Maschine und den vom
Druckminderer der Gasflasche kommenden Gasschlauch
an den Gasanschluf3 AD anschlieBen.

3.5.1 Kiihlaggregat .
FUr einen wassergekuhlten Brenner das Kuhlaggregat
verwenden.

3.5.1.1 Erlauterung der technischen Daten

U1 Nennspannung

1x400V Einphasige Stromversorgung
50/60 Hz Frequenz

I1max Max. Stromaufnahme

Pmax Max. Druck

P (11/min) Kihlleistung, gemessen bei 1 I/min

3.5.1.2 BESCHREIBUNG DER SCHUTZEINRICHTUN-
GEN

-Sicherheitsvorrichtung fiir die Kontrolle des
Kihliflissigkeitsdrucks

Diese Schutzfunktion wird von einem Druckwéachter reali-
siert, der sich auf der Kuhlmitteldruckleitung befindet und
einen Mikroschalter steuert. Ein ungentgender Druck wird
durch die blinkende Anzeige H20 auf dem Display P signa-
lisiert.



-Sicherung. (T 2A/250V-0 53x20)
Diese Sicherung dient zum Schutz der Pumpe und befindet
sich auf dem Steuerkreis im Innern des Aggregats.

3.5.1.3 INBETRIEBNAHME

Verschluss aufschrauben und den Behélter fiillen (das Gerat
enthalt bei Lieferung rund einen Liter Fllssigkeit).

Es ist wichtig, regelmaBig durch das Langloch zu kontrollie-
ren, dass der FlUssigkeitspegel an der MAX-Markierung ist.
Als Kuihlflussigkeit Wasser (vorzugsweise destilliert) mit
Alkohol verwenden. Der Alkoholanteil ist in der nachstehen-
den Tabelle angegeben:

Temperatur Wasser/Alkohol
0°C bis -5°C 41/11
-5°C bis -10°C 381/121

HINWEIS: Wenn die Pumpe trocken lauft, muss man die

Leitungen entliften.

In diesem Fall die Stromquelle ausschalten, den Behalter flil-

len, einen Schlauch dem AnschluB (&, ) anschlieBen.

Das andere Ende des Schlauchs in den Behélter eintauchen,

die Stromquelle rund 10/15 Sekunden einschalten und dann

die Schlauche wieder anschlieBen.

Die Maschine einschalten. Fir die Wahl der Betriebsart

des Kihlaggregats wie folgt vorgehen:

1. Ein beliebiges WIG-Verfahren wéhlen.

2. Den Taster Q gedrtickt halten und den Taster R
dricken. Beide Taster gedrickt halten, bis auf dem
Display P das Kiirzel H20 erscheint.

3. Die Funktionsweise mit Regler O wahlen. Hierbei sind
die Nummern, die auf Display N erscheinen zu
beachten, die folgende Bedeutung haben:

1 = Aggregat ausgeschaltet,
2 = Dauerbetrieb,
3 = Automatikbetrieb.

Zum Verlassen der Wahlfunktion kurz den Taster Q dri-

cken.

HINWEIS: "Automatikbetrieb" bedeutet, dass das

Kuhlaggregat bei Betatigung des Brennertasters anlauft

und rund 2 Minuten nach Lésen des Brennertasters wie-

der abschaltet.

Achtung! Wenn das ElektodenschweiBen gewahlt wurde,

ist die Kiihlung nicht eingeschaltet und kann folglich auch

nicht gewahlt werden. Es ist normal, dass im Moment der

Einschaltung der Maschine auf dem Display P die blin-

kende Anzeige "H20" erscheint.

3.5.1.4 Kiihlaggregat fiir Art.339.

FiUr einen wassergekihlten Brenner das Kihlaggregat
verwenden.

Fur die Aufstellung und den Transport der
SchweiBmaschine zusammen mit dem Kuhlaggregat wird
der Fahrwagen Art. 1432 bendtigt.

Die Kuhlflissigkeit einflllen und den Netzstecker in die
Steckdose AE der SchweiBmaschine einstecken. Dann
den dreipoligen fliegenden Stecker an die
Steckvorrichtung AF anschlieBen.

3.5.1.5 Beschreibung des Kiihlaggregats fiir Art.339
(Abb. 3)

Abb. 3

AG - Langloch:

Langloch fiir die Kontrolle des Kuhimittelstands

AH - Schnellkupplungen:

Nur fir WIG-SchweiBanlagen verwenden.

HINWEIS: Sie durfen nicht kurzgeschlossen werden.
Al - Verschluss.

3.5.2 Die Maschine einschalten.

Keinesfalls  spannungfiihrende  Teile und die
Ausgangsklemmen beriihren, wenn das Gerat einge-
schaltet ist.

Beim ersten Einschalten der Maschine mit dem
Drucktaster A das Verfahren wahlen; auBerdem die
SchweiBparameter mit der Taste R und dem Regler O wie
in Abschnitt 3.2 beschrieben einstellen.

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

Bei Verwendung von Zubehor wie Gaslinsen kann die
Gas-Liefermenge auf ungefdhr das Dreifache des
Elektrodendurchmessers  gesenkt  werden.  Der
Durchmesser der Keramikdise muB dem Vier- bis
Sechsfachen des Elektrodendurchmessers entsprechen.
Normalerweise wird als Gas ARGON verwendet, da es
preisglnstiger ist als andere Inertgase. Es kdnnen jedoch
auch Gemische mit ARGON als Grundgas und einem
Anteil von maximal 2% WASSERSTOFF zum SchweiB3en
von rostfreiem Stahl bzw. HELIUM und Gemische aus
ARGON - HELIUM zum SchweiBen von Kupfer verwendet
werden. Diese Gemische erh6hen die Temperatur des
Lichtbogens beim SchweiBen, sind aber sehr teuer.

Bei Verwendung von HELIUM muB die Liefermenge
(Liter/Minute) bis auf das Zehnfache des
Elektrodendurchmessers erhéht werden (Beispiel:
Durchmesser 1,6 x 10= 16 I/min Helium).
Augenschutzglaser DIN 10 bis 75 A und DIN 11 ab 75 A
aufwarts verwenden.

3.6. SPEICHERUNG

Das Speichern ist erst nach dem SchweiBen mdoglich.
Durch kurze Betatigung von Drucktaster Q nimmt
man die Wahl vor; durch Betatigung von mehr als 3
Sekunden veranlaBt man die Speicherung.

Bei jeder Einschaltung befindet sich die Maschine
stets in dem Zustand, in dem sie bei der letzten
SchweiBung verwendet wurde.



3.6.1. Speichern der Daten von Programm PL

Bei erstmaliger Verwendung der Maschine

Beim Einschalten der Maschine erscheint auf dem
Display das Kirzel PL. Nach 5 Sekunden erlischt diese
Anzeige und es wird ein Arbeitsstrom angezeigt. Die
Anweisungen in den Abschnitten 3.2 und 3.5 befolgen
und dann zum Speichern der Daten in Programm P01 wie
folgt vorgehen:

Kurz Drucktaster Q (Zeichnung Drucktaster
mem+mem-) driicken: es erscheint die blinkende
Anzeige PO1.

- Drucktaster Q fir mehr als 3 Sekunden drticken, bis die
Anzeige P01 zu blinken aufhért: an diesem Punkt wurde
die Speicherung ausgefihrt.

- Wenn man die Daten anstatt in Programm P01 in einem
anderen Programm speichern will, muB man lediglich den
Drucktaster Q mehrmals kurz betatigen, bis das
gewinschte  Programm  angezeigt wird. Bei
Wiedereinschaltung der Maschine wird das Programm
P01 angezeigt.

DURCH KURZE BETATIGUNG VON DRUCKTASTER Q
NIMMT MAN EINE WAHL VOR. DRUCKT MAN IHN
LANGER ALS 3 SEKUNDEN, VERANLASST MAN EINE
SPEICHERUNG.

3.6.2. Speichern in einem freien Programm

Der Benutzer kann ein gewahltes Programm modifizieren
und speichern, indem er wie folgt vorgeht:

- Drucktaster Q kurz dricken und die gewlinschte
Programmnummer wahlen.

Die freien Programme erkennt man daran, daB ihr
Kirzel blinkt.

- Taster AL driicken und das SchweiBverfahren wéhlen;
mit Taster A hingegen die Funktion wahlen (Abschnitt
3.1).

- Regler O drehen und den SchweiBstrom einstellen.
Wenn das WIG-Verfahren gewéhlt wurde, die LED V (post
gas) mit Drucktaster R einschalten und mit dem Regler O
den gewlinschten Wert einstellen (Abschnitt 3.1).

Wenn nach diesen, zum SchweiBen erforderlichen
Einstellungen die Slope-Zeiten oder sonstiges eingestellt
werden sollen, wie in Abschnitt 3.1 beschrieben vorge-
hen.

Eine auch nur kurze SchweiBung ausfiihren und fest-
legen, in welchem Programm die Daten gespeichert wer-
den sollen.

Zum Speichern in dem zuvor gewéahlten Programm den
Drucktaster Q fur mehr als 3 Sekunden gedriickt halten,
bis die Nummer zu blinken aufhért.

Zum Speichern in einem anderen Programm durch kurze
Betétigung von Drucktaster Q die Wahl vornehmen und
dann den Drucktaster Q fir mehr als 3 Sekunden
gedrickt halten.

3.6.3 Speichern ausgehend von einem schon gespei-
cherten Programm

Ausgehend von einem schon gespeicherten Programm
kann der Benutzer die Daten im Speicher andern, um das
Programm zu aktualisieren oder um neue Parameterwerte
festzulegen, die in einem anderen Programm gespeichert
werden sollen.

3.6.3.1 Aktualisieren

- Nach Einschaltung der Maschine die zu &ndernden
Parameter wahlen und sie modifizieren.

- Eine auch nur kurze SchweiBung ausfihren.

- Fur mehr als 3 Sekunden den Drucktaster Q gedruckt
halten, bis die Ausflihrung der Speicherung bestatigt wird
(die Anzeige der Kurzbezeichnung des Programms blinkt
nicht mehr, sondern wird standig angezeigt).

3.6.3.2 Speichern in einem neuen Programm

- Nach Einschaltung der Maschine die zu andernden
Parameter wahlen und sie modifizieren.

- Eine auch nur kurze SchweiBung ausfihren.

- Kurz Wahlschalter Q driicken, bis das gewlinschte
Programm angezeigt wird.

- Sténdig den Drucktaster Q driicken, bis die Speicherung
bestatigt wird (die Anzeige der Kurzbezeichnung des
Programms blinkt nicht mehr, sondern wird stédndig ange-
zeigt).

4 FERNREGLER

Fir die Einstellung des SchweiBstroms kdnnen an diese
SchweiBmaschine folgende Fernregler angeschlossen
werden:

Art.1270 WIG-Brenner
(Luftkdhlung).

Art.1273 WIG-Brenner nur fir Impulsschweien (Wasser-
kiihlung).

Art. 1266 WIG-Brenner UP/DOWN (Luftklhlung).

Art. 1274 WIG-Brenner UP/DOWN (Wasserklhlung).

Art. 193 FuBregler PIN (Gebrauch beim WIG-SchweiBen).
Art. 1192 + Art. 187 (Gebrauch beim MMA-SchweiBen).
ART. 1180 Steckdose flir den gleichzeitigen AnschluB3 des
Brenners und des FuBreglers.

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

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

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

Die Einstellungen der Fernregler sind im Programm PL
stets aktiv, wahrend dies bei einem gespeicherten
Programm nicht der Fall ist.

nur fir ImpulsschweiBen



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
/I\ :JI PUEDEN SER NOCIVOS PARA USTEDES Y
- PARA LOS DEMAS, por lo que el utilizador
debera ser informado de los riesgos, resumidos a continua-
cion, que derivan de las operaciones de soldadura. Para
informaciones mas detalladas, pedir el manual
€0d.3.300.758

DESCARGA ELECTRICA - Puede matar.

- Instalar y conectar a tierra la soldadora segun las
A normas aplicables.

- No tocar las partes eléctricas bajo corriente o los elec-
trodos con la piel desnuda, los guantes o las ropas mojadas.
- Aislense de la tierra y de la pieza por soldar.
- Asegurense de que su posicidon 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.

P>

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.

>

a los 80dB. El procedimiento de corte plas-

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

RUIDO
| Este aparato de por si no produce ruidos superiores

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 soldar en proximidad de recipientes a presién o

en presencia de polvo, gas o vapores explosivos.

Manejar con cuidado las bombonas y los regulado-
res de presion utilizados en las operaciones de soldadura.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

Este aparato se ha construido de conformidad a las indica-
ciones contenidas en la norma armonizada IEC 60974-10 y
se debera usar solo de forma profesional en un ambien-
te industrial. En efecto, podrian presentarse potenciales
dificultades en el asegurar la compatibilidad electro-
magnética 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 maquina de soldar es un generador de corriente conti-
nua constante realizada con tecnologia INVERTER, proyec-
tada para soldar los electrodos revestidos (con exclusién del
tipo celulésico) y con procedimiento TIG con encendido por
contacto y con alta frecuencia.

NO DEBE SER USADO PARA DESHELAR LOS TUBOS.

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

Ne. Numero de matricula que se citara siempre en
cualquier pregunta relativa a la soldadora.
Convertidor estatico de frecuencia trifasica tran-
sformador - rectificador

= Caracteristica descendiente.

MMA  Adapto para soldadura con electrodos revestidos.

TIG- Adapto para soldadura TIG.

Uo. Tension en vacio secundaria (valor de pico)

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

2. Corriente de soldadura

U2. Tension secundaria con corriente 12

U1. Tension nominal de alimentacion.

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

3~ 50/60Hz Alimentacion trifasica 50 o 60 Hz

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

I1 efec. Es el maximo valor de la corriente efectiva absorbida
considerando el factor de servicio.

IP23C Grado de proteccion del armazén que homologa
el aparato para trabajar en el exterior bajo la lluvia.




C: La letra adicional C significa que el equipo esta
protegido contra el acceso de una herramienta
(diametro 2,5 mm) a las partes en tension del cir-
cuito de alimentacion.
S] Idoneidad a ambientes con riesgo aumentado.
NOTE: La soldadora es ademas idénea para trabajar en
ambientes con grado de contaminacion 3. (Ver IEC 664).

2.3. DESCRIPCION DE LAS PROTECCIONES

2.3.1. Proteccidn térmica

Este aparato esta protegido por una sonda de temperatura
la cual, si se superan las temperaturas admitidas, impide el
funcionamiento de la maquina.

2.3.2 - Dispositivo de proteccion de bloqueo art. 338
Esta soldadora esta dotada de diferentes dispositivos de
proteccién que detienen la maquina antes de que sufra
dafos.

La soldadora podra funcionar al interno de las siguientes
gamas de tension:

Para tensién nominal 208/220/230V de 175 a 270V

Para tensién nominal 400/440V de 340 a 490V

Atencion: si la tensiéon de alimentaciéon no estuviese
comprendida entre los valores arriba citados no se
encendera ningun led y el ventilador estara alimentado.
Si, al encendido de la maquina, la conexion de las fases no
fuese correcta, en el display P apareceran 3 puntos lumino-
sos (encendido fijo).

Si, con la maquina encendida, la tensién bajase por debajo
delos 175V (U1 =230V) 0340 V (U1 =400 V) en el display
P aparecera la sigla E3.

Si, con la maquina encendida, la tensién subiera por encima
delos 275V (U1 =230V) 0490V (U1 =400 V) en el display
P aparecera la sigla E4.

En estos casos apagar la maquina, rehabilitar la adecuada
tension y volver a encenderla. Si el inconveniente se ha
resuelto, la soldadora empezara de nuevo a funcionar.

Si, con la maquina encendida, en el display P aparecieran
las letras E2 o E1 controlar la tensién de alimentacion de la
maquina, si fuese correcta la maquina necesitaria la inter-
vencion de un técnico.

Si se encontrase un nivel bajo de agua en el grupo de enfria-
miento, apareceria la sigla H20 centelleante en el display P.

3. INSTALACION

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

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

i/ATENCION! Los cables de prolongacién de hasta 30m
deberan tener una seccion minima de 2,5mm?2

3.1. PUESTA EN FUNCIONAMIENTO

La instalacion de la maquina debera ser hecha por personal
experto. Todas las conexiones deberan ser realizadas en
conformidad a las normas vigentes y en el pleno respeto de
la ley de prevencién de accidentes.

3.2. DESCRIPCION DEL APARATO

EIAL - Selector de procedimiento

Con este pulsador tiene lugar la seleccién del procedi-
miento de soldadura (Electrodo o TIG). A cada presion se
obtiene una seleccioén. El encendido de los led en corres-
pondencia de los simbolos visualizaran su seleccion.

I B - Led soldadura por electrodo (MMA)

Esta maquina puede fundir todos los tipos de electrodos
revestidos excluido el tipo celulésico. Con este procedi-
miento la corriente viene regulada con la manecilla O y se
puede regular la funcién de "arc force" (Led AN) y de "hot
start" (Led AM).

AH - Led soldadura TIG en continuo

XM Al - Led soldadura TIG con pulsacion

La frecuencia de pulsacion es regulable de 0,16 a 500Hz (led
T), la corriente de pico y la corriente de base se pueden acti-
var respectivamente con los led Xy W, y se pueden regular
con la manecilla O.

Desde 0,16 hasta 1,1 Hz de frecuencia de pulsacion el dis-
play P visualiza alternativamente la corriente de pico (princi-
pal) y la corriente de base. Los led X y W se encenderan
alternativamente; por encima de 1,1 Hz el display P visuali-
za la media de las dos corrientes y los led X y W permane-
ceran encendidos ambos

A - Selector de modo

A cada presién se efectia una seleccién que se visuali-
za con el encendido del led C o D junto a otros led que
visualizan el modo de soldadura.

A ¢ - Led Encendido del arco sin alta frecuencia.
Para encender el arco presionar el pulsador antorcha, tocar
con el electrodo de tungsteno la pieza por soldar y subirlo.
El movimiento debera ser decidido y rapido.

D - Led encendido del arco con alta frecuencia
Para encender el arco presionar el pulsador antorcha, una
chispa piloto de alta tension/frecuencia encendera el arco.

E - Led soldadura TIG 2 tiempos (manual)
Presionando el pulsador de la antorcha la corriente comien-
za a aumentar y emplea un tiempo correspondiente al "slope
up", previamente regulado, para alcanzar el valor regulado
con manecilla O. Cuando se suelta el pulsador la corriente
comienza a disminuir y emplea un tiempo correspondiente
al "slope down", previamente regulado para volver a cero.
En esta posicion se puede conectar el accesorio mando de
pedal ART 193.

F - Led soldadura TIG 4 tiempos (automatico)
Este programa difiere del anterior en que tanto el encendido
como el apagado, se accionan presionando y soltando el
pulsador de la antorcha

CEVANDG - Led soldadura TIG con doble nivel de
corriente cuatro tiempos (automatico)

Antes de encender el arco programar los dos niveles de
corriente:

Primer nivel: presionar la tecla R hasta encender el led X'y
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regular la corriente principal con la manecilla O.

Segundo nivel: presionar la tecla R hasta encender el led W
y regular la corriente con la manecilla O.

Después del encendido del arco, la corriente inicia a aumen-
tar y emplea un tiempo correspondiente al "slope up” (led S
encendido), previamente regulado, para alcanzar el valor
regulado con manecilla O. El led X se enciende y el display
P la visualiza.

Si durante la soldadura fuese necesario disminuir la corrien-
te sin apagar el arco (por ejemplo cambio de material de
aporte, cambio de posicién de trabajo, paso de una posicion
horizontal a una vertical, etc.) presionar y soltar inmediata-
mente el pulsador antorcha, la corriente va al segundo valor
seleccionado, el led W se enciende y X se apaga.

Para volver a la anterior corriente principal repetir la accién
de presién y de suelta del pulsador antorcha, el led X se
enciende mientras que el led W se apaga. En cualquier
momento que se quiera interrumpir la soldadura presionar el
pulsador antorcha durante un tiempo mayor de 0,7
segundos y después soltarlo, la corriente comienza a des-
cender hasta el valor de cero en el tiempo de "slope down",
previamente establecido (led U encendido).

Durante la fase de "slope down", si se presiona y se suelta
inmediatamente el pulsador de la antorcha, se vuelve en

"slope up" si este estuviese regulado a un valor mayor de
cero, 0 a la corriente menor entre los dos valores regulados
NOTA: el término "PRESIONAR Y SOLTAR INMEDIATA-
MENTE" se refiere a un tiempo maximo de 0,5 segundos.

H - Led soldadura TIG con tres niveles de
corriente cuatro tiempos (automatico)

Para programar las tres corrientes de soldadura actuar de la
forma siguiente:

Presionar el selector R hasta que se encienda el led X a con-
tinuacion regular el valor de la maxima corriente con la mane-
cilla O.

Presionar el selector R hasta que se encienda el led W a con-
tinuacion regular el valor de la corriente intermedia con la
manecilla O.

Presionar el selector R hasta que se encienda el led AP a con-
tinuacion regular el valor de la corriente de encendido con la
manecilla O.

La l6gica de funcionamiento es la descrita precedentemente
para la soldadura con doble nivel de corriente (led G).

| LEIVAYY - Led programa especial
Para encender el arco presionar el pulsador de la antorcha y
manteniéndolo presionado, la corriente empieza a aumentar



con un incremento fijo. Si se soltase el pulsador la corriente
subiria inmediatamente al valor de soldadura (led X). Para ter-
minar la soldadura presionar el pulsador antorcha y mante-
niéndolo presionado la corriente inicia a disminuir con un
decremento fijo. Si se suelta el pulsador la corriente se ajusta
a cero instantaneamente.

L - Led soldadura por puntos (Manual).

Después de haber seleccionado la corriente de soldadura (led
X) y el tiempo de soldadura por puntos (led T) con el selector
R, programar los valores con la manecilla O.

Se efectua este modo de soldadura solo si se selecciona el
encendido con alta frecuencia (led D encendido). En esta
forma de soldadura el operador presiona el pulsador de la
antorcha, se enciende el arco, y después del tiempo de sol-
dadura por puntos regulado, el arco se apaga automatica-
mente. Para realizar el punto sucesivo, hay que soltar el pul-
sador de antorcha y después volver a presionarlo.

mj M - LED - PROTECCION TERMICA
Se enciende cuando el operador supera el factor de
trabajo o de intermitencia porcentual admitido para la
maquina y bloquea contemporaneamente la distribucion de
corriente.
NOTA En esta condicién el ventilador continua a enfriar
el generador.

paaxm O - Manecilla
il Normalmente regula la corriente de soldadura.

28 Ademas si se seleccionase la funcion con el selec-
tor R esta manecilla regularia la dimension.

P - Display
5 5’ 3 Visualiza la corriente de soldadura y las progra-
A maciones seleccionadas con el pulsador Ry

reguladas con la manecilla O.

En los procedimientos de bloqueo (ver 2.3.2) de la maquina,
visualiza:

Tres puntos centelleantes o encendidos continuamente.
Las siglas E1 E2 E3 E4

La sigla H20

r ) N - Display
Normalmente visualiza la tensiéon del arco en
v relacion al proceso de soldadura en acto.

En la programacién del funcionamiento del grupo de enfria-
miento ni visualiza el estado.

Q - SELECTOR

Selecciona y memoriza los programas.

Esta maquina tiene la posibilidad de memorizar
nueve programas de soldadura PO01.....P09 y de poderles
llamar mediante este pulsador. Ademas se encuentra dispo-
nible un programa trabajo PL .

Seleccion

Presionando brevemente este pulsador viene visualizado en
el display P el numero del programa sucesivo al que se esta
usando. Si este no hubiese sido memorizado, el letrero par-
padeara, contrariamente sera fijo.

Memorizacion

Una vez seleccionado el programa, presionando durante un
tiempo mayor de 3 segundos se memorizan los datos. A
confirmacion de esto, el numero del programa, visualizado

MEM +
MEM —

en el display P, terminara de centellear

R - SELECTOR

> Presionando este pulsador se iluminan en sucesién

los led:

Atencién se iluminaran no solo los led que se refieren al modo
de soldadura elegido; ej.: en soldadura TIG continua no se ilu-
minara el led T que representa la frecuencia de pulsacion.
Cada led indica el parametro que puede ser regulado
mediante la manecilla O durante el tiempo de encendido del
led mismo. Pasados 5 segundos desde la ultima variacién el
led interesado se apaga y viene indicada la corriente de sol-
dadura principal y se enciende el correspondiente led X.

AO - Led Pre-gas

Regulacion 0,05-2,5 segundos.
Tiempo de salida del gas antes del
inicio de la soldadura.

AP - Led corriente de inicio sol-
dadura.

Corriente de inicio soldadura. Es un
porcentaje de la corriente de solda-

dura (led X).

S - Led Slope up.

Es el tiempo en el que la corriente
alcanza, partiendo del minimo, el
valor de corriente programado. (0-

10 sec.)

X - Led Corriente de soldadura-
principal.

W - Led Segundo nivel de
corriente de soldadura o de
base.

Esta corriente es siempre un por-
centaje de la corriente principal.

T - Led frecuencia de pulsacion
(0,16-550 Hz).

Los tiempos de pico y de base son
iguales.

Cuando viene seleccionada la soldadura por puntos (led L)
el encendido de este led indica que el display H visualiza el
tiempo de soldadura por puntos que es regulable con la
manecilla O de 0,1 a 3 segundos.

U - Led Slope down.

Es el tiempo en el que la corriente
alcanza el minimo y el apagado del
arco.(0-10 seg.)

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

[OIE AM - Led Hot-Sart

Se puede seleccionar con el pulsador R solo si esta selec-
cionado el procedimiento MMA (led B).

El encendido de este led indica que el display P visualiza el

27
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tiempo, expresado en segundos, durante el que la soldado-
ra emite una sobre corriente para mejorar el encendido del
electrodo. La regulacion se lleva a cabo con la manecilla O.

AC - interruptor
Enciende y apaga la maquina

[GB% AN - Led Arc-Force
Se puede seleccionar con el pulsador R solo si esta selec-

cionado el procedimiento MMA (led B)
Es un porcentaje de la corriente de soldadura. El display P AD - unién entrada gas

visualizarg el valor y la manecilla O lo regulara. En practica

esta sobre corriente favorecera la transferencia de las gotas

de metal fundido.

AE - Enchufe

Al que conectar el grupo de enfriamiento Art.
1341

Atencion: Potencia max.: 360VA - Amperios: 1,6.
No conectar herramientas como esmeriladoras o
similes.

Y - Conector 10 polos
o __ @
/ W8 A este conector se conectan los mandos
/ remotos descritos en el parrafo 4.
Existe entre los pin 3 y 6 un contacto limpio
que sefala el encendido del arco (5A 230V).

Z - UNION 1/4 GAS)
@ D““ Se conecta el tubo gas de la antorcha de sol-
dadura TIG.
4, -
AA - borne de salida negativo (-)
+ . .
AB -borne de salida positivo (+)

AF - Conector
Conector de tres polos a los que va conectado el
@ cable del preséstato del grupo de enfriamiento.

AG - fusible




3.3. NOTAS GENERALES

Antes de usar esta maquina leer atentamente las normas
CEIl 26/9 - CENELEC HD 407 y CEIl 26.11 - CENELEC HD
433 ademas verificar la integridad del aislamiento de los
cables, de las pinzas porta electrodos, de los enchufes y de
las clavijas y que la seccion y la longitud de los cables de
soldadura sean compatibles con la corriente utilizada.

3.4. SOLDADURA DE ELECTRODOS REVESTIDOS

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

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

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

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

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

Si se quisieran regular las funciones de Hot-start (led AM) y
de Arc force (led AN) ver el parrafo precedente.

3.5. SOLDADURA TIG

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

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

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

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

Conectar el unién del tubo gas de la antorcha a la junta Z de
la maquinay el tubo gas proveniente del reductor de presion
de la bombona a la junta gas AD.

3.5.1 Grupo enfriamiento
Si se utilizase una antorcha enfriada por agua, emplear el
grupo de enfriamiento.

2.5.1.1 Explicacién datos técnicos

U1 Tensién nominal de alimentacion
1x400V Alimentacién monofasica

50/60 Hz Frecuencia

I1max Corriente maxima absorbida

Pmax Presion maxima

P (11/min) Potencia refrigerante medida en 1L/min.

2.5.1.2 DESCRIPCION DE LOS DISPOSITIVOS DE
PROTECCION

- Dispositivo de proteccion presion liquido refrigerante

Esta protecciéon se lleva a cabo mediante un presostato,

insertado en el circuito de impulso del liquido, que acciona

un microinterruptor. La presion insuficiente viene sefalada,
con la sigla H20 centelleante, en el display P (instrucciones
tablero de control).

- Fusible (T 2A/250V-@ 5x20)
Este fusible se ha insertado como proteccién de la bomba.

3.5.1.3 Puesta en marcha

Aflojar el tapén y llenar el depésito (el aparato se entrega con

aproximadamente un litro de liquido).

Es importante controlar periddicamente, a través de la ranu-

ra, que el liquido se mantenga en el nivel "max".

Utilizar, como liquido refrigerante agua (preferiblemente del

tipo desionizado) mezclado con alcohol en un porcentaje

definido segun la tabla siguiente:
temperatura

0°C fino a -5°C 4L/1L

-5°C fino a -10°C 3,8L/1,2L

NOTA Si la bomba girase sin liquido refrigerante seria nece-

sario quitar el aire de los tubos.

En este caso apagar el generador, desconectar los tubos de

agua de la antorcha, llenar el deposito, conectar un tubo al

empalme (42.) e introducir el otro extremo del tubo en el
depdsito. Encender el generador durante aproximadamente

10/15 segundos y a continuacién volver a conectar los

tubos de la antorcha.

Encender la maquina. Para seleccionar el modo de funcio-

namiento del grupo de enfriamiento actuar de la forma

siguiente:

1. Seleccionar cualquier procedimiento TIG.

2. Presionar la tecla Q y manteniéndola presionada, pre
sionar la tecla R. Mantenerlas presionadas hasta que en
el display P aparezca la sigla H20.

3. Seleccionar el funcionamiento con la manecilla O
teniendo presente que los nimeros que aparecen en el
display N tienen el siguiente significado:

1 = Grupo apagado,
2 = Funcionamiento en continuo,
3 = Funcionamiento en automatico.

Para salir de la seleccién presionar brevemente la tecla Q.

NOTA Por "Funcionamiento automatico" se entiende que el

grupo de enfriamiento se pone en marcha al presionar el pul-

sador antorcha y deja de funcionar pasados aproximada-
mente 2 minutos desde que se suelta el pulsador antorcha.
jAtencion! Si se hubiese seleccionado la soldadura en elec-
trodo, el enfriamiento no estaria encendido y no se podria
seleccionar. Es normal que al encendido de la maquina el
display P visualice, de forma centelleante, la sigla H20.

agua / alcohol

3.5.1.4 Grupo enfriamiento por Art.339

Si se utilizase una antorcha enfriada por agua, emplear el
grupo de enfriamiento.

Para la colocacion y el transporte de la soldadora junto al
grupo de enfriamiento se necesita el carro Art 1432.
Después de haber llenado de liquido refrigerante el depdsi-
to conectar la clavija del cable de red al enchufe AE de la
soldadora, a continuacion conectar el conector macho
volante de 3 polos al conector AF.

3.5.1.5 Descripcion del grupo de enfriamiento por Art.
341 (Fig. 3)



AG - Ranura:

Ranura para la inspeccion del nivel del liquido refrigerante
AH - Grifos de encastre rapido:

Utilizar solo para las instalaciones de soldadura TIG.

NOTA: no deberan estar conectados entre ellos directamente.
Al - Tapén.

3.5.2 Encender la maquina.

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

Al primer encendido de la maquina seleccionar el modo
mediante el pulsador Ay los parametros de soldadura median-
te la tecla R y la manecilla O como indicado en el parrafo 3.2.
El flujo de gas inerte debe ser regulado a un valor (en litros por
minuto) de aproximadamente 6 veces el diametro del electro-
do. Si se usan accesorios tipo el gas-lens el caudal de gas se
puede reducir de aproximadamente 3 veces el diametro del
electrodo. El diametro de la tobera ceramica debera tener un
diametro de 4 a 6 veces el diametro del electrodo.
Normalmente el gas mas usado es el ARGON porque tiene
un coste menor respecto a los otros gases inertes, pero
pueden ser usadas también mezclas de ARGON con un
maximo del 2% HIDROGENO para la soldadura del acero
inoxidable y HELIO o mezclas de ARGON - HELIO para la
soldadura del cobre. Estas mezclas aumentan el calor del
arco en soldadura pero son mucho mas costosas.

Se si usa gas HELIO aumentar los litros al minuto hasta 10
veces el diametro del electrodo (Ej. diametro 1,6 x10= 16
[t/min de Helio). Usar cristales de proteccion D.I.N. 10 hasta
75A y D.I.N. 11 de 75A en adelante.

3.6. MEMORIZACION

Se puede memorizar solo después de haber soldado.
El pulsador Q, presionado brevemente, efectia una
eleccion; presionado durante un tiempo mayor de 3
segundos, efectiia una memorizacion.

A cada encendido, la maquina presenta siempre la ulti-
ma condicidn utilizada en soldadura.

3.6.1. Memorizar los datos del programa PL

Utilizando la maquina por primera vez.

Al encendido de la maquina el display visualiza la sigla PL
ésta, pasados 5 segundos , desaparece y viene visualizada
una corriente de trabajo. Seguir las indicaciones de los para-
metros 3.2 y 3.5 a continuacion, para memorizar los datos
en el programa P01, proceder de la siguiente forma:

- Presionar brevemente el pulsador Q ( disefio pulsador

mem-+mem-) aparecera escrito P01 centelleante.

- Presionar el pulsador Q durante un tiempo mayor de 3
segundos hasta que la sigla PO1 deje de centellear, a este
punto la memorizacién ha tenido lugar.

- Obviamente si en vez de memorizar en el programa P01 se
quisiera memorizar en un programa diverso, se presionara el
pulsador Q brevemente tantas veces cuantas sean necesa-
rias para visualizar el programa deseado. Al volver a encen-
der la maquina viene visualizado PO1.

EL PULSADOR Q PRESIONADO BREVEMENTE
EFECTUA UNA ELECCION, PRESIONADO DURANTE
UN TIEMPO MAYOR DE 3 SEGUNDOS EFECTUA UNA
MEMORIZACION.

3.6.2. Memorizar de un programa libre

El operador puede modificar y memorizar un programa ele-
gido procediendo de la forma siguiente:

- Presionar el pulsador Q en modo breve y elegir el numero
de programa deseado.

Los programas libres tienen la sigla parpadeante.

- Presionar el pulsador AL y elegir el procedimiento de sol-
dadura y con el pulsador A elegir la forma (parrafo 3.1).

- Girar la manecilla O y programar la corriente de soldadura.
Si se ha elegido el procedimiento TIG, activar el led V (post
gas) mediante el pulsador R y regular mediante la manecilla
O el valor deseado (parrafo 3.1.)

Si después de estas regulaciones, necesarias para soldar,
se quisieran regular los tiempos de "slope" u otro, actuar
como descrito en el parrafo 3.1.

Efectuar una soldadura incluso breve y decidir donde
memorizar

Para memorizar en el programa elegido anteriormente, pre-
sionar el pulsador Q durante mas de 3 segundos hasta que
el nimero deje de parpadear.

Para memorizar en un programa diverso, elegir presionan-
do brevemente el pulsador Q después presionar el pulsador
Q por mas de 3 segundos.

3.6.3 Memorizar desde un programa memorizado
Partiendo de un programa ya memorizado, el operador
podra modificar los datos en la memoria para actualizar el
programa mismo o para encontrar nuevos parametros para
memorizar en otro programa.

3.6.3.1 Actualizar

- Después de haber encendido la maquina, seleccionar los
parametros por modificar y modificarlos.

- Efectuar una soldadura breve.

- Presionar durante mas de 3 segundos la tecla Q hasta la
confirmacién de la memorizacién (sigla del programa de
parpadeante a continua).

3.6.3.2 Memorizar en un nuevo programa

- Después de haber encendido la maquina seleccionar los
parametros por modificar y modificarlos.

- Efectuar una soldadura breve.

- Presionar brevemente el selector Q hasta la visualizacion
del programa deseado.

- Presionar de continuo la tecla Q hasta la confirmacién de
la memorizacion (sigla del programa de centelleante a con-
tinua).



4 MANDOS A DISTANCIA

Para la regulacién de la corriente de soldadura a esta maqui-
na se pueden conectar los siguientes mandos a distancia.
Art. 1270 Antorcha TIG solo pulsador.(enfriamiento por aire)
Art. 1273 Antorcha TIG solo pulsador.(enfriamiento por agua)
Art. 1266 Antorcha TIG UP/DOWN.(enfriamiento por aire)
Art. 1274 Antorcha TIG UP/DOWN.(enfriamiento por agua)
Art. 193 Mando de pedal (usado en soldadura TIG) PIN

Art 1192+Art 187 (usado en soldadura MMA)

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

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

Los mandos que incluyen un potenciémetro regulan la
corriente de soldadura del minimo hasta la maxima
corriente programada con la manecilla O.

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

Las regulaciones de los mandos a distancia son siempre
activas en el programa PL mientras que en un programa
memorizado, no lo son.



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
/U\ PEUVENT ETRE NUISIBLES A VOUS ET

- AUX AUTRES. Lutilisateur doit pourtant
connaitre les risques, résumés ci-dessous, liés aux opéra-
tions de soudure. Pour des informations plus détaillées,
demander le manuel code.3.300758

:;[I LA SOUDURE ET LE DECOUPAGE A ARC

DECHARGE ELECTRIQUE - Peut tuer.

- Installer et raccorder a la terre le poste a souder
A selon les normes applicables.

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

- S’isoler de la terre et de la piéce a souder.
- S’assurer que la position de travail est sdre.

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 '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 souder a proximité de récipients sous pres-

sion ou en présence de poussiéres, gaz ou vapeurs
= oxplosifs. Manier avec soin les bouteilles et les déten-

deurs de pression utilisés dans les opérations de soudure.
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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 I'assurance de la compatibilité électro-
magnétique dans un milieu différent de celui industriel.

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!

)z ELIMINATION D'EQUIPEMENTS ELECTRIQUES

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, congu
pour souder les électrodes enrobées (exception faite pour le
type cellulosique) et avec procédé TIG avec allumage par
contact et avec haute fréquence.

A NE PAS UTILISER POUR DEGELER LES TUYAUX.

2.2 EXPLICATION DES DONNEES TECHNIQUES

Ne. Numéro matricule a citer toujours pour toute
- =question. concernant le poste a souder.l ]
Y= Convertisseur statique de fréquence triphasé
transformateur - redresseur.

= Caractéristique descendante.

MMA  Indigué pour la soudure avec électrodes revétues

TIG Indiqué pour soudure TIG.

Uo. Tension a vide secondaire

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

2. Courant de soudure

U2. Tension secondaire avec courant I2

U1. Tension nominale d’alimentation.

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

3~ 50/60Hz Alimentation triphasée 50 ou bien 60 Hz

[1 max. C'est la valeur maximale du courant absorbé.

I1 eff. C'est la valeur maximale du courant effectif absorbé
en considérant le facteur de marche.
IP23C Degré de protection de la carcasse qui désigne que

la machine peut étre utilisée a I'extérieur sous la
pluie. C: La lettre additionnelle C signifie que la




machine est protégée contre I'accés d'un outil (dia
metre 2,5 mm) aux pieces sous tension du circuit
d'alimentation.

@ Indiqué pour opérer dans des milieux avec risque
accru.

NOTE: En outre, le poste a souder est indiqué pour opérer

dans des milieux avec degré de pollution 3. (Voir IEC 664).

23. DESCRIPTION DES PROTECTIONS

2.3.1. Protection thermique

Cette machine est protégée par une sonde de température
empéchant le fonctionnement de la machine lors du dépas-
sement des températures admises. Dans ces conditions, le
ventilateur continue a fonctionner et le voyant M s'allume.

2.3.2 - Protection d'arrét art. 338

Ce poste a souder est pourvu de plusieurs protections qui
arrétent la machine avant qu'elle puisse étre endommagée.
Le poste a souder peut fonctionner a I'intérieur des plages
de tension suivantes:

Pour tension nominale 208/220/230V de 175 a 270V

Pour tension nominale 400/440V de 340 a 490V

Attention: si la tension d'alimentation n'est pas compri-
se dans les valeurs ci-dessus, aucun voyant ne s'allume
et le ventilateur est alimenté.

Si, a la mise en marche de la machine, le raccordement des
phases n'est pas correct, 3 points lumineux apparaissent
sur le Display P (allumage fixe).

Si, avec la machine en marche, la tension descend au-des-
sous de 175V (U1 =230V) ou 340V (U1 =400 V) le sigle E3
apparait sur le Display P.

Si, avec la machine en marche, la tension monte au-dessus
de 275V (U1 =230V)ou 490V (U1 =400V) le sigle E4 appa-
rait sur le Display P.

Dans ces cas, arréter la machine, rétablir la correcte tension
et la remettre en marche. Si l'inconvénient a été résoluy, la
machine commencera a fonctionner de nouveau.

Si, avec la machine en marche, l'inscription E2 ou bien E1
apparai sur le Display P , contrbler la tension d'alimentation
de la machine; si correcte, la machine demande alors une
intervention technique.

Suite au décelement d'un bas niveau d'eau pour le grou-
pe de refroidissement, le sigle H20 apparaitra clignotant
sur le Display P.

3. INSTALLATION

Contrdler que la tension d'alimentation correspond a la ten-
sion indiquée sur la plaque des données techniques du
poste a souder.

Brancher une fiche de portée adéquate sur le cordon d'ali-
mentation en s'assurant que le conducteur vert/jaune est
raccordé a la fiche de terre.

La portée de l'interrupteur magnétothermique ou des
fusibles, en série a I'alimentation, doit étre égale au courant
11 absorbé par la machine.

ATTENTION ! Les rallonges jusqu'a 30 m doivent avoir une
section d'au moins 2,5 mmz2.

3.1. MISE EN OEUVRE

L'installation de la machine doit étre exécutée par du per-
sonnel expert. Tous les raccordements doivent étre exé-
cutés conformément aux normes en vigueur et dans le plein
respect de la loi de prévention des accidents.

3.2. DESCRIPTION DE LA MACHINE

'ﬂAL - Sélecteur de procédé

Le choix du procédé de soudure (Electrode ou TIG) se
fait au moyen de ce bouton. A chaque pression correspond
une sélection. L'allumage des voyants en correspondance
des symboles indique le choix opéré.

s - Voyant soudure a I'électrode (MMA)

Cette machine peut fondre tout type d'électrode enrobée,
exception faite pour le type cellulosique. Dans ce procédé le
courant est réglé a l'aide du bouton O et il est possible de
régler la fonction d' "arc force" (Voyant AN) et d'"hot start"
(Voyant AM).

CE AH - Voyant soudure TIG en continu

(w6 JY -Voyant soudure TIG avec pulsation

La fréquence de pulsation peut étre réglée de 0,16 a 500 Hz
(voyant T), le courant de pic et le courant de base peuvent
étre activés au moyen des voyants X et W respectivement et
réglés au moyen du bouton O.

De 0,16 jusqu'a 1,1 Hz de fréquence de pulsation, le Display
P affiche alternativement le courant de pic (principal) et le
courant de base. Les voyants X et W s'allument alternative-
ment; au dessus de 1,1 Hz, le Display P affiche la moyenne
des deux courants et les voyants X et W restent allumés
tous les deux.

o |A - Sélecteur de mode

A chaque pression correspond une sélection signalée
par l'allumage du voyant C ou D en méme temps que
d'autres voyants affichant le mode de soudure.

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

D - Voyant Allumage de I'arc avec haute fréquence.
Pour allumer I'arc appuyer sur le bouton de la torche; une
étincelle pilote de haute tension/fréquence allumera I'arc.

E -Voyant Soudure TIG 2 temps (manuel)

En appuyant sur le bouton de la torche, le courant commen-
ce a augmenter pendant un temps correspondant au "slope
up" réglé au préalable jusqu'a atteindre la valeur réglée a I'ai-
de du bouton O. Lorsqu'on relache le bouton, le courant com-
mence a diminuer pendant un temps correspondant au "slope
down" réglé au préalable jusqu'a revenir a zéro.

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

LKIVaY) F - Voyant Soudure TIG 4 temps (automatique).
Ce programme differe du précédent puisque tant I'allumage
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que l'extinction sont commandés en appuyant et relachant
le bouton de la torche.

A G - Voyant Soudure TIG avec double niveau de
courant quatre temps (automatique).

Avant d'allumer I'arc, régler les deux niveaux de courant:
Premier niveau: appuyer sur la touche R jusqu'a faire allumer
le voyant X et régler le courant principal a I'aide du bouton O.
Deuxiéme niveau: appuyer sur la touche R jusqu'a faire allu-
mer le voyant W et régler le courant a I'aide du bouton O.
Apres l'allumage de l'arc, le courant commence a aug-
menter pendant un temps correspondant au "slope up"
(voyant S allumé) réglé au préalable jusqu'a atteindre la
valeur réglée a I'aide du bouton O. Le voyant X s'allume
et le display P ['affiche.

Si au cours de la soudure il faut diminuer le courant sans
éteindre I'arc (par exemple changement du metal d'ap-
port, changement de la position de travail, passage d'une
position horizontale a une verticale, ect.), appuyer et rela-
cher immédiatement le bouton de la torche: le courant se
porte sur la deuxieme valeur sélectionnée, le voyant W
s'allume et X s'éteint.

Pour revenir au courant principal précédent, répéter |'action
de pression et de relachement du bouton de la torche: le

voyant X s'allume alors que le voyant W s'éteint. Chaque
fois qu'on désire interrompre la soudure, appuyer sur le bou-
ton de la torche pendant un temps supérieur a 0,7
secondes et ensuite le relacher: le courant commence a
descendre jusqu'a zéro pendant le temps de "slope down"
réglé au préalable (voyant U allumé).

Pendant la phase de "slope down", si I'on appuie et relache
immédiatement le bouton de la torche, on revient au "slope
up" si réglé a une valeur supérieure a zéro, ou bien au cou-
rant le plus bas des valeurs réglées.

N.B. le terme "APPUYER ET RELACHER IMMEDIATE-
MENT" se réfere a un temps maximal de 0,5 secondes.

H - Voyant Soudure TIG avec trois niveaux de
courant quatre temps (automatique).

Pour définir les trois courants de soudure, opérer de la manie-
re suivante:

Appuyer sur le sélecteur R jusqu'a I'allumage du voyant X et
ensuite régler la valeur du courant maximal a I'aide du bouton
0. Appuyer sur le sélecteur R jusqu'a I'allumage du voyant W
et ensuite régler la valeur du courant intermédiaire a |'aide du
bouton O. Appuyer sur le sélecteur R jusqu'a I'allumage du
voyant AP et ensuite régler la valeur du courant d'allumage a
I'aide du bouton O.



La logique de fonctionnement est celle décrite précédemment
pour la soudure avec double niveau de courant (voyant G).

I - Voyant programme spécial

Pour allumer I'arc, appuyer sur le bouton de la torche et le gar-
der enfoncé; le courant commence a augmenter avec un
accroissement fixe. Lorsqu'on relache le bouton, le courant
monte immédiatement jusqu'a la valeur de soudure (voyant
X). Pour terminer la soudure, appuyer sur le bouton de la
torche et le garder enfoncé; le courant commence a décroitre.
Lorsqu'on relache le bouton, le courant revient immédiate-
ment a zéro.

L - Voyant pointage (Manuel).

Apres avoir choisi le courant de soudure (voyant X) et le temps
de pointage (voyant T) au moyen du sélecteur R, , en définir
les valeurs a I'aide du bouton O.

Ce mode de soudure ne peut étre exécuté que lorsqu'on
sélectionne I'allumage par haute fréquence (voyant D allumé).
Dans ce mode de soudure I'opérateur appuie sur le bouton de
la torche, I'arc s'allume et, apres le temps de pointage réglé,
l'arc s'éteint automatiquement. Pour exécuter le point suc-
cessif il faut relacher le bouton de la torche et le presser de
nouveau.

M - VOYANT - PROTECTION THERMIQUE

S'allume lorsque I'opérateur dépasse le facteur de marche
ou d'intermittence pour cent admis pour la machine et en
méme temps arréte le débit de courant.

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

59 O - Bouton
i{ Normalement régle le courant de soudure.

=8 De plus, lorsqu'on sélectionne une fonction au
moyen du sélecteur R, ce bouton en regle la grandeur.

] P - Display
Affiche le courant de soudure et les définitions
A sélectionnées a I'aide du bouton R et réglées au

moyen du bouton O. Dans les procédures d'arrét (voir 2.3.2)
de la machine, affiche:

Trois points clignotants ou allumés continuellement

Les sigles E1 E2 E3 E4

Le sigle H20
5T, N - Display
3 7 | Normalement affiche la tension de I'arc vis-a-vis
v du procédé de soudure en cours.

Dans la définition du fonctionnement du groupe de refroidis-
sement, en affiche I'état.

Q - SELECTEUR

Sélectionne et mémorise les programmes.

Le poste a souder a la possibilité de mémoriser neuf
programmes de soudure P01.....P09 et de les rappeler a I'ai-
de de ce bouton. Un programme de travail PL est également
disponible.

Sélection

En appuyant brievement sur ce bouton, le display P affiche
le numéro du programme successif a celui en cours d'exé-
cution. Si celui-ci n'a pas encore été mémorisé, |'inscription
sera clignotante, si non sera fixe.

MEM +
MEM —

Mémorisation

Aprés avoir sélectionné le programme, en appuyant pendant
un temps supérieur a 3 secondes on mémorise les données.
Pour la confirmation, le numéro du programme affiché sur le
display P arrétera de clignoter.

R - SELECTEUR

P | En appuyant sur ce bouton, les voyants suivants s'al-

lument en succession:

Attention: seulement les voyants se référant au mode de
soudure choisi seront allumés; par exemple, en soudure TIG
continu le voyant T représentant la fréquence de pulsation
ne s'allumera pas.
Chaque voyant indique le paramétre pouvant étre réglé a
['aide du bouton O pendant le temps d'allumage du voyant
méme. Apres 5 secondes de la derniére variation, le voyant
concerné s'éteint, le courant de soudure principal est indi-
qué et le correspondant voyant X s'allume.

AO - Voyant Pré-gaz

Plage de réglage 0,05-2,5
secondes. Temps de sortie du gaz
avant le début de la soudure.

AP - Voyant courant de début
soudure. Courant de début soudu-
re. C'est un pourcentage du cou-
rant de soudure (voyant X).

S - Voyant Slope up.

C'est le temps pendant lequel le
courant atteint la valeur de courant
réglée en partant de la valeur mini-

male. (0-10 sec.)

X - Voyant courant de soudure
principal.

W - Voyant Deuxiéme niveau de
courant de soudure ou de base.
Ce courant est toujours un pour-
centage du courant principal.

T - Voyant Fréquence de pulsa-
tion (0,16-550 Hz).

Les temps de pic et de base sont
les mémes.

Lorsqu'on sélectionne le pointage (voyant L), I'allumage de
ce voyant indique que le display H affiche le temps de poin-
tage, réglable au moyen du bouton O de 0,1 & 3 secondes.

U - Voyant Slope down.

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

V - Voyant Post-gaz.
Régle le temps de sortie du gaz ala
fin de la soudure. (0-30 sec.)
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I[8IE AM - Voyant Hot-Sart
La sélection au moyen du bouton R n'est possible que si le
procédé MMA (voyant B) est sélectionné.

L'allumage de ce voyant indique que le Display P affiche le
temps, exprimé en secondes, pendant lequel le poste a sou-
der débite une surintensité pour améliorer I'allumage de I'é-

lectrode. Le réglage se fait au moyen du bouton O. AC - interrupteur

Met en marche et arréte la machine

(O35S AN - Voyant Arc-Force
La sélection au moyen du bouton R n'est possible que si le
procédé MMA (voyant B) est sélectionné.

C'est un pourcentage du courant de soudure. Le Display P AD - raccord entrée gaz

en affiche la valeur et le bouton O le régle. En pratique cette
surintensité favorise le transfert des gouttes de métal fondu.

Y - Connecteur a 10 poles

Pour le branchement des commandes a dis-
tance décrites au paragraphe 4.

Entre les broches 3 et 6 il y a un contact

AE - Prise

Pour le branchement du groupe de refroidisse-
ment Art. 1341

Attention: Puissance maxi: 360VA - Ampeéres:
1,6. Ne pas relier d'outils tels que ponceuses ou
similaires.

AF - Connecteur

propre signalant I'allumage de I'arc (5A 230V).
Connecteur a trois poles sur lequel il faut brancher
le cable du pressostat du groupe de refroidisse-

Z - RACCORD 1/4 GAZ
0‘*‘ Pour le raccordement du tuyau gaz sortant de
la torche de soudure TIG.
ment.

4 -
7 AA - borne de sortie moins (-)
I AG - fusible
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3.3. NOTES GENERALES

Avant d'employer ce poste a souder, lire attentivement les
normes CEIl 26/9 - CENELEC HD 407 et CEI 26.11 - CENE-
LEC HD 433 et en outre vérifier I'intégrité de I'isolement des
céables, des pinces porte-électrodes, des prises et des fiches
et que la section et la longueur des cables de soudure sont
compatibles avec le courant utilisé.

3.4. SOUDURE AVEC ELECTRODES ENROBEES (MMA)

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

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

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

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

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

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

Pour le réglage des fonctions de Hot-start (voyant AM) et d'
Arc force (voyant AN) voir le paragraphe précédent.

3.5. SOUDURE TIG

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

Raccorder le connecteur du cable de masse au pdle plus (+)
du poste a souder et la borne a la piece dans le point aussi
prés que possible de la soudure en s'assurant qu'il y a un
bon contact électrique.

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

Raccorder le connecteur de commande de la torche au
connecteur Y du poste a souder.

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

3.5.1 Groupe de refroidissement
Lorsqu'on utilise une torche refroidie par eau, utiliser le grou-
pe de refroidissement.

2.5.1.1 Explication des données techniques

U1 Tension nominale d'alimentation

1x400V Alimentation monophasée

50/60 Hz Fréquence

[1Tmax Courant maximal absorbé

Pmax Pression maximale

P (11/min) Puissance de refroidissement mesurée en

1L/min

3.5.1.2 Description des protections

- Protection pression liquide de refroidissement

Cette protection est réalisée au moyen d'un pressostat
inséré dans le circuit de refoulement du liquide et comman-
dant un microinterrupteur. La pression insuffisante est
signalée, avec le sigle H20 clignotant, par le display P
(instructions panneau de commande).

- Fusible (T 2A/250V-@ 5x2)
Ce fusible a été inséré en tant que protection de la pompe.

3.5.1.3 Mise en oeuvre

Desserrer le bouchon B et remplir le réservoir (la machine est
fournie avec a peu pres un litre de liquide).

Il est important de contrOler périodiquement, a travers la
fente, que le liquide est maintenu au niveau "max".
Comme liquide de refroidissement utiliser de I'eau (de préfé-
rence de type déionisé) mélangée avec le pourcentage d'al-
cool défini selon la table suivante

température eau/alcool
-0°C jusqu'a -5°C 4L/1L
-5°C jusqu'a -10°C 3,8L/1,2L

NB Si la pompe tourne sans liquide de refroidissement, il
faut enlever I'air des tuyaux. Pour ce faire, arréter le généra-
teur, débrancher les tuyaux eau de la torche, remplir le réser-
voir, brancher un tuyau au raccord (&) et insérer |'autre
extrémité du tuyau dans le réservoir. Mettre en marche le
générateur pendant 10/15 secondes environ et ensuite
brancher de nouveau les tuyaux de la torche .

Mettre en marche la machine. Pour sélectionner le mode de
fonctionnement du groupe de refroidissement, opérer de la
maniére suivante:

1. Sélectionner un procédé TIG quelconque.

2. Appuyer sur la touche Q et, en la gardant enfoncée,
appuyer sur la touche R. Les garder enfoncées jusqu'a
ce que le sigle H20 apparait sur le display P.

3. Sélectionner le fonctionnement au moyen du bouton O
en considérant que les numéros qui apparaissent sur le
display N ont le sens suivant:

1 = Groupe arrété,
2 = Fonctionnement en continu,
3 = Fonctionnement en automatique.

Pour sortir de la sélection appuyer brievement sur la

touche Q.

N.B. "Fonctionnement automatique" signifie que le groupe

de refroidissement se met en marche a la pression du bou-

ton de la torche et cesse de fonctionner 2 minutes environ
apres le relachement du bouton de la torche.

Attention! Lorsqu'on sélectionne la soudure avec électrode,

le refroidissement ne se met pas en marche et n'est pas

sélectionnable. Il est normal qu'a la mise en marche de la
machine le Display P affiche, en mode clignotant, le sigle

H20.

3.5.1.4 Groupe de refroidissement pour Art. 339
Lorsqu'on utilise une torche refroidie par eau, utiliser le grou-
pe de refroidissement.

Pour le positionnement et le transport du poste a souder
complet du groupe de refroidissement il faut utiliser le cha-
riot Art 1432.

Aprés avoir rempli le réservoir de liquide de refroidissement,
enfoncer la fiche du cable réseau dans la prise AE du poste



a souder et ensuite brancher le connecteur méle volant a 3
poles sur le connecteur AF.

3.5.1.5 Description du groupe de refroidissement pour
Art. 341 (Fig. 3)

AG - Fente:

Fente de contréle du niveau du liquide de refroidissement
AH - Robinets a accouplement rapide:

A utiliser uniqguement pour les postes de soudure TIG.

NB: ne doivent pas étre reliés directement entre eux.

Al - Bouchon.

3.5.2 Mise en marche de la machine.

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

A la premiére mise en marche de la machine, sélectionner le
mode a l'aide du bouton A et les parameétres de soudure a
I'aide de la touche R et du bouton O comme indiqué au
paragraphe 3.2..

Le débit de gaz inerte doit étre réglé a une valeur
(litres/minute) d'environ 6 fois le diameétre de I'électrode.
Lorsqu'on utilise des accessoires type le gas-lens, le débit
de gaz peut étre réduit a environ 3 fois le diametre de I'élec-
trode. Le diameétre de la buse céramique doit étre de 4 a 6
fois le diametre de I'électrode.

Normalement le gaz le plus utilisé est 'ARGON, car il aun
co(t inférieur par rapport aux autres gaz inertes, mais il
est possible d'utiliser également des mélanges d'ARGON
avec 2% au maximum d'HYDROGENE pour la soudure
de l'acier inoxydable et I'HELIUM ou des mélanges
d'ARGON-HELIUM pour la soudure du cuivre. Ces
mélanges augmentent la chaleur de l'arc en soudure,
mais sont beaucoup plus colteux.

Lorsqu'on utilise le gaz HELIUM, augmenter les litres par
minute jusqu'a 10 fois le diameétre de I'électrode (Par
exemple diametre 1,6 x10= 16 I/min d'Hélium).

Utiliser des verres de protection D.I.N. 10 jusqu'a 75A et
D.IN. 11 & partir de 75A.

3.6. MEMORISATION

La mémorisation est possible seulement aprés avoir
soudé.

En appuyant brievement sur le bouton Q, on opére un
choix; en l'appuyant pendant un temps supérieur a 3
secondes, on effectue une mémorisation.

A chaque mise en marche, la machine présente le der-
niér reglage utilisé en soudure.

3.6.1. Mémoriser les données du programme PL
Utilisant la machine pour la premiére fois

A la mise en marche de la machine, le display affiche le sigle
PL. Aprés 5 secondes, cela disparait et un courant de travail
est affiché. Suivre les indications des paragraphes 3.2 et 3.5
et ensuite, pour mémoriser les données dans le programme
P01, procéder de la maniére suivante:

- Appuyer brievement sur le bouton Q (dessin bouton
mem+mem-) et apparaitra le sigle P01 clignotant.

- Appuyer sur le bouton Q pendant un temps supérieur a 3
secondes jusqu'a ce que le sigle PO1 arréte de clignoter; a
ce point, la mémorisation a eu lieu.

- Evidemment si au lieu de mémoriser dans le programme
P01 on veut mémoriser dans un programme différent, on
devra appuyer brievement sur le bouton Q autant de fois
que nécessaires pour afficher le programme désiré. A la
remise en marche de la machine, P01 sera affiché.

EN APPUYANT BRIEVEMENT SUR LE BOUTON Q, ON
OPERE UN CHOIX; EN L'APPUYANT PENDANT UN
TEMPS SUPERIEUR A 3 SECONDES, ON EFFECTUE
UNE MEMORISATION.

3.6.2. Mémoriser d'un programme libre

L'opérateur peut modifier et mémoriser un programme choi-
si tout en procédant de la maniére suivante:

- Appuyer brievement sur le bouton Q et choisir le numéro
de programme désiré.

Les programmes libres ont le sigle clignotant.

- Appuyer sur le bouton AL et choisir le procédé de soudure
et, au moyen du bouton A, choisir le mode (paragraphe 3.1).
- Définir le courant de soudure a I'aide du bouton O.
Lorsque c'est le procédé TIG qui a été choisi, activer le
voyant V (post-gaz) a I'aide du bouton R et régler la valeur
désirée a l'aide du bouton O (paragraphe 3.1.)

Si aprés ces réglages, nécessaires pour souder, on veut
régler les temps de "slope" ou autre chose, suivre les indi-
cations du paragraphe 3.1.

Exécuter une soudure, méme bréve, et décider ou
mémoriser

Pour mémoriser dans le programme choisi précédemment
, appuyer sur le bouton Q pendant plus de 3 secondes jus-
qu'a ce que le numéro arréte de clignoter.

Pour mémoriser dans un programme différent, opérer le
choix en appuyant brievement sur le bouton Q et ensuite
appuyer sur le bouton Q pendant plus de 3 secondes.

3.6.3 Mémoriser d'un programme mémorisé

En partant d'un programme déja mémorisé, |'opérateur peut
modifier les données en mémoire pour mettre a jour le méme
programme ou pour trouver des nouveaux parametres a
mémoriser dans un autre programme.

3.6.3.1 Mettre a jour

- Apres avoir mis en marche la machine, sélectionner les
parameétres a modifier et les modifier.

- Exécuter une soudure, méme bréve.

- Appuyer pendant un temps supérieur a 3 secondes sur le
bouton Q jusqu'a la confirmation de la mémorisation (sigle
du programme de clignotant a fixe).

3.6.3.2 Mémoriser dans un nouveau programme

- Aprés avoir mis en marche la machine, sélectionner les
parameétres a modifier et les modifier.

- Exécuter une soudure, méme breve.



- Appuyer brievement sur le sélecteur Q jusqu'a I'affichage
du programme désiré.

- Appuyer continuellement sur le bouton Q jusqu'a la
confirmation de la mémorisation (sigle du programme de
clignotant a fixe).

4 COMMANDES A DISTANCE

Pour régler le courant de soudure, les commandes a distan-
ce suivantes peuvent étre reliées a ce poste a souder:
Art.1270 Torche TIG bouton seulement. (refroidissement
par air).

Art.1273 Torche TIG bouton seulement. (refroidissement
par eau).

Art.1266 Torche TIG UP/DOWN. (refroidissement par air).
Art.1274 Torche TIG UP/DOWN. (refroidissement par eau).
Art. 193 Commande a pédale PIN (utilisée en soudure TIG)
Art 1192+Art 187 (utilisé en soudure MMA)

ART. 1180 Connexion pour raccorder en méme temps la
torche et la commande a pédale.

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

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

Les commandes avec logique UP/DOWN réglent le cou-
rant de soudure de la valeur minimale a celle maximale.
Les réglages des commandes a distance sont toujours actifs
dans le programme PL alors que dans un programme
mémorisé ne le sont pas.



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 PESSO-

=== AS, portanto, o utilizador deve conhecer as
precaucdes contra os riscos, a seguir listados, derivantes
das operacOes de soldadura. Caso forem necessarias
outras informacdes mais pormenorizadas, consultar o
manual cod 3.300.758

CHOQUE ELECTRICO - Perigo de Morte.

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

- N&o se deve tocar as partes eléctricas sob tensao
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.

- O utilizador deve se certificar que a sua posicao de trabal-
ho seja segura.

FUMACA E GAS - Podem ser prejudiciais & satde.

- Manter a cabeca fora da fumaca.

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

evitar a presencga de gas na zona de trabalho.

[>

RAIOS DO ARCO - Podem ferir os olhos e queimar a pele.
- Proteger os olhos com mascaras de soldadura
montadas com lentes filtrantes e o corpo com indu-
mentos apropriados.

- Proteger as outras pessoas com amparos ou cortinas.

P>

RISCO DE INCENDIO E QUEIMADURAS

- As cintilas (borrifos) podem causar incéndios e
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
80dB. O procedimento de cisalhamento plas-
ma/soldadura pode produzir niveis de rumor supe-
riores a este limite; portanto, os utilizadores deverao aplicar
as precaucoes 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
- N&o soldar nas proximidades de recipientes a pres-

s30 ou na presenca de pds, gases ou vapores explo-
=

sivos. Manejar com cuidado as bombas e os regu-
ladores de pressédo utilizados nas operagdes de soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Este aparelho foi construido conforme as indicagdes con-
tidas na norma IEC 60974-10 e deve ser usado somen-
te para fins profissionais em ambiente industrial. De
facto, podem verificar-se algumas dificuldades de
compatibilidade electromagnética num ambiente
diferente daquele industrial.

E ELECTRONICAS

Nao eliminar as aparelhagens eléctricas junta-
mente ao lixo normal!De acordo com a Directiva
Europeia 2002/96/CE sobre os lixos de aparelhagens
eléctricas e electrénicas e respectiva execucdo 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 aplicacao desta Directiva Europeia,
melhorara a situacao ambiental e a saude humanal!

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

Ef ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS

2 DESCRIGOES GERAIS

2.1. ESPECIFICACOES

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

NAO DEVE SER USADO PARA DESGELAR OS TUBOS.

2.2. DESCRICAO DOS DADOS TECNICOS

N°. Numero de registo a referir sempre que for neces
sario fazer qualquer pedido relativo a maquina de
soldar. o - o
Conversor de frequéncia estatico trifasico tran-
sformador-rectificador
= Caracteristica descendente.

MMA  Adequado para soldadura com eléctrodos revesti-
dos

TIG - Apropriado para soldagem TIG.

Uo. Tensao a vacuo secundaria (valor de pico)

X. Factor de servigo percentual. % de 10 minutos em
que a maquina de soldar pode trabalhar numa deter-
minada corrente sem causar sobreaquecimento.

2. Corrente de soldadura

U2. Tensao secundaria com corrente 2

A maquina selecciona automaticamente a tensao
de alimentacgéo.

U1. Tensdo nominal de alimentacéo

3~ 50/60Hz  Alimentagé&o trifasica 50 ou ent&o 60 Hz

I1 max. E o valor maximo da corrente absorvida.

1 eff E o valor maximo da corrente efectiva absorvida
considerando factor de servigo.
IP23C Grau de proteccao da carcaca que ratifica o apa-

relho para trabalhar ao ar livre debaixo de chuva.

C: A letra adicional C significa que o aparelho esta
protegido contra o acesso de um utensilio ( diame-
tro 2,5 mm ) nas partes em tensao do circuito de ali-
mentacao.




@ Idoneidade em ambientes com risco acrescentado.
OBS.: A maquina de soldar é idonea para trabalhar em
ambientes com grau de poluicédo 3. (Veja IEC 664).

2.3. DESCRIGAO DAS PROTECGOES

2.3.1. Proteccao térmica

Este aparelho esta protegido por uma sonda de temperatu-
ra que, no caso de superagcao das temperaturas admitidas,
o funcionamento da maquina fica impedido. Nestas con-
dicbes o ventilador continua a funcionar e o sinalizador M
acende-se.

2.3.2 - Proteccao de bloqueio art. 338

Esta maquina de soldadura é dotada de varias proteccdes
capazes de trava-la antes que a mesma sofra danos.

A maquina de soldadura pode funcionar nas seguintes
tensoes:

Tensdo nominal 208/220/230V de 175 a 270V

Tens&do nominal 400/440V de 340 a 490V

Atencao: se a tensdo de alimentacao nao for uma das
supracitadas, os sinalizadores nao se iluminarao e o
ventilador nao sera alimentado.

Se, no arranque da maquina, a ligacao das fases nao for
correcta, aparecerdo no display P 3 pontos luminosos
(arranque fixo).

Se, apo6s o arranque da maquina, a tensao descer abaixo de
175V (U1 =230 V) ou 340 V (U1 = 400 V) aparecera no dis-
play P a sigla E3.

Se, apds o0 arranque da maquina, a tensao subir acima de
275V (U1 =230 V) ou 490 V (U1 = 400 V) aparecera no dis-
play P a sigla E4.

Nestes casos, desligar a maquina, reestabelecer a tenséao
correcta e liga-la novamente. Se o inconveniente tiver sido
resolvido, a maquina recomegara a funcionar.

Se, apds o arranque da maquina, aparecer no display P a
escrita E2 ou entdo E1 controlar a tensdo de alimentacéo da
maquina, se a mesma estiver correcta significa que a maqui-
na necessita de uma intervencao técnica.

Se for encontrado um baixo nivel de agua no grupo de
arrefecimento, aparecera a sigla H20 lampejante no dis-
play P.

3 INSTALAGAO

Controlar se a tensdo de alimentagéo corresponde com a
tensdo indicada na placa dos dados da maquina de solda-
dura.

Ligar uma ficha de capacidade adequada ao cabo de ali-
mentacao, certificando-se que o condutor amarelo/verde
esteja ligado ao pino de encaixe de ligacéo a terra.

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

ATENGCAO!: As extensodes de até 30m devem ter pelo menos
2,5 mm2" de secgao.

3.1. FUNCIONAMENTO

A instalacdo da maquina deve ser feita por pessoal qualifi-
cado. Todas as ligagcdes devem ser feitas conforme as nor-
mas vigentes € no pleno respeito das leis sobre acidentes
no trabalho (norma CEIl 26-10- CENELEC HD 427).

3.2. DESCRIGAO DO APARELHO

zIAL - Selector de procedimento

Através deste botédo é feita a escolha do procedimento
de soldadura (Eléctrodo ou TIG). Cada vez que o botao for
carregado, selecciona-se o procedimento. Os sinalizadores
correspondentes aos simbolos iluminam-se visualizando a
opgao seleccionada.

I B - Sinalizador por eléctrodo (MMA)

Esta maquina pode fundir todos os tipos de eléctrodos
revestidos, com excepc¢ao do tipo celulésico. Com este pro-
cedimento a corrente € regulada através do manipulo O e é
possivel regular a funcao "arc force" (Sinalizador AN) e "hot
start" (Sinalizador AM).

AH - Sinalizador soldadura TIG continua

IEXM Al - sinalizador soldadura TIG por pulsacao

A frequéncia de pulsacdo pode ser regulada de 0,16 a
500Hz (Sinalizador T), a corrente de pico € a corrente basi-
ca podem ser activadas respectivamente com os sinaliza-
dores X e W, e sado regulaveis através do manipulo O.

De 0,16 até 1,1 Hz de frequéncia de pulsacéo o display P
visualiza alternadamente a corrente de pico (principal) e a
corrente basica. Os sinalizadores X e W iluminam-se alter-
nadamente; acima de 1,1 Hz o display P visualiza a média
das duas correntes e os sinalizadores X e W permanecem
ambos iluminados.

'ﬂA - Selector do modo

A cada presséo efectua-se uma seleccéo que é visuali-
zada pelos sinalizadores C ou D juntamente com os outros
sinalizadores que visualizam o modo de soldadura.

A ¢ - sinalizador Arranque do arco sem alta fre-
quéncia.

Para ligar o arco carregar no gatilho da tocha, tocar com o
eléctrodo de tungsténio a peca a soldar e eleva-lo. O movi-
mento deve ser decisivo e rapido.

CEM D - sinalizador Arranque do arco com alta fre-
quéncia

Para ligar o arco carregar no gatilho da tocha, uma faisca
piloto de alta tenséo/frequéncia ligara o arco.

E - Sinalizador soldadura TIG 2 tempos
(manual)

Ao carregar no botéo da tocha, a corrente comega a aumen-
tar e emprega um periodo correspondente ao "slope up",
preventivamente regulado, para alcancar o valor ajustado
com o manipulo O. Quando o botao ¢ libertado, a corrente
comeca a diminuir e emprega um periodo correspondente
para o "slope down", preventivamente ajustado, para voltar
para zero. Nesta posicdo e possivel ligar o acessorio
comando a pedal ART 193.

CEYAY F - Sinalizador soldadura TIG 4 tempos
(automatico).

Este programa distingue-se do anterior porque tanto o
acendimento como o apagamento sdo comandados ao
carregar ou libertar o botao da tocha.

LEIVEN) G - Sinalizador soldadura TIG com duplo nivel
de corrente quatro tempos (automatico).
Antes de acender o arco, estabelecer os dois niveis de
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corrente:

Primeiro nivel: carregar no botao R até acender o sinalizador
X e ajustar a corrente principal com o manipulo O.
Segundo nivel: carregar no botao R até acender o sinaliza-
dor W e ajustar a corrente com o manipulo O.

Apds o acendimento do arco, a corrente comeca a aumen-
tar e emprega um periodo correspondente para o "slope up"
(sinalizador S aceso), preventivamente regulado, para
alcancar o valor regulado com o manipulo O. O sinalizador
X acende-se e o display/écran P o visualiza.

Se durante a soldagem for necessario diminuir a corrente
sem apagar o arco (por exemplo: troca do material de pro-
cessamento, troca da posicdo de trabalho, passagem de
uma posicao horizontal para uma posigéo vertical, etc...)
carregar e libertar imediatamente o botdo da tocha; a
corrente vai para o segundo valor seleccionado, o sinaliza-
dor W acende-se e X apaga-se.

Para voltar para a corrente principal anterior repetir a acgao
de carregar e libertar o botéo tocha; o sinalizador X acende-
se enquanto que o sinalizador W apaga-se. Quando se
desejar interromper a soldagem, carregar no botdo tocha
durante mais de 0,7 segundos e depois liberta-lo; a
corrente comecga a descer até alcancar o valor zero no perio-
do de "slope down", preventivamente estabelecido (sinali-
zador U aceso).

Durante a fase de "slope down", se o botdo da tocha for
carregado e libertado imediatamente depois, volta-se para
"slope up", se este for regulado num valor acima de zero, ou
entdo volta-se para a menor corrente entre os valores regu-
lados.

OBS.: o termo "CARREGAR E LIBERTAR IMEDIATAMENTE"
refere-se a um periodo de tempo de 0,5 segundos no maximo.

H - Sinalizador soldadura TIG com trés niveis
de corrente quatro tempos (automatico).

Para estabelecer as trés correntes de soldadura seguir as
seguintes instrucoes:

Carregar no selector R até que o sinalizador X se ilumine,
em seguida regular o valor da maxima corrente através do
manipulo O.

Carregar no selector R até que o sinalizador W se ilumine,
em seguida regular o valor da corrente intermédia através do
manipulo O.

Carregar no selector R até que o sinalizador AP se ilumine,
em seguida regular o valor da corrente de arranque através
do manipulo O.

A logica de funcionamento € aquela descrita anteriormente
para a soldadura com duplo nivel de corrente (sinalizador G).



I - Sinalizador programa especial

Para ligar o arco carregar no gatilho da tocha e mantendo-o
carregado a corrente comega a aumentar com um incre-
mento fixo. Se o gatilho for solto a corrente sobe imediata-
mente para o valor de soldadura (sinalizador X). Para termi-
nar a soldadura, carregar no gatilho da tocha e mantendo-o
carregado a corrente torna-se menor com uma diminuicao
fixa. Se o gatilho for libertado a corrente volta a zero instan-
taneamente.

L - Sinalizador por puncao (Manual).

Apos ter escolhido a corrente de soldadura (sinalizador X) e
o tempo de pungéo (sinalizador T) através do selector R,
definir os valores através do manipulo O.

Este modo de soldadura é efectuado somente se for selec-
cionado o arranque com alta frequéncia (sinalizador D liga-
do). Neste modo de soldadura o operador carrega no gatil-
ho da tocha, liga-se o arco e apds o tempo de pungao regu-
lado, o arco apaga-se automaticamente. Para efectuar o
ponto sucessivo é necessario libertar o gatilho da tocha e
em seguida carregar novamente no mesmo.

M - SINALIZADOR - PROTECCAO TERMICA
Acende quando o operador supera o factor de servico ou de
intermiténcia percentual admitido para a maquina e bloqueia
contemporaneamente a saida de corrente.

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

p=xm O - Manipulo
ji Normalmente regula a corrente de soldadura.

a8 Além disso, se uma fungao for seleccionada com o
selector R este manipulo regula a sua grandeza.

] P - Display
Visualiza a corrente de soldadura e as defi-
A

nicdes seleccionadas com o botdo R e
reguladas com o manipulo O.
Nos procedimentos de bloqueio (veja 2.3.2) a maquina
visualiza:
Trés pontos lampejantes ou que permanecem sempre ilumi-
nados
As siglas E1 E2 E3 E4
A sigla H20

=T N - Display
3 (7 | Normalmente visualiza a tensdo do arco em
v relacdo ao processo de soldadura em curso.

Na definicdo do funcionamento do grupo de arrefecimento
visualiza o seu estado.

Q - SELECTOR

Selecciona e armazena os programas.

A maquina de soldadura pode armazenar nove pro-
gramas de soldagem PO01.....P09, com a possibilidade de
chama-los através deste botdo. Além disso, esta disponivel
um programa de trabalho PL.

Seleccao

Ao carregar brevemente neste botéo visualiza-se, no dis-
play/écran P, o nimero do programa sucessivo ao numero
em que se esta a trabalhar. Se este nimero nao foi memori-
zado, a escrita aparecera lampejante. Ao contrario ficara
fixa.

Armazenamento

Uma vez seleccionado o programa, ao carregar por mais de

MEM +
MEM —

3 segundos, armazenam-se os dados. Como confirmacao
da armazenagem, o numero do programa, visualizado no
display/écran P, cessara de lampejar.

R - SELECTOR

Ao carregar neste botdo os seguintes sinalizadores
iluminam-se em sequéncia:

Atencéo iluminar-se-&o somente os sinalizadores do modo
de soldagem escolhido; ex. Em soldagem TIG continuo ndo
se iluminara o sinalizador T, que representa a frequéncia de
pulsacéo.

Cada sinalizador indica o parametro que pode ser regulado
através do manipulo O durante o periodo de tempo de
acendimento do préprio sinalizador. Apds 5 segundos da
ultima variacéo, o sinalizador interessado apaga-se e é indi-
cada a corrente de soldagem principal, acendendo-se o
sinalizador X correspondente.

M

AO - Sinalizador Pré-gas
Regulacdo 0,05-2,5 segundos.
Tempo de saida do gas antes do
inicio da soldadura.

AP - Sinalizador corrente de ini-
cio soldadura. ’

Corrente de inicio soldadura. E um
percentual da corrente de soldadu-

ra (sinalizador X).

S - Sinalizador Slope up.

E o periodo de tempo para que a
corrente alcance o valor de corren-
te estabelecido, partindo do mini-

mo. (0-10 seg.)

X - Sinalizador corrente de sol-
dagem principal.

W - Sinalizador segundo nivel de
corrente de soldagem ou de
base.

Esta corrente é sempre uma per-
centagem da corrente principal.

T - Sinalizador

Frequéncia de pulsacdo (0,16-550
Hz). Os tempos de pico e basico
sdo iguais.

Quando a puncéo é seleccionada (sinalizador L) o funciona-
mento deste sinalizador indica que o display H visualiza o
tempo de puncéo, que pode ser regulado de 0,1 a 3 segun-
dos através do manipulo O.

U -Sinalizador Slope down.

E o periodo de tempo para que a
corrente chegue ao minimo e para
que o arco se apague. (0-10 seg.)

V - Sinalizador Post gas.
Regula o tempo de saida do gas no
final da soldagem. (0-30 seg.)
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I8 AM - sinalizador Hot-Sart
Pode ser seleccionado, através do botdao R, somente se o
procedimento MMA (sinalizador B) for seleccionado.

A iluminagdo deste sinalizador indica que o display P visua-
liza o tempo, em segundos, em que a maquina de soldadu-
ra distribui uma sobrecorrente para melhorar o arranque do
eléctrodo. A regulacao é feita através do manipulo O.

IGBE| AN - Sinalizador Arc-Force

Pode ser seleccionado, através do botao R, somente se o
procedimento MMA (sinalizador B) for seleccionado.

E um percentual da corrente de soldadura. O display P
visualiza o seu valor e o0 manipulo O regula-o. Na verdade,
esta sobrecorrente favorece a transferéncia das gotas de
metal fundido.

n__ o Y - Ligador 10 pélos
//' "N Neste ligador deveréo ser ligados os contro-

los remotos descritos no paragrafo 4.
E disponivel um contato limpo, entre os pinos
= © KIS 6, que sinaliza o arranque do arco (5A
230V).

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

i)

AA - borne de saida negativo (-)

AB - borne de saida positivo (+)

AC - Interruptor
Acende e desliga a maquina

AD - Acoplamento entrada gas

AE - Tomada

Nesta tomada devera ser ligado o grupo de arre-
fecimento Art. 1341

Atencéo: Poténcia max: 360VA - Ampére: 1,6.
N&o ligar ferramentas como esmeriladoras ou
instrumentos analogos.

AF - Ligador

Ligador de trés pdlos no qual devera ser ligado o
cabo do medidor/regulador de pressdo do grupo
de arrefecimento.




fuse| AG - Fusivel
J=

0 5x20
T-2A-250V

3.3. OBSERVACOES GERAIS

Antes de usar esta maquina de soldadura ler com atencéo
as normas CEl 26/9 - CENELEC HD 407 e CEl 26.11 -
CENELEC HD 433 além de verificar a integridade do isola-
mento dos cabos, das pincas porta-eléctrodos, das toma-
das e das fichas. Certificar-se também de que a secgéo e o
comprimento dos cabos de soldagem sejam compativeis
com a corrente utilizada.

3.4. SOLDAGEM DE ELETRODOS REVESTIDOS (MMA)

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

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

- Acender a maquina usando o interruptor AC.

Seleccionar, carregando no botao A, o procedimento MMA,
sinalizador B Aceso.

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

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

Se desejar regular as fungdes Hot-start (sinalizador AM) e
Arc force (sinalizador AN) consultar o paragrafo anterior.

3.5. SOLDAGEM TIG

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

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

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

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

Ligar o acoplamento do tubo gas da tocha ao acoplamento
Z da maquina e o tubo gas proveniente do redutor de
pressdo da bomba ao acoplamento gas AD.

3.5.1 Grupo arrefecimento
Se for utilizada uma tocha arrefecida a agua utilizar o grupo
de arrefecimento.

3.5.1.1 Explicacoes dos dados técnicos

U1 Tensao nominal de alimentacao

1x400V Alimentagdo monofasica

50/60 Hz Frequéncia

11max Corrente maxima absorvida

Pmax Pressao maxima

P (11/min) Poténcia arrefecedora medida em 1L/min

3.5.1.2 Descricao das proteccoes

- Proteccéo pressao liquido arrefecedor

Esta proteccao é realizada mediante um pressostato, inseri-
do no circuito de emissao do liquido, que comanda um
micro-interruptor. A presséo insuficiente € indicada, com a
sigla H20 lampejante, pelo display P.

2.3.2.2 Fusivel (T 2A/250V-0 5x20)
Este fusivel foi inserido como proteccdo da bomba.

3.5.1.3 Funcionamento

Desaparafusar o tamp&o e encher o reservatério (o aparelho
é fornecido com aprox. um litro de liquido).

E importante controlar periodicamente, através a abertura,
que o liquido seja mantido no nivel "max".

Utilizar, como liquido arrefecedor, agua (de preferéncia do
tipo desionizado) misturada com alcool na percentagem
indicada na tabela seguinte:

temperatura agua/alcool
0°C até a-5°C 4L/1L
-5°C até a-10°C 3,8L/1,2L

OBS.: Se a bomba gira sem liquido arrefecedor é necessa-
rio retirar o ar dos tubos.

Neste caso desligar o gerador, desconectar os tubos de
agua da tocha, encher o reservatério, ligar um tubo na
ligacdo (£2.) e inserir a outra extremidade do tubo no reser-
vatdrio. Ligar o gerador durante aprox. 10/15 segundos e
ligar novamente os tubos da tocha.

Ligar a maquina. Para seleccionar o modo de funcionamen-
to do grupo de arrefecimento seguir as seguintes instrugcdes:
. Seleccionar um procedimento TIG qualquer.

2. Carregar na tecla Q e, sem liberta-la, carregar na tecla
R. Manter as teclas carregadas até o momento em que
aparecer a sigla H20 no display P.

3. Seleccionar o funcionamento através do manipulo O
lembrando que os nimeros que aparecem no display N
tém o seguinte significado:

1 = Grupo desligado,
2 = Funcionamento modo continuo,
3 = Funcionamento modo automatico.

Para sair da seleccao carregar rapidamente na tecla Q.

OBS.: Por "Funcionamento automatico " entende-se que o

grupo de arrefecimento comega a funcionar ao carregar no

gatilho tocha e para de funcionar aprox. 2 minutos depois
que o gatilho da tocha for libertado.

Atencéo! Se for seleccionada a soldadura por eléctrodo,

o arrefecimento ndo estara ligado e n&o podera ser selec-

cionado. E normal que no arranque da maquina o display P

visualize, de modo lampejante, a sigla H20.

3.5.1.4 Grupo arrefecimento para Art. 339

Se for utilizada uma tocha arrefecida a agua utilizar o grupo
de arrefecimento.

Para posicionar e transportar a maquina de soldadura com
o grupo de arrefecimento é necessario utilizar o cofré Art
1432.

Apods ter enchido o reservatério com liquido refrigerante,
ligar o pino do cabo de rede na tomada AE da maquina de
soldadura, ligar entéo o ligador macho volante de 3 pdlos no
ligador AF.

3.5.1.5 Descricao do grupo de arrefecimento para Art.
341 (Fig. 3)



AG - Abertura:

Abertura para a inspecgéo do nivel do liquido arrefecedor
AH - Torneiras de acoplamento rapido:

Utilizar somente para equipamentos de soldadura TIG.
OBS.: ndo devem ser ligados directamente entre si.

Al - Tampao.

3.5.2 Ligar a maquina.

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

Ao ligar pela primeira vez a maquina seleccionar o modo,
usando o botéo A, e os parametros de soldagem, usando a
tecla R e o manipulo O, como indicado no paragrafo 3.2..
O fluxo de gas inerte deve ser regulado num valor aproxi-
madamente 6 vezes o didmetro do eléctrodo (em litros por
minuto).

Se forem usados acessorios do tipo gas-lens, a capacidade
de gas pode ser reduzida para aproximadamente 3 vezes o
didametro do eléctrodo. O didmetro do bocal cerdmico deve
ser de 4 a 6 vezes o didmetro do eléctrodo.

Normalmente o gas mais usado € o ARGON porque apre-
senta custos mais baixos do que os outros gases inertes,
mas podem ser usados também misturas de ARGON com
um méaximo de 2% de HIDROGENIO para a soldagem do
aco inoxidavel e HELIO ou misturas de ARGON-HELIO para
a soldagem do cobre. Estas misturas aumentam o calor do
arco durante a soldagem, mas s&o muito caras.

Se for usado gas HELIO, aumentar litros por minuto até 10
vezes o didmetro do eléctrodo (Ex. didmetro 1,6 x10= 16
L/min de Hélio).

Usar vidros de proteccdo D.I.N. 10 até 75A e D.I.N. 11 de
75A para cima.

3.6. ARMAZENAMENTO

E possivel memorizar somente apés ter salvado.

O botao Q, carregado brevemente, efectua uma escol-
ha; carregado por mais de 3 segundos, efectua um
armazenamento.

A cada ligacao, a maquina apresenta sempre a ultima
condicao utilizada na soldagem.

3.6.1. Armazenar os dados do programa PL

Utilizacao da maquina pela primeira vez

No momento em que se coloca em funcionamento a maqui-
na, o display/écran visualiza a sigla PL Apdés 5 seg. a
mesma desaparece e é visualizada uma corrente de trabal-
ho. Seguir as indicagbes dos paragrafos 3.2 e 3.5. para
armazenar os dados no programa PO1, prosseguir da
seguinte forma:

- Carregar brevemente no botdo Q ( desenho botéao
mem-+mem-). Aparecera a escrita P01 lampejante.

- Carregar no botdo Q por mais de 3 segundos, até que a
sigla PO1 pare de lampejar. O armazenamento agora esta
completo.

- Obviamente, se ao invés de armazenar no programa P01
se desejar armazenar num programa diferente, sera preciso
carregar no botao Q, de maneira rapida e breve, 0 nimero
de vezes que for necessario para visualizar o programa
desejado. Ao pbr a maquina em funcionamento novamente
aparecera visualizado PO1.

O BOTAO Q CARREGADO BREVEMENTE EFECTUA
UMA ESCOLHA, CARREGADO POR MAIS DE 3 SEGUN-
DOS, EFECTUA UM ARMAZENAMENTO.

3.6.2. Armazenamento de um programa livre

O operador pode modificar e armazenar um programa
escolhido, procedendo da seguinte forma:

- Carregar no botao Q de modo breve e escolher 0 nUmero
de programa desejado.

Os programas disponiveis apresentam uma sigla lampe-
jante.

- Carregar no botdo AL e escolher o procedimento de sol-
dadura. Em seguida, através do botao A escolher o modo
(paragrafo 3.1).

- Girar o manipulo O e estabelecer a corrente de soldagem.
Se for escolhido o procedimento TIG, activar o sinalizador V
(post gas), através do botao R, e regular, através do mani-
pulo O, o valor desejado (paragrafo 3.1.)

Se apos estas regulacdes, necessarias para soldar, dese-
jar regular o periodo de "slope" ou outro periodo, operar
como descrito no paragrafo 3.1.

Efectuar uma soldagem eventualmente breve e escolher
onde armazenar

Para armazenar no programa escolhido anteriormente,
carregar no botdo Q por mais de 3 segundos até que o
ndmero pare de lampejar.

Para armazenar num programa diferente, fazer a escolha
carregando no botdo Q e depois carregar no botao Q por
mais de 3 segundos .

3.6.3 Armazenar de um programa armazenado

Partindo de um programa ja armazenado, o operador pode
modificar os dados na memodria para actualizar o programa
ou para encontrar novos parametros a armazenar num outro
programa.

3.6.3.1 Actualizar

- Apos ter acendido a maquina, seleccionar os parametros a
modificar e modifica-los.

- Efectuar uma soldagem eventualmente breve.

- Carregar por mais de 3 segundos a tecla Q até a confir-
macgao do armazenamento (sigla do programa: de lampe-
jante para continuo).

3.6.3.2 Armazenamento num novo programa

- Apos ter ligado a maquina, seleccionar os pardmetros a
modificar e modifica-los.

- Efectuar uma soldagem eventualmente breve.

- Carregar brevemente no selector Q até visualizar o progra-
ma desejado.

- Carregar continuamente na tecla Q, até a confirmacao do
armazenamento (sigla do programa: de lampejante para
continuo).



4 CONTROLO REMOTO

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

Art. 1270 Tocha TIG somente bot&o.(arrefecimento a ar)
Art. 1273 Tocha TIG somente botdo.(arrefecimento a agua)
Art. 1266 Tocha TIG UP/DOWN.(arrefecimento a ar)

Art. 1274 Tocha TIG UP/DOWN.(arrefecimento a agua)

Art. 193 Comando por pedal (usado em soldagem TIG) PIN
Art 1192+Art 187 (usado em soldagem MMA)

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

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

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

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

As regulacdes dos comandos a distancia permanecem
sempre activas no programa PL enquanto que num progra-
ma memorizado ndo permanecem.



KAARIHITSAUSKONEEN KAYTTOOHJE

TARKEATA: ENNEN LAITTEEN KAYTTOONOTTOA, LUE
TAMA KAYTTOOHJE HUOLELLISESTI. TAMA
KAYTTOOHJE ON SAILYTETTAVA HUOLELLISESTI JA
OLTAVA KAIKKIEN KONETTA KAYTTAVIEN SAATAVIL-
LA. KAYTTOOPPAASEEN TULEE TURVAUTUA AINA
EPAVARMOISSA TILANTEISSA TAI TILATTAESSA
KONEESEEN VARAOSIA.

1. TURVAOHJEET

HITSAUS JA VALOKAARILEIKKAUS VOI
Lgl AIHEUTTAA VAARATILANTEITA ITSELLE-
S| TAI MUILLE
TYOALUEELLA OLEVILLE HENKILOILLE.
Koneen kayttdjan tulee sen vuoksi tutustua huolellisesti
hitsauksessa noudatettaviin turvaohjeisiin
ennen koneen kayttdd. Ohessa yhteenveto turvaohjeista.
Taydelliset turvaohjeet on erikseen tilattavissa.
Turvaohjeiden tilausnumero on 3.300.758.

SAHKOISKU - Kaikki sdhkoéiskut ovat vaarallisia

- Koneen asennus- ja maadoitus tulee suorittaa
A aina voimassa olevien maaraysten mukaan.

- Ala koske sd@hkoa johtaviin osiin tai elektrodiin
paljain kasin, kasinein tai marin vaattein.
- Eristé itsesi sekd maasta, ettd tydkappaleesta.
- Varmista, etta tyopisteesi on turvallinen.

SAVUKAASUT - Voivat vaarantaa terveytesi

- Pida péaési pois savukaasuista
@ - Tydskentele vain hyvin ilmastoidulla alueella ja

kayta tarvittaessa savunkaasun poistolaitteita.

>

SATEILY - Valokaaren kehittdma ultraviolettiséteily voi
vahingoittaa silmia ja ihoa.
- Suojaa silmési kayttamalla hitsausmaskia joka on
& varustettu tarkoitukseen sopivalla hitsauslasilla.
- Suojaa muut kayttamalla tarkoitukseen sopivia
suojia tai suojaverhoja.

TULI JA PALOVAMMAT
- Roiskeet voivat aiheuttaa tulipalon tai polttaa
ihoasi; siksi varmista aina, ettei hitsausalueella
ole herkésti syttyvid materiaaleja ja kayta
paloturvallisia suojavaatteita ja -varusteita.

MELU
Taman koneen melutaso ei ylita 80 dB .
Hitsauksen tai plasmaleikkauksen aikainen melu
saattaa kuitenkin ylittdd taman tason, misté syysta

syntyvadn melun osalta on huomioitava voimassa olevat
ty6suojelumaaraykset.

SYDAMENTAHDISTAJA

Korkean virran synnyttdma@ magneettikenttd saattaa
aiheuttaa héiri6itd sydamentahdistajaan. Mikali kaytat
syddmentahdistajaa, kuulolaitetta tai muita terveytesi
kannalta tarkeita elektronisia laitteita, neuvottele aina
hoitavan laakarisi kanssa ennen kuin hitsaat, leikkaat, tal-
ttaat tai pistehitsaat valokaaren avulla.

RAJAHDYS
Ala hitsaa painesailién |dhelld tai ylapuolella taik-
ka ymparistdssa jossa on rajahdysherkkaa polya,
== kaasua tai hoyrya. Kasittele aina varoen kaa-
supulloja ja paineensaatimia.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssd normissa IEC
60974-10 annettujen maaraysten mukaisesti ja sita
saa kayttaa ainoastaan ammattikayttéon teollisissa
tiloissa. Laitteen sdhkémagneettista yhteensopivuut-
ta ei voida taata, mikali sita kaytetaan teollisista tiloi-
sta poikkeavissa ymparistoissa.

ROMU

Ala laita kaytdsta poistettuja elektroniikkalaitteita
normaalin jatteen sekaan

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

Ef ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA

PYYDA AMMATTIHENKILOIDEN APUA, MIKALI LAITTEEN
TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

2 YLEISKUVAUS

2.1 MAARITELMAT

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

LAITETTA El SAA KAYTTAA PUTKIEN SULATUKSEEN

2.2 KONEKILVEN MERKKIEN SELITYKSET

N°. Sarjanumero, ilmoitettava aina konetta koskevis-
sa _ kysymyksissa.
HDI=3_yajhe staattinen muuntaja-tasasuuntaaja-taa
juu-smuuttaja
= Tasavirta virtaldhde
SMAW Soveltuu hitsauspuikoillatapahtuvaan hitsauk seen

TIG - Sopii TIG-hitsaukseen

Uo. Toisiojannite (Peak arvo)

X. Kayttésuhde prosentteina.llmoittaa prosenttia 10
minuutissa, jonka kone toimii annetulla virralla
ylikuumenematta.

2. Hitsausvirta

Ua2. Toisiojannite hitsausvirralla 12

U1. LiitAntdjannite 3~-vaihe 50/60Hz liitdnnalle

11 max. Suurin sallittu litantavirta

11 eff Kayttésuhteen mukainen suurin ottoteho

IP23C Suojausluokka, tdma laite soveltuu kaytettavaksi
ulkona sateessa.
C: Kirjain C tarkoittaa, etta laite on kosketussuo-
jattu niin ettei tydkaluilla paase koskettamaan




sé&hkoa johtaviin osiin ( halk. 2,5 mm)
E’ Soveltuu kaytettdvaksi vaarallisessa ympéaristdssa.
HUOM Laite on suunniteltu saasteluokan 3 mukaisilla alu-
eilla tydskentelyyn.( Katso IEC 664).

2.3 SUOJALAITTEET

2.3.1 Lampdsuoja

Tama laite on varustettu lampdsuojalla joka estdé koneen
ylikuumenemisen. Lampsuojan ollessa pé&alla, koneen
tuuletin jatkaa jddhdytystd kunnes koneen lampdtila on
laskenut. Merkkivalo M palaa kun lampd&suoja on paalla.

2.3.2 - Keskeytyssuojat art. 338

Tamé hitsauskone on varustettu erilaisilla suojilla jotka
pysayttévat koneen, ettei se ylikuormitettaessa vahingoit-
tuisi.

Hitsauskone voi toimia seuraavilla jannitealueilla:
208/2208230 V nimellisjannitteell; 175V - 270V
400440 V nimellisjannitteell; 340V - 490V

Varoitus: Ellei liitantajannite ole ylla olevien raja-alu-
een arvojen sisapuolella, ei koneen merkkivalo syty
eika tuuletin pyori.

Jos liitdntakaapelin vaiheet eivat ole asianmukaisesti kyt-
ketty, palaa ndytdssd P kolme valopistettd ( yhtajaksoi-
sesti ) kun kone kéynnistetaan.

Jos koneen ollessa kdynnissg, jannite laskee alle 175V (
U1=230V) tai alle 240V ( U1=400) tulee nayttéén P merk-
kilyhenne ES3.

Jos koneen ollessa kdynnissa, jannite nousee yli 275V:n
(U1=230V) tai yli 490V:n ( U1=400) tulee nayttoén P
merkkilyhenne E4.

Naissa tapauksissa sammuta kone tarkista, ettd jannite
on asianmukainen ja kdynnist& kone uudelleen, minka jal-
keen koneen pitéisi toimia taas oikein.

Jos koneen ollessa kdynnissd nayttéon P tuulee koodi
E2 tai E1, tarkista, ettd liitAntdjannite on oikea; mikali
litdntajannite on oikea on kone huollon tarpeessa.

Jos vesilaitteen jadhdytysnestetta on lilan vahan vilk-
kuu naytdssa P lyhenne H20.

3 ASENNUS

Varmista, ettéd verkkojannite on konekilven mukainen.
LiitAnnassa kaytettavan pistotulpan tulee olla suojamaa-
doitettu ja kapasiteetiltaan riittdvdn suuren koneen
ottotehoon 11 nahden.

Keltavihred suojamaadoitusjohto on kytkettdvd pistotul-
pan suojamaadoitusnapaan.  Sulakkeiden tulee olla
koneen ottotehon [1 mukaisesti mitoitettuja.
VAROITUS!: Kaikkien jatkojohtojen, joiden pituus on kor-
keintaan 30m, johtimien poikkileikkauspinta-alan pitaa
olla vah. 2,5mm2.

3.1 KAYTTOONOTTO

Ammattitaitoisen henkildén tulee suorittaa koneen kaytto-
kuntoon asentaminen ja kaikessa tulee noudattaa voi-
massa olevia turvallisuusméaérayksia ja -lakeja.

( katso CEIl 26-10 ja CENELEC HD 427).

3.2 KONEEN YLEISKUVAUS

EIAL - Prosessin valintakytkin

Taman kytkimen avulla valitaan hitsaustapa ( Puikko
tai TIG-hitsaus). Valinta vaihtuu joka kerta kun kytkinta
painetaan. Merkkivalo ilmaisee aktiivisena olevan valin-
nan.

I B - Merkkivalo puikkohitsaukselle

Talla koneella voidaan hitsata, selluloosapuikkoja lukuun
ottamatta, kaiken tyyppisilld hitsauspuikoilla.
Puikkohitsauksessa hitsausvirta s&adetddn nupilla O,
lisdksi voidaan sa&tdd valokaaren karheutta ("arc
force") (MERKKIVALO AN) ja aloitusvirtaa ("hot start") (
MERKKIVALO AM).

AH - Merkkivalo jatkuvalle TIG-hitsaukselle

EFEM Al - Merkkivalo pulssi TIG-hitsaukselle

Pulssin taajuus on saadettavissa 0,16 - 500Hz ( MERK-
KIVALO T ) taukovirta ja perusvirta on aktivoitavissa, vai-
htoehtoisesti; joko merkkivalolla X tai W, ja ne ovat saa-
dettavissa nupilla O.

Pulssin taajuuden ollessa 0,16 - 1,1 Hz vélilla, on
naytdssa P joko taukovirran tai perusvirran arvo.
Merkkivalot X ja W palavat vuorotellen; pulssin laajuuden
ollessa suurempi kuin 1,1 Hz on ndytéssd P molempien
virtojen, tauko ja perusvirta, keskiarvo ja merkki-
valot X ja W palaa.

zIA - Toimintamuodon valintakytkin

Valinta vaihtuu aina kun kytkinta painetaan ja merkki-
valo C tai D palaa yhdessé jonkin hitsaustapaa ilmaisevan
merkkivalon kanssa.

A c - Merkkivalo valokaaren sytytykselle ilman
HF:aa

Valokaaren sytyttdmiseksi paina polttimen kytkintd, kos-
keta nopeasti elektrodilla tydkappaletta. Taméan liikkeen
tulee olla nopea.

CEM D - Merkkivalo valokaaren sytyttdaminen HF:n
avulla

Valokaaren sytyttamiseksi paina polttimen kytkint& jolloin
valokaari syttyy pilottivalokaaren avulla.

CMYA8 E- Merkkivalo 2-vaihe TIG-hitsaukselle (
kdsin ohjaus)

Polttimen kytkintd painettaessa hitsausvirta nousee
SLOPE UP" sdadetyssd ajassa nupilla O saadettyyn
arvoon. Kun kytkin vapautetaan hitsausvirta laskee
"SLOPE DOWN" sa&detyssa ajassa nollaan.

F - Merkkivalo 4-vaihe TIG-hitsaukselle (
automaattiohjaus)

Kuten edelld, mutta painettaessa poltinkytkinté voit vapa-
uttaa sen ja valokaari syttyy, palaen kunnes painat kyt-
kintd uudelleen ja vapautat sen.

QYA G- Merkkivalo nelivaihe TIG-hitsaukselle
kahdella virta-alueella ( automaattiohjaus )

Hitsausvirran sdatd: Paina ndppaintd R kunnes merkkiva-
lo X palaa. S&&da hitsausvirta nupilla O. Taukovirran
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saatdé: Paina nappéintd R kunnes merkkivalo W palaa.
S&ada hitsausvirta nupilla O. Kun poltinkytkintd on pai-
nettu hitsausvirta nousee sdadetyssé ajassa "SLOPE UP
" ( merkkivalo S palaa) kunnes nupilla O séadetty arvo
saavutetaan, merkkivalo X syttyy ja nayttdé P ilmaisee
kaytdssd olevan hitsausvirran. Mikéli hitsauksen aikana
on tarvetta alentaa hitsausvirtaa katkaisematta valokaar-
ta, paina poltinkytkintd ja vapauta se heti, hitsausvirta
laskee sdadettyyn taukovirta arvoon jolloin merkkivalo W
syttyy ja X sammuu. Palataksesi maksimi hitsausvirtaan
paina poltinkytkintd uudelleen ja vapauta se heti, talléin
syttyy merkkivalo X ja W sammuu. Hitsauksen lopettami-
seksi on painettava poltinkytkintd ja pidettédva se painet-
tuna véah. 0,7 sek. kun poltinkytkin vapautetaan laskee
hitsausvirta nollaan, "SLOPE DOWN" s&adetyssé ajassa
ja merkkivalo U palaa. Mikali poltinkytkinta on painettu ja
vapautettu heti laskuvirran " SLOPE DOWN" aikana
muuttuu hitsausvirta nousuvirraksi "SLOPE UP" mikali
jalkimmainen on saadetty nollaa suuremmaksi.

HUOM. Toimenpiteella poltinkytkintd painettu ja vapau-
tettu heti tarkoitetaan toimintoja jotka tapahtuvat alle 0,5
sekunnissa.

H- Merkkivalo neli-vaihe TIG-hitsaukselle
kolmella virta-alueella ( automaattiohjaus)

Kolmen eri virta-alueen asettaminen suoritetaan seuraa-
vasti:

Paina valintakytkintd R kunnes merkkivalo X palaa, sédda
sen jalkeen maksimivirta nupilla O.

Paina valintakytkintd R kunnes merkkivalo W palaa,
sé&ada sen jalkeen virran keskitaso nupilla O.

Paina valintakytkintd R kunnes merkkivalo AP palaa,
s&ada sen jalkeen aloitusvirta nupilla O.
Toimintalogiikka on sama kun s&adetdan virta-arvot hit-
sattaessa kahdella eri virta-alueella (merkkivalo G ).

CXYAYA | - Merkkivalo erikoisohjelmalle

Valokaaren sytyttdmiseksi paina polttimen kytkinta ja pida
se painettuna, virta alkaa nousta saadetyn ajan mukai-
sesti. Jos polttimen kytkin vapautetaan nousee hit-
sausvirta heti asetettuun arvoonsa (merkkivalo X). Hitsaus
lopetetaan painamalla uudelleen polttimen kytkinta jolloin
virta laskee ennalta sdadetyn ajan mukaisesti.

Jos polttimen kytkin vapautetaan laskee hitsausvirta heti
nollaan.



CED . - Merkkivalo pistehitsaukselle ( kdsin ohjaus)
Kun hitsausvirta (merkkivalo X) sekad pistehitsausaika
(merkkivalo T ) valinta on suoritettu kytkimella R, aseta
sopivat arvot nupilla O.

Tatd hitsaustapaa voidaan kayttda vain jos valokaaren
sytytystavaksi on valittu HF-  sytytys (merkkivalo D
palaa). Tass& hitsaustavassa hitsaus aloitetaan paina-
malla polttimen kytkinté jolloin valokaari syttyy ja sam-
muu automaattisesti sdadetyn ajan mukaan. Seuraavan
pisteen hitsaus aloitetaan painamalla uudelleen polttimen

kytkinta.

MERKKIVALO - M - Lampdsuoja

Merkkivalo palaa kun lampdsuoja on pysayttanyt koneen
Huom. mikali lampodsuoja on pysayttianyt koneen jat-
kaa koneen puhallin toimintaa jadhdyttaen konetta.
Al3 katkaise virtaa koneesta ennenkuin se on jaahty-

nyt.

s O - nuppi
)§ Normaalisti talla nupilla sdadetaan hitsausvirtaa
=8 My0s, jos teet toimintavalinnan valintakytkimelld
R s&adetdén ko. toiminnan arvot.
P- naytt6

,5’ ;9 3 Nayttédad hitsausvirran, sekd asetukset valin-

A noille jotka on tehty valintakytkimen R ja nupin
O avulla.
Keskeytyssuojien toimiessa
ilmaisee vilkkuen tai jatkuvasti

koodeja E1 E2 E3 E4 tai H20.
Nayttdd normaalisti kaarijannitettd joka on

[y
v riippuvainen hitsausvirrasta.

Vesilaitteen ollessa toiminnassa nayttaa vesilaitteen tilaa.

(kts. kohta 2.3.2) nayttd
palaen seuraavia virhe-

N-naytté

VALINTANAPPAIN - Q

Talla ndppaimelld voidaan valita muistissa oleva
hitsausohjelma taikka tallentaa tehty ohjelma muis-
tiin. Muistiin voidaan tallentaa 9 eri hitsausohjelmaa
muistipaikkoihin P01 ... P09.

Kun kone kaynnistetdan ensimmaisté kertaa on kéytdssa
ohjelma PL.

Ohjelman valinta

Kun n&ppaintd on painettu nopeasti, ilmaisee naytté P
seuraavana olevan ohjelman numeron.

Mikali ohjelmaa ei ole tallennettu vilkkuu naytésséa oleva
ohjelmanumero, muuten se palaa normaalisti.

Tallennus.

Kun kaikki tarvittavat ohjelmaparametrit on tehty tallen-
na ohjelman painamalla ndppéaintd Q ja pitamalla sita
painettuna vahintdin 3 sekunnin ajan, kunnes nayttdé P
lakkaa vilkkumasta.

MEM +
MEM —

VALINTANAPPAIN - R
Kun tata ndppaintd on painettu palaa jokin valituis-
ta merkkivaloista:
Varoitus: Valintandppéaimella voidaan tehda vain ne toi-
mintavalinnat jotka kulloinkin kyseessa oleva
hitsaustapa mahdollistaa.
Esim. jos kysymyksessa on jatkuva TIG-hitsaus ei toi-

mintavalintaa pulssihitsaus voida tehdd, eika talloin
mydsk&an merkkivalo T syty.

Kukin merkkivalo palaessaan ilmaisee parametria jota
voidaan saataa nupilla O.

Viiden sekunnin kuluttua viimeisesta muutoksesta valittu-
na oleva merkkivalo sammuu ja nayttéon tulee hitsausvir-
ta sekd@ merkkivalo X palaa.

AO - Merkkivalo esikaasulle
S&idettavissa 0,0 - 2,5 sekuntiin.
Tarkoittaa kaasun virtausaikaa
ennen kuin hitsaus alkaa.

AP- Merkkivalo aloitusvirralle
Hitsauksen aloitusvirta.
Aloitusvirta on prosentteina hit-
sausvirrasta (merkkivalo X).

MERKKIVALO - S Slope up

Nousuvirta: . Aika jonka kuluessa
saadetty hitsausvirta saavutetaan
kun hitsaus on aloitettu. (0 ..10

sek.)

MERKKIVALO - X Hitsausvirran
saato.

MERKKIVALO - W Taukovirran
saato:

Taukovirran arvo on prosenttia
kaytettavasta hitsausvirrasta.

T- merkkivalo pulssin taajuus (
0,156 - 550 Hz) Tauko- ja peru-
saika on yhta pitka.

Kun hitsaustavaksi on valittu pis-
tehitsaus (merkkivalo L) ilmaisee tdmé& merkkivalo, sit3,
ettd nayttd H ilmaisee pistehitsausaikaa joka on s&a-
dettavissa nupilla O 0,1 + 3 sekuntiin.

MERKKIVALO - U Slope Down
Laskuvirta: Aika jonka kuluessa
saadetty hitsausvirta laskee mini-
miin ja valokaari sammuu

kun hitsaus lopetetaan (0 .. 10 sek.).

MERKKIVALO - V Jélkikaasu:
Saaddetdédn jalkikaasun aika (0
..30 sek.).

IO AM - Merkkivalo ( hot-start) aloitusvirralle
Valinta voidaan tehda kytkimelld R toimii ainoastaan puik-
kohitsauksessa (merkkivalo B).

Tama merkkivalon palaessa ndytdnséa P aika sekunneissa
jona aikana hitsauskone antaa ylivirtaa valokaa-
ren sytyttdmisen helpottamiseksi. Aika saadetdan nupilla

[EB2 AN - merkkivalo karheussaadélle ( arc force)
Valinta voidaan tehda kytkimella R toimii ainoastaan puik-
kohitsauksessa (merkkivalo B).
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Prosenttilukuna asetetusta hitsausvirrasta. Naytté P
ilmaisee valitun arvon joka on s&adettavissd nupilla O.
T&ta ylivirtaa kaytetddn helpottamaan lisdaineen siirty-
mistd sulien metallipisaroiden muodossa hitsattavaan
kohtaan.

Y - 10-napainen liitin

Tahan liittimeen liitetddn kauko-ohjain joka
on kuvattu kappaleessa 4. Yhteys liittimen
tappien 3 ja 6 valilla iimaisee, ettd valokaari
palaa (5A 230V)

Z - KAASULETKUN LITANTA 1/4"
Té&han liittimeen kytketdan polttimen kaasu-
letku

AA Negatiivinen liitanténapa (-)

<+

AB - Positiivinen liitantanapa (+)

AC - virtakytkin
Kytkimella kytketddn koneeseen virta péaal-
le/pois.

AD - kaasun syottoliitanta

0
)

AE- pistorasia

Tahan pistorasiaan liitetddn vesilaitteen Art.
1341 ) liitdntajohto.

Varoitus: Suurin teho 360VA -. 1,6 Amp

Ala liita tdhén pistorasiaan mitaan tydkaluja .

I AG - Sulake

3.3 YLEISOHJEET

AF - liitin
Kolmenapainen liitin johon kytketdén vesilaitte-
en painekatkaisija.

Ennen koneen kayttdonottoa lue huolellisesti seuraavat
standardit :CEl 26/9 - CENELEC HD 407 ja CEl 26.11 -
CENELEC HD 433.

Varmista, ettd koneen kaapeleiden, pistokkeiden , pui-
konpitimen ja liittimien eristeet ovat kunnossa seka var-
mista, ettd hitsauskaapeleiden koko ja pituus sopii ky-
tettavalle hitsausvirralle.




3.4 PUIKKOHITSAUS (MMA)

- Tama kone soveltuu kaiken tyyppisilld puikoilla hitsaa-
miseen, lukuun ottamatta selluloosapuikkoja (AWS
6010).

Kayta ainoastaan turvastandardin mukaista puikonpidin-
ta.

- Varmista, ettd virtakytkin AC on 0 - asennossa ja liitdn-
takaapelin pistoke on irrotettu pistorasiasta, liitd hit-
sauskaapelit niin, ettd napaisuus on hitsauspuikkoval-
mistajan ohjeiden mukainen.

Kiinnitd maadoituspuristin suoraan hitsattavaan kappa-
leeseen mahdollisimman I[&helle hitsattavaa kohtaa.
Varmista , ettd maadoituspuristimella on hyva séhkdinen
kontakti tybkappaleeseen.

- ala koske puikonpitimeen tai hitsauspuikkoon ja maa-
doituspuristimeen yhtaaikaisesti.

- liitd pistoke pistorasiaan ja kytke koneeseen virta paalle
kaantamalla kytkin AC l-asentoon.

- valitse hitsaustavaksi MMA ( puikkohitsaus) painamalla
nappéaintd A niin, ettd merkkivalo B palaa.

- s&ada hitsausvirta sopivaksi nupilla O.

Muista aina sammuttaa kone ja poistaa hitsauspuikko
puikonpitimesté kun lopetat hitsaamisen.

Jos haluat kayttda " hot start" (merkkivalo AM) tai " Arc
force" toimintoa kts. ohjeet edellisesta kappaleesta.

3.5 TIG -HITSAUS

Tama kone soveltuu ruostumattoman teraksen, teraksen
ja kuparin TIG-hitsaukseen

Liitd maadoituskaapeli koneessa olevaan positiiviseen (+)
hitsauskaapelin liitdntdnapaan AB ja maadoituspuristin
tybkappaleeseen, mahdollisimman lahelle hitsattavaa
kohtaa. Varmista, ettd maadoituspuristimen ja tyékappa-
leen vélilla on hyva sdhkdinen kontakti.

Kayta TIG-poltinta joka soveltuu kaytettavalle hitsausvir-
ralle. Liitd poltinkaapeli koneen negatiivisen (-) hitsaus-
kaapelin litdntdnapaan AA. Kytke polttimen ohjauskaa-
peli koneessa olevaan liittimeen Y ja kaasuletku liittime-
en Z sekd koneelle tuleva kaasun syéttdletku koneen
takapaneelissa olevaan kaasuliittimeen AD.

3.5.1 Vesilaite
Jos kaytdssd on vesijadhdytteinen poltin, kaytd silloin
jadhdytysyksikkodna vesilaitetta.

3.5.1.1 Tekninen erittely

U1 Liitdntajannite

1x 400V Yksi-vaihe liitdntateho

50/60 Hz Taajuus

11 maks. Suurin ottoteho

P max Suurin paine

P(I/min) Jédhdytysteho mittayksikkdnd 1/ min

3.5.1.2 Suojaukset.

- Vesilaitteen painevahti

Tama suojaus on toteutettu vedenkiertojarjestelmaan sijoi-
tetulla painekytkimelld, joka ohjaa mikrokytkinté.

- Sulake (T 2A/250V - @5 x 20)
Tama sulake suojaa pumppumoottoria ja se sijaitse vesilait-
teen sisdsdpuolella olevalla ohjauspiirikortilla.

3.5.1.3 ASENNUS

Ruuvaa Korkki auki ja tayta séilio ( laitteessa on noin yksi litra
nestetta )

Tarkeaa: tarkista méardavalein nesteen maara tayttdaukosta,
nestepinnan tulee olla maks. tasossa.

Kéayté jadhdytysnesteené veden ja alkoholin sekoitusta seur-
aavan taulukon mukaan.

Lampadtila Vesi / alkoholiseos
0°C ... -5°C 4L /1L
- 5°C...-10°C 3,8L/1,2L

Huom. jos pumppu pydrii ilman, ettd laitteessa on jadhdy-
tysnestetta on kaikista letkuista poistettava ilmat.
Tee seuraavasti; Katkaise virtaldhteeltd virta, irrota polttimen
vesiletkut , taytd vesilaitteen sailio, liitd letku liittimeen BT ja
vie sen toinen p&a sailion tayttdaukon sisdén. Kéynnisté vir-
talahde 10-15 sekunnin ajaksi. Liitd sen jédlkeen polttimen
vesiletkut takaisin paikoilleen.
Laita koneeseen virta paalle. Vesilaite asetaan toimintaan
seuraavasti:
1. Valitse hitsaustavaksi Tig-hitsaus
2. Paina yhtadaikaa ndppéintd Q ja R ja pida ne painet-
tuina  kunnes naytdssé P vilkkuu lyhenne H20.
3. Valitse veilaitteen toimintamuoto nupilla O.
Paina mieleen naytéssé esiintyvien seuraavien numeroi-
den tarkoitus:

1= vesilaite pois toiminnasta,

2= toimii jatkuvasti,

3=automaattinen toiminta.
Valinnasta poistutaan painamalla nopeasti ndppainta Q.
HUOM. Automaattinen toiminta tarkoittaa , ettd vesilaite
kaynnistyy kun polttimen kytkinta on painettu ja pyséhtyy
noin kahden minuutin kuluttua siitd kun kytkin on vapau-
tettu.
Varoitus! Jos hitsaustavaksi on valittu puikkohitsaus ei
vesilaitteen valintaa saa tehda.
Normaalisti konetta kdynnistettdessd vilkkuu naytéssa P
hetkellisesti H20.

3.5.1.4 Vesilaite (x Art. 339)

Jos kaytdssd on vesijadhdytteinen poltin, kaytd silloin
jadhdytysyksikkdna vesilaitetta.

Jos koneessa kaytetdén vesilaitetta on kaytettava myoés
kuljetuskarrya Art. 1432, jotta konetta voidaan liikutella ja
asettaa se sopivaan kohtaan tydalueella.

Kun vesilaitteen séilid on taytetty jadhdytysnesteelld liitd
vesilaitteen liitdntakaapelin pistoke koneen pistorasiaan
AE, liitd sen jalkeen kolmenapainen ohjausliitin koneen
litimeen AF.




3.5.1.5 Vesilaitten yleiskuvaus (x Art.341) (kuva 3).

AG - Aukko:

Aukko josta voidaan tarkistaa vesilaitteen nesteen maara.
AH - Pikaliitin:

Kaytetaan vain TIG-hitsauksessa

HUOM. Ei saa liittda yhteen

Al - Korkki.

3.5.2 Kytke kone paille virtakytkimesta.
Kaynnistettdessa konetta ensimmaisté kertaa, valitse hit-
saustapa valintandppéaimelld A, aseta hitsausparametrit
nappaimen R avulla ja tee tarvittavat sdadét sdaténupil-
la O kts. kohta 3.2.

Kaasun virtaus tulee saataa niin , ettd se on noin 6 x Tig-
elektrodin halkaisija ( I/min)

Jos polttimessa kaytetdan kaasulinssia voidaan kayttaa
pienempaa kaasunvirtausta, eli noin 3 x Tig-elektrodin
halkaisija (|/min) virtaus on riittdva. Keraamisen kaasu-
kuvun halkaisijan tulee olla noin 4 - 6 kertaa suurempi
kuin Tig-elektrodin halkaisija.

Suojakaasuna voidaan kayttdd normaalisti ARGON kaa-
sua. Hitsattaessa ruostumattomia terdksia tulee suoja-
kaasuna kayttda seoskaasua, jossa on ARGONIA + Max.
2% VETYA.

Kuparin hitsaukseen tulee kayttaa HELIUMIA tai ARGON-
HELIUM seoskaasua.

Kaytettdessa HELIUMIA tulee kaasun virtausta lisata niin,
ettd se on noin 10 x tig-elektrodin halkaisija ( I/min).
Esim. jos Tig-elektrodin koko on 1,6 mm => kaasunvir-
taus = 1,6x 10 = 16 I/ min

Kayta DIN 10 suojalaseja hitsausvirtaan 75A asti ja
sitd suuremmille virroille DIN 11.

3.6 HITSAUSPARAMETRIEN TALLENNUS

Voit tallentaa kaytetyt hitsausparametrit lopetettuasi
hitsauksen.

Painamalla nopeasti painonappaintda Q voit tehda
valintoja muistissa tallennettuina olevista ohjelmista.
Pitamalla nappainta painettuna kauemmin kuin 3 sek.
tallentuu kaytossa olevat hitsausparametrit aktiivise-
na olevaan muistipaikkaan.

Joka kerta kun kone kdynnistetaan tulee kayttéon vii-
meksi kaytéssa ollut hitsaus-ohjelma.

3.6.1 PL-ohjelman kéaytto ja tallennus

Koneen ensimmainen kayttokerta

Kun kone kaynnistetddn tulee ndyttéén kirjaimet PL,
jotka katoavat noin 5 sekunnin kuluttua, minka jalkeen
nayttdéon tulee hitsausvirran arvo. Tee tarvittavat sdadot
hitsausparametreille kappaleessa 3.2 sekd 3.5 olevia
ohjeita noudattaen.

Tallenna ohjelma muistipaikkaan P01 seuraavasti:.
-Paina nopeasti valintanappaintda Q (mem +, mem -)
naytdssa P vilkkuu muistipaikka PO1.

-Paina néppéinta Q ja pida se painettuna, vahintdan 3
sekunnin ajan, kunnes naytdssd oleva muistipaikan
numero PO1 lakkaa vilkkumasta. Nyt ohjelma on tallen-
nettu.

-Huom. jos haluat tallentaa tekemaési hitsausohjelman
johonkin toiseen muistipaikkaan, paina nopeasti valin-

tandppaintd Q niin monta kertaa kunnes naytéssa P vil-
kkuu haluamasi muistipaikan numero ja tallenna ohjelma
em. ohjeita noudattaen.

Kun seuraavan kerran kdynnistat koneen on ndytdssaé vii-
meksi kdytetyn muistipaikan numero.

PAINAMALLA NOPEASTI NAPPAINTA Q VOIDAAN
TEHDA VALINTOJA JA PITAMALLA NAPPAINTA PAI-
NETTUNA PIDEMPAAN KUIN 3 SEK. TALLENTUU
AKTIIVISENA KAYTOSSA OLEVA OHJELMA.

3.6.2 Tallentaminen vapaaseen muistipaikkaan

Voit valita valmiin hitsausohjelman ja tehda siihen tarvit-
tavat muutokset jonka jédlkeen voit tallentaa sen toiseen
muistipaikkaan. Tee seuraavasti:

Valitse haluamasi muistipaikka painamalla nopeasti valin-
takytkintd Q kunnes haluttu numero tulee nayttoon.
Vapaana olevan muistipaikan numero vilkkuu.

- Paina nappainta AL ja valitse hitsaustapa, paina poltti-
men kytkinta ja valitse toimintamuoto (kohta 3.1).

- S4ada hitsausvirta nupilla O.

- Jos hitsaustavaksi on valittu TIG-hitsaus, aktivoi jalki-
kaasun virtausaika ndppaimelld R, merkkivalo V syttyy,
tee tarvittavat sa&doét nupilla O (kts. kappale 3.1)

- Voit tehd& samalla tavalla korjauksia "slope" aikoihin tai
muiden parametrien arvoihin mikali se on hitsauksen
kannalta tarpeellista kohdan 3.1 olevia ohjeita noudat-
taen.

- Kokeile hitsata ja valitse muistipaikka johon haluat
tallentaa.

-Voit tallentaa aikaisemmin valittuun  muistipaikkaan
pitdmalla nappaintd Q painettuna vah. 3 sek ajan, kun-
nes nayttd lakkaa vilkkkumasta.

- Tallentaaksesi ohjelman johonkin toiseen muistipaik-
kaan paina nopeasti ndppéinté Q niin monta kertaa kun-
nes haluttu muistipaikka on nayttssa, jonka jalkeen voit
tallentaa ohjelman pitdméalla néppéintd Q painettuna vah.
3 sek. ajan.

3.6.3 Valmiin ohjelman muuttaminen ja tallentami-
nen

Voit valita jo valmiiksi tehdyn ohjelman tehda siihen muu-
toksia ja tallentaa sen toiseen muistipaikkaan.

3.6.3.1 Ohjelmien paivitys

- Kéynnista kone ja valitse paivitettava hitsausohjelma tee
ohjelman parametreihin tarvittavat muutokset ja
-Kokeile hitsausta.

-Tallenna ohjelma uudelleen saamaan muistipaikkaan pai-
namalla ndppéintd Q ja pitdmalla sitd painettuna véh. 3
sek ajan..

3.6.3.2 Uuden ohjelman tallennus

-Kéynnista kone, valitse muutettavat hitsausparametrit ja
tee niihin tarvittavat muutokset.

- Kokeile hitsausta.

- Paina nopeasti nappainta Q kunnes haluttu muistipai-
kan numero on naytossa.

- Paina nappainta Q ja pida se painettuna kunnes ( véh.
3 sek ) ohjelma on tallentunut valittuun muistipaikkaan.



4 KAUKO-OHJAUSLAITTEET

Tassa laitteessa voidaan k&yttdd seuraavia kauko-
ohjauslaitteita

ART. 1270 Vain TIG-polttimen kytkin (ilma-jaahdytys)
ART. 1273 Vain TIG-polttimen kytkin (vesi-jadhdytys)
ART. 1274 UP/Down TIG-poltin (ilma-jaahdytys)

ART. 1274 UP/Down TIG-poltin (vesi-jadhdytys)

Art. 193 jalkaohjaus ( TIG-hitsauksessa)

Art. 1192+187SF kaukosdadin pituus tarpeen mukaan
(puikkohitsauksessa)

Potentiometrilla varustetulla kauko-ohjaimella voi-
daan hitsausvirtaa saatda minimi arvosta nupilla O
saadettyyn maksimi virta-arvoon.

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



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
UDGOYRE EN SUNDHEDSRISIKO FOR

A L SVEJSEREN OG ANDRE PERSONER.

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

ELEKTRISK STAD - 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 pa steder med tilstraskkelig
udluftning og anvend udsugningsapparater i

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

STRALER FRA BUEN - kan forarsage ojenskader 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 (svejsesproijt) kan resultere i brand
eller forbraendinger 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 gaeldende 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 nserheden 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 angivel-
serne i den harmoniserede norm IEC 60974-10. Apparatet ma
kun anvendes til professionel brug i industriel sam-
menhaeng. Der kan vaere vanskeligheder forbundet med
fastseettelse af den elektromagnetiske kompatibilitet,
safremt apparatet ikke anvendes i industriel sam-
menheaeng.

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 miljget og eger sundheden.

g BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEK-

| TILFALDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL DER
RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PERSONALE.

2 GENERELLE BESKRIVELSER

2.1. SPECIFIKATIONER

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

MA IKKE ANVENDES TIL AT OPT@ RDR.

2.2, FORKLARING AF DE TEKNISKE DATA

Nr. Serienummer, der altid skal oplyses i tilfaelde af
spargsmal med hensyn til svejseapparatet.
Trefaset statisk frekvensomformer
Transformer - ensretter.

= Nedadgaende kurve

MMA  Egnet til svejsning med beklaedte elektroder

TIG Egnet til TIG-svejsning.

Uo. Sekundeer tomgangsspaending (spidsvaerdi).

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

I2. Svejsestrom.

U2. Sekundeerspeending ved strom I2.

U1. Nominel forsyningsspaending.

Maskinen er udstyret med automatisk valg af
forsyningsspaending.

3~ 50/60Hz Trefaset forsyning 50 eller 60 Hz.




I1 max. Den maksimale optagne stromvaerdi.

I1 eff Den maksimale optagne aktive stremveerdi, nar
man  tager hgjde for procentsatsen for driften.
IP23C Beskyttelsesklasse for svejseapparatets

beklaedning. Apparatet er typegodkendt til brug
udendgrs i regnvejr.
C: Det ekstra bogstav C betyder, at apparatet er
beskyt tet mod, at et veerktgj (diameter 2,5 mm)
kan komme i kontakt med komponenterne under
spaending i forsyningskredslabet.

@ Apparatet er egnet til brug i omgivelser med gget
risiko.

BEMZRK: Svejseapparatet er endvidere egnet til brug i

omgivelser med forureningsgrad 3 (se IEC 664).

2.3 BESKRIVELSE AF BESKYTTELSESANORDNIN

GERNE

2.3.1. Termisk beskyttelse

Dette apparat er beskyttet af en temperaturfoler, der ved
overskridelse af de tilladte temperaturer forhindrer funkti-
on af maskinen. Under disse omsteendigheder fortseetter
ventilatoren med at fungere og lysdioden M teendes.

2.3.2 - Blokeringsbeskyttelse art. 338

Denne svejsemaskine er udstyret med forskellige beskyt-
telsesanordninger, der standser maskinen inden der ops-
tar beskadigelser.

Svejsemaskinen kan fungere med spaending indenfor fol-
gende omrader:

Ved nominel spaending pa 208/220/230V fra 175 til 270V
Ved nominel spaending pa 400/440V fra 340 til 490V
Pas pa: hvis forsyningsspaendingen ikke ligger inden-
for ovennasvnte veerdier, teendes der ingen lysdioder,
og ventilatoren er forsynet.

Hvis tilslutningen af faserne, ved teending af maskinen,
ikke er korrekt, vises der pa display P 3 lysende punkter
(fast teendt).

Hvis spaendingen, ved taendt maskine, er faldet ned
under 175 V (U1 = 230 V) eller 340 V (U1 = 400 V) vises
der pa display P koden E3.

Hvis spaendingen, ved taendt maskine, er steget op over
275V (U1 =230 V) eller 490 V (U1 = 400 V) vises der pa
display P koden E4.

| disse tilfeelde skal man slukke maskinen, genoprette den
korrekte spaending, og teende maskinen igen. Hvis fejlen
er udbedret, begynder svejsemaskinen at fungere igen.
Hvis der, ved taendt maskine, pa display P vises koden E2
eller E1 skal man kontrollere maskinens forsyningss-
pending; hvis speendingen er korrekt, skal maskinen
repareres af en tekniker.

Hvis der afleeses et lavt vandniveau i kolevaeskean-
laegget, vises koden H20 blinkende pa display P.

3 INSTALLERING

Kontrollér at forsyningsspaendingen stemmer overens
med den spzending, der er angivet pa skiltet med tekni-
ske data p& svejsemaskinen.

Tilslut et stik med passende kapacitet til forsyningskablet
og sorg for, at den gul/grenne leder er tilsluttet jordstikket.
Kapaciteten af den magnettermiske afbryder eller af sik-

ringerne, der er serieforbundet ved forsyningen, skal
veere lig med strammen |1 optaget af maskinen.
ADVARSEL: Forleengerledninger (maks. 30 m) skal have
et tveersnit pa min. 2,5 mm2

3.1. IDRIFTSATTELSE

Maskinen skal installeres af kvalificeret personale. Alle til-
slutninger skal udferes i overensstemmelse med lovgiv-
ningen, samt reglerne til forebyggelse af ulykker (standard
IEC 26-10- CENELEC HD 427).

3.2. BESKRIVELSE AF APPARATET

AL - Omskifter for metode

Ved hjeelp af denne tast kan man vaelge svejsemeto-
den (Elektrode eller TIG). Hvert tryk medferer et nyt valg.
Teending af lysdioderne ud for symbolerne viser det
udferte valg.

s - Lysdiode for elektrodesvejsning (MMA)
Denne maskine kan smelte alle typer beklaedte elektroder,
undtagen cellulosetypen. Ved denne metode reguleres
strammen med knappen O, og det er muligt at indstille
funktionen for "arc force" (Lysdiode AN) og "hot start"
(Lysdiode AM).

OIS AH - Lysdiode for kontinuerlig TIG-svejsning

O A - Lysdiode for TIG-svejsning med pulsering
Pulseringsfrekvensen kan indstilles pd mellem 0,16 og
500Hz (lysdiode T), topstrammen og basisstrammen kan
aktiveres med henholdsvis lysdiode X og W, og kan ind-
stilles ved hjeelp af knappen O.

Fra 0,16 til 1,1 Hz pulseringsfrekvens viser display P vek-
slende topstremmen (hovedveerdien) og basisstrammen.
De to lysdioder X og W taendes pa skift; over 1,1 Hz viser
display P gennemsnittet af de to stramme, og begge lys-
dioder X og W er teendte.

A - Omskifter for funktionsméade

Hvert tryk medfoerer nyt valg, der vises ved taending af
lysdioden C eller D sammen med andre lysdioder til vis-
ning af svejsefunktionsméaden.

KA c - Lysdiode for tending af lysbuen uden
hgjfrekvens.

Tryk pa svejsepistolens tast for at teende lysbuen, ror
svejseemnet med wolframelektroden, og lgft den igen.
Bevaegelsen skal veere hurtig og preecis.

D - Lysdiode for tzending af lysbuen med hgijfre-
kvens.

Tryk p& svejsepistolens tast for at tasende lysbuen; en
startgnist med hgjspeending/frekvens teender lysbuen.

E - Lysdiode for TIG-svejsning med 2 trin
(manuel)

Ved tryk pa svejsebraenderens knap begynder strammen
at @ge, og anvender et tidsrum der svarer til "slope up",
indstillet forudgéende, til at na den veerdi der er indstillet
med handtag O. Nar man slipper knappen begynder
strammen at mindske, og anvender et tidsrum der svarer
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til "slope down", indstillet forudgaende, til at vende tilba-
ge til nul. | denne position kan pedalbetjeningen (tilbehgar)
ART 198 tilsluttes.

F - Lysdiode for TIG-svejsning med 4 trin
(automatisk).

Dette program afviger fra det foregdende, fordi bade
teending og slukning styres ved at trykke og slippe svej-
sebraenderens trykknap

A G - Lysdiode for TIG-svejsning med dobbelt
stromniveau og fire trin (automatisk).

Inden lysbuen teendes skal man indstille de to strgmni-
veauer:

Forste niveau: tryk pa tasten R, indtil lysdiode X taendes,
og indstil hovedstreammen ved hjeelp af handtag O.
Andet niveau: tryk pa tasten R, indtil lysdiode W taendes,
og indstil strammen ved hjeelp af hadndtag O.

Efter teending af lysbuen begynder stremmen at oge og
anvender et tidsrum der svarer til "slope up" (lysdiode S
teendt), indstillet forudgdende, til at n& den veerdi der er
indstillet ved hjeelp af handtag O. Lysdioden X teender og
display P viser den.

Hvis der under svejsningen opstar behov for at mindske
strommen uden at slukke lysbuen (for eksempel ved
udskiftning af svejsetraden, skift af arbejdsposition, over-
gang fra en vandret til en lodret placering etc....) skal man
trykke og gjeblikkeligt slippe svejsebraenderens knap;
stroammen gér herefter til den anden indstillede vaerdi, lys-
dioden W taender og X slukker.

For at vende tilbage til den foregdende hovedstrem skal
man gentage trykket og frigivelsen af svejsebranderens
knap; lysdioden X vil herefter teende og lysdioden W sluk-
ker. Hvis man ensker at afbryde svejsningen, kan man
ethvert gjeblik trykke p& svejsebraenderens knap i et tids-
rum over 0,7 sekunder og herefter slippe den; strammen
vil herefter begynde at mindske indtil nul-vaerdien over et
tidsrum, der svarer til "slope down", indstillet forudgaen-
de (lysdiode U taendt).

| fasen for "slope down" vender man ved tryk og gjeblik-
keligt frigivelse af svejsebreenderens trykknap tilbage til
"slope up", hvis denne funktion er indstillet pa en veerdi
der er starre end nul, eller til den laveste strom blandt de
indstillede veerdier.

N.B. udtrykket "TRYK OG QJEBLIKKELIG FRIGIVELSE"
henviser til en maksimumstid pa 0,5 sekunder.



H - Lysdiode for TIG-svejsning med tre
stremniveauer og fire trin (automatisk).

Folg nedenstdende fremgangsméde ved indstilling af de
tre svejsestromme:

Tryk pa omskifteren R indtil lysdioden X teendes, og ind-
stil derefter den maksimale strom med knap O.

Tryk pa omskifteren R indtil lysdioden W teendes, og ind-
stil derefter den mellemliggende strom med knap O.
Tryk pa omskifteren R indtil lysdioden AP teendes, og ind-
stil derefter teendingsstrommen med knap O.
Funktionslogikken er som beskrevet forudgdende for
svejsning med dobbelt stremniveau (lysdiode G).

| - Lysdiode for specialprogram.

For at teende lysbuen skal man trykke pa svejsepistolens
tast, og holde den nedtrykket; strammen vil begynde at
stige med en fast forogelse. Hvis tasten slippes, stiger
strommen gjeblikkeligt til svejsevaerdien (lysdiode X). Tryk
pé& tasten for afslutning af svejsningen og hold den ned-
trykket; strammen vil begynde at falde med en fast saenk-
ning. Hvis knappen slippes, nulstilles stremmen gjeblik-
keligt.

L - Lysdiode for punktsvejsning (Manuel).

Efter at have valgt svejsestremmen (lysdiode X) og tiden
for punktsvejsning (lysdiode T) ved hjaelp af omskifteren
R, skal man indstille veerdierne med knap O.

Denne svejsefunktionsmade udferes kun, hvis man har
valgt teending med hgijfrekvens (lysdiode D tsendt). Pa
denne svejsefunktionsméade trykker operateren pa svej-
sepistolens tast, lysbuen teendes, og efter det indstillede
tidsrum for punktsvejsning slukkes lysbuen automatisk.
For at udfgre det efterfolgende punkt, skal man slippe
tasten og derefter trykke pa den igen.

M - LYSDIODE - TERMISK BESKYTTELSE
Teender nér operateren overskrider den tilladte procent-
sats for drift eller intermittens for maskinen, og samtidigt
blokeres stremforsyningen.

N.B. Under disse omstaendigheder fortseetter ventila-
toren med at afkale generatoren.

§ O - Knap
{ Indstiller normalt svejsestremmen.
== Desuden indstiller denne knap sterrelsen, hvis
man veelger en funktion med omskifter R.
P - Display

193(9 Viser svejsestrammen og indstillinger valgt
A med tast R og knap O.
Ved blokeringsprocedurer (lees 2.3.2) for maskinen viser
displayet:
Tre punkter der enten blinker eller er fast taendt.
Koderne E1 E2 E3 E4
Koden H20

N - Display
883 Normalt viser dette display lysbuespaendin-
v

gen i forhold til den aktiverede svejseproces.
Ved indstilling af funktion med koleveeskeanleeg viser
dette display tilstanden.

Q - OMSKIFTER

Veelger og lagrer programmerne.

Svejsemaskinen har mulighed for at lagre ni svej-
seprogrammer PO01.....P09 som kan fremkaldes ved
hjeelp af denne knap. Desuden er der et arbejdsprogram
PL til radighed .

Valg

Ved et kort tryk p& denne knap vises der pa display P
nummeret pa det program, der folger efter det man arbej-
der med. Hvis det ikke er lagret i hukommelsen vil teksten
blinke; i modsat tilfeelde vil teksten vaere fast.

Lagring i hukommelse

Nar programmet er valgt, vil dataene blive lagret ved tryk
pa denne knap i mere end 3 sekunder. Som bekrasftelse vil
det programnummet, der vises pa P, ophgre med at blinke

MEM +
MEM —

R - OMSKIFTER

Ved tryk pa& denne knap vil falgende lysdioder
teende efter hinanden:

Pas pa kun de lysdioder, der vedrgrer den valgte svejse-
made, teender; fx. ved kontinuerlig TIG-svejsning taender
lysdiode T, der repreesenterer pulseringsfrekvensen, ikke.
Hver lysdiode angiver den parameter, der kan indstilles
ved hjeelp af handtaget O, mens selve lysdioden er teendt.
5 sekunder efter sidste eendring slukker den bergrte lys-
diode, hovedstrommen angives og den tilsvarende lysdi-
ode X teender.

v |

AO - Lysdiode For-gas
Indstilling 0,05 -2,5 sekunder.
Udgangstid for gassen inden
begyndelse af svejsningen.

AP - Lysdiode for start svejse-
strommen

Start svejsestrommen. Det er en
procentdel af svejsestremmen

(lysdiode X).

S - Lysdiode Slope up.

Det tidsrum, hvor stremmen -
med udgangspunkt fra minimum
- nér den indstillede stremvaerdi.

(0-10 sek.)

X - Lysdiode hoved-svejse-
strom.

W - Lysdiode andet stromni-
veau eller basisstromniveau.
Denne stregm er altid en procent-
del af hovedstremmen.

T - Lysdiode pulseringsfre-
kvens (0,16-550 Hz).

Top og basistiderne er de samme.
Nar der veelges punktsvejsning
(lysdiode L) tilkendegiver teending af denne lysdiode, at
display H viser punktsvejsningstiden, der kan indstilles
ved hjeelp af knap O p& mellem 0,1 og 3 sekunder.
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uU- Lysdiode Slope down. . Z - SAMLING 1/4 GAS)
Det tidsrum, hvor stremmen nar il Her tilsluttes TIG-svejsebraenderens gasror.

minimum og slukning af lysbuen.
(0-10 sek.)

V - Lysdiode Post gas.
Regulerer tidsrummet for udgang
af gas ved afslutning af svejsnin-

gen. (0-30 sek.)

IOIE) AM - Lysdiode for Hot-Start y: AB - klemme for positiv udgang (+)
Kan kun veelges med tast R, hvis MMA-metoden er valgt
(lysdiode B).

Teending af denne lysdiode tilkendegiver, at display P
viser tiden, udtrykt i sekunder, hvor svejsemaskinen
udsender en overstrom for at forbedre taending af elek-
troden. Indstillingen udferes ved hjeelp af knap O.

AA - klemme for negativ udgang (-)

AC - afbryder
Teender og slukker maskinen

[O82 AN - Lysdiode Arc-Force

Kan kun veelges med tast R, hvis MMA-metoden er valgt
(lysdiode B).

Det er en procentdel af svejsestrammen. Display P viser
dens veerdi, og knap O indstiller den. | praksis letter
denne overstram overforsel af smeltede metaldraber.

@ AD - samling til gasindgang

Y - Stikkontakt med 10 poler

Til denne stikkontakt skal man tilslutte fjern-
betjeningerne beskrevet i afsnit 4.

Mellem pin 3 og 6 findes der en ren kontakt,
der tilkendegiver teending af lysbuen (5A
230V).

AE - Stik

Til dette stik skal koleveeskeanleegget Art.
1341 tilsluttes.

Pas pa: Max effekt: 360VA - Ampere: 1,6.
Tilslut aldrig veerktej, sdsom slibemaskiner og
lignende.




AF - Stikkontakt
Stikkontakt med tre poler, hvortil ledningen fra
kolevaeskeanlaeggets pressostat skal tilsluttes.

AG - Sikring

0 5x20
T-2A-250V

3.3. GENERELLE BEMARKNINGER

Inden denne svejsemaskine tages i brug, skal man
omhyggeligt leese standarderne IEC 26/9 - CENELEC HD
407 og IEC 26.11 - CENELEC HD 433, samt kontrollere
isoleringen af kablerne, af elektrodeholdertangene, af
stikkontakter og stik, og undersgge om tvaersnit og laeng-
de pa svejsekablerne er kompatible med den anvendte
strom.

3.4. SVEJSNING AF BEKLADTE ELEKTRODER (MMA)

- Denne svejsemaskine er egnet til svejsning af alle typer
elektroder, med undtagelse af cellulose-typen (AWS 6010)*.
- Serg for at afbryderen AC stér pa 0, og tilslut herefter
svejsekablerne under overholdelse af den polaritet, der er
kreevet af fabrikanten af elektroderne; tilslut herefter jord-
forbindelseskablets klemme til emnet sa taet som muligt
ved svejsningspunktet, og kontrollér at der er korrekt
elektrisk kontakt.

- Reor aldrig samtidigt ved svejsebraenderen, elektrode-
holdertangen og jordforbindelsesklemmen.

- Teend maskinen ved hjeelp af kontakten AC.

Vaelg MMA-metoden ved tryk pa knap A. lysdiode B er
teendt.

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

- Nar svejsningen er afsluttet skal man altid slukke appa-
ratet og fjerne elektroden fra elektrodeholdertangen.
Hvis man gnsker at indstille funktionerne for Hot-start
(lysdiode AM) og Arc force (lysdiode AN) bedes man leese
foregéende afsnit.

3.5. TIG-SVEJSNING

Denne svejsemaskine er egnet til svejsning med TIG-
metode af felgende materialer: rustfrit stal, jern, kobber.
Tilslut jordforbindelseskonnektoren til den positive pol (+)
pa& svejsemaskinen og klemmen til emnet sa test som
muligt ved svejsepunktet, og serg for at der korrekt elek-
trisk kontakt.

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

Tilslut konnektoren til styring af svejsebraenderen til svej-
semaskinens konnektor Y.

Forbind samlestykket for gasreret til samling Z p& maski-
nen og gasroeret, der kommer fra trykreduceringsanord-
ningen pa flasken, til gassamlingen AD.

3.5.1 Kolevaeskeanlag
Hvis man anvender en vandkglet svejsepistol skal man
ogsé anvende kolevaeskeanlaegget.

3.5.1.1 Forklaring af de tekniske data

U1 Nominel forsyningsspeending.
1x400V Enfaset forsyning

50/60 Hz Frekvens

11max Max optagen strom

Pmax Max tryk

P (11/min) Kole-effekt malt ved 1L/min

3.5.1.2 Beskrivelse af beskyttelsen

- Beskyttelse for koleveesketryk

Denne beskyttelse bestar af en pressostat - indsat i frem-
lobet for veesken- der styrer en mikroafbryder. Utilstraekkeligt
tryk vises pa display P af den blinkende kode H20.

- Sikring (T 2A/250V-@ 5x20)
Denne sikring er indsat som beskyttelse af pumpen, og er
anbragt pa anlaeggets styrekredslab.

3.5.1.3 ldriftsaettelse

Drej proppen af, og fyld tanken (apparatet leveres med cirka
en liter vaeske).

Det er vigtigt, at man jeevnligt gennem slidsen kontrollerer, at
vaesken holdes pa "max" niveau.

Som kelevaeske skal man anvende vand (helst af den afioni-
serede type) blandet med alkohol i den procentdel, der er
anfart pa nedenstaende tabel:

temperatur vand/alkohol
0°C indtil -5°C 4L/1L
-5°C indtil -10°C 3,8L/1,2L

NB: hvis pumpen drejer uden kelevaeske, skal man fierne luft
fra slangerne.

| dette tilfaelde skal man slukke stremkilden, afbryde svejse-
maskinens vandslanger, fylde tanken, tilslutte en slange til

fittingen (&,), og saette den anden ende af slangen i tanken.

Teend stremkilden i cirka 10/15 sekunder, og tilslut derefter

svejsemaskinens slanger igen.

Teend svejsemaskinen. Fglg nedenstdende fremgangs-

made ved valg af funktionen for keleveeskeanlaegget:

1. Veelg en vilkarlig TIG-metode.

2. Tryk pé tasten Q og hold den trykket sammen med
tasten R. Hold disse taster trykket, indtil der pa
display P vises koden H20.

3. Veelg funktionen ved hjaelp af knappen O; veer
opmaerksom pa, at de viste tal pa display N har
folgende betydning:

1 = Slukket enhed,
2 = Vedvarende funktion,
3 = Automatisk funktion.

For at ga ud fra valgfunktionen skal man trykke kort

pa tasten Q.

N.B. "Automatisk funktion" betyder at kolevaeskean-

leegget starter ved tryk pé svejsepistolens tast, og holder

op med at fungere cirka 2 minutter efter at denne tast er
blevet sluppet.

Pas pa! Hvis man veelger elektrodesvejsning skal kole-

vaeskeanlaegget ikke veere teendt, og kan heller ikke veel-

ges. Det er normalt at display P ved taending af maskinen
viser koden H20 blinkende.



3.5.1.4 Koleveeskeanlaeg (x Art. 339)

Hvis man anvender en vandkglet svejsepistol skal man
ogsé anvende kolevaeskeanlaegget.

For placering og transport af svejsemaskinen sammen
med kolevaeskeanlaegget vil der veere behov for vognen
Art 1432. Efter at man har fyldt tanken med kolevaeske,
skal man tilsluttes netkablets stik til stikkontakten AE pa
svejsemaskinen, og derefter tilslutte det fritliggende stik
med 3 poler til stikkontakten AF.

3.5.1.5 Beskrivelse af kolevaeskeanlaegget x Art.341
(Fig. 3)

AG - Slids:

Slids til kontrol af kelevaeskeniveauet

AH - Lynkoblinger:

Ma kun anvendes til TIG-svejseanlasg.

NB: ma ikke tilsluttes direkte med hinanden.
Al - Prop.

3.5.2 Teend maskinen.

Ror ikke ved dele under spaending, eller ved udgangs-
klemmerne, nar maskinen er forsynet.

Ved forste teending af maskinen skal man veelge funkti-
onsmaden ved hjeelp af knap A og svejseparametrene
med tast R og handtag O, som vist i afsnit 3.2..
Stremningen af inert gas skal indstilles p& en veerdi (i liter
i minuttet) der er ca. 6 gange elektrodens diameter.

Hvis man anvender tilbeher, sdsom gas-lens, kan gas-
foringen reduceres til ca. 3 gange elektrodens diameter.
Diameteren pa keramikdysen skal vaere mellem 4 og 6
gange elektrodens diameter.

Den gas der normalt anvendes mest er ARGON, fordi den
koster mindre i forhold til de andre inerte gasser, men der
kan ogsa anvendes blandinger med ARGON med max
2% HYDROGEN ved svejsning af rustfrit stdl og HELIUM
eller blandinger af ARGON-HELIUM ved svejsning af kob-
ber. Disse blandinger @ger lysbuens varmeudsendelse
under svejsningen, men de er meget dyrere.

Hvis man anvender HELIUM gas skal man gge litrene i
minuttet til 10 gange elektrodens diameter (Fx. diameter
1,6 x10= 16 I./min af Helium).

Brug beskyttelsesglas D.I.N. 10 op til 75A og D.I.N. 11 fra
75A og opefter.

3.6. LAGRING | HUKOMMELSEN

Det er kun muligt at lagre ved afslutning af svejsnin-
gen. Trykknappen Q udfarer et valg, hvis den trykkes
kort; hvis den trykkes i over 3 sekunder udferes lag-
ring. Ved hver taending viser maskinen altid den sidst
anvendte tilstand under svejsning.

3.6.1. Lagring af PL-programmets data

Ved brug af maskinen forste gang

Ved teending af maskinen viser displayet PL som forsvin-
der efter 5 sekunder, hvorefter der vises arbejdsstrom-
men. Folg anvisningerne i afsnit 3.2 og 3.5 for at lagre
dataene i programmet P01, og folg nedenstaende frem-
gangsmade:

- Tryk kort pa& knappen Q ( knaptegning mem+mem-);
herefter vises teksten P01 blinkende.

- Tryk pa knappen Q i over 3 sekunder, indtil PO1 opharer
med at blinke; herefter er lagringen udfort.

- Hvis man i stedet for at lagre i programmet P01 gnsker
at lagre i et andet program, skal man trykke kort p& knap-
pen Q, sa mange gange der er ngdvendigt for at vise det
gnskede program. Ved taending af maskinen vises PO1.
ET KORT TRYK PA KNAPPEN Q MEDFQRER ET
VALG, ET TRYK DER VARER LZANGERE END 3
SEKUNDER MEDFQRER EN LAGRING.

3.6.2. Lagring fra et ubenyttet program

Operatoren kan aendre eller lagre et valgt program ved at
folge nedenstaende fremgangsmade:

- Tryk kort pa knappen Q og veaelg nummeret pa det
onskede program.

De ubenyttede programmer har blinkende tekst.

- Tryk pa tasten AL og veelg svejsemetoden; veelg deref-
ter funktionsméaden med tast A (afsnit 3.1).

- Drej handtag O og indstil svejsestremmen.

Hvis der er valgt TIG-metoden skal man tilslutte lysdioden
V (post gas) ved hjeelp af knap R og indstille den onske-
de vaerdi med handtag O (afsnit 3.1.)

Hvis man efter disse indstillinger, der er nedvendige for
svejsning, gnsker at indstille tidsrummene for "slope"
eller andet, skal man falge fremgangsmaden i afsnit 3.1.

Foretag en svejsning (ogsa kortvarende) og beslut,
hvor De onsker at lagre

For at lagre i det program, der blev valgt forudgaende,
skal man trykke p& knappen Q i over 3 sekunder, indtil
nummeret ophgrer med at blinke.

For at lagre i et andet program skal man foretage valget
ved at trykke kort pa knappen Q og herefter p& knappen
Q i over 3 sekunder.

3.6.3 Lagring fra et gemt program

Med udgangspunkt fra et allerede lagret program kan
operatgren aendre dataene i hukommelsen, for at opdate-
re selve programmet, eller for at finde nye parametre der
skal lagres i et andet program.

3.6.3.1 Opdatering

- Efter at have teendt maskinen skal man veaelge de para-
metre der skal aendres og herefter udfere eendringen.

- Foretag en svejsning (ogsa kortvarende).

- Tryk p& tasten Q i over 3 sekunder, indtil lagringen
bekreeftes (teksten skifter fra at veere blinkende til at vaere
fast).



3.6.3.2 Lagring i et nyt program

- Efter at have teendt maskinen skal man veelge de para-
metre der skal aendres og herefter udfere sendringen.

- Foretag en svejsning (ogsa kortvarende).

- Tryk kort pa& omskifteren Q, indtil det program De gnsker
vises.

- Tryk vedvarende p3 tasten Q, indtil lagringen bekreeftes
(programnavnet skifter fra at vaere blinkende til at veere fast).

4 FJERNBETJENING

Ved regulering af svejsestrammen pa denne svejsemaski-
ne kan der tilsluttes nedenstaende fjernbetjeninger:

Art. 1270 TIG-svejsepistol kun tast (luftkelet)

Art. 1273 TIG-svejsepistol kun tast (vandkolet)

Art. 1266 TIG-svejsepistol UP/DOWN (luftkelet)

Art. 1274 TIG-svejsepistol UP/DOWN (vandkalet)

Art. 193 Pedalbetjening (anvendt ved TIG-svejsning) PIN
Art 1192+Art 187 (anvendt ved MMA svejsning)

ART. 1180 Tilslutningspunkt til samtidig forbindelse af
braenderen og pedalbetjeningen.

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

De betjeninger, der har et potentiometer, regulerer
svejsestrommen fra minimums- til maksimums-
stremmen indstillet ved hjaelp af handtag O.
Betjeningerne med UP/DOWN-logik regulerer svejse-
stremmen fra minimum til maksimum.

Indstillingerne af fjernbetjeningerne er altid aktiverede i
PL-programmet; dette er derimod ikke tilfaeldet i et lagret
program.



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 wor-
den gewezen op de gevaren, hierna opgesomd, die met las-
werkzaamheden 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 geiso-
leerd 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 aangepaste

veiligheidskledij.
- Bescherm anderen door de installatie van geschikte scher-
men of gordijnen.

GEVAAR VOOR BRAND EN BRANDWONDEN
- Vonken (spatten) kunnen brand en brandwonden
veroorzaken; daarom dient u zich ervan te vergewis-
sen 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/lasprocédé kan
evenwel geluidsniveaus veroorzaken die deze limiet

overschrijden; daarom dienen gebruikers alle wettelijk ver-
plichte voorzorgsmaatregelen te treffen.

PACEMAKERS

- De magnetische velden die worden opgewekt door de
hoge stroom kunnen de werking van pacemakers beinvioe-
den. Dragers van vitale elektronische apparaten (pacema-
kers) dienen hun arts te raadplegen alvorens viambooglas-,
shij-, 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 las-

werkzaamheden 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 compatibiliteit
kan problematisch zijn in niet-industriéle omgevingen.

TRONISCHE UITRUSTING

Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon
afvall

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

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

Ef VERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN ELEK-

2 ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1. SPECIFICATIES

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

GEBRUIK HET APPARAAT NIET VOOR HET ONTDOOIEN
VAN BUIZEN.

2.2, UITLEG VAN DE TECHNISCHE GEGEVENS

N°. Serienummer, dat moet worden vermeld bij elk
. _verzoek betreffende de lasmachine.
Statische, dreifasige inverter
= Neerwaarts.
MMA  Geschikt voor lassen met beklede elektroden
TIG - Geschikt voor TIG-lassen.
Uo. Secundaire nullastspanning (piekwaarde)
X. Werkcycluspercentage. % van 10 minuten gedu-

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

U2. Secundaire spanning met stroom [2

Ui. Nominale toevoerspanning.
De machine heeft een automatische spannings-
regelaar.

3~ 50/60Hz 50- of 60-Hz dreifasige voeding

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

Dit is de maximumwaarde van de werkelijk
opgeno men stroom, afhankelijk van de
inschakelduur.

11 eff.




IP23C Beschermingsgraad van de behuizing, die de
uitrusting geschikt maakt voor gebruik
buitenshuis in de regen. C: De bijkomende letter
C betekent dat het apparaat beschermd is tegen
aanraking van de onder spanning staande delen
van het elektrisch circuit met een stuk gereed-
schap (diameter 2,5 mm).
S] Geschikt voor gevaarlijke omgevingen.
OPMERKINGEN: De lasmachine is ook ontworpen voor
gebruik in omgevingen met vervuilingsgraad 3. (Zie IEC 664).

2.3. BESCHRIJVING VAN DE BEVEILIGINGEN

2.3.1. Thermische beveiliging

Dit apparaat wordt beschermd door een temperatuurvoeler
die de werking van het apparaat verhindert, als de toegesta-
ne temperaturen overschreden worden. In deze conditie blijft
de ventilator functioneren en gaat de led M branden.

2.3.2 - Blokkeerbeveiliging art. 338

Dit lasapparaat is uitgerust met diverse veiligheidsvoorzie-
ningen die het apparaat uitschakelen voordat het schade
kan oplopen.

Het lasapparaat kan werken binnen het volgende span-
ningsbereik:

Voor een nominale spanning van 208/220/230 V, van 175 tot
270 V. Voor een nominale spanning van 400/440 V, van 340
tot 490 V.

Opgelet: als de spanning niet binnen de bovengenoemde
waarden valt, zal er geen LED oplichten en wordt de ventila-
tor opgestart.

Als de fasen verkeerd aangesloten zijn, verschijnen 3 (con-
stant brandende) punten op het display P wanneer het
apparaat wordt gestart.

Als de spanning onder 175V (U1 =230V) of 340 V (U1 =400
V) zakt terwijl het apparaat is ingeschakeld, zal het display P
de afkorting E3 weergeven.

Als de spanning boven 275 V (U1 =230 V) of 490 V (U1 =
400 V) stijgt terwijl het apparaat is ingeschakeld, zal het dis-
play P de afkorting E4 weergeven.

Schakel in dit geval het apparaat uit, stel de juiste spanning
in en start het apparaat opnieuw. Als het probleem verholpen
is, begint het lasapparaat opnieuw te werken.

Als het display P het bericht E2 of E1 weergeeft terwijl het
apparaat is ingeschakeld, moet u de voedingsspanning van
het apparaat controleren; als de spanning juist is, is tech-
nisch onderhoud aan het apparaat vereist.

Als een laag waterpeil in de waterkoelunit wordt vastgesteld,
begint de afkorting H20 te knipperen op het display P.

3 INSTALLATIE

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

Verbind een stekker met een geschikt vermogen met de
voedingskabel, en zorg ervoor dat de geel/groene ader ver-
bonden is met het aardingsstekkertje.

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

3.1. INBEDRIJFSSTELLING

Het apparaat moet door ervaren personeel worden geinstal-
leerd. Alle verbindingen moeten tot stand worden gebracht
in overeenstemming met de geldende voorschriften en met
volledige inachtneming van de wet op de ongevallenpreven-
tie (norm CEl 26-10- CENELEC HD 427).

3.2. BESCHRIJVING VAN HET APPARAAT

ﬂAL - Keuzeschakelaar lasproces
Deze knop wordt gebruik om het lasproces
(MMA/elektrode of TIG) te kiezen. De keuze verandert tel-
kens wanneer de knop wordt ingedrukt. De oplichtende
LED's naast de diverse symbolen geven uw keuze aan.

I B - LED voor MMA-lassen (elektrode lassen)

Dit apparaat kan lassen met alle soorten beklede elektroden,
met uitzondering van cellulose-elektroden. In dit proces
wordt de stroom geregeld met de knop O en kunnen de
functies "arc force" (LED AN) en "hot start" (LED AM) wor-
den ingesteld.

= AH - LED voor continu TIG-lassen

W Al - LED voor pulserend TIG-lassen

The pulsfrequentie is instelbaar van 0,16 tot 500 Hz (LED T),
de piekstroom en de basisstroom kunnen respectievelijk
worden geactiveerd via de LED's X en W, en zijn instelbaar
met de knop O.

Vanaf een pulsfrequentie van 0,16 tot 1,1 Hz geeft het dis-
play P afwisselend de piekstroom(hoofdstroom) en de basis-
stroom weer. De LED's X en W lichten afwisselend op;
boven 1,1 Hz geeft het display P het gemiddelde van de
twee stroomwaarden weer en blijven de LED's X en W alle-
bei branden.

z‘A - Keuzeschakelaar bedrijfsmodus

De modus verandert telkens wanneer de schakelaar
wordt ingedrukt en wordt weergegeven door het oplichten
van LED C of D, samen met andere LED's die de lasmodus
aanduiden.

A C - LED voor starten van de boog zonder hoog
frequent.

Om de boog te ontsteken, drukt u de toortsschakelaar in,
raakt u het werkstuk aan met de wolfraamelektrode en heft
u de toorts opnieuw op. Deze beweging moet snel en vast-
beraden verlopen.

CEN D - LED voor starten van de boog met hoog fre-
quent.

Druk de toortsschakelaar in om de boog te ontsteken. een
vonk met een hoge spanning/frequentie zal de boog doen
ontvlammen.

E - LED voor 2-takt TIG-lassen (handmatig)
Door op de toortsknop te drukken begint de stroom toe te
nemen en verstrijkt de tijd die correspondeert met de eerder
ingestelde "slope up", om de waarde te bereiken die is
ingesteld met knop O. Als u de toortsknop loslaat begint de
stroom af te nemen en verstrijkt de tijd die correspondeert
met de eerder ingestelde "slope down" om terug te keren
naar nul. In deze positie kan het accessoire pedaalbediening
ART 193 worden aangesloten.
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F - LED voor 4-takt TIG-lassen (automatisch) .
Dit programma verschilt van het vorige omdat de inschake-
ling en de uitschakeling worden bediend door de toortsknop
in te drukken en weer los te laten

CIYANG - LED voor 4-takt TIG-lassen met twee
stroomniveaus, (automatisch).

Stel twee stroomniveaus in alvorens de boog te ontsteken:
Eerste niveau: druk op de toets R totdat de led X gaat bran-
den en stel de hoofdstroom in met de knop O.

Tweede niveau: druk op de toets R totdat de led W gaat
branden en stel de stroom in met de knop O.

Na ontsteken van de boog begint de stroom toe te nemen
en verstrijkt de tijd die correspondeert met de eerder inge-
stelde "slope up" (led S brandt), om de waarde te bereiken
die is ingesteld met de knop O. De led X gaat branden en het
display P geeft de stroom weer. Als het tijdens het lassen
nodig is de stroom te verminderen zonder de boog uit te
schakelen (bijvoorbeeld wanneer u het toevoegingsmateri-
aal verandert, een andere werkpositie inneemt, overgaat
van een horizontale naar een verticale positie enz...) dient u
de toortsknop in te drukken en meteen weer los te laten; de
stroom gaat naar het tweede geselecteerde niveau, de led W
gaat branden en X dooft.

Om terug te keren naar de hoofdstroom drukt u de toorts-
knop opnieuw snel in en laat hem onmiddellijk los, de led X
gaat branden terwijl led W dooft. Wanneer u het lassen wilt
stoppen, drukt u de toortsknop langer dan 0,7 seconden
in en laat hem vervolgens los; de stroom begint te dalen tot
nul in de "slope down-tijd", die eerder is vastgelegd (led U
brandt).

Als de toortsknop gedurende de "slope down-fase" wordt
ingedrukt en onmiddellijk wordt losgelaten, keert het appa-
raat terug in "slope up" als deze is ingesteld op een waarde
groter dan nul, of naar de laagste van de ingestelde waar-
den.

N.B. de uitdrukking "INDRUKKEN EN ONMIDDELLIJK LOS-
LATEN" heeft betrekking op een tijd van maximaal 0,5 sec..

H - LED voor 4-takt TIG-lassen met drie
stroomniveaus, (automatisch).

Ga als volgt te werk om de drie minimale lasstroomwaarden
in te stellen:

Druk op de keuzeschakelaar R totdat de LED X oplicht en
stel vervolgens de maximale stroomwaarde in met de knop
O.

Druk op de keuzeschakelaar R totdat de LED W oplicht en
stel vervolgens de tussenstroomwaarde in met de knop O.



Druk op de keuzeschakelaar R totdat de LED AP oplicht en
stel vervolgens de startstroomwaarde in met de knop O.
De werking is dezelfde als hiervoor beschreven voor het las-
sen met twee stroomniveaus (LED G).

I - LED voor speciaal programma.

Druk de toortsschakelaar in en houd hem ingedrukt om de
boog te ontsteken; de stroom begint in een vast tempo te
stijgen. Als de toortsschakelaar wordt losgelaten, stijgt de
stroom onmiddellijk tot de ingestelde lasstroom (LED X).
Druk de toortsschakelaar in en houd hem ingedrukt om te
stoppen met lassen; de stroom begint in een vast tempo te
dalen. Als de schakelaar wordt losgelaten, wordt de stroom
onmiddellijk nul.

L - LED voor proplassen (handmatig).

Stel na het kiezen van de lasstroom (LED X) en de proplas-
tijd (LED T) met de keuzeschakelaar R de waarden in met de
knop O.

Deze lasmodus mag alleen worden gebruikt als starten met
hoog frequent is gekozen (LED D brandt). In deze lasmodus
drukt de operator de toortsschakelaar in om de boog te ont-
steken. Na het verstrijken van de proplastijd wordt de boog
automatisch uitgeschakeld. Om de volgende proplas te
maken, moet u dus de toortsschakelaar loslaten en opnieuw
indrukken.

M - LED - THERMISCHE BEVEILIGING

Gaat branden als de bediener de inschakelduur of de pro-
centuele in- en uitschakelduur, die toegestaan zijn voor het
apparaat, overschrijdt, en blokkeert tegelijkertijd de stroom-
toevoer.

N.B. In deze conditie blijft de ventilator de stroombron
afkoelen.

9 O - Knop
)| Stelt normaal gezien de lasstroom in.

%48 Als u een functie kiest met de keuzeschakelaar R
stelt deze knop ook de parameter van die functie in.

P - Display
5 5’ 3 Geeft de lasstroom en de instellingen weer die
A worden gekozen met de drukknop R en inge-

steld met de knop O.
In de blokkeringsprocedures (zie 2.3.2) van het apparaat
geeft dit display het volgende weer:
Drie knipperende of constant brandende punten
De afkortingen E1 E2 E3 E4
De afkorting H20
N - Display

,5' ;9 8 Geeft normaal gezien de boogspanning van het

v huidige lasproces weer, Wanneer de werking
van de waterkoelunit wordt ingesteld, geeft het de status van
de unit weer.

Q - KEUZESCHAKELAAR

Selecteert de programma's en slaat hen in het geheu-
gen op.

Het lasapparaat heeft de mogelijkheid negen lasprogram-
ma's P01.....P09 in het geheugen op te slaan. Deze pro-
gramma's kunnen worden opgeroepen via deze knop.
Verder is er een werkprogramma PL beschikbaar.

Selectie

Door deze knop kort in te drukken verschijnt op het display
P het programmanummer dat volgt op het programma

MEM +
MEM —

waarin u aan het werk bent. Als dit niet in het geheugen is
opgeslagen, zal het opschrift knipperen, anders zal het con-
tinue branden.

Opslag in het geheugen

Als het programma geselecteerd is, worden de gegevens in
het geheugen opgeslagen door langer dan 3 seconden op
de knop te drukken. Ter bevestiging hiervan houdt het pro-
grammanummer dat wordt weergegeven op het display P,
op met knipperen

R - KEUZESCHAKELAAR

Door op deze knop te drukken gaan de volgende
leds achtereenvolgens branden:

Let op alleen de leds gaan branden die betrekking hebben
op de gekozen manier van; b.v. bij continu TIG-lassen gaat
de led T, die de impulsfrequentie vertegenwoordigt, niet
branden. Elke led geeft de parameter aan die kan worden
ingesteld met de knop O gedurende de tijd dat de led zelf
brandt. Vijf seconden na de laatste verandering gaat de
betreffende led uit en wordt de hoofdlasstroom weergege-
ven en gaat de corresponderende led X branden.

M

AO - LED voor gasvoorstroom-
tijd

Instelbereik: 0,05-2,5 seconden.
Duur van de gasstroom voordat het

AP - LED voor startlasstroom.
Startlasstroom. Dit is een percenta-
ge van de lasstroom (LED X).

S - Led Slope up.

Dit is de tijd waarin de stroom de
ingestelde stroomwaarde bereikt
vanaf het minimum (0-10 sec.).

X - Led hoofdlasstroom.

W - Led Tweede niveau van de
lasstroom of basisstroom.

Deze stroom is altijd een percenta-
ge van de hoofdstroom.

T - LED pulsfrequentie (0,16-550
Hz).

De tijden van de piek- en basis-
stroom zijn identiek. Wanneer pro-
plassen is gekozen (LED L), licht deze LED op om aan te
geven dat het display H de proplastijd weergeeft. Deze kan
met de knop O worden ingesteld van 0,1 tot 3 seconden.

©
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U - Led Slope down.

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

V - Led Post gas.

Dit stelt de nastroomtijd van het
gas na het einde van het lassen in.
(0-30 sec.)
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IOIE| AM - "Hot-Start" LED

Kan alleen worden gekozen met de knop R als MMA-lassen
is gekozen (LED B).

Deze LED licht op om aan te geven dat het display P de tijd
in seconden weergeeft gedurende dewelke het lasapparaat
een piekstroom levert om het starten van de elektroden te
bevorderen. Deze tijd kan worden ingesteld met de knop O.

AB - klem met positieve uitgang (+)

AC - schakelaar
Schakelt het apparaat in en uit

IOBE AN - "Arc-force" LED
Kan alleen worden gekozen met de knop R als MMA-lassen
is gekozen (LED B).

Het is een percentage van de lasstroom. Het display P geeft AD - gasslangaansluiting

deze stroomwaarde weer, die met de knop O kan worden
ingesteld. Deze piekstroom bevordert voornamelijk het over-
brengen van druppels gesmolten metaal.

Y - 10-pins connector

Deze connector wordt aangesloten op de in
paragraaf 4 beschreven afstandsbedieningen.
Tussen pinnen 3 en 6 is een potentiaal vrij
contact beschikbaar dat sluit wanneer de
boog ontsteekt (5 A 230 V).

AE - Aansluiting

Hierop wordt de waterkoelunit Art. 1341aange-
sloten.

Opgelet: Max. spanning: 360 VA - Ampere: 1,6.
Sluit geen slijpgereedschap en dergelijke aan.

Z - GASAANSLUITING 1/4 GAS)
Hierop wordt de gasslang van de TIG-las-
toorts aangesloten.

AF - Connector
3-pins connector voor aansluiting van de druk-
schakelaar van de waterkoelunit.

AA - klem met negatieve uitgang (-)

AF
AC
AD
AG
AD
AC— \ o ‘
AE
Fig. 2




fuse| AG - Zekering
-

0 5x20
T-2A-250V

3.3. ALGEMENE OPMERKINGEN

Lees de normen CEl 26/9 - CENELEC HD 407 en CEl 26.11
- CENELEC HD 433 aandachtig door voordat u dit apparaat
gaat gebruiken, en controleer bovendien of de kabels, de
elektrodeklemmen, de stopcontacten en de stekkers onbe-
schadigd zijn, en of de doorsnede en de lengte van de las-
kabels overeenkomen met het gebruikte vermogen.

3.4. LASSEN VAN BEKLEDE ELEKTRODEN (MMA)

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

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

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

- Zet het apparaat aan via de schakelaar AC.

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

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

Zie de vorige paragraaf voor het instellen van de functies
"Hot-start" (LED AM) en "Arc force" (LED AN).

3.5. TIG-LASSEN

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

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

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

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

Sluit de verbinding van de gasslang van de toorts aan op de
verbinding Z van het apparaat en de gasslang die afkomstig
is van het reduceerventiel van de gasfles op de verbinding
AD.

3.5.1 Waterkoelunit
Gebruik waterkoelunit als u een watergekoelde toorts
gebruikt.

3.5.1.1 Verklaring van de technische specificaties

U1 Nominale voedingsspanning
1x....V Eenfasige voeding

50/60 Hz Frequentie

11max Maximaal opgenomen stroom
Pmax Maximale druk

P (11/min) Koelvermogen gemeten bij 11/min.

3.5.1.2 Beschrijving van de beveiligingen

- Koelvloeistofdrukbeveiliging

Deze beveiliging bestaat uit een drukschakelaar in het koel-
vloeistoftoevoercircuit, die een microschakelaar bedient. Het
bericht H20 knippert op het display P om lage druk aan te
duiden.

- Zekering (T 2 A/250 V-@ 5x20)
Deze zekering beschermt de pomp en bevindt zich in het
stuurcircuit van de koelunit.

3.5.1.3 Installatie

Schroef de dop los en vul de tank (de machine wordt gele-
verd met ongeveer één liter vloeistof).

Het is belangrijk dat u regelmatig controleert via het peilglas
of de vloeistof nog tot het "max"-niveau reikt.

Gebruik als koelmiddel een mengsel van (bij voorkeur ged-
eioniseerd) water en spiritus en neem hierbij de hieronder
vermelde verhoudingen in acht:

water/spiritus temperatuur
0°C tot -5°C 4111
-5°C tot -10°C 3,81/1,21

OPMERKING Als de pomp heeft gedraaid zonder dat er
koelvloeistof aanwezig was, moet u de leidingen ontluchten.
In dat geval dient u de stroombron uit te schakelen, de
waterslangen van de toorts los te koppelen, de tank te vul-
len, een slang aan te sluiten aan de koppeling (£2,) en het
andere uiteinde van de slang in de tank te ste-
ken. Schakel de stroombron in gedurende ongeveer 10/15
seconden en sluit vervolgens de slangen van de toorts
opnieuw aan.
Schakel het apparaat in. Ga als volgt te werk om de bedrijfs-
modus van de waterkoelunit te kiezen:
1. Kies een TIG-lasmodus.
2. Houd de toets Q ingedrukt en druk tegelijk op de

toets R. Houd beide toetsen ingedrukt totdat de

afkorting H20 op het display P verschijnt.
3. Kies de bedrijfsmodus met de knop O. Houd hierbij

rekening met de betekenis van de nummers die op

het display N verschijnen:

1 = Apparaat uitgeschakeld,

2 = Continu bedrijf,

3 = Automatisch bedriff.
Om de keuze af te sluiten, drukt u kortstondig op de
toets Q.
OPMERKING: "Automatisch bedrijf" betekent dat de water-
koelunit start wanneer de toortsschakelaar wordt ingedrukt
en stopt ongeveer 2 minuten nadat de toortsschakelaar is
losgelaten.
Waarschuwing! Als MMA-elektrodelassen wordt gekozen,
wordt de waterkoelunit niet ingeschakeld en kan ze niet wor-
den gekozen. Het is normaal dat bij het starten van het
apparaat de afkorting H20 op het display P knippert.

3.5.1 Waterkoelunit voor Art.339

Gebruik waterkoelunit als u een watergekoelde toorts
gebruikt.

Het verrijdbare onderstel Art. 1432 is vereist om het lasap-
paraat samen met de waterkoelunit te installeren en te trans-
porteren.

Na de tank met koelvloeistof te hebben gevuld, sluit u de
stekker van de voedingskabel aan op aansluiting AE van het
lasapparaat. Sluit vervolgens de 3-pins mannetjeskoppeling
aan op connector AF.



3.5.1.5 Beschrijving van de waterkoelunit voor
Art.341(Fig. 3)

Fig. 3

AG - Peilglas:

Peilglas voor de controle van het koelvloeistofniveau

AH - Snelkoppelingen voor de koelwaterslangen van de
TIG-lastoorts:

Gebruik deze uitsluitend voor TIG-lassystemen.
OPMERKING: mogen niet aan elkaar worden gekoppeld.
Al - Dop.

3.5.2 Het apparaat inschakelen.

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

Selecteer bij de eerste inschakeling van het apparaat de
modus met de knop A en de lasparameters met de toets R
en de knop O zoals beschreven in paragraaf 3.2.

Het gasverbruik moet worden ingesteld op een waarde (in
liters per minuut) van ongeveer 6 maal de diameter van de
elektrode.

Als er accessoires worden gebruikt, zoals bijvoorbeeld de
gas-lens, kan het gasverbruik worden teruggebracht tot
ongeveer 3 maal de elektrodediameter. De diameter van het
keramische gascup moet een diameter hebben van 4 tot 6
maal de elektrodediameter.

Gewoonlijk is ARGON het meest gebruikte gas vanwege de
lagere kosten die het heeft in vergelijking met andere inerte
gassoorten, maar er kunnen ook mengsels van ARGON
worden gebruikt met een maximum van 2% WATERSTOF
voor het lassen van roestvrij staal of HELIUM of mengsels
van ARGON-HELIUM voor het lassen van koper. Deze
mengsels geven een grotere warmte van de lasboog maar
zijn veel duurder.

Als er HELIUM-gas wordt gebruikt, moet het aantal liters per
minuut worden verhoogd tot 10 maal de elektrodediameter
(b.v. diameter 1,6 x10= 16 It/min Helium).

Gebruik beschermgas D.I.N. 10 tot 75A en D.I.N. 11 vanaf
75A.

3.6. OPSLAG IN HET GEHEUGEN

Pas na het lassen kunnen gegevens in het geheugen
worden opgeslagen.

Als de knop Q korte tijd wordt ingedrukt, maakt hij een
keuze; als hij langer dan 3 seconden wordt ingedrukt,
slaat hij gegevens in het geheugen op.

Bij elke inschakeling staat het apparaat in de toestand
zoals hij de laatste keer gebruikt is.

3.6.1. Opslag in het geheugen van de gegevens van het
programma PL

Als het apparaat voor het eerst wordt gebruikt

Bij het aanzetten van het apparaat verschijnt de afkorting PL
op het display; deze verdwijnt na 5 sec. waarna een las-
stroom wordt weergegeven. Volg de aanwijzingen van de
paragrafen 3.2 en 3.5 op en ga als volgt te werk om de
gegevens op te slaan in het programma P01:

- Druk kort op de knop Q (tekening knop mem+mem-) de
knipperende tekst P01 verschijnt.

- Druk langer dan 3 seconden op de knop Q totdat de afkor-
ting P01 ophoudt met knipperen, op dat moment heeft de
opslag in het geheugen plaatsgevonden.

- Als u de gegevens in een ander programma dan P01 wilt
opslaan, drukt u zo vaak als nodig is kort op de knop Q om
het gewenste programma te laten verschijnen. Als het appa-
raat weer wordt aangezet, verschijnt PO1.

ALS DE KNOP Q KORT WORDT INGEDRUKT WORDT
EEN KEUZE GEMAAKT, ALS HIJ LANGER DAN 3
SECONDEN INGEDRUKT WORDT, SLAAT HIJ GEGE-
VENS IN HET GEHEUGEN OP.

3.6.2. Opslag in het geheugen van een vrij programma
De bediener kan een gekozen programma wijzigen en in het
geheugen opslaan door als volgt te werk te gaan:

- Druk kort op de knop Q en kies het gewenste programma-
nummer.

Bij vrije programmanummers knippert de afkorting.

- Druk op de toets AL en kies de lasprocedure, en druk de
toortsschakelaar A in om de modus te kiezen (zie paragraaf
3.1).

- Draai de knop O en stel de lasstroom in.

Als het TIG-proces is ingesteld, moet de led V (post gas)
worden geactiveerd via de knop R en moet de gewenste
waarde worden ingesteld via de knop O (paragraaf 3.1.)

Als u na deze instellingen, die noodzakelijk zijn om te kun-
nen lassen, de "slope"-tijden of andere waarden wilt instel-
len, ga dan te werk zoals voorgeschreven in paragraaf 3.1.
Voer een las uit (ook een korte las) en besluit waar u de
gegevens wilt opslaan

Om op te slaan in het eerder gekozen programma drukt u
langer dan 3 seconden op de knop Q totdat het nummer
ophoudt te knipperen.

Om op te slaan in een ander programma, moet dit pro-
gramma worden gekozen door de knop Q kort in te drukken
en vervolgens langer dan 3 seconden op de knop Q te druk-
ken.

3.6.3 Opslaan van een al opgeslagen programma

In het geval van een al opgeslagen programma kan de
bediener de opgeslagen gegevens wijzigen om het pro-
gramma zelf bij te werken of om nieuwe parameters te zoe-
ken die in een ander programma moeten worden opgesla-
gen.

3.6.3.1 Bijwerken

- Selecteer de parameters die moeten worden gewijzigd
nadat het apparaat is aangezet, en wijzig deze parameters.
- Maak een (evt. korte) las.

- Druk langer dan 3 seconden op de toets Q totdat de opslag
in het geheugen bevestigd wordt (de afkorting van het pro-
gramma knippert niet meer maar brandt continu).

3.6.3.2 Opslag in het geheugen van een nieuw program-
ma

- Selecteer de parameters die moeten worden gewijzigd
nadat het apparaat is aangezet, en wijzig deze parameters.



- Maak een (evt. korte) las.

- Druk kort op de keuzeschakelaar Q totdat het door u
gewenste programma wordt weergegeven.

- Druk continu op de toets Q totdat de opslag in het geheu-
gen bevestigd wordt (de afkorting van het programma knip-
pert niet meer maar brandt continu).

4 AFSTANDSBEDIENINGEN

Voor het instellen van de lasstroom kunnen de volgende
afstandsbedieningen worden aangesloten op dit lasappa-
raat:

Art. 1270 Alleen TIG-toortsschakelaar.(luchtgekoeld)

Art. 1273 Alleen TIG-toortsschakelaar.(watergekoeld)

Art. 1266 TIG-toorts UP/DOWN.(luchtgekoeld)

Art. 1274 TIG-toorts UP/DOWN.(watergekoeld)

Art. 193 Voetpedaal (gebruikt bij TIG-lassen) PIN

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

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

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

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

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

De instellingen van de afstandbedieningen zijn altijd actief in
het PL-programma, terwijl zij dat in een opgeslagen pro-
gramma niet zijn.



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 mdste
dérfoér informeras om de risker som uppstar pa grund av
svetsarbetena. Se sammanfattningen nedan. For mer
detaljerad information, bestall manual kod.3.300.758

ELSTOT - Dodsfara

- Installera och anslut svetsen enligt gallande
A standard.

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

ROK OCH GAS - Kan vara skadliga fér halsan

- Hall huvudet borta fran roken.

@ - Se till att det finns tillracklig 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 bar lampliga kla-
der.

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

>

RISK FOR BRAND OCH BRANNSKADOR

- Gnistor (stédnk) kan orsaka brander och brénna
huden. Kontrollera darfér att det inte finns Iattan-
tandligt material i narheten och bar lampliga
skyddsklader.

[>

BULLER

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

>

PACEMAKER

- De magnetfélt som uppstér p& grund av hégstrom kan
paverka pacemakerfunktionen. Barare av livsuppehallande
elektroniska apparater (pacemaker) ska konsultera en laka-
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

angor. Hantera de gastuber och tryckregulatorer
som anvands vid svetsarbetena forsiktigt.
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ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Denna utrustning ar konstruerad i dverensstdmmelse med
foreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-10 och far
endast anvandas for professionellt bruk i en industri-
milj6. Det kan i sjalva verket vara svart att garantera den
elektromagnetiska kompatibiliteten i en annan miljé an
en industrimiljé.

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
tilldmpning i dverensstdmmelse med landets gallande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och ldmnas till en &tervinningscentral.
Du ska i egenskap av &gare till produkterna informera
dig om godkanda atervinningssystem via ndrmaste ater-
forsaljare. Hjalp till att varna om miljon och manniskors
hélsa genom att tilldmpa detta EU-direktiv!

X KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRONI-

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

2 ALLMAN BESKRIVNING

2.1. SPECIFIKATIONER

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

APPARATEN FAR INTE ANVANDAS FOR ATT TINA ROR.

2.2. FORKLARING AV TEKNISKA DATA

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

Statisk trefas frekvensomvandlare
Transformator-likriktare.

=  Fallande kurva.

MMA Lampad fér svetsning med belagda elektroder

TIG - Lamplig for TIG-svetsning.

Uo. Sekundar tomgangsspanning (toppvarde).

X. Intermittensfaktor. % per 10 minuter som svetsen
kan arbeta med en bestdmd strdm utan att orsaka
Overhettningar.

I2. Svetsstrom.

U2. Sekundérspanning med strém 2.

U1. Nominell spanningstillforsel.

Maskinen &r utrustad med automatiskt val av
spéanningstillférsel.

3~ 50/60Hz Trefas matning vid 50 eller 60 Hz.

11 max. Max. stréomférbrukning.

11 eff. Max. effektiv stromférbrukning med hénsyn till
inter mittensfaktor.
IP23C Skyddsklass for det hdlje som skyddar utrustnin-

gen vid arbeten utomhus i regn.

C: Tillaggsbokstaven C betyder att apparaten ar
skyddad mot tilltréde till elndtets spanningsféran-
de delar med ett verktyg (diameter 2,5 mm).




@ _ Lamplighet for miljder med Okad risk.
ANMARKNING: Svetsen lampar sig vidare fér anvandning
i miljéer med fororeningsgrad 3 (se IEC 664).

2.3. BESKRIVNING AV SKYDD

2.3.1. Termiskt skydd

Denna svets &r skyddad av en temperatursond som for-
hindrar svetsens funktion om de tillatna temperaturerna
Overskrids. Fldkten fortsatter att fungera och lysdioden M
tédnds under dessa forhallanden.

2.3.2 - Blockeringsskydd art.nr. 338

Denna svets ar férsedd med diverse skydd som stoppar
svetsen innan den skadas.

Svetsen kan fungera inom foljande spanningsomraden:
Fran 175 till 270 V for nominell spanning pa 208/220/230
V.

Fran 340 till 490 V fér nominell spanning pa 400/440 V.
Varning! Om matningsspénningen inte ligger inom de
ovannamnda véardena tands ingen lysdiod och fldkten
ar spanningssatt.

Om fasanslutningen inte &r korrekt nar maskinen startar
visas tre lysande punkter pa displayen P (fast sken).

Om spénningen sjunker under 175 V (U1 = 230 V) eller
340 V (U1 = 400 V) (med paslagen svets) visas forkort-
ningen E3 pé displayen P.

Om spénningen stiger 6ver 275V (U1 =230 V) eller 490 V
(U1 =400 V) (med paslagen svets) visas forkortningen E4
pé& displayen P.

| detta lage ska du stanga av svetsen, aterstalla korrekt
spanning och starta svetsen pa nytt. Om felet har atgér-
dats fungerar svetsen igen.

Om forkortningen E2 eller E1 visas p& displayen P med
péaslagen svets ska svetsens matningsspanning kontrol-
leras. Om matningsspénningen ar korrekt maste svetsen
kontrolleras av en tekniker.

Om en lag vattenniva uppmits for kylaggregatet blin-
kar férkortningen H20 p& displayen P.

3 INSTALLATION

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

3.1. UPPSTALLNING

Installationen av svetsen ska goéras av kvalificerad perso-
nal. Alla anslutningar maste utféras i enlighet med gallan-
de normer och med full respekt fér olycksférebyggande
lagar (norm CEI 26-10- CENELEC HD 427).

3.2. BESKRIVNING AV SVETSEN
zIAL - Véljare for svetssatt

Med denna knapp véljs svetssatt (elektrod eller TIG).
Vid varje nedtryckning erhalls ett val. Lysdioderna tands

vid symbolerna for att visa ditt val.

e - Lysdiod fér elektrodsvetsning (MMA)
| detta lage fungerar endast vredet O for reglering av
svetsstrommen och det ar mdjligt att reglera funktionen
Arc-force (lysdiod AN) och Hot-start (lysdiod AM).

O AH - Lysdiod for konstant TIG-svetsning

CEEl A - Lysdiod fér pulserande TIG-svetsning
Pulsfrekvensen kan regleras fran 0,16 till 500 Hz (lysdiod
T). Toppstréommen och basstrémmen kan aktiveras med
lysdioderna X respektive W och kan regleras med vredet
0.

Mellan 0,16 och 1,1 Hz pulsfrekvens visar displayen P
omvéxlande toppstrdommen (huvudstrém) och basstrom-
men. Lysdioderna X och W tdnds omvéxlande. Over 1,1
Hz visar displayen P medelvardet for de tva stromnivéer-
na och lysdioderna X och W férblir tdnda.

ﬂA - Funktionsviljare

Vid varje nedtryckning sker ett val och lysdioden C
eller D ténds tillsammans med andra lysdioder som visar
svetsfunktionen.

C - Lysdiod for tandning av bagen utan hég fre-
kvens

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

D - Lysdiod for tandning av badgen med hég fre-
kvens

Tand bagen genom att trycka pa brannarknappen. En
pilotldaga med hog spénning/frekvens tédnder bagen.

E - Lysdiod fér TIG-svetsning, 2-takt (manu-
ell)

Om Du trycker pa svetspistolsknappen borjar strommen
att 6ka och anvander en hojningstid "slope up", som har
stallts in p& forhand, for att nd det varde som regleras
med ratt O. Nar Du slapper upp knappen borjar strom-
men att minska och anvénder en sénkningstid "slope
down", som har stéllts in pa férhand, for att aterga till noll.
| denna position gér det att ansluta styrpedalen art.nr. 193.

F - Lysdiod fér TIG-svetsning, 4-takt (auto-
matisk)

Detta program skiljer sig fran det foregdende, da bade
tdndningen och avsténgningen styrs genom att svetspi-
stolsknappen trycks ned och slapps upp.

G - Lysdiod for TIG-svetsning med tva
stromnivaer, 4-takt (automatisk)

Stall in de tva strémnivaerna innan Du tander bagen:
Forsta nivan: Tryck p& tangent R tills lysdiod X t&dnds och
reglera huvudstrémmen med ratt O.

Andra nivan: Tryck péa tangent R tills lysdiod W tands och
reglera strommen med ratt O.

Efter tdndningen av bagen borjar strommen att 6ka och
anvander en hdjningstid "slope up" (tdnd lysdiod S), som
har stallts in pa férhand, for att nd det varde som regleras
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med ratt O. Lysdiod X tadnds och display P visar strém-
men.

Om Du behéver minska strémmen under svetsningen
utan att sldcka bagen (till exempel for byte av svetsmate-
rial, byte av arbetslage, dvergéng fran ett horisontellt Iage
till ett vertikalt osv....) ska Du trycka ned och omedelbart
sldppa upp svetspistolsknappen. Strommen stélls in pa
det andra valda vérdet, lysdiod W tands och lysdiod X
slacks.

Aterga till foregdende huvudstrdm genom att ater trycka
ned och sldppa upp svetspistolsknappen. Lysdiod X
tdnds medan lysdiod W slacks. Tryck pa svetspi-
stolsknappen i 6éver 0,7 sekunder och sldpp sedan upp
den for att avbryta svetsningen. Strémmen bérjar att san-
kas till nollvardet under sankningstiden "slope down"
som har stéllts in p& férhand (t&nd lysdiod U).

Om svetspistolsknappen trycks ned och omedelbart
slapps upp under fasen for "slope down" sker det en
atergéng till "slope up" om denna ar instélld p& ett hogre
varde an noll, eller till den lagsta strommen bland de
instéllda véardena.

OBS. Uttrycket "TRYCK NED OCH SLAPP OMEDEL-
BART UPP" refererar till en max. tid pa 0,5 sekunder.

H - Lysdiod for TIG-svetsning med tre strom-
nivaer, 4-takt (automatisk)

Stall in de tre stromnivéaerna pa foljande sétt:

Tryck pa véljaren R tills lysdioden X tands och reglera
max. strdom med vredet O.

Tryck pa valjaren R tills lysdioden W tdnds och reglera
medelstrémmen med vredet O.

Tryck pé& valjaren R tills lysdioden AP tdnds och reglera
tandningsstrdommen med vredet O.

Funktionslogiken &r densamma som beskrivits tidigare for
svetsning med dubbel strémniva (lysdiod G).

I - Lysdiod fér specialprogram

Tryck in brannarknappen for att tdnda bagen och héll den
nedtryckt. Strdmmen bdrjar att 6ka enligt ett fast varde.
Om knappen slépps upp stiger strommen omedelbart till
svetsvardet (lysdiod X). Tryck in brannarknappen och hall
den nedtryckt for att avsluta svetsningen. Strommen bor-
jar minska enligt ett fast varde. Om knappen slédpps upp
nollstélls strétmmen omedelbart.

L - Lysdiod fér punktsvetsning (manuell)
Valj svetsstrom (lysdiod X) och punktsvetsningstid (lys-



diod T) med véljaren R. Stéll sedan in vardena med vre-
det O.

Denna svetsfunktion ar endast mdjlig om tandning av
bagen med hog frekvens har valts (lysdiod D téand). Vid
denna svetsfunktion ska operatéren trycka pa bran-
narknappen. Bagen tands. Efter det att punktsvetsnings-
tiden har reglerats slocknar bagen automatiskt. Genomfér
nasta punkt genom att slappa upp brannarknappen och
trycka ned den igen.

M - Lysdiod - TERMISKT SKYDD
Den tands nar operattren Overskrider svetsens tillatna
procentuella drift- eller intermittensfaktor och blockerar
samtidigt stromtillférseln.
OBS. Flakten fortsatter att kyla generatorn under
detta forhallande.
e O - Vred
| Reglerar i vanliga fall svetsstrommen. Om en
=248 funktion véljs med véljaren R reglerar detta vred
véardet.

5T P - Display
3513 Visar svetsstrommen och de instéliningar som
A har valts med knappen R och reglerats

med vredet O.
Nar maskinen ar blockerad (se 2.3.2) visas féljande:
Tre blinkande eller tdnda punkter
Forkortningarna E1 E2 E3 E4
Forkortningen H20
N - Display

533 Visar i vanliga fall bagspénningen for pagaen-

v de svetsprocess.
Visar tillstandet vid instéllning av kylaggregatets funktion.

Q - VALJARE

Den valjer och lagrar programmen.

Svetsen kan lagra nio svetsprogram PO1.....P09
och hdmta dem med denna knapp. Det finns dessutom
ett arbetsprogram PL.

Val

Om Du trycker snabbt pa denna knapp visar display P
numret pa det program som foljer efter det pagaende
programmet. Om detta inte har lagrats blinkar texten. |
annat fall lyser den med fast sken.

Lagring

Valj programmet och tryck i mer an 3 sekunder pa knap-
pen for att lagra data. Programnumret slutar att blinka pa
display P som en bekréftelse pa att lagringen har utforts.

MEM +
MEM —

R - VALJARE

P | Nar denna knapp trycks ned ténds féljande lysdio-

der:

Varning: Endast de lysdioder som refererar till det valda
svetssattet tédnds. Ex: Vid konstant TIG-svetsning tands
inte lysdiod T som motsvarar pulsfrekvensen.
Varje lysdiod indikerar parametern som kan regleras med
ratt O under tiden som lysdioden &r tand. 5 sekunder efter
den senaste andringen slécks den aktuella lysdioden,
huvudsvetsstrémmen indikeras och motsvarande lysdiod
X tands.

AO - Lysdiod for férgas
Reglering 0,05 - 2,5 sek. Gasens
utslappstid fére svetsningens
start.

AP - Lysdiod for strom for
svetsningens start

Strom for svetsningens start. Den
ar en procentsats av svetsstrém-

men (lysdiod X).

S - Lysdiod

Strdmhojning "slope up". Det &r
den tid som behdvs for att strom-
men ska n& det instéllda stréom-
vardet med start fran min. (0-10 sek).

X - Lysdiod huvudsvetsstrom.

W - Lysdiod

Andra nivan for svets- eller
basstrom. Denna strom ar alltid
en procentsats av huvudstrém-

3

en.

T - Lysdiod fér pulsfrekvens
(0,16 - 550 Hz)

Topp- och bastiderna ar likadana.
Om denna lysdiod tands nér
punktsvetsning véljs (lysdiod L) betyder det att displayen
H visar punktsvetsningstiden som kan regleras med vre-
det O fran 0,1 - 3 sek.

U - Lysdiod

Strémsankning "slope down".
Det &r den tid som behdvs for att
strdmmen ska n& min. och bagen

sténgas av (0-10 sek).

V - Lysdiod

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

OE Am - Lysdiod fér Hot-start

Kan véljas med knappen R om svetssattet MMA har valts
(lysdiod B).

N&r denna lysdiod tands betyder det att displayen P visar
tiden (uttryckt i sekunder) under vilken svetsen matar en
overstrom for att forbéattra elektrodens téndning.
Regleringen gérs med vredet O.

IGE2 AN - Lysdiod fér Arc-force

Kan véljas med knappen R om svetssattet MMA har valts
(lysdiod B).

Den &r en procentsats av svetsstrémmen. Displayen P
visar vardet som kan regleras med vredet O. Overstrém-
men gynnar forflyttningen av den smalta metallens drop-
ar.

ke
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Y - 10-poligt kontaktdon

Fjarrkontrollerna som beskrivs i avsnitt 4
ska anslutas till detta kontaktdon.

Mellan stift 3 och 6 finns en ren kontakt som
signalerar bagens téndning (5 A, 230 V).

Z - KOPPLING (1/4 GAS)

D““ Ansluter gasslangen for svetspistolen for

TIG-svetsning.

AA - negativ utgangsklamma (-)

AC - strombrytare
Satter pa och stanger av svetsen.

@ AD - koppling for gasinlopp
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AE - Uttag

Till detta uttag ska kylaggregatet art.nr. 1341
anslutas.

Varning! Max. effekt: 360 VA - ampere: 1,6.
Anslut inte verktyg sdsom smérgelslipmaskiner
eller liknande.

AF - Kontaktdon

3-poligt kontaktdon till vilket ledningen for
@ kylaggregatets tryckvakt ska anslutas.

AG - Sakring

3.3. ALLMANNA ANMARKNINGAR

Innan Du anvéander svetsen, |1&s noggrant igenom normer-
na CEIl 26/9 - CENELEC HD 407 och CEIl 26.11 - CENE-
LEC HD 433. Kontrollera vidare att kablarnas, elektrod-
hallarnas, uttagens och stickkontakternas isoleringar ar
hela. Foérsdkra Dig dessutom om att ldngden och
tvérsnittsarean ar kompatibel med den anvanda strém-
men.

3.4. SVETSNING MED BELAGDA ELEKTRODER
(MMA)

- Denna svets lampar sig for svetsning av alla typer av
elektroder med undantag av typen for cellulosaplast




(AWS 6010)".

- Férsdkra Dig om att huvudstrémbrytaren AC ar i l1age 0.
Anslut darefter svetskablarna utifrdn den begérda polari-
teten fran tillverkaren av de elektroder som ska anvandas.
Anslut arbetsstycket till jord med skyddsledaren sa nara
svetsningsstéllet som mdjligt och férsékra Dig om att dar
ar god elektrisk kontakt.

- Ta inte samtidigt i svetspistolen eller elektrodhallaren
och jordklamman.

- Sétt pa svetsen med huvudstrombrytaren AC.

Valj svetssatt MMA genom att trycka p& knapp A. Tand
lysdiod B.

- Reglera strommen utifrdn elektrodens diameter,
svetslaget och den typ av svetsfog som ska utféras.

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

Se det tidigare avsnittet om du vill reglera funktionerna for
Hot-start (lysdiod AM) och Arc-force (lysdiod AN).

3.5. TIG-SVETSNING

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

Anslut jordkabelns kontaktdon till svetsens positiva (+)
pol och klamman till arbetsstycket s& nara svets-
ningsstallet som mgjligt och férsdkra Dig om att dar &r
god elektrisk kontakt.

Anslut effektkontaktdonet pa svetspistolen for TIG-svets-
ning till svetsens negativa (-) pol.

Anslut kontaktdonet for styrning av svetspistolen till svet-
sens kontaktdon Y.

Anslut svetspistolens gaskoppling till svetsens koppling Z
och gasslangen fran gasflaskans tryckreduceringsventil
till gaskopplingen AD.

3.5.1 Kylaggregat
Om en vattenkyld brannare anvénds ska kylaggregatet
anvandas.

3.5.1.1 Forklaring av tekniska data

U1 Nominell matningsspanning
1x400V Enfasmatning

50-60 Hz Frekvens

I1max Max. strémférbrukning
Pmax Max. tryck

P (11/min) Kylkapacitet uppmatt i I/min

3.5.1.2 Beskriving av skydd.

- Skydd foér kylvatsketryck

Detta skydd bestéar av en tryckvakt, som sitter i vatskans
tryckledning, som styr en mikrobrytare. Meddelandet
H20 blinkar pa displayen P for att signalera lagt tryck.

- Sakring (T 2 A/250 V - & 5x20)
Denna sakring skyddar pumpen och sitter pa kontroll-
kretsen i kylaggregatet.

3.5.1.3 Igangsittning

Skruva ur pluggen och fyll behallaren (maskinen ar fylld med
cirka en liter vatska).

Det ar viktigt att regelbundet kontrollera genom springan att
vatskan alltid ar pa max. niva.

Kylvatskan ska besta av vatten (helst dejoniserat vatten) och

alkohol. Se tabellen nedan fér korrekt dosering:

Temperatur Vatten/alkohol
0°C ned till -5°C 4111
-5 °C ned till -10 °C 3,8111,21

OBS! Om pumpen roterar utan kylvatska ar det nédvandigt

att avlufta réren.

| s& fall, sting av generatorn, frAnkoppla brannarens vatten-

ror, fyll pa behallaren och anslut ett ror till kopplingsdonet

(€2,). Stick ned andra anden av roret i behéllaren. Starta

generatorn i cirka 10 - 15 sekunder. Anslut sedan branna-

rens ror.

Starta maskinen. Gor pa foljande satt for att valja kylag-

gregatets funktionssatt:

1. Valj ett TIG-svetssatt.

2. Tryck pa knappen Q. Hall den nedtryckt och tryck
sam tidigt ned knappen R. Hall knapparna nedtryck-
ta tills displayen P visar férkortningen H20.

3. Valj funktionssatt med vredet O. Kom ihag att foljan-
de siffror som visas pé displayen N betyder:

1 = Avstangt kylaggregat,
2 = Fortsatt funktion,
3 = Automatisk funktion.

Tryck snabbt pa Q for att angra valet.

OBS! Med automatisk funktion menas att kylaggregatet

startar nar brannarknappen trycks ned och stannar ca. 2

min. efter det att brannarknappen slépps upp.

Varning! Kylningen &r inte aktiv och kan inte heller véljas

om elektrodsvetsning véljs. Det &r helt normalt att

displayen P visar den blinkande férkortningen H20 vid

maskinens start.

3.5.1 Kylaggregat for Art. 339

Om en vattenkyld brannare anvands ska kylaggregatet
anvandas.

For placering och transport av svetsen tillsammans med
kylaggregatet &r vagnen art.nr. 1432 nddvéandig.

Fyll behallaren med kylvatska. Anslut natkabelns kontakt
till svetsens uttag AE och anslut sedan det I6sa 3-poliga
hankontaktdonet till kontaktdonet AF.

3.5.1.5 Beskrivning av kylaggregatet (fig. 3)

AG - Springa:

Springa for kontroll av kylvatskenivan.
AH - Snabbkopplingar:

Anvand dessa endast pa TIG-svetsar.
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OBS! Dessa far inte anslutas direkt till varandra.
Al - Plugg.

3.5.2 Start av svetsen.

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

Vid den forsta starten av svetsen ska Du vélja arbetssétt
med knapp A och svetsparametrarna med tangent R och
ratt O enligt anvisningarna i avsnitt 3.2.

Adelgasflédet ska stallas in till ett varde (i liter per minut)
som &r cirka 6 ggr stérre &n elektrodens diameter.

Om det anvands tillbehér av typ gas-lens kan gasflodet
reduceras till cirka 3 ganger elektrodens diameter. Det
keramiska munstyckets diameter maste vara 4 till 6 ggr
storre an elektrodens diameter.

Den gas som anvands mest &r ARGON da den &r billiga-
re jAmfért med andra &delgaser, men det kan aven anvan-
das ARGON-blandningar med max. 2% VATE fér svets-
ning av rostfritt stdl och HELIUM eller blandningar av
ARGON-HELIUM for svetsning av koppar. Dessa bland-
ningar Okar bagens varme under svetsningen men ar
mycket dyrare.

Om det anvands heliumgas ska antalet liter per minut
Okas upp till 10 ggr elektrodens diameter (Ex. diameter
1,6 x10= 16 I/min helium).

Anvéand skyddsglas D.I.N. 10 upp till 75A och D.I.N. 11 pa
75A och uppét.

3.6. LAGRING

Det gar att utféra lagringen forst efter svetsningen.
Tryck ned knapp Q snabbt for att utféra ett val. Hall
den nedtryckt i mer an 3 sekunder for att utféra en
lagring.

Svetsen ar alltid instédlld p& det senast anvanda
svetssattet vid varje start.

3.6.1. Lagring av PL-programmets data

Att anvinda svetsen for férsta gangen

Nar svetsen startas visar displayen beteckningen PL. Den
férsvinner efter 5 sekunder och det visas en arbetsstrém.
Folj anvisningarna i avsnitt 3.2 och 3.5 och ga darefter till
vaga pa foljande satt for att lagra data i programmet P01:
- Tryck snabbt pa knapp Q (knappsymbol mem+mem-).
Texten PO1 blinkar.

- Tryck p& knapp Q i mer &n 3 sekunder tills beteckning-
en PO1 slutar att blinka. Nu har lagringen utforts.

- Om Du istéllet for att utféra lagringen i programmet PO1
vill utféra lagringen i ett annat program ska Du trycka
snabbt p& knapp Q s& manga ganger som det behdvs for
att visa det dnskade programmet. Vid omstarten av svet-
sen visas PO1.

TRYCK NED KNAPP Q SNABBT FOR ATT UTFORA
ETT VAL. HALL DEN NEDTRYCKT | MER AN 3 SEKUN-
DER FOR ATT UTFORA EN LAGRING.

3.6.2. Lagring av ett ledigt program

Operattren kan andra eller lagra ett valt program pa fol-
jande satt:

- Tryck snabbt pd knapp Q och vilj det onskade pro-
gramnumret.

De lediga programmen markeras med en blinkande
beteckning.

- Valj svetssatt med knappen AL och funktion med knap-
pen A (avsnitt 3.1).

- Vrid ratt O och stéll in svetsstrémmen.

Om det har valts TIG-svetsning ska Du aktivera lysdiod V
(gasutlopp efter svetsning) med knapp R och stélla in
onskat varde med ratt O (avsnitt 3.1.).

Om Du efter dessa regleringar, som kravs fér svetsning-
en, vill reglera strommens hdjnings- och sankningstider
eller ndgot annat, ska Du g3 till vAga enligt avsnitt 3.1.
Att utféra en svetsning (dven snabb) och bestamma
var den ska lagras

Utfér lagringen i det program som har valts tidigare
genom att trycka pa knapp Q i mer an 3 sekunder tills
numret slutar att blinka.

Utfér lagringen i ett annat program genom att trycka
snabbt p& knapp Q och utféra valet och darefter trycka
pa knapp Q i mer an 3 sekunder.

3.6.3 Lagring fran ett lagrat program

Med hjélp av ett redan lagrat program kan operatéren
andra data i minnet for att uppdatera programmet eller for
att hitta nya parametrar som ska lagras i ett annat pro-
gram.

3.6.3.1 Uppdatering

- Starta svetsen, valj de parametrar som ska &ndras och
andra dem.

- Utfér en svetsning (Aven snabb).

- Tryck pd tangent Q i mer &n 3 sekunder for att bekréafta
lagringen (programbeteckningen blinkar kontinuerligt).

3.6.3.2 Lagring i ett nytt program

- Starta svetsen, vélj de parametrar som ska &ndras och
andra dem.

- Utfér en svetsning (&ven snabb).

- Tryck snabbt pé véljare Q tills det dnskade programmet
visas.

- Tryck p& tangent Q tills lagringen har bekraftats (pro-
grambeteckningen blinkar kontinuerligt).

4 FJARRKOMMANDON

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

Art.nr. 1270 TIG-brannare, endast knapp (luftkylning)
Art.nr. 1273 TIG-brannare, endast knapp (vattenkylning)
Art.nr. 1266 TIG-brannare, UP/DOWN (luftkylning)

Art.nr. 1274 TIG-brannare, UP/DOWN (vattenkylning)

Art. 193 Kommando med pedal (anvands vid TIG-svets-
ning) PIN

Art 1192+Art 187 (anvénds vid svetsning MMA)

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

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

De kommandon som omfattar en potentiometer
reglerar svetsstrommen mellan min. och max. strém
som har stéllts in med ratt O.
Kommandona med logik UP/DOWN
svetsstrémmen mellan min. och max.
Installningarna av fjarrkontrollerna &r alltid aktiva i pro-
grammet PL medan de inte &r det i ett lagrat program.

reglerar



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

2HMANTIKO: TIPIN OEXETE XE AEITOYPI'TA THN
2Y2ZKEYH AIABAXTE TO TITAPON EIXEIPIAIO KAl
AITATHPEIZTE TO I'A OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2YZKEYHs 2E XQPO TIOY NA EINAI I'NQXTO
2TOYs ENAITASEPOMENOYS.

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

| TIPOPYAAZEEIs AXPAAEIAs

H 2YTKOAAHXH KAI TO KO¥IMO ME
I!! TOZO MIIOPOYN NA AIIOTEAEXOYN
- AITIEs KINAYNOY TI'TA YAs KAI TTA
TPITOYs, yi autd o xpnoTns TmpémeL va €lval ekmaL
SEVHEVOS WS TPOS TOUS KLYOUVOUS TOU TPOEPXOVTAL aTTO
TIS €EVEPYELES OUYKONIONS KAl TOU avadépovTal CUVOT™
Tikd mapakdTw. [ta mo akplBels mAnpodoptes {nTeloTe
TO €yxelptdlo pe kwdika 3.300758

HAEKTPOITAHZETIA - Kivdwos 6avdTov.
® EykaTaoTeloOTeE Tn OUOKEL KAl €KTEAECTE TN
Avdwcﬁ ™S OUUdWVA |E TOUS LOXVUOVTES KAVOVL™
opovs.
e Mnv ayyileTe Ta niekTplkd pépn umd Tdomn 1 Tad MAEK
TPOOLA e yuprd Séppa, Bpeyuéra ydvTia 1) podxd.
e AmopovwBelTe amd Tn yn N amd TO KOUUATL TOU Tpé-
TEL VA OUYKONT|OETE.
® BeBaiwbeite va elvar aopans m 6éon epyacias oas.

KATINOI KAl AEPIA - Mmopolv va mpokaréoouv (nuiés
oY vuyela.
o Alamnpeite TO KePdN €Ew amd Tous aTpOUS.
e LkTeelTe ™V epyacia ods pe KaTdMNnAo aep
OO KAl  XPNOLUOTIOLELTE — aAVAppOdPNTNPES  TTNV
mepltox] Tov TOEOU Yl va  amodelyeTar 1M Tmapoucia
aeplov oTo XWpo epyacilas.

AKTINEs TOY TOZOY - Mmopolv va TANYwoouv Td pd-
Tla Kat va kddouvw TO Séppa.
e [lpooTaTeVeTE Ta PATLA HE €LBKES WLAOKES yLd
‘I'T] oUYKONNOT Tou va éxouv  dakols GLATpapl-
OUATOS KAl TO OWHA e KATANNAN evdupaotia.

e [lpooTaTtebeTe TplTa TPOCWTA XPNOLULOTOLOVTAS KATAN
ANAQ SLAXWPLOTIKA TOLXWHATA T KOUPTLVES.

KINAYNOs TITYPKAI'TAs KAl ETKAYMATQN

e Ou omibes (mTOLNES) pmopolr va Tpokaréaouy
TrvpKayLég N va kdgovr TO Séppa. It

e quth BeBaiwbelte OTL dev umdpxour ylpw €U

OAEKTA UNKA Kdl XPTNOLUOTOLELTE KATANNNAT TPOCTATEY
TIKY evdupaota.

©OPYBOs
Auth kabeaut n cuokev Sev Tmapdyel HoplBous
‘ITOU va vmepPatvour Ta 80 dB. H 8iadikacta koyst-
LATOS TAAOPATOS/CUYKOMNONS WTopel va  mapd-
yeu opws BoplBous mépav avtov Tou oplouv. I't avtd ol

XPNOTeES TpéTeL va AapPdvour Ta TpoBAeTOLeEVA amd TO
Nopo pétpa.

BHMATOAOTEs

e Ta payvnTikd medla mou TpoépxovTal amd VPmAd pelr
pata  pmopoly va mapepBaivovr pe TN AeltToupyla Twy
BnpaTodotwy. Ot ¢opels MAEKTPLKWY CUOKEVWY (WTLKNS
onpactas BrpaTtodsdTes) o mpémel va cupBovievToly TOV
LaTpd TP Tpogeyylooww To XWpo OTOU €KTEAOUVTAL OL

evépyeles ToEoelSols  ouykONNONS, KOPipaTos, Alpapt-
OUATOS 1) OUYKOANNONS o€ omueia.

EKPHEEIs
® Mnv ekTeAelTe OUYKOAMNOELS KOVTd o€ Soxela
umhd Tleom N O€ TApoUCld EKPNKTLIKWY OKOVWY,
— qcplov N aTpuwv. XelpileoTe pe mpoooxn Tis ¢Ld-
A\es Kkal Tous pubpLoTés mleons mou  xpnotpomoLolvTal
KATA TLS €VEPYELES TUYKOANNOTS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH XYMBATOTHTA

AvT 1 Ouokew €lval KATAOKEVAOWPEVT olUudwva pe TLS
evdeifels mou TEPLEXOVTAL OTOV EVAPIOVLOWEVO KAVOVLOWO
IEC 60974-10 kaL mpémeL va xpnoipomotelTar pévo yia
ETAYYENLATIKOUS OKOTOUS Kal O€ PBLopnxavikd mepLBdov.
Oa pmopoloav, mpdyuaTti, va umdpxouvw Suokoles oTnv
eEaopdhon Tns mMAekTpopayvnTikis oupBaTdétTmTas o€
TepLBdMov SuadopeTikd am ekelvo s Prounxavias.

2YZKEYQON
Mnv TTETATE TIG NAEKTPIKEG CUOKEUEG Wadi hE Ta
) kavovikd atmopAnTal! Zupewva pe TNV Eupwiraikn

Odnyia 2002/96/CE tavw oTa ommoBANTA TV NAEKTPIKWV
KAl NAEKTPOVIKWY CUOCKEUWYV KOl TNV OXETIKA EQAPUOYN
TNG Péoa oTa TTAaiola TnG IoxUouoag €BVIKAG
VvopoBeaiag, ol TTPOG TTETAYHA NAEKTPIKEG CUOKEUES
TTPETTEI VA GUAAEYOVTAI EEXWPIOTA KAl VO PETAPEPOVTAI O
Mia govada avakUukAwang atroBARTWY OIKOAOYIKA
atroTeAeOPATIKN. O I1I8I0KTATNG TNG NAEKTPIKNG CUOKEUNG
TIPETTEI VA evNUEPWOET TTAVW OTa EYKEKPIMEVA TUOTHUATA
emegepyaaiag atmoBANTWY a1rd TOV TOTTIKO aAvTITIPOOWTTO
pag. Eeapudlovrtag auth Tnv Eupwraikr Odnyia Ba
KaAuTepeUoel To TTEPIBAAAOV Kal N avBpwTTivn uyeia!

EAIAAYZH HAEKTPIKON KAI HAEKTPONIKQN

2E TIEPITITQXH KAKHs AEITOYPI'TAs ZHTEIXTE TH
2YMITAPAZTAZH EIAIKEYMENOY TTPO2QITIKOTY.

2 TENIKH TIEPIT'PA®H

2.1. OAHI'IEZ

Avth N ouokeun elvar pud yevwiTpla oTabepol ouve xH
LEVOU  PEVIATOS, TOU KATAOKEVAOTNKE HE  TexVoloyla
INVERTER, oxedidotnke yia Tnv ouykOANNON €emerdedu
pévwr  miekTpodiwr (eEatpoupévor  TwY  KUTTAPLYOUXWY
nh\ekTpodlwy) kat pe Sadikacia TIG pe avddieEn dud
emadns Kal Pe vymA\y ouxvoOTNTA.

AEN TIPETIEI NA 2YNAEETAI T'TA NA EEITATOXOTYN
Ol 2QAHNEs.

2.2 ETIEEHIHZH TON TEXNIKON ZTOIXEIQN

N°. AplOpds pnTpwou mov TPETEL va avadépeTal
TAvTa yla omoladiymoTe {NTNON OXETLKY HE
TN OUOKEUN

HapE== LTATIKOS UNXAVLOPOS HETATPOTNS TpLda-
OlKNS ouxvOTNTAS

(N Kafodiky 18LémTa.

MMA. KatdA\\nho yia ouykONANOTM He €TeVOedUpPéVa
NAeKTPOSLAL.

TIG - Katavllhlo gia sugkovllhsh TIG.

Uo. AevTepetovoa Tdon ev kevd (avoTdm™ afla)

X. ExaTooTialos (%) mapdyovtas vmmpecias 10

AETITWVY TOU 1| OUOKEUN WTTOPel VA AELTOUPYNOEL
HE OUYKEKPLUEVO pelpa Xwpls va mapd yeu
vmepBeppdvoets.
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I2. Pelpa ouykOAnons.
U2. AevTepetovoa Tdom pe petpa 2.
U1. OvopaoTikn Tdon TpododdHTNOTS.

H pnxavy dtabéter olotnua auvtdépatns €mAOYNS
s Tdoms Tpododootias.

3~ 50/60Hz Tpipaoikry Tpopodoota 50 v 60 Hz.

11 max. Elvat n avdTam T Tou amoppopnpévov pel
HATOS.

11 eff. Elvat n avdTam T Touv pelpatos mov mpary
paTikd amoppoddTal fewpwvTas TNV amodo0
KUkAou utmpeatas.

IP23C Babudés mpooTacias Tou okeAeTOL Tou €YK plvet

TN OUOKeL yla TN Aettovpyia kdTw amd Bpoxm.
C: To mpbobeTo ypdppa C onpaivel m cuokeun
TpooTATEVETAL ATO TNV TMPOOPRAoT €VvOs €pyareiou

(BlapéTpov 2,5 pp) ota pépn umd TAOM TOU KUKAD

pHaTos Tpododoolas.

[S] KataMn\dmTTa ws mpos meptBdNhovTa e
avEnuévo kivduvo.

2HMEIQ2EI2: H ovuykoAnTik®y ovokev elvat emions

KATANNNAN ©S Tpos TN AeLToupyla o€ meptBdNovTa (e

Babud pimavons 3. (Bréme IEC 664).

2.3. TIEPITPA®H TON TIPOZTAZION

2.3.1. Beppikfy mpooTacia

Avuty 1 ovokeur] TpooTaTeVeTAl amd évar BubopeTpnTy
Beppokpacias mov, o€ TeplmTwON vTépRaons Twv aTo"
dekTwy  Beppokpactwy, eumodilel Ty AeLTovpyld NS
punxavns. 2 auvtés TIS OUVBNKES O AVEPLOTHPAS CUVE™
xllel va AetToupyel kal avdBel onpd 1 €VOELKTLKY Avx~
via M.

2.3.2 TIpootacia pmiokaplopaTtos Apt. 338

AuvTtds o ouykoMn™|s SLabéTel dlddopes TpooTacies mou
OTARATOUY TN HUNXAVY) TPLY UTOCTEL TuxoOv PBAdBes.

O ouykoMnNTAS pmopel va AetTovpynoel péoa OTLS akd-
\ovBes KAlpakes Tdons:

['la ovopaoTikyy Tdon 208//220/230 amd 175 ws 270V
I'ta ovopaoTikyy Tdon 400/440 améd 340 ws 490V
IMpocoxr av m Tdon Tpododoolas Bev mepLthapPfdveTar
oTls avwTépw TiLés, Bev avdPel kavéva AevT kal o ave-
otipas TpodoSoTelTal.

Av, KaTd TO dvappd Tns HNxavhs, N owwdeon Twv ¢d-
cewv dev elvat ocwoTtn, oty ofovn P epdavidovtar 3
doTewd onueta (oTabepd).

Av, e TN punxavy avappévn, N Tdon kaTéPnke kdTw amd
175V (U1 = 230V) © 340V (U1 = 400V) oy obévm P
epdaviletar To prrvpa ES.

Av, pe TN pnxavn avappévn, n Tdon avéPnke mdavw amod
275V (U1 = 230V) 1/ 490V (U1 = 400V) omv obdvm P
epdavidetar To pivupa E4.

2TIS TEPLTTAOELS aUTES OBNOTE TN HPNYAVY, ATOKATA
oTHOTE TN owoTy Tdon kat avdre v Eavd. Av To
TpOBANua Afnke o ouykoAnTASs Ba apxloel TAAL va AeL
TOupYyeEL.

Av, pe T pnxavy avappévn, otny ofovm P epdavideTar
E2 1 E1, eNéyETe ™v Tdom Tpododootas Tns pnxavns.
Av aut elvar cwo™) M pnxavy xpetdleTal pia TEXVLKY
emépPaon.

Av emonpavfel 6TL oTdBun Touv vepol yLa TN povdda
Pokns elvar xapn\j, 6a avaPooBriver oty o8évm T To
ufvupa H20.

3 ETKATAXTAZH

BePatwbelte 6TL 1 Tdon Tpododoolas avTioTOLXEL OTNV
Tdon mov avadépeTal oTNY TVAKIBA TEXVIKWY OTOLXELwY
NS OUOKEVNS.

2WoEoTE  €vav  peupdTOM|TTN  GopTlou  KATAANNO WS
TPOS TO KANDSLO Tpododoolas eNéyxovTas OTL TO KAAW
8lo kiTpwo/mpdowvo ocwdéeTal otny pikpn mptla yelw:
ans.

TTPO2ZOXH™ Ou mpoekTdoels péxpt 30 W mpémel va éxouv
SlaTour) TouvhdxloTov 25 mmA

3.1. 8EXZH 2E AEITOYPITA

H eykaTtdoTaon s pnxavns mpémel va ekTeENelTAL aTmod
€LdLkeVévo mpoowikd. ONeS oL Slacuvdécels TpéTeL va
ekTelolvTal olpdwra pe Tous LoxUOVTES  KAVOVLOWOUS
KAl TnpwrTas TANpws Tnv vopobecia mou mpoBAémTeTAL
Yl Ty amoduyn aTUXNUATOV.

3.2. TIEPIT'PA®H THX EI'KATAXTAZHZ

’ﬂAL - EmMoyéas Siadikaclas

Méow auTol Tou TANKTPOU €KTENELTAL T €TNOYN TNS
Stadlakaoias ouykdéAnons (Hhektpodlov 1 TII). e kdbe
mleon emTuyxdreTal pia emioyn. To dvappa Twv Aevt
oe avTioTolxla pe Ta obdpBola emonpaivoww Tnv em\o-
YN oas.

OB - Acr ovyk6N\nons MiekTpodlov (MMA)

Aut N pnxavy pmopel va AMwoel Oha Ta €L0n emevde-
Supévwr MAEKTPodlwY €KTOS TOU  KUTTAPLVOUXOU  TUTOU.
Me avmy ™ Swadlakacla To pevpa puvbplleTar péow Tovu
mepLoTpePOpEVOL lakomt O kal pmopolv va pubpLoToiy
oL \etTovpyies sAPX ®OPXEs (Aevt AN) kat smot
otapts (Aevt AM).

OIS AH - Aevr owvexols ouykOMnons TIT

Ol A - Aevr TaALOBovs cuykdAnons TIT

H ouvxvémTa maipod puupiletar amd 0,16 ws 500HL
(Nevt T), To avdTato pelpa kat To PBaoclkd pebpa €vep-
yomotobvTar pe Ta Aevt X kat W avtioToixa kat pub-
pllovtalr péow Tou mepLaTpeddpevou Stakomtn O.

Amo 0,16 ws 1,1HL ovxvéTnTas malpov m ofovn P epda-
vifer evalakTikd To avaTato (kbplto) pelpa KAl TO
Baoikd petpa. Ta evt X kar W avdBow evalakTikd.
ITépa amd 1,1 HE 1 o8ovn P epdaviler To péoo 6po Twv
dvo pevpdTov kat Ta Aevt X kat W mapapévouwr kat Ta
dub  avappéva.

’ﬂA - EmMoyéas TpbdmOU

Kdfe ¢opd mov miéleTar ylveTdl pia €mAOYH TOU
owodetetal amé To drappa Tou Nevt C 1 D pall pe
d\\a NevT Tou emonpatvowr Tov TPOTO CUYKONNONS.

CElc - rar avddreéns TéEou Blxws wmAy ovx-
véTTA

[a va avddete TO TOEO MéOTE TO TNKTPO TOLUTISAS,
ayyléte pe To MAekTpddLo Boldpapiov TO KOPWATL TPOS
ovykOMnomn kat EavadnoTe To. H kivmon 6Oa mpémel va
elvar oploTkn Kal ypnyopn.

COEND - Aar avddpreéns Tou TOEOU pe wYMNY oux-
véTTA
['la va avddete TO TOHEO TéOTE TO TNKTPO TOLUTISAS,
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CRGESE - Acr ouykOMnons TIT 2 xpbvwv (xeL
pokivnTos TpPoTOS)

Mélovtas To OSakdéTTN Tns Toumidas To pebpa apxl-
ev va avEdveTar kat xpetdletar éva xpoviké SldoTnpa
mou avTioTolxel oTo "slope up", Mén pvbulopéro amod
Ty, yla va ¢TdoeL oTny TLU Tou puBuloTnke e To
koupmt O. OTav adivete To SLakdOHTTN To pevpa apxilet
va eNATTOVETAL Kal xpeldleTal éva xpovikd SltdoTnpa
mou avTioTolxel oto "slope down", 1on pubulopévo amd
TPV, yia va yuploel ANl 0TO pNdév.

2 avth TN 6éon pmopel va ouwdebel To eEdpTnua xet-
ptopot pe mevtdh MONT. 193.

F - Aevt ovykdNnons TIT 4 xpévev (autdua-
Tos TpoTOS)

Avtd  TOo mpdypappa Sladépel  amd  TO  MPOTYOUUEVO
emeldn kar n avddreén kat To offoipo xetptlovTal mié
lovTas M adnrortas TO SLAKOTTN TNS TOLUTLOAS.

LWVANNG - Aevr ovykéAnons TIT pe SumAé emimedo
pelpatos Teoodpwy xpdvwv (autdpatos TpdmoS)
Tlpww avddsete To TéEO pubpioTe Ta Slo emimeda pedpa-

Tos IlpwTo emimedo méoTe TOo TAKTPo R péxpt va
avdder n évdetEn X kar pubuioTe TO klpLo pelpa pe
To koupmt O.

AeUTepo emimedor méaTe To TAMKTpo R péxpl va avddet
n évdelén W kat pvbuioTe To peldpa pe To kouvum O.
MeTd Tnv avddreén Tou TOEou TO pelpa apxiler va
avEdveTal kat xpetdleTar éva  xpovikd StdoTnua  Tou
avTioTolxel oTo "slope up" (évdelén S avappévn), Mon
puBLOpéVvo amd TpLy, yla va GTAoEL oTNY TLUY Tou pud-
pulotnke pe To koupmt O. H évdelén X avdBer kat m
ofovn P v emonpatvet.

AV kaTd Tnv OouykONnom €elval amapalTnTo va e aTTE
oeTe To pevpa xopls va ofnoete To TOEO (yLa Tapd-
Setypa yia va aldéete To VAkd eloaywyds, Ty 6éom
epyactlas, va mepdoeTe ambd opllbvTia o€ kdBetn BHéom
KATT.) méleTe kal adnueTe apéows TO BLAKOTTN TS
TouTdas, To pelua PeTAPEépeTAL oY SeUTEPN ETLAEY
pévn Tun, To W oavdBer evd) ofrrer to X

['la va tyvpioeTe oTO TponyolUevo KUpLO pelpa  emava-
NapBdvete v evépyela miélovTas KAl adrrovTas AN
To SLakoTTN ToluTidas, To X avdBet evyy opnvel to W.

2€ OTOLAOTOTE OTLYUN OeNNOeTe va  OLOKOPETE TNV
ouykOMINoT, TéeTE To BLakOTTN TOTdas yla éva
Xpovik6 Sidotnua avaTepo Tou 0,7 SevtepolémTou Kal

LETA TO adnreTe, To pelpa apxllel va kateBaiver pé-



XpL To undév oTo xpoviké dSitdotnpa Tou "slope down",
Non pubulopévo amd mpwy, (Evdetén U avappévn). Katd
v ¢don "slope down", av méleTe kai adnreTe apé-
OmWS TO JLAKOTITY TNS TOLUTLOAS €MOTPépeTe oTO "Slope
up" av autd pubuloTnke o€ TN WNAOTEPN aTO TO
UNdEV, N OTNY KATWOTEPN aATO TIS PUOULOUEVES TLUES pelr
HATOS.

Tlpoooxn - sMTEZETE KAl APHNETE AMEXQXs avade-
"peTal e xpovikd StdoTnua To TOND 0,5 SeuTePONETTTOU.

O H - Aer ovykdMnons TII' pe Tpla emimeda
pelpatos Teoodpwy xpdvwy (autdpatos TpdmoS)

[la va mpoypappaticeTe Ta Tpla pebpaTta cUYKONANONS
€vepyNoTe ws efNs:

ITiéote Tov emMoyéa R péxpt va avdder 1o Aevt X kat
puBploTe 0N ouvéxela TNV TLUY TOU HEYLOTOU PeVUATOS
pe Tov mepLoTpePOpEvo Slakdbmn O.

TliéoTe Tov emloyéa R péxpt va avdete Tto Aevt W
Kat pudploTe oTN ouvéxela TNV TLUY| TOU €VBLAPETOU pel-
HaToS He Tov meploTpedpdpevo Stakdémtn O.

ITiéote Tov emloyéa R péxpt va avdder 1o Aevt AP
Kal pubploTe OTN CUVéXEla TNV TLUY TOU PEVHATOS AVAL™
paTtos pe Tov mepLtaTpedpopevo StakomTn 0.

H Moy Aettovpylas elvatr avty mouv mepLtypddeTal Lo
TAVw yLa TN OUYKOMNOT e OLTAO €TiTmed0 PEVUATOS
\evt G).

CEAY | - Aevr edikod TPOYPA|LPATOS

['la va avdete TOo THEO TéOTE TO TANKTPO TOLUTILSAS
Kal €vw To dlaTnpelTe mieopévo To pelpa apxllel va
avEdveTal pe oTabepry dvodo. AV adfoeTe TO TAIKTPO
TO pebpa  aveBaiver apéows otV T  OUYKONINONS
Mevt X). T'a va TerelwoeTe TN ouykOMNTNON TECTE TO
TANKTPO TOLUTOAS KAl €V TO SLaTnpelTe TLETIEVO TO
petpa apxilel va petwveTar pe otabepn kdbodo. Av adn
0€TE TO MNAKTPO To pelpa PndevideTar apéows.

CEDL - Aevr movtaplopaTos (Xerpokivntos TpbHMOS)
Adol emMéEaTe To pelpa ouykONnons Mevt X kat To
xpbvo movtaplopaTtos (evt T) péow Tou emloyéa R,
kaboploTe Tis OxeTkéS TLPéS péow Tou OtakdémTn O.
ExTelelTar avtés o Tpdmos ouykONNoNs povo av em
MyeTal To dvappa pe vpniy ovxvdémTta N\evt D avap-
pévo). Me autdr Tov TPOTO OUYKONANONS O XELPLOTAS
mélel To TNAKTPO TNs Tolpmidas, To TO6EO avdfel kal
HETA amd ToV TPOYPAUUATIONEVO Xpdro TOVTAploPdTOS
To T6EO Offrel auvTépaTa. ['a va ekTeNéoeTE Tov €moH
pevo moVTO TpEmMEL va adNOETE TO TANKTPO TOLUTidaS
kat va To EavamiéceTe.

M - AEA - 6EPMIKH TIPOZTAZIA

AvdBeLr OTav o xelploths umepPalvel Tov TapdyovTd
epyaclas M To OLAKOTTOUEVO TOCOOTO TOU €TLTPETETAL
amd Ty pnxavy Kat StakdTTEL TAUTOXpovA TNy TApoxXN
peVUATOS.

Tlpocoxhy - 2 auvtés TS ouvbikes O AvePLOTAPAS CUVE-
xllev va PlxeL ™y yeviTpLa.

g O - TleploTpeddpevos Siakémmns
i Kavovikd pubpiler To pedpa ouykdNnons.

Wl Av em\éyeTal emlons pla Aettovpyla pe Tov emt
Movéa R auvtdés o Stakomms pubpiler To péyebdés Ts.

P - 066vn
558 Epdavier To pelpa ovykOANOMs Kal TS
A TAPAPETPOUS TOU €MANEXTNKAY péow R kat

pubpioTnkav péow O.

2Tls  OLodlkaoles  WTAOKAPLOPATOS
pnxams epdavier

Tpets avaBoofnropeves 1 owexws avappéves Teleles.
Ta pnvipata E1 E2 E3 E4.

To uhvuua H20.

(BNéTe  2.3.2) TS

) N - 066
bu’_q Kavovikd epdavider ™y Tdon T6Eov o€ oxé-
v on pe TN dladikacta ouykOANOMS TOU €KTE™

NelTar ekelvn ™ OTUYUN.
Katd Tov mpoypappatiopd s AetTovpylds Tns povddas
PUEns epdavidel T OXETIKY KATAOTAON.

Q - TTAHKTPO ETIIAOT'HX

Em\éyel kat amofnkever Ta mpoypdupata. H
OUOKEUT) OUYKONNONS amofnkelel péxpl evvid mpo-
ypdppata ovykoOMnons PO1.....P09 kat Ta kakel péow
avtol Tou TANAKTPOU. ALabéTel emions €éva mpoOYpULa
epyactas PL .

Emoyn

ITiélovTas olvtopa auvtd To TANKTpo 1 0oBdvn P delyvel
TOV aplBpd TOu ETOUEVOU TPOYPAWIATOS A0 dUTOU GTO
omolo epydleoTe. Av auTd Sev elval kaTaxwpnuévo atny
pviun n obovn Ba  avaBooBrvetr, StadopeTika Ba  elval
oTabepn.

ATmobrikevon

Adol emMé€ate To Tpdypappa, mélovTAS yla TEPLOTH
Tepo Ao Tpla BEVTEPONETTA Ta dedopéva amobnkelovTal.
av empPepaiwon o aplbudés Touv mpoypdupaTtos mTov dal-
veTat otny obovn P Ba oTapathoel va avaBooBrvel.

>

MEM +
MEM —

R - TTAHKTPO ETIIAOT'HX
ITélovTtas avtd To MAAKTPO avdBouv oTn Celpd
Ta led:

AO - Aevt IIpoaepiov

POBuion  0,052,5  SeuTepoAéTTWY.
Xpbdvos €E68ov Tou aeplov TpLv amd
™Y évapén s ouyKOANNOTS.

AP - Aevt
ovuykéANnons
Petpa évapéns ouvykOAnons. Eilvau
éva TooOOTO TOU PEVUUATOS OUYKON

pelpatos évapéns

Mons (evt X).

S - Aed Slope up.

Etvat o xpoévos aTtov omolo To pelr
pa, Eekwavtas ambd To €NdxLOTO,
bTdvel Y TOMOBETNUEVT TN peln

patos (0-10 sec.)

Tpoooxny ©a avdPow poévo Ta led mov avadépovtar oTov
eMAeYRévo TpOTO GUyKOMNoNs. [lapdderypa, e ouykON
amon TIG katd owexopevo Tpoémo Sev Ba avdBer m év-
8ctEn T mou exkdpdlel TV ouxvOTHTA TWV TANLOV.
Kdbe ¢évdelén Seixver v mapdpetpo mou pubuileTal
péow TOu koupmou O kaTd TO Xpovikd StdoTnua o
To (8lo elval avappévo. MeTd ambd 5 SeVTEPOAETTA ATO
TV TelevTala PeTaTpom)| autd offvel kat epdavileTal
To kUplo pelpa OUYKOMNNONS €vw avdBel 1 avTioTolxm
évdelén X.




X - Aed Kipo pelua ouvykdM
ons.

W - Aed AelTtepo emimedo pel-
HaTos OUYKOANNONS 1 Baotkd.
Avtd TO pelpa elvar mavta éva
TOOOOTO TOU KUPLOU PEURATOS.

T - Aevt ZuxvémnTa mauot (0,16
- 550 HQ).

OL xpovoL aviTaTou peVUATOS Kal
Baoikol pedpaTos elvar tool.
Otav emMyetar To movtdptopa (evt L) 7o dvappa
avTtol Tou AevT Oelyvel 6TL M 0Bovn H epdaviler To xpd-
vo movtaplopaTos mou pubuiletar péow O amd 0,1 ws
3 BeuTepOeTTa.

U - Aed Zlome Sowv.

Elvar o xpoévos oTov omolo TO
petpa  dTdveL  oTnY  €NAXLOTN
TN KAl oTo offolpo Tou THEOU

(0-10 sec.)

V - Aed TlooT vyao.

Pubuiler Tov xpovo €EbSou Tou
aeplov 0TO TENOS TNS GUYKOAAT
ons (0-30 sec.)

OE AM - Aevr Hom2ZTapT

EmAéyeTar péon Tov mAkTpov R poévo av éxer emiex-
Tel n Sladikacia MMA (\evt B).

To dvappa avtod Tou AevT Selyvel 6TL 1 0Bovn P epda-
viler 1O Xpovo, ekppaloOpevo e BeUTEPONETITA, OTOU O

OUYKONNTAS Tapdyel éva vmepetpud yla va PBeATLOVETAL
TO dvappa Tou mAekTpodiov. H plbuion mpaypaTtomorei-
Tar_uéown Tou dlakdémTn O.

AN - Aevt ApxPopxe
EmM\éyetar péow Touv mAAkTpou R pdvo av éxer emiex-
Tel 1 Sadikacta MMA (\evt B).
Etvat éva mocooTd Tou pelpatos ouykdAnons. H 0bovm
T Seiyver Tv T kat o Swakdémms O v pubuilet.
OvolaoTikd auTd TO UTEPEVUA €UVOel TN HeTadopd Twv
OTAYOVWY AELWUEVOU HETANNOL.

Y - Ziwdeopos 10 mworwv

€ auTtd To OUVSECHO OUVOEOVTAL OL XELPL-
opol €& amooTdoews Tou mEpLypddorTal
oty Tapdypado 4.

Avdpeca ota mv 3 kat 6 SaTiBeTal pia
kabapr) ema¢gn Tov emonuaivel To dvappd
Tou T6Eou (BA 230).

Z - JYNAEZH 1/4" AEPIOY
2wdéeTal W aumiy 0 CwNAvas aeplov NS
Towmidas ovykdéMnons TIG.

N
AF
AC
AD
AG
AD
AC—gmmr
AE
Fig. 2




AC - 8iakdéTTs
AvdBel kat offvet Ty pnxavy

AE - TIplla

['la ™ olvdeon T™s povddas Piéns Apt 1341.
ITpoooxn® Méyiotn woxits: 360A - Apmepe: 1,6.
Mnv  ouvdéeTe epyalela  OTwS  AeLavTikd
UNXAVARATA M TapopoLd.

s AF - Xivdeopos
2vdeopos  Tplwy TONwY  OTOU  CUVSEETAL TO
@ KAADSLO TOu TLECOOTATN Tns povddas éns.

I AG - Aodpdleta TiEns

3.3. TENIKA

Tlpwy amd T xpnom avtis TNs ouokews dLaBdoTe Tmpo-
oekTikd Tous kavdves CEI 26/9 - CENELEC HD 407 Kai
CEIl 26.11 - CENELEC HD 433. EMyETe emions 6TL 7
wovwon Twr kahwdlov elvar avémadn, exéyETe Tis mév-
0€S MAEKTPOSLWY, TLS TOLUTILOES KAl TOUS PEURATONTITES
kal BePatwbelte 6TL 1 SLAPETPOS KAL TO HNKOS TWV KAAW
dlwr ouykOAnons elvat ovuBatd pe TO pelpa TOU XpN”
OLpoTOLEL TE.

3.4. 2YTKOAAHZH ETIENAEAYMENON
(MMA)

HAEKTPOAIQON

- Aut M ouokeun elvat KATAANNAN ytad TNV ouykOAANnom
SNV TV €8OV MAEKTPOSLwY €KTOS TOU  KUTTAPLVOUXOU
Tomov (AWS 6010)".

- BeBawwbeite 6T o StakémTs AC BpiokeTar otny 6éom
0, owbdéoTe TA KANWSLA CUYKOANONS TNPWVTAS TNV
TOMKOTNTA Tou (MTelTAL ATO TOV KATAOKEVAOTH) TV
NAekTPOdLwY Tov Ba xpnoLpoTolnoeTe Kkat Ty Aaplda Tou
KaAwdlov yelwons e onueto 6oo ylveTar Mo KovTa TNV
OUYKONNNOT), €NéYXOVTAS Va  UTAPXEL KAN) TAEKTPLKT)
emadn.

- Mnv ayyllete ouvyxpévos tnv Towumida TIG W v
TOUTSA MAekTpodlov kat Tnv AaBida yelwons.

- AvdifeTe ™Y unxavy péow Tou SlakomTn AC.
Em\éETe, mélovtas To mNkTpo A, Tnr Sladikactla
MMA, onfua B avappévo.

- PubuloeTe TO pelpa avdloya e TnY SLARETPO TOU
nAekTpodlou, TN Béomn ouykOMNNONS Kat Tov TUTO €Vve”
ONS TOU TPETEL VA EKTENETETE.

OTav TelewwveTe TNV ouykOMNNOT, OBNYeTe mdvTAd TNV

ouoKeV KAl ddpalpelTe TO MAEKTPOSLO amd TNV TOLUTL
da.

Av BéheTe va pupioeTe TIs AetTouvpyies HotoTapTt (vt
AM) kat Apx ¢opxe (Aevt AN) BAémeTe T mponyolpevn
Tapdypddo.

3.5. 2YTKOAAHZH TIG

Auti) 1 ouvokeun elvar KaTAAANAN yla Ty ouykdOAnom
pe dtadikaocta TIG avofeldwTov xdAuBa, oldhpov, xaikoU.
2UVO€CTE TOV TAXVOUVOETHO TOU KaAwdlov yelwons oTov
BeTikd TONO (+) TNs ouokeL s CUYKONTOTS Kat Tnv AaB{-
da oe onpeio 600 TO duvaTéHv MO KOVTA CTNY CUYKON
AnNom eAEyXOVTAS Va UTAPXEL KAN] MAEKTPELKT) emadn.
2wdéaTe Tov Taxuolvdeopo s Towumidas TIG oTov
apynTké TONO (=) TNS OUOKEUNS OUYKOMNNONS.

2WwoéaTe To PLs Tns Towmidas otny owwdeon Y NS
OUOKEVS OUYKOANNOTS.

2UV8ECTE TO pakdp TOU CwAjva depltov Tns TOLUTSAS
oty olvdeon Z TNS UNXAVS KAl TOV CWANVA daepLlov
TOU TPOEPXETAL aATH TOV HELWTHPA TEONS TNS GLAANS
oty olvdeon aeplov AD.

Evdexoépeves mpoekTdoels Tou kKakwdlov Tpémel va elvat
KATAMNNANS TOUNS ws Tpos To amoppodolpevo pevpa .

3.5.1 Movdda bEns
Av xpnoipomoteite pia Towmida pe LvEn vepol, xpnot

HOTIOLAOTE TN povddd.

3.5.1.1 Eme&ynon Texvikav oTtolxelow

U1 OvopaoTiky) Tdom Tpododoolas
1x400V Movopaaikny Tpododootia
50/60 Hz 2uxvoTnTA

11max AvaTaTo amoppodolevo pelpa

Pmax
P (11/min)

AvaTaTn mleon
YukTikn toxls petpnuévn oe 1L/min

3.5.1.2 TIEPITPA®H TQON ITPOZTAZIQN

- Tlpootacta mleons YPukTikol vypol

AuTr] | TpooTacld TPAYULATOTOLELTAL HECW €VOS TLETO
OTATN, TOMOPETNUEVOU OTO KUKAWWUA TAPOXNS TOU Uypol,
mov mpoaTdlel évav pikpoemeEepyaoTtn. H avemapkns mie-
on emonuatveTat, pe To ofpa H20 mou avaPBoofrvet,
amd v obovn P.

- Aoddrela ThEns (T 2A/250V-Q 5x20)

Avt 1 aopdieta TéOnke ocav mpooTacia Tns avTAlas
kat TomobeTelTal oTO KUKAwpa €eNéyxou mou PBplokeTal
0TO €0WTEPLKO TNS pHovddas.

3.5.1.3 6EZH ZE AEITOYPITA

ZeBLdioTe To TWpA kal yeploTe TN de€apevny (n ouokeun
mpounfeveTar pe éva AMTpo vypod mepimou).

Elvat onpavtikd va eléyxeTe meplodikd, péow TNs oxL
opns, OTL To vypd datnpelTar otn oTdbun "max".
Xpnotpototeite vepd ws PukTikd vypd (kaTd mpoTipNom
ATeELOVLOPEVOY  TUTOU)  AVAPELYHEVO €  OLVOTIVEUHA  O€
Too00TO Kaboplopéro olpdwva e Tov akdlovbo mivaka:

Beppokpacia VEPOOLVOTIVE VLA
0°C péxpt -5°C 4L/1L
-5°C péxpt -10°C 3,8L/1,2L

Ilpocoxn® Av 1 avtAMa TmeploTpédeTar xwpls PukTLKO
vypbd €elvar amapaltTo va adalpéceTe ToVv aépa amoO
TOUS OWNAVES. ZTNV TeplmTwon auth offoTe Tn yevwhy
TpLA, ATOOUVSETTE TOUS OCWAVES VEPOU TNS TOLUTLSAS,
vepioTe T Sefapevn, owdéoTe évav coNjva oTn olv-
Seomn (&) kaL elodyeTe TNV dMn dkpn Tov cw\jva 0T



Seapern.

Avddte ™ pnxavny, a va emié€eTte Tov TpdHTO AeL-

Tovpylas s povddas YPlEns evepyfoTe ws akololBuws:

l. EmMEte pia omoradmmoTe Stadiakotia TIT.

2. IliéoTe To TMKTPo Q KaL SaTnpwvTds TO TLEGUEVO
méoTte TO TANKTpo R. AlatnmproTe Ta meopéva pé
xpL mov oty obévn P epdaviletar To prjruvpa H20.

3. EmMEte ™ letToupyla péow Tou TEPLOTPEPOLEVOU
Stakomtn O éxovtas umddm O6TL oL aptbpol mov epda
viCovtat omnv o86vn N éxour avtny Tn onuaocia:
1~ Movdda ofnot,

2 Juvexns AeLtoupyla,
3 AvutoépaTtn Aettoupyla.

[a va Byelte amd ™y emdoyf méoTe olvTona TO TAAK-

TpO0 Q.

Tpocoxh® T'la savtépaTn AeltToupyias evvoelTat 6TL 1

povdda PtEns TibeTar oe Aettoupyla katd Ty Tleom Tovu

TANAKTPOU TOUTSAS KAl oTapaTdel TN AeLToupyla peTd

amd 2 NeTTAd Teplmou amd T OTUYUH TOU AP VETE TO

TANKTPO TOLUTLOAS.

Tpoooxy' Av emNéyeTal 1 OUYKONNNOT 0€ MAEKTPOHSLO, M

Poén Bev elvar avappévn kat dev pmopetl va emhexTel.

Etvat ¢dvolohoylkd katd To dvappa tTns pnxarns mn obovn

P va epdavilel, oe avaBooPnvopeo Tpdémo, TO pivuLA

H20.

3.5.1 Movd8a yYtEns Kwd ApT.339

Av xpnotpotolelTe pla TOTdA pe PovEn vepol, xpnot-
HOTOMOTE TN povdda.

[la ™y TomoBéTnon kat T HeTAPOpd TOU GUYKONNNTY
pall pe 1M povdda Pvéns elval amapaltTo TO KapdTOL
Apt 1432.

AdboU yeploeTe pe PukTikd vypd TN Oe€apevn, cuvdéoTe
To ¢Ls Tou KaAwdlou dikThov otny mpila AE Tou ouyko\
ANTN Kdl, OTN OUVéEXELd, OUVOETTE TOV KLWNTO OAPOEVLKO
olvdeopo 3 mOAwv oTo olvdeopo AF.

3.5.1.5 TIEPITPA®H THs
ApT.341 (Ew. 3)

MONAAAs VYTEHs Kwd

|

m

AG - Zxiopny
ZXWop)  yla Ty embewpnon TS oTAOUNS  PUKTLKOU
vypoU.

AH - ZTtpbédLyyes Taxelas edpappoynis:

XpnolwomotoTe povo yLd TIS €YKATAOTACELS OUYKONN
ons TIG.

TIpocoxn: 8ev mpémel va ouwdebolv duecoa peTalld Tous.
Al - TIdpa.

3.5.2 Avdydte ™Y pnxavi.

Mnv ayyilete Tufqpata vrd Tdom kat TS Aapides €&
Sov 6Tav mn ouokeun TpodbodoTelTal.

OTav avdBeTe yia TpdTN ¢opd TNV OCUCKEVT ETMNEYETE
TOV TPOTO HéOw TOU TANKTpou A Kal Tis TapdpéTpous
ouykOMNons péow Tou mAKTpov R kat Tou koupmiov O
omws avadépeTal otnv mapdypado 3.2.

H pony Touv adpavols aeplov mpémel va pubuileTar oe
T (NTpa / NemTd) 6 dopés mepimov ™V StdpeTpo TOU
niekTpodlov. Eav ypnotpomolotvtar afecouvdp TOTOU yao-
Nevo m Tapoxn aeptov pmopel va elaTTwlel péxpt 3
bopés TNV SLdpeTPo TOU MAEKTPOSLOUL.

H Sidpetpos Tou kepapikod pmek Tpémel va elvar amod
4 éws 6 ¢opés TNV SLdUETPO TOu TAEKTPOSLOU.
2umbws, To aéplo oL XPTNOLUOTELTAL TEPLOCOTEPO €lvatl
70 API'ON 816TL To kb60TOS TOU €lval Xxaun\dTepo o€
oxéon pe d\a adpavry aépla, aNNd PTopolY Kal va Xpn”
owpomonBolv  plypata amé  API'ON pe 2° YAPOI'ONO
To MOND yla Y ovykdAnon Touv avofeidmTou xdAuBa
kat HAIO 7 piypata API'ON-HAIO yia tnv ouyko
on Tou xaAko0. Autd Ta piypata avEdvouw Tnuv Oep-
poé™TA Tou TOEOU aANd €lvar moNd 6 akpLBd.

Av xpnotpotmote{Tar HAIO cav aépio mpémel va avénoe-
Te Ta NTpa / NemTd péxpt 10 popes v SldpeTpo TOU
nAekTpodiov (Tapdderypa 1,6 x10= 16 It/min H\lov).
Xpnotpototeite yuaid mpooTactas D.LN. 10 péxpr 75A
kat  D.LN. 11 amdé 75A kar mdvo.

3.6. ATIOBHKEYZH

H amofrikevon elvar Suvath pédvo petd v cuykdAnom.
To m\ikTpo ©, pe olbvtoun mleom, ekTedel TV emAoyn,
pe mleon dve Twv 3 BeuTepodémTwy ekTehel TNV amo-
fkevon.

Kdbe ¢opd mov avdfete Tnv pnxavy auvty Seixver mdv-
Ta TLS TeAevTales owbrkes ouykONNOTS.

3.6.1. Amobnkevon Twy Sedopévwy Tou mpoypdupaTtos TTA
OTtav xpnoidomolelTe Ty pnxavi yia mpd™ dopd
Otav avdfete v pmxavy n obdvn Selxver v évdelén
PL mouv UoTepa amd 5 Seuvtepdhemta eEadavileTar kat
oty 6éon s  epdavifeTar  éva  pebpa  epyaclas.
AkolovbeloTe TIS odnyles Twv mapaypddwy 3.2 kat 3.5
Kal, yta va amodnkeloeTe Ta Sedopéva oTO TPOYPALULA
P01, cvepyeloTe katd Tov akOAoubo TPOTO*®

IMiélete olvtopa To mNAkTeo Q (  avaBooPrvet
mem+mem-) cpdavideTar PO1 mouv avaBooBrivet.
- TIélete To TAAKTPO Q yLa xpévo avwtepo Twv 3 Beu-
TEPONMTTWY Péxpl Tou N évdelén PO1 Ba oTapatioel va
avaBooPrrel. % autd To onueto éywe m amobnkevon.
- duokd av embupeiTe TNV amobrkevon o€ SLadopeTLKO
mpoypappa avti oto PO1, méleTe olvtopa To TAAKTPO
Q 6oes dopés xpeldleTar yia va epdbavioTel TO TMPH
ypappa mouv BéleTe. OTav Oa avdeTe TAAL TNV pnxavn
fa epdaviotel PO1.
H ZYNTOMH TIIEZH XTO TTAHKTPO Q EKTEAEI MIA
ETIIAOTH, H TITEZH I'TA TIEPIZXOTEPO AIIO 3 AEY-
TEPOAETITA EKTEAEI THN ATIOBHKEYXZH

3.6.2 Amobrkevon amd elelBepo mpdypaupa

O XeLploThs WTopel va TPOTOTOLNOEL KAl Va amofnkel-
oeL otV WU éva emAeypévo mpdypappd Katd Tov
ako ovbo TPOTO

- TTélete olvtopa 1o TAKTPO Q Kkat emAéYeTE Tov apL
B6 TpoypdppaTos Tmov embuleiTe.

Ta e elfepa mpoypdupata éxoww Ty évdelén mov ava-
BooPrvel.




- ITiéote 7o mAkTpo AL kat emMNETe Tn Sadlkacia
ouykONANOTS KAl e To TANAKTPo A emMETE Tov TPOTO
(mapdypados 3.1).

- TleptoTpédete To kovpmt O kat TomoOeTelTE TO pela
OUYKONANOTS.

Eav emMé€Eate v Swadikacia TIG, SpactnplomotioTe TO
led V (post gas) péow Tou m\ikTpouv R kau pubuioTe
péow TOU KouptTov O Ty Ty Tou embupeiTe (Tapd-
vypados 3.1).

Av UoTepa am’ auTés TIS €VEpYELES, ATTAPAlTNTES YLd
™V OUYKONNOM, 0éNeTe va pubploeTe TOUS  XPOVOUS
"slope" 1| dMous evepyeloTe olpdwra pe v Tapd
ypado 3.1.

EkTeMéoTe pla ovykONnom €éoTw kar olvTopn fyiwa va
amopac{oeTe Tou va ekTENéECETE TNV amobrikevon

['la ™y amobikevon oTo mTpdypappa mov emAEEATE TpPON”
youpévws, méleTe TO TMKTpo Q yia TepLoodTEpO amd
3 deuTepOreTTa péxplt mou O aplBpds mavel va avaPo-
oBnreL.

['la ™y amobikevon oce StadopeTikd mPOYpaAppaA, KAVTE
™y emAoyn mélovtas olvTopa To TAMKTPo Q kat mié-
oeTe VoTepa To Q yia meptocdTEpo amd 3 SeuTepONeT-
Ta.

3.6.3. Amobrkevon amd amobnkevpévo mpoYpaLA

ZeklwovTas amd éva amobnkeupwévo TpOYPAa O XELPL
OTNS WTOpel va TPOTOTOLNOEL Td OESOUEVA OTNY HUVNUN
Yla va €VnUEPWOEL To (Blo To mpdypaupa 1 yia va Bpet
Vées TaApapéTpovs yid amobnkevon o€ dAo mTpdYpappa.

3.6.3.1 Evnuépnon

- Adol avdaTte Y pnxavy, €mMETE TIS TAPALETPOUS
TPOS TPOTOTOINON KAl €KTENECTE TNV TPOTOTOLNO.

- ExTeNéoTe €0Tw kal pia olvTopn ouykOAAnom.

- MIéoTe yua xpovo avwTepo TwV 3 OEUTEPONETTWY TO
mKTPo Q péxpt ™V emBeBaiwon s (évdelén Tmpo-
ypdppaTtos amd avaBooBnrépern o€ ouvexOpevn).

3.6.3.2 Amobrkevon ce véo mpOYpaLA

- Aol avdaTte ™V Pnxavy €mMMETE TIS TAPALETPOUS
TPOS TPOTOTOINON KAl €KTENECTE TNV TPOTOTOLNON.

- EkTeNéoTe €0Tw Kkal pLa olVTOpn ouykOAANom.

- IliéoTe olvtopa TO TAKTpo emAoyns Q péxpr Tnv
epddrion Tou MPOYPAURATOS TOU €TmLOupe(TE.

- TliéoTe pe owexodpevo TpoOTO TO TAKTPO Q péxpl TNV
emBeBalwon s amobnkevons (évdelEn  mpoypdppaTos
amd avaBoofnuopevn o€ ouvexopevn).

4 XEIPIZMOI EE AIIOZTAZEQX

[la v plbuion Touv pelpaTos CUYKONNONS WTopolY v
ouwdebolr P’ aUTAY TNV CUCKELY] OUYKOANONS Ol akd-
MovBol xelplopol €€ amooTdoews:

Art. 1270 Towum(8a TIT' pévo mAAkTeo [OEn aépa)

Art. 1273 Towmida TIT' pévo mAkTpo WvEn vepol)
Art. 1266 TowumiSa TIT YTIAOON (vén aépa)

Art. 1274 Towum(8a TIT YTTAOON (0N vepod)

Art. 193 Xewpiopds pe  mevtd\  (xpnoipomoleiTar o€
ovykdé$Anon TIG) PIN

Art 1192+Art 187 (oe ouyk6Anon MMA)

MONT. 1180 Xvvappoyn yia Tnv mpoowpLyy) oUVSECT TNS
TOWTOAS KAl TOU XELPLOPOU pe mevTtdh. M~ auvtd To
eEdptnua 7o MONT. 193 pmopel va yxpnotpomondel pe
omotovdimoTe TpdHTO cuykéMnons TIG.

OL xeipiopol Tou meplhapPdvouvy évav pubuLom) Loxlos
puvbuilour To pebpa cuykdNnons amd To e dxLoTo pé-
XPL TO AVWTEPO PeUUO OV TOTOBETHONKE E TO KOUWTL
0.

Ouv xeipopol e Aoywky UP/DOWN pubpilow amd To
eNdXLOTO péxpL TO avwTepo To pPeUPA CUYKONNONS.

Ou puviuloels Twv xelptopdv €€’ amooTdoews elvar mdv-
Ta €evepyés oTo mpoypappa PL evw dev elvar ce amo-
fnkevpévo TPOYpaALLA.

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 I'TA TO EIAIKEYMENO TTPOZQITIKO.
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Art. 341
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CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM
CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE
A |NERO BLACK L | ROSA-NERO PINK-BLACK
B |ROSSO RED M | GRIGIO-VIOLA GREY-PURPLE
C |GRIGIO GREY N | BIANCO-VIOLA WHITE-PURPLE
D |BIANCO WHITE O | BIANCO-NERO WHITE-BLACK
E |VERDE GREEN P | GRIGIO-BLU GREY-BLUE
F |VIOLA PURPLE Q | BIANCO-ROSSO WHITE-RED
G |GIALLO YELLOW R | GRIGIO-ROSSO GREY-RED
H |BLU BLUE S | BIANCO-BLU WHITE-BLUE
K | MARRONE BROWN T |NERO-BLU BLACK-BLUE
J |ARANCIO ORANGE U | GIALLO-VERDE YELLOW-GREEN
| |ROSA PINK VvV | AZZURRO BLUE
<
<
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SN | —

—_—
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Art. 339
pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION
01 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT 30 | MANOPOLA KNOB
02 | MANICO HANDLE 31 | CIRCUITO PANNELLO PANEL CIRCUIT
03 | COPERCHIO COVER 32 | CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT
04 | CONNETTORE + CAVO CONNECTOR + CABLE 33 | CIRCUITO IGBT. IGBT CIRCUIT
05 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL 34 | RADDRIZZATORE RECTIFIER
06 | CORNICE FRAME 35 | IGBT IGBT
07 | PANNELLO ALETTATO FINNED PANEL 36 | SUPPORTO CENTRALE PRIM. | PRIM. CENTRAL SUPPORT
08 | CAVO RETE POWER CORD 37 | MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN
09 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF 38 | DISSIPATORE RADIATOR
10 | PROTEZIONE PROTECTION 39 | SUPPORTO TRASDUTTORE TRANSDUCER SUPPORT
11 | INTERRUTTORE SWITCH 40 | TRASDUTTORE TRANSDUCER
12 | TRASFORMATORE TRANSFORMER 41 | SUPPORTO RESISTENZE RESISTANCE SUPPORT
13 | LATERALE SIDE PANEL 42 | RESISTENZA RESISTANCE
14 | CIRCUITO DI SERVIZIO AUXLIARY CIRCUIT 43 | IMPEDENZA SECONDARIO SECONDARY CHOKE
15 | FONDO BOTTOM 44 | SUPPORTO IMPEDENZA CHOKE SUPPORT
16 | CIRCUITO ALTA FREQUENZA | HIGH-FREQ. CIRCUIT 45 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE
17 | TRASFORMATORE H.F. H.F. TRANSFORMER 46 | DISSIPATORE RADIATOR
18 | SUPPORTO SUPPORT 47 | CAVALLOTTO JUMPER
19 | CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT 48 | DIODO S.C.R. S.C.R. DIODE
20 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE 49 | CIRCUITO SECONDARIO SECONDARY CIRCUIT
21 | SUPPORTO CENTRALE SEC. | SEC CENTRAL SUPPORT 50 | RACCORDO A RESCA FITTING
22 | TRASFORMAT. DI POTENZA POWER TRANSFORMER 51 | RACCORDO FITTING
23 | RACCORDO A GOMITO UNION ELBOW 52 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE
24 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL 53 | RACCORDO A GOMITO UNION ELBOW
25 | PRESA GIFAS GIFAS SOCKET 54 | CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT
26 | RACCORDO FITTING 55 | SUPPORTO CIRCUITO CIRCUIT BOARD SUPPORT
27 | RETE METALLICA WIRE NETTING 56 | PIEDE IN GOMMA RUBBER FOOT
28 | TAPPO CAP 57 | PRESA SOCKET
29 | CIRCUITO CONNETTORE CONNECTOR CIRCUIT 58 | TERMOSTATO THERMOSTAT

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

When ordering spare parts please always state the machine item
and serial number and its purchase data, the spare part position
and the quantity.
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Art. 341
pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION
001| LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL 033| CIRCUITO CONNETTORE CONNECTOR CIRCUIT
002| COPERCHIO COVER 034| MANOPOLA KNOB
003| CAVO RETE POWER CORD 035| CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT
004| PRESSACAVO STRAIN RELIEF 036| CIRCUITO SERVIZI AUXILIARY CIRCUIT
005| PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL 037| SUPPORTO CIRCUITO CIRCUIT BOARD SUPPORT
006| PORTA FUSIBILE FUSE HOLDER 038| CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT
007| PROTEZIONE PROTECTION 039| TRASFORMATORE DI SERVIZIO | AUXILIARY TRANSFORMER
008| RACCORDO FITTING 040| PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE
009| CORNICE FRAME 041| PROTEZIONE PROTECTION
010| PANNELLO ALETTATO FINNED PANEL 042| CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT
011| MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN 043| DISSIPATORE RADIATOR
012| TRASDUTTORE TRANSDUCER 044| RACCORDO FITTING
013| CIRCUITO SECONDARIO SECONDARY CIRCUIT 045| ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE
014| DIODO S.C.R. S.C.R. DIODE 046| INTERRUTTORE SWITCH
015| SUPPORTO MOTORE MOTOR \SUPPORT 047| CIRCUITO IGBT IGBT CIRCUIT
016| SUPPORTO CENTRALE DX. RIGHT CENTRAL SUPPORT 048| 1GBT IGBT
017| TRASFORMATORE DI POTENZA] POWER TRANSFORMER 049| TERMOSTATO THERMOSTAT
018| IMPEDENZA IMPEDANCE 050| RADDRIZZATORE RECTIFIER
019| TRASFORMATORE H.F. H.F. TRANSFORMER 051| DISSIPATORE RADIATOR
020| SUPPORTO CENTRALE SX. LEFT CENTRAL SUPPORT 052| SUPPORTO CENTRALE PRIM. | PRIM. CENTRAL SUPPORT
021| FONDO BOTTOM 053| RESISTENZA RESISTANCE
022| CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT 054| SUPPORTO RESISTENZE RESISTANCES SUPPORT
023| SUPPORTO SUPPORT 055| SUPPORTO CENTRALE SEC. | SEC. CENTRAL SUPPORT
024| CIRCUITO ALTA FREQUENZA | HIGH-FREQ. CIRCUIT 056| CAVALLOTTO JUMPER
025| PRESA SOCKET 057| SUPPORTO TRASDUTTORE TRANSDUCER SUPPORT
026| PROTEZIONE PROTECTION 058| CAVALLOTTO JUMPER
028| GOLFARA EYEBOLT 059| ISOLAMENTO INSULATION
029| TAPPO CAP 060| GOLFARA EYEBOLT
030 RACCORDO FITTING 061| SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT
031| RACCORDO FITTING 062| MANICO HANDLE
032| PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL







Art. 341
pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION
102| APPOGGIO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT
103| CINGHIA BELT
107| RUOTA FISSA FIXED WHEEL
108| TAPPO CAP
109| RUOTA PIROETTANTE SWIVELING WHEEL
110| SUPPORTO CAVI CABLES SUPPORT
111| SUPPORTO SUPPORT

112

LATERALE DESTRO

RIGHT SIDE PANEL

113

FONDO GRUPPO DI RAFF.

COOLING UNIT BOTTOM

114

APPOGGIO

REST

115| SERBATOIO TANK

116| TAPPO CAP

117| PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL

118| CORNICE FRAME

119 RACCORDO FITTING

120| RACCORDO FITTING

121| RACCORDO FITTING

122| LATERALE SINISTRO LEFT SIDE PANEL
123| COPERCHIO COVER

124| SUPPORTO SUPPORT

125| ELETTROPOMPA MOTOR PUMP

126| RACCORDO A TRE VIE T-FITTING

127| PRESSOSTATO PRESSURE SWITCH
128| SUPPORTO VENTOLE FANS SUPPORT

129| RACCORDO FITTING

130| RACCORDO BICONO BICONICAL FITTING
131| MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN
132| SUPPORTO RADIATORE RADIATOR SUPPORT
133| RADIATORE RADIATOR

134| PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL

135| RACCORDO A TRE VIE T-FITTING

136| SUPPORTO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT
137| ATTACCO SUPP. BOMBOLA GAS CYLINDER SUPP. CONN.
138| ASSALE AXLE

139| SUPPORTO ASSALE AXLE SUPPORT

140| FONDO BOTTOM

141

SUPPORTO RUOTE

WHEELS BRACKET







