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MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICI AD ARCO

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

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

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

derivanti dalle operazioni di saldatura. Per informazioni
piu dettagliate richiedere il manuale cod.3.300758

SCOSSA ELETTRICA - Pud uccidere.

- Installate e collegate a terra la saldatrice secon-
A do le norme applicabili.

- Non toccare le parti elettriche sotto tensione o
gli 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.
A Operate in presenza di adeguata ventilazione ed
utilizzate aspiratori nella zona dell’arco onde evi-
tare la presenza di gas nella zona di lavoro.

RAGGI DELL’ARCO - Possono ferire gli occhi e bruciare
la pelle.
- Proteggete gli occhi con maschere di saldatura
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
A bruciare la pelle; assicurarsi, pertanto che non vi
siano materiali inflammabili nei paraggi ed utiliz-
zare idonei indumenti di protezione.

RUMORE
Questo apparecchio non produce di per se rumo-
A ri eccedenti gli 80dB. Il procedimento di taglio
plasma/saldatura pud produrre livelli di rumore
superiori a tale limite; pertanto, gli utilizzatori dovranno
mettere in atto le precauzioni previste dalla legge.

CAMPI ELETTROMAGNETICI- Possono essere dannosi.
< La corrente elettrica che attraversa qual-
_“' ’ siasi conduttore produce dei campi elettro-

% magnetici (EMF). La corrente di saldatura o
\\ di taglio genera campi elettromagnetici
attorno ai cavi e ai generatori.

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

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

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

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

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

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

- Non lavorare vicino al generatore.

ESPLOSIONI
- Non saldare in prossimita di recipienti a pressio-
ne 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 e costruito in conformita alle indica-
zioni contenute nella norma IEC 60974-10(Cl. A) e deve
essere usato solo a scopo professionale in un
ambiente industriale. Vi possono essere, infatti,
potenziali difficolta nell'assicurare la compatibilita
elettromagnetica in un ambiente diverso da quello
industriale.

CHE ED ELETTRONICHE

Non smaltire le apparecchiature elettriche assie-
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

EfSMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-

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

2 DESCRIZIONI GENERALI

2.1 SPECIFICHE

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

NON DEVE ESSERE USATA PER SGELARE | TUBI.




2.2 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI RIPORTATI
SULLA TARGA DI MACCHINA.

Ne°. Numero di matricola da citare sempre per

qual- siasi richiesta relativa alla saldatrice.

Ho®= 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 puo lavorare ad una determina-
ta corrente senza causare surriscaldamenti.

2. Corrente di saldatura

u2. Tensione secondaria con corrente |2

U1. Tensione nominale di alimentazione

3~ 50/60Hz Alimentazione trifase 50 oppure 60 Hz
[1 max. E’ il massimo valore della corrente assorbita.

I1 eff. E’ il massimo valore della corrente effettiva
assorbita considerando il fattore di servizio.
IP23C Grado di protezione della carcassa che omologa

I’apparecchio per lavorare all’esterno sotto la
pioggia. C: la lettera addizionale C significa che
I’'apparecchio ¢ 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
ambienti con grado di inquinamento 3. (Vedi IEC 664).

2.3 DESCRIZIONE DELLE PROTEZIONI

2.3.1 Protezione termica
Questo apparecchio & protetto da una sonda di tempe-

ratura la quale, se si superano le temperature ammesse,
impedisce il funzionamento della macchina. L'intervento
del termostato & segnalato dall'accensione della sigla
"OPn" sul display O posto sul pannello di controllo.

2.3.2 - Protezione di blocco.

Questa saldatrice & provvista di diverse protezioni che
fermano la macchina prima che subisca danni.
L'intervento di ogni protezione € segnalato dalla accen-
sione della sigla "Err" sul display O e da un numero che
compare sul display U.

Se viene rilevato un basso livello di acqua per il grup-
po di raffreddamento comparira la sigla H20 lam-
peggiante sul display O.

3 INSTALLAZIONE

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

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

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

3.1. MESSA IN OPERA

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

Art. 351 & 352

fig. 1

Art. 351




3.2 DESCRIZIONE DELL'APPARECCHIO (Fig.1-1/A).

BA) Morsetto di uscita negativo (-).
BB) Morsetto di uscita positivo (+).
BC) Connettore per il pulsante della torcia TIG.
Collegare i fili del pulsante torcia ai pin 1 e 9.
BD) Raccordo (1/4 gas).
Vi si connette il tubo gas della torcia di saldatura TIG.
BE) Interruttore generale.

BF) Tappo serbatoio.

BG) Cavo di alimentazione.

BH) Raccordo alimentazione gas.

Bl) Raccordo ingresso acqua calda
(utilizzare solo per torce TIG).

BL) Raccordo uscita acqua fredda
(utilizzare solo per torce TIG).

BM) Asola per controllo del livello del liquido.

BN) Raccordi per torce MIG
(non debbono essere cortocircuitati).

BO) Connettore tipo DB9 (RS 232).
Da utilizzare per aggiornare i programmi dei
microprocessori.

BP) Porta fusibile.

BQ) Presa cavo rete.

BR) Presa pressostato.

N.B: Nell’art. 351 il gruppo di raffreddamento & optional.
3.3 DESCRIZIONE DEL PANNELLO (Fig.2).
Tasto di processo AT.

La selezione e evidenziata dalla accensione di uno
W | del led AX, AV, oppure AW.

TIG W
DC

Led AX

Tasto di modo AS.
La selezione & evidenziata dalla accensione di uno
WV | deiled D, C, E, B, A, oppure AU:

Led D "HOT START"

Attivo in saldatura MMA.

L'accensione di questo led indica che il display U visua-
lizza il tempo, espresso in centesimi di secondo, in cui la
saldatrice eroga una sovracorrente per migliorare |'ac-
censione dell'elettrodo. La regolazione avviene tramite la
manopola Y.

Led C "Arc-Force"

Attivo in saldatura MMA.

E' una percentuale della corrente di saldatura. Il display U
ne visualizza il valore e la manopola Y lo regola. In prati-
ca questa sovracorrente favorisce il trasferimento delle
gocce di metallo fuso.

e Led E:
Saldatura TIG CONTINUO con accensione
B8 mediante dispositivo ad alta tensione/fre-

quenza.

Led B:
Saldatura TIG PULSATO con accensione
B e

mediante dispositivo ad alta tensione/fre-

guenza.




B

La frequenza di pulsazione ¢ regolabile da 0,16 a 500Hz
(led AE), la corrente di picco e la corrente di base sono
attivabili rispettivamente con i led AG e AD, e sono rego-
labili tramite la manopola Y.

Da 0,16 fino a 1,1 Hz di frequenza di pulsazione il display
O visualizza alternativamente la corrente di picco (princi-
pale) e la corrente di base. | led AG e AD si accendono
alternativamente; oltre 1,1 Hz il display O visualizza la

media delle due correnti.
A Saldatura TIG CONTINUO con accensione a

contatto (striscio).

Led AU:
Saldatura TIG PULSATO con accensione a
T TG . . . . .

contatto (striscio). La logica di funzionamento
€ la stessa descritta per il led B.

Led A:

Tasto di programma AR.
E La selezione & evidenziata dalla accensione di uno

deiled G, F, W, X, Z, oppure AA.
Led G:

puntatura (Manuale).

Dopo avere scelto la corrente di saldatura (led AG) e il
tempo di puntatura (led AE) tramite il selettore AP, impo-
starne i valori tramite la manopola Y.

Si esegue questo modo di saldatura solo se viene sele-
zionata la saldatura in continuo e la accensione con alta
frequenza (led E acceso). L'operatore preme il pulsante
della torcia, si accende I'arco e dopo il tempo di puntatu-
ra regolato, I'arco si spegne automaticamente. Per ese-
guire il punto successivo € necessario rilasciare il pulsan-

=3

te torcia e poi ripremerlo. Regolazione da 0,1 a 30 sec.
l/_\T o

F - Led saldatura TIG 2 tempi (manuale)
Premendo il pulsante della torcia la corrente inizia ad
aumentare ed impiega un tempo corrispondente allo
"slope up", preventivamente regolato, per raggiungere il
valore regolato con manopola Y. Quando si lascia il pul-
sante la corrente inizia a diminuire ed impiega un tempo
corrispondente allo "slope down", preventivamente rego-
lato, per ritornare a zero.

In questa posizione si puod collegare I’'accessorio coman-
do a pedale ART. 193,

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

X - Led programma speciale

Per accendere |'arco premere il pulsante della torcia e
tenendolo premuto, la corrente inizia ad aumentare con
un incremento fisso. Se si rilascia il pulsante la corrente
sale immediatamente al valore di saldatura (led AG). Per
terminare la saldatura premere il pulsante torcia e mante-
nendolo premuto la corrente inizia a diminuire con un
decremento fisso. Se si rilascia il pulsante la corrente si
azzera istantaneamente.

Z - Led saldatura Tig con tre livelli di cor-
rente quattro tempi (automatico).

Per impostare le tre correnti di saldatura agire come
segue:

Premere il selettore AP fino ad accendere il led AG quindi
regolare il valore della massima corrente con la manopola Y.
Premere il selettore AP fino ad accendere il led AD quin-
di regolare il valore della corrente intermedia con la
manopola Y.



Premere il selettore AP fino ad accendere il led AY quindi
regolare il valore della corrente di accensione con la
manopola Y.

Alla accensione dell'arco la corrente si porta alla prima
regolazione, led Al acceso, |'operatore pud mantenere
questa corrente fino a quando lo desidera ( per esempio
fino a che non si sia riscaldato il pezzo ). Premendo e rila-
sciando immediatamente il pulsante torcia, la corrente
passa dalla prima alla seconda corrente nel tempo di
"slope-up" (led AH); raggiunta la corrente di saldatura il
led AG si accende.

Se durante la saldatura vi & la necessita di diminuire la
corrente senza spegnere l'arco (per esempio cambio del
materiale d'apporto, cambio di posizione di lavoro, pas-
saggio 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 AD si accende e AG si spegne.

Per tornare alla precedente corrente principale ripetere
I'azione di pressione e di rilascio del pulsante torcia, il led
AG si accende mentre il led AD si spegne. In qualsiasi
momento si voglia interrompere la saldatura premere |l
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", preventivamen-
te stabilito (led AC 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 IMMEDIATA-
MENTE" fa riferimento ad un tempo massimo di 0,5 sec.

[YAAYX] AA - Led saldatura TIG con due livelli di cor-
rente.

Questo programma differisce dal precedente perché alla
accensione dell'arco la corrente si porta sempre alla
prima regolazione, led Al acceso, ma |'operatore non la
pud mantenere ed inizia immediatamente il tempo di
slope-up (led AH).

Y - Manopola

Normalmente regola la corrente di saldatura.

Inoltre se si seleziona una funzione con il selet-

tore AP questa manopola ne regola la grandez-
za.

O - Display
Visualizza:
1. in condizioni di vuoto la corrente

ALl preimpostata.

2. in condizioni di carico la corrente di saldatura ed i suoi
livelli.

3. in abbinamento al led di
corrente di saldatura.

4. in Tig pulsato, a carico, I'alternanza delle correnti nei
relativi livelli.

5. all'interno dei parametri sinergici la corrente in relazio-

ne allo spessore selezionato.

6. la sigla "H20" quando si imposta il gruppo di raffred-
damento e la stessa sigla lampeggiante quando si
apre il pressostato del gruppo di raffreddamento.

7. lasigla "OPn" lampeggiante alla apertura del termostato.

"Hold" acceso ['ultima

8. durante la selezione dei programmi liberi o memoriz-
zati le sigle PL ...P01...P09

AC Led N
Non ¢ selezionabile e si accende quando il display O
visualizza una corrente.

U - Display
M Visualizza:
1. in MMA senza saldare la tensione a

' vuoto e in saldatura la tensione a carico.

2. in TIG continuo, con pulsante non premuto, zero; con
pulsante premuto ma senza saldare la tensione a
vuoto e saldando la tensione di carico.

3. visualizza numericamente tutte le grandezze, ad
esclusione delle correnti, selezionate con il pulsante
AP.

4. visualizza le combinazioni numeriche che fanno riferi
mento alle varie forme d'onda selezionabili quando,
con il pulsante AP, si seleziona il led AY ( Wave ).

5. nella predisposizione del gruppo di raffreddamento le
sigle: OFF, OnA, OnC.

6. in sinergia (led | acceso) la sigla dei materiali da sal-
dare se il led L ¢ stato selezionato, la sigla delle posi-
zioni di saldatura se il led M é stato selezionato, i dia-
metri di elettrodo se il led R ¢ stato selezionato.

INOLTRE con il led P (Hold) acceso visualizza la ten-

sione di saldatura.

av Led Q
Non & selezionabile e si accende quando il display U
visualizza una tensione.

@ AQ - SELETTORE

=) Seleziona e memorizza i programmi.

La saldatrice ha la possibilita di memorizzare nove pro-
grammi di saldatura P01.....P09 e di poterli richiamare
tramite questo pulsante. Inoltre € disponibile un program-
ma lavoro PL .

Selezione

Premendo brevemente questo pulsante viene visualizza-
to sul display O il numero del programma successivo a
quello in cui si sta lavorando. Se questo non €& stato
memorizzato la scritta sara lampeggiante, contrariamen-
te sara fissa.

Memorizzazione (3.6)

Una volta selezionato il programma, premendo per un
tempo maggiore di 3 secondi, si memorizzano i dati. A
conferma di questo, il numero del programma, visualizza-
to sul display O, terminera di lampeggiare.

AP - SELETTORE

P | Premendo questo pulsante si illuminano in succes-

sione i led:

Attenzione! siillumineranno solo i led che si riferiscono al
modo di saldatura scelto; es. in saldatura TIG continuo
non si illuminera il led AE che rappresenta la frequenza di
pulsazione.
Ogni led indica il parametro che pu0 essere regolato tra-
mite la manopola Y durante il tempo di accensione del led
stesso. Dopo 5 secondi dall'ultima variazione il led inte-
ressato si spegne e viene indicata la corrente di saldatu-
ra principale e si accende il corrispondente led AG.




LED SELEZIONABILI IN SALDATURA TIG DC (COR-
RENTE CONTINUA) E IN SALDATURA TIG AC (COR-
RENTE ALTERNATA):

AL - Led Pre-gas

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

Al - Led corrente di inizio salda-
tura.

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

AH - Led Slope up.

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

AG - Led Corrente di saldatura-
principale.

AD - Led secondo livello di cor-
rente di saldatura o di base.
Questa corrente € sempre una
percentuale della corrente princi-
pale.

AE - Led Frequenza di pulsazio-
ne (0,16-500 Hz).

Quando viene selezionata la pun-
tatura (led G) I'accensione di que-
sto led indica che il display U visualizza il tempo di pun-
tatura che é regolabile tramite la manopola Y da 0,1 a 30
secondi.

AF - Led

Regola percentualmente il rap-
porto tra il tempo della corrente di
picco AG e la frequenza AE.

t/T (10 + 90 % ) fig.3

'-F I

T= 1/f(Hz)

Fig. 3

AC - Led Slope down.

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

AB - Led Post gas.

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

LED SELEZIONABILI SOLO IN SALDATURA TIG AC

(CORRENTE ALTERNATA):
ﬂRegola il livello di "hot-start" per ottimizzare le
accensioni in TIG AC per ciascun diametro di elet-
trodo. Alla accensione di questo led il display U visualiz-
zera un valore numerico che fa riferimento ai diametri di
elettrodo, I'operatore tramite la manopola Y pud imposta-
re il diametro da lui utilizzato ed ottenere immediatamen-
te una buona partenza. Regolazione da 0,5 a 4,8.

Led AY Wave
ﬂSelezione della forma d'onda di saldatura.

Alla accensione di questo led display U visualiz-
zera un numero che corrispondera alla forma dell'onda
selezionata.(vedi tabella)
11 = quadra - quadra
33 = triangolo - triangolo
13 = quadra - triangolo
21 = sinusoide - quadra
31 = triangolo - quadra.
Default = quadra - sinusoidale (12).

Questa combinazione di numeri pud essere modificato
con l'encoder Y.

NOTA: Il primo numero che compone la cifra é riferito alla
semionda negativa o di penetrazione, il secondo numero
e riferito alla semionda positiva o di pulizia.

La variazione del tipo di forma d'onda pué anche
ridurre il rumore dell'arco in saldatura AC.

Led AN Hz
nRegola la frequenza della corrente alternata.

Regolazione 50 + 120 Hz.

Led AO Start

22 = sinusoide - sinusoide
12 = quadra - sinusoide
23 = sinusoide - triangolo
32 = triangolo - shusoide

= da.

] Regola la percentuale della semionda negativa
(penetrazione) nel periodo di corrente alternata.
Regolazione -10 / 0 / 10 dove 0 = 65% (consigliata) -10
=50% e 10 = 85%.

Led T:

Led indicazione del corretto funzionamento del dispositi-
vo che riduce il rischio di scosse elettriche.

. Led AM Regolazione del bilanciamento dell'on-
g

Tasto H
E Premendolo brevemente attiva la sinergia, ove pre-
vista, e seleziona iled I, L, M, S, R (si intende per
"brevemente" un tempo inferiore a 0,7 sec).
Se, dopo avere selezionato i parametri non si conferma il
diametro dell'elettrodo, la pressione breve di questo tasto
fa uscire dalla sinergia.

ae
1G 26 f 4@
PA PC PG J PE
1F F
PA
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Se invece, dopo avere confermato il diametro dell'elettro-
do, si vuole uscire dalla sinergia € necessario premerlo
per un tempo lungo (per lungo si intende un tempo mag-
giore di 0,7 sec.).

m Led L: Materiale

| tipi di materiali selezionabili sono in relazione al proces-
so di saldatura e sono:

In TIG AC I'alluminio (AL), il magnesio (MG).

In TIG DC L'acciaio inossidabile (SS), il Rame (Cu), il Ferro
(FE) e il Titanio (ti).

Im Led M: Posizione di saldatura

Le sigle che compaiono sul display U sono relative alle
normative ISO 6947 e corrispondono alle posizioni di sal-
datura elencate in figura.

Le ASME vengono distinte da un numero piu una lettera.
Per una maggiore chiarezza sono riportate simbolica-
mente di seguito.

I:’ Led S: Spessore.

il display O si accende e visualizza la corrente impostata,
il display U visualizza lo spessore relativo alla corrente.
Ruotando la manopola Y si varia lo spessore € in relazio-
ne variera anche la corrente.

Ovviamente la misura dello spessore e della relativa cor-
rente saranno in relazione alle impostazioni del materiale
e della posizione di saldatura.

m Led R: Diametro dell'elettrodo.

La visualizzazione del diametro dell'elettrodo & la conse-
guenza dell'impostazione del materiale

(led L), della posizione (led M) e dello spessore (led S).

Il display U visualizzera I'elettrodo consigliato in
modo non lampeggiante; |'operatore tramite la manopo-
la Y pud visualizzare anche altri diametri ma questi
saranno visualizzati, in modo lampeggiante, che signifi-
ca non consigliato.

BC - Connettore 10 poli

A questo connettore vanno collegati i
comandi remoti descritti nel paragrafo 4.

E' disponibile tra i pin 3 € 6 un contatto puli-
to che segnala la accensione dell'arco (Max
05A-125VAC/0,3A-110VDC/1A-30
VDC).

3.3. NOTE GENERALI

Prima dell'uso di questa saldatrice leggere attentamente
le norme CEl 26-23 / IEC-TS 62081 inoltre verificare I'in-
tegrita dell'isolamento dei cavi, delle pinze porta elettro-
di, delle prese e delle spine e che la sezione e la lun-
ghezza dei cavi di saldatura siano compatibili con la cor-
rente utilizzata.

3.4. SALDATURA DI ELETTRODI RIVESTITI (MMA)

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

- Assicurarsi che l'interruttore BE sia in posizione 0, quin-
di collegare i cavi di saldatura rispettando la polarita
richiesta dal costruttore di elettrodi che andrete ad utiliz-
zare e il morsetto del cavo di massa al pezzo nel punto

piu vicino possibile alla saldatura assicurandosi che vi sia
un buon contatto elettrico.

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

- Accendere la macchina mediante l'interruttore BE.

- Selezionare, premendo il pulsante A, il procedimento
MMA, led AW acceso.

- Regolare la corrente in base al diametro dell'elettrodo,
alla posizione di saldatura e al tipo di giunto da eseguire.
- Terminata la saldatura spegnere sempre I'apparecchio e
togliere I'elettrodo dalla pinza porta elettrodo.

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

3.5. SALDATURA TIG

Selezionando il procedimento TIG AC m si puo salda-
re I'Alluminio, le leghe di alluminio, I'ottone ed il magne-
sio mentre selezionando TIG DC si pu0 saldare l'ac-
ciaio inossidabile, il ferro ed 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 connet-
tore BC della saldatrice.

Collegare il raccordo del tubo gas della torcia al raccordo
BD della macchina ed il tubo gas proveniente dal ridutto-
re di pressione della bombola al raccordo gas BH.

3.5.1 Gruppo di raffreddamento (optional per Art. 351).
Se si utilizza una torcia raffreddata ad acqua utilizzare il
gruppo di raffreddamento.

Inserire i tubi di raffreddamento della torcia nei raccordi
Bl e BL del gruppo refrigerante facendo attenzione a
rispettare la mandata e il ritorno.

3.5.1.1 Descrizione delle protezioni

- Protezione pressione liquido refrigerante.

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

3.5.1.2 Messa in opera

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

E' importante controllare periodicamente, attraverso |'a-
sola BM, che il liquido sia mantenuto al livello "max".
Utilizzare, come liquido refrigerante acqua (preferibilmen-
te del tipo deionizzato) miscelata con alcool in percen-
tuale 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.

In questo caso spegnere il generatore, riempire il serba-
toio, collegare un tubo al raccordo (&) e inserire |'altra
estremita del tubo nel serbatoio.

Solo per Art. 351, inserire il connettore del pressostato e
il cavo rete nelle prese BR e BQ.



Accendere il generatore per circa 10/15 secondi quindi

ricollegare i tubi.

Accendere la macchina. Per selezionare il modo di fun-

zionamento del gruppo di raffreddamento agire come

segue:

1. Selezionare un qualsiasi procedimento TIG.

2. Premere il tasto AQ e mantenendolo premuto preme-
re il tasto AP. Mantenerli premuti fino a quando sul
display O compare la sigla H20.

3. Selezionare il funzionamento tramite la manopola Y
OFF = Gruppo spento,

OnC = Funzionamento in continuo,
OnA = Funzionamento in automatico.

Per uscire dalla selezione premere brevemente il

tasto AQ.

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

gruppo di raffreddamento si mette in moto alla pressione

del pulsante 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' nor-

male che alla accensione della macchina il display O

visualizzi, in modo lampeggiante, la sigla H20.

3.5.2 Messa in opera.

Non toccare parti sotto tensione e i morsetti di uscita
quando |'apparecchio € alimentato.

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

ATTENZIONE Le regolazioni per i led AO = start, AY =
wave, AN = Hz, AM = bilanciamento dell'onda si posso-
no selezionare solo in TIG AC.

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'elettro-
do. Il diametro dell'ugello ceramico deve avere un diame-
tro da 4 a 6 volte il diametro dell'elettrodo.

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

3.5.3 Preparazione dell’elettrodo

E’ necessaria una particolare attenzione nella pre-
parazione della punta dell’elettrodo. Smerigliarla in modo
che presenti una rigatura verticale come indicato in
fig.4.

ATTENZIONE: PARTI METALLICHE VOLATILI INCAN-
DESCENTI possono ferire il personale, originare incen-
di e danneggiare le attrezzature; LA CONTAMINAZIONE
DA TUNGSTENO puo diminuire la qualita della saldatura.
e Sagomare I’elettrodo di tungsteno unicamente con una
smerigliatrice provvista di adeguati carter di prote-
zione

indossando protezioni per il viso, le mani ed il corpo.

e Sagomare gli elettrodi di tungsteno con una mola
abrasiva dura a grana fine, utilizzata unicamente per
sagomare il tungsteno.

e Smerigliare I'estremita dell’elettrodo di tungsteno in
forma conica per una lunghezza di 1,5 -2 volte il dia-
metro dell’elettrodo.(fig. 4)

)
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3.6. MEMORIZZAZIONE

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

Ad ogni accensione, la macchina presenta sempre
I'ultima 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 corrente di lavoro. Seguire le indicazioni dei paragra-
fi 3.2 e 3.5 quindi, per memorizzare i dati nel programma
P01, procedere nel seguente modo:

- Premere brevemente il pulsante AQ (mem+mem-) com-
parira la scritta P01 lampeggiante.

- Premere il pulsante AQ per un tempo maggiore di 3
secondi fino a che la sigla P01 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 AQ in maniera breve tante volte quan-
te necessarie per visualizzare il programma desiderato.
Alla riaccensione della macchina viene visualizzato PO1.
IL PULSANTE AQ PREMUTO BREVEMENTE EFFET-
TUA UNA SCELTA, PREMUTO PER UN TEMPO MAG-
GIORE DI 3 SECONDI EFFETTUA UNA MEMORIZZA-
ZIONE.

3.6.2. Memorizzare da un programma libero
L'operatore pud modificare e memorizzare un programma
scelto procedendo nel seguente modo:

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

| programmi liberi hanno la sigla lampeggiante.
Premere il pulsante AT e scegliere il procedimento di sal-
datura e con il pulsante AS scegliere il modo (paragrafo
3.1).

- Girare la manopola Y ed impostare la corrente di salda-
tura.

Se é stato scelto il procedimento TIG, attivare il led AB
(post gas) tramite il pulsante AP e regolare tramite la
manopola Y 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.

Per memorizzare nel programma scelto precedentemen-
te, premere il pulsante AQ per piu di 3 secondi fino a che
il numero smette di lampeggiare.



Per memorizzare in un programma diverso, fare la scel-
ta premendo brevemente il pulsante AQ quindi premere il
pulsante AQ per piu di 3 secondi.

3.6.3 Memorizzare da un programma memorizzato.
Partendo da un programma gia memorizzato I'operatore
puo modificare i dati in memoria per aggiornare il pro-
gramma stesso o per trovare nuovi parametri da memo-
rizzare in un altro programma.

3.6.3.1 Aggiornare

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

- Premere per un tempo maggiore di 3 secondi il tasto AQ
fino alla conferma della memorizzazione (sigla del pro-
gramma 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 AQ fino alla visualizza-
zione del programma da Voi desiderato.

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

3.6.4 Saldare con la sinergia.

Lo scopo della "sinergia" & quello di dare una guida rapi-
da all'operatore per impostare i parametri di saldatura
TIG. Quindi non ha uno scopo impositivo ma di sug-
gerimento.

Le relazioni "sinergiche" tra corrente spessore e diametro
dell'elettrodo sono state realizzate con elettrodi Ceriati
2% ( EN 26848 WC20 ) colore grigio, ad una frequenza
della corrente alternata di 90 Hz.

La forma d’onda con cui sono state eseguite le prove ¢ la
12 (in penetrazione quadra - in pulizia sinusoidale).

La logica: L'operatore, in relazione al processo di salda-
tura, imposta il tipo di materiale da saldare, la posizione
di saldatura e lo spessore; in relazione a queste scelte gli
viene suggerito un diametro di elettrodo e se conferma
queste scelte la macchina si predispone per la saldatura.

Accendere la sinergia.

Premere brevemente (inferiore 0,7 sec) il tasto H: si
accende il led | (Syn) contemporaneamente al led L
(materiale). Il display O si spegne e il display U visualizza
una sigla corrispondente al materiale da saldare (vedi
descrizione led L). Ruotando la manopola Y si effettua la
scelta.

Una successiva pressione del pulsante H conferma la
scelta del materiale e fa accendere il led M, il display U
visualizza le posizioni di saldatura disponibili (vedi descri-
zione led M).

Ruotando la manopola Y si effettua la scelta. Una suc-
cessiva pressione del pulsante H conferma la scelta della
posizione e fa accendere il led S, il display O visualizza la
corrente impostata, il display U visualizza lo spessore, in
millimetri, relativo alla corrente (vedi descrizione led S).
La successiva pressione del pulsante H conferma la scel-
ta dello spessore e fa accendere il Led R.

In relazione alle scelte impostate di materiale, posizione,

spessore e corrente viene proposto uno o piu diametri di
elettrodo. L'elettrodo consigliato verra proposto per
primo e il valore numerico del diametro sara sempre
acceso fisso e affiancato dalla lettera A; se ci fossero due
diametri nella cui gamma di corrente cade la impostazio-
ne degli Ampere selezionati per la saldatura la seconda
scelta del diametro dell'elettrodo verra proposta solo se
I'encoder Y viene ruotato. Anche la seconda scelta verra
visualizzata accesa fissa. Se si ruota ulteriormente I'en-
coder, il display U visualizzera il diametro superiore alla
seconda scelta e il diametro inferiore alla prima scelta in
modo lampeggiante.

Dato che il diametro dell'elettrodo definisce principal-
mente il livello di start AO e la corrente minima Al, |'ope-
ratore pud scegliere una combinazione non consigliata.
A questo punto I'operatore ha due scelte:

1.Uscire dalla sinergia senza confermare le scelte effet-
tuate. Per fare questo premere brevemente il pulsante H,
il led I si spegne e il pannello visualizza le impostazioni
precedenti alla entrata in sinergia .

2.Confermare la sinergia premendo il pulsante H per un
tempo maggiore di 0,7 sec. A questo punto tutte le fun-
zioni relative alla sinergia vengono impostate e, se sele-
zionate con il pulsante AP, il display U visualizza la sigla
"AU" (automatico).

Il led | rimane acceso per confermare che i parametri
sono stati impostati.

Riassumendo, nel momento che confermo il diametro
dell'elettrodo (pressione lunga del pulsante H quando &
selezionato il led R) le funzioni di start, Wave, Hz, bilan-
ciamento e corrente Al si dispongono con la logica di
automatico descritta precedentemente. Alla conferma
dell'elettrodo si spegne il led R e si accende il led 1.

4 COMANDI A DISTANZA

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

Art.1256 Torcia TIG solo pulsante.(raffreddamento ad
acqua).

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 contemporanea-
mente la torcia e il comando a pedale. Con questo acces-
sorio I’Art. 193 pud essere utilizzato in qualsiasi modo di
saldatura TIG.

I comandi che includono un potenziometro regolano
la corrente di saldatura dal minimo fino alla massima
corrente impostata con la manopola Y.

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 memorizza-
to 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
Lgl HARMFUL TO YOURSELF AND OTHERS.
The user must therefore be educated
against the hazards, summarized below, deriving from

welding operations. For more detailed information, order
the manual code 3.300.758

ELECTRIC SHOCK - May be fatal.

- Install and earth the welding machine according
A to 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 work-

piece.
- 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
filtered lenses, and protect your body with appro-
priate 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
flammable materials in the area, and wear appro-
priate protective garments.

NOISE
This machine does not directly produce noise
exceeding 80dB. The plasma cutting/welding pro-
cedure may produce noise levels beyond said

limit; users must therefore implement all precautions
required by law.

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS - May be dangerous.
- Electric current following through any conduc-
tor causes localized Electric and Magnetic

% Fields (EMF). Welding/cutting current creates
\\ EMF fields around cables and power sources.
- The magnetic fields created by high currents

may affect the operation of pacemakers. Wearers of vital
electronic equipment (pacemakers) should consult their phy-
sician before beginning any arc welding, cutting, gouging or
spot welding operations.

- Exposure to EMF fields in welding/cutting may have other
health effects which are now not known.

- All operators should use the followingprocedures in order to
minimize exposure to EMF fields from the welding/cutting cir-
cuit:

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

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

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

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

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

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

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

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

EQUIPMENT

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

Ef DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

2 GENERAL DESCRIPTIONS
2.1 SPECIFICATIONS

This welding machine is a constant current power source
built using INVERTER technology, designed to weld cov-
ered electrodes (not including cellulosic) and for TIG pro-
cedures, 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.
Ne°. Serial number, which must be indicated on any

type of request regarding the welding machine.
o= Three phase static transformer-rectifier frequency

converter.

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
ui. Rated supply voltage
3~ 50/60Hz  50- or 60-Hz three-phase power supply

11 max. This is the maximum value of the absorbed current.
I1 eff. This is the maximum value of the actual current
absorbed, considering the duty cycle.

Protection grade of the housing, approving the
equipment as suitable for use outdoors in the rain.
C: The additional letter C means that the equip-
ment is protected against access to the live parts
of the power circuit by a tool (diameter 2.5 mm)).
@ 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).

IP23C

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. When the thermostat is tripped
the message “OPn” appears on the display O on the con-
trol panel.

2.3.2 - Block protection.
This welding machine is equipped with various safety
devices that stop the machine before it can suffer dam-

age. When any protection is tripped, the message “Err”
appears on the display O along with a number that
appears on the display U.

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

3 INSTALLATION

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

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

The capacity of the overload cutout switch or fuses
installed in series with the power supply must be equiva-
lent to the absorbed current I1 of the machine.

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 (CEIl 26-23/
CEI CLC 62081).

3.2 DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT (Fig.1-1/A).

Negative output terminal (-).

Positive output terminal (+).

TIG torch trigger connector.

Connect the wires of the torch trigger to pins 1 and 9.
Fitting (1/4 gas).

This is where the gas hose of the TIG welding torch
is to be connected.

Main switch.

BA)
BB)
BC)

BD)

BE)

Art. 351 & 352

fig.

Art. 351




BF) Tank cap.
BG) Power cord.
BH) Gas supply fitting.
Bl) Hot water inlet fitting
(use only for TIG torches).
BL) Cold water outlet fitting
(use only for TIG torches).
BM) Slot for fluid level check.
BN) Fittings for MIG torches
(there must not be any short-circuits).
BO) Connector type DB9 (RS 232).
To be used for updating the microprocessor
programs.
BP) Fuse holder.
BQ) Power cord socket.
BR) Pressure switch socket.
NOTE: The cooling unit is optional for art. 351.

3.3 DESCRIPTION OF THE PANEL (Fig.2).
Process key AT.

One of the LEDs AX, AV, or AW lights when
WV | selected.

TG ™ TG ™ MVA B
LED AX LED AV LED AW
Mode key AS.
One of the LEDs D, C, E, B, A, or AU lights when
WV | selected:

LED D “HOT START”

MMA welding active.

This LED lights to indicate that the display U displays the
time, expressed in seconds, during which the welding
machine delivers an overcurrent to improve electrode
starting. It may be adjusted using the knob Y.

LED C “Arc-Force”

MMA welding active.
This is a percentage of the welding current. The display U
displays its value, and the knob Y adjusts it. This over-
current essentially aids in the transfer of drops of molten
metal.
- LED E:
CONTINUOUS TIG welding, started by
B8 means of a high voltage/frequency device.

LED B:
PULSE TIG welding, started by means of a
bl high voltage/frequency device.

The pulse frequency is adjustable from 0.16 to 500Hz
(LED AE); the peak current and the base current may be
activated via the LEDs AG and AD, respectively, and are
adjustable using the knob Y.
From a pulse frequency of 0.16 to 1.1Hz, the display O
alternately shows the peak (main) current and the base
current. The LEDs AD and AD light alternately; above
1.1 Hz the display O shows the average of the two cur-
rents.

a9 LED A: . _
Q CONTINUOUS TIG welding with contact
TIG

starting (striking).
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LED AU:
PULSE TIG welding with contact starting
W nn e

(striking). The operating logic is the same as
described for LED B.

Program key AR.
One of the LEDs G, F, W, X, Z, or AA lights when
WV | selected.

LED G:

Spot-welding (Manual).

After selecting the welding current (LED AG) and the
spot welding time (LED AE) using the selector switch
AP, set the values using the knob Y.

This welding mode is only used if continuous welding is
selected and high-frequency start is used (LED E lit).
The operator presses the torch trigger, the arc lights and
shuts off automatically after the pre-set spot welding
time. To do the next spot, you must therefore release the
torch trigger and press it again. Range from 0.1 to 30
sec.

F - 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 Y. When the
trigger is released, the current begins to drop over the
previously set “slope down” time, until it returns to zero.
In this position, you may connect the pedal control
accessory ART. 193.

WaLY W - 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

99

torch trigger

X - 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 AG). 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.

AT Z - four-stage TIG welding LED with four lev-
els of current (automatic).

To set the three minimum welding currents, proceed as
follows:

Press the selector switch AP until the LED AG lights, then
adjust the maximum current value using the knob Y.
Press the selector switch AP until the LED AD lights, then
adjust the intermediate current value using the knob Y.
Press the selector switch AP until the LED AY lights, then
adjust the starting current value using the knob Y.

When the arc strikes, the current reaches the first setting,
LED Al lit. The operator may maintain this current as long
as desired (for example until the part is heated). Pressing
and immediately releasing the torch trigger causes the
current to pass from the first to the second current over
the “slope-up” time (LED AH); the LED AG lights once the
welding current has been reached.

Should it be necessary to reduce the current during weld-
ing, without shutting off the arc (for instance when chang-
ing 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 AD will light and AG will go off.
To return to the previous main current, press and release



the torch trigger once again. The LED AG will light, and the
LED AD 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 previ-
ously set “slope down” time interval (LED AC lit).

If you press and immediately release the torch trigger dur-
ing 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.

WAV AA - TIG welding LED with two levels of cur-
rent.
This program differs from the previous one because when
the arc lights the current always rises to the first setting,
LED Al lit, but the operator cannot maintain it and the
slope-up time begins immediately (LED AH).

_ Y - Knob

' Normally adjusts the welding current.
' Also, if you select a function with the selector
switch AP, this knob adjusts its size.

O - Display
Displays:
1.in no-load conditions, the preset current.

[] 2.under load, the welding current and its
levels.

3. in combination with the “Hold” LED lit, the last
welding current.

4. In pulsed TIG mode, loaded, the alternating currents in
the corresponding levels.

5. within the synergic parameters, the current in relation
to the selected thickness.

6. the message “H20” when the cooling unit is set, and
the same message flashing when the cooling unit
pressure switch is tripped.

7. the message “OPn” flashing when the thermostat is
tripped.

8. while selecting free or saved programs, the message
PL ...PO1...P0O9

IUAOLed N

Cannot be selected and lights when the display O dis-
plays a current.

— 1 U - Display

':' ':’ L Displays:
OO0 1% MMA mode without welding,

“ the no-load voltage,

and when welding the loaded voltage.

2. in continuous TIG mode, with button not pressed,
zero; with button pressed but without welding, the
no-load voltage, and when welding tr"_elg_l%aded
voltage.

3. displays numerically all values except for currents
selected using the button AP.

4. displays the numerical combinations that refer to the
various wave forms that may be selected when the AP
button is used to select the LED AY (Wave).

5. when setting up the cooling unit, the messages: OFF,
OnA, OnC.

6. in synergic mode (LED I lit) the abbreviation of the
materials to be welded if the LED L is selected; the
abbreviations of the welding positions if the LED M is
selected; and the electrode diameters if the LED R is
selected.

ADDITIONALLY, with the LED P (Hold) lit, it displays

the welding voltage.

EEOVT gp g

May not be selected and lights when the display U dis-
plays a voltage.

AQ - SELECTOR SWITCH

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 O
shows the next program number after the one being
used. If it has not been saved the message will flash, oth-
erwise it will remain steady.

Saving (3.6)

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

MEM +
MEM —

When this button is pressed, the LEDs light in suc-
cession:

Warning: only those LEDs that refer to the chosen weld-
ing mode will light; i.e., in continuous TIG welding mode
the LED AE, representing the pulse frequency, will not
light.

Each LED indicates the parameter that may be adjusted
by means of the knob Y while the LED itself is lit. Five
seconds after the last change, the LED involved will shut
off; the main welding current will be displayed, and the
corresponding LED AG lights.

E AP - SELECTOR SWITCH

THE FOLLOWING LEDS MAY BE SELECTED IN TIG
DC (DIRECT CURRENT) TIG AC (ALTERNATING CUR-
RENT) WELDING MODES:

AL - Pre-gas LED

Range 0.05-2.5 seconds. Gas
output time before welding
begins.

Al - Welding start current LED.
This is a percentage of the weld-
ing current (LED AG).

AH - Slope up LED.

This is the time in which the cur-
rent, beginning from the mini-
mum, reaches the set current
value. (0-10 sec.)

AG - Main welding current LED.




AD - Second level of welding or
base current.

This current is always a percent-
age of the main current.

AE - Pulse frequency LED (0.16-
500 Hz).

When spot-welding is selected
(LED G) this LED lights to indicate
that the display U displays the spot welding time that may
be adjusted from 0.1 to 30 seconds using the knob Y.

AF - LED

Adjusts the ratio between the
peak current time AG and the fre-
quency AE. t/T (10-90 % ) fig.3

T=1/fHz

Fig. 3

AC - Slope down LED.

This is the time in which the cur-
rent reaches the minimum and
the arc shuts down (0-10 sec.).

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

LED THAT MAY BE SELECTED ONLY IN TIG AC
(ALTERNATING CURRENT) WELDING MODE:

AO Start LED
ﬂAdjusts the “hot-start” level to maximize starts in

TIG AC mode for each electrode diameter. When
this LED lights the display U shows a numerical value that
refers to the electrode diameters. The operator may use
the knob Y to set the diameter being used and obtain a
good start immediately. Range from 0.5 to 4.8.

LED AY Wave
ﬂSelects the welding waveform.

When this LED lights display U shows a number
corresponding to the selected waveform (see table).
11 = square - square 22 = sine - sine
33 = delta - delta 12 = square - sine
18 = square - delta 23 = sine - delta
21 = sine - square 32 = delta - sine
31 = delta - square.
Default = square - sine (12).
This combination of numbers may be changed using the
encoder Y.
NOTE: The first number that makes up the figure refers
to the negative or penetration half-wave, the second
number refers to the positive or cleaning half-wave.
Changing the type of waveform may also reduce
noise in the arc in AC welding.

LED AN Hz
Adjusts the frequency of the alternating current.
Range 50-100 Hz.

LED AM Adjusts the wave balance.
Adjusts the percentage of the negative (penetra-

tion) half-wave in the alternating current period.
Range -10/0/10 where 0 = 65% (recommended) -10 =
50% and 10 = 85%.

LEDT:

LED indicating that the device to reduce the risk of elec-
tric shock is in good working order.

Key H:
E Pressing briefly activates synergy, where available,
and selects the LEDs I, L, M, S, and R (“briefly”
refers to less than 0.7 sec).
If the electrode diameter is not confirmed after the para-
meters are selected, pressing this key briefly will exit syn-
ergy.
If instead you wish to exit synergy after confirming the
electrode diameter, you must hold it down longer (mean-
ing more than 0.7 sec.).

mLED L: Material

The types of materials that may be selected are in relation
to the welding process and are:

In TIG AC mode aluminum (AL), magnesium (MG).

In TIG DC mode stainless steel (SS), copper (Cu), iron (FE)
and titanium (Ti).

mLED M: Welding position

The abbreviation that appears on the display U meets ISO
6947 standards and corresponds to the welding positions
listed in the figure.

The ASME are distinguished by a number plus a letter.
For greater clarity, their symbols are shown below.

LED S: Thickness.

The display O lights and displays the set current; the dis-
play U displays the thickness corresponding to the cur-
rent. Turning the knob Y changes the thickness and the
current will also be adjusted accordingly.

Obviously the thickness and corresponding current will
be measured in relation to the material settings and of
welding position.

mLED R: Electrode diameter.

The electrode diameter is displayed as a result of settings
for the material

(LED L), position (LED M:), and thickness (LED S).

The display U shows the recommended electrode




without flashing; the operator may use the knob Y to
also display other diameters, but these will be shown
flashing to indicate that they are not recommended.

BC - 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 which indicates when the arc is lit
(max. 0.5 A-125VAC/ 0.3 A-110 VDC/1A
- 30 VvDC).

3.3. GENERAL NOTES

Before using this welding machine, carefully read the
standards CEl 26-23/IEC-TS 62081. Also make sure the
insulation of the cables, electrode clamps, sockets and
plugs are intact, and that the size and length of the weld-
ing cables are compatible with the current used.

3.4. MMA WELDING WITH COVERED ELECTRODES

- This welding machine is suitable for welding all types of
electrodes, with the exception of cellulosic (AWS 6010).
- Make sure that the switch BE is in position 0, then con-
nect the welding cables, observing the polarity required
by the manufacturer of the electrodes you will be using;
also connect the clamp of the ground cable to the work-
piece, as close to the weld as possible, making sure that
there is good electrical contact.

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

- Turn on the machine using the switch BE.

- Select the MMA procedure by pressing the button A,
LED AW lit.

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

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

If you wish to adjust the Hot-start (LED D) and Arc force
functions (LED C), see the previous paragraph.

3.5. TIG WELDING

By selecting TIG AC welding mode you may weld
aluminium, aluminium alloys, brass and magnesium,
while selecting TIG DC allows you to weld stain-
less steel, iron and copper.

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

Connect the power connector of the TIG torch to the neg-
ative pole (-) of the welding machine.

Connect the torch connector to the welding machine
connector BC.

Connect the torch gas hose fitting to the fitting BD on the
machine, and the gas hose from the cylinder pressure
regulator to the gas fitting BH.

3.5.1 Cooling unit. (optional for Art.351).
If using a water-cooled torch, use the cooling unit.

Insert the torch cooling hoses in the fittings Bl and BL of
the cooling unit, being careful to correctly place the deliv-
ery and return.

3.56.1.1 Description of protections

- Coolant pressure protection.

This protection is achieved by means of a pressure
switch, inserted in the fluid delivery circuit, which con-
trols a microswitch. Low pressure is indicated from the
flashing message H20 on the display O.

3.5.1.2 Start-up

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

It is important to periodically check through the slot BM
that the fluid remains at the “max” level”.

As a coolant, use water (preferably deionized) mixed
with alcohol in percentages defined according to the fol-

lowing table:

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

-5°C up to -10°C 3.8L/1.2L

NOTE If the pump runs with no coolant present, you must

remove all air from the tubes.

In this case shut off the power source, fill the tank, con-

nect a hose to the fitting (&, ) and insert the other end of

the hose in the tank. Only for Art. 351, insert the pressure
switch connector and the power cord into the sockets BR
and BQ.

Run the power source fq:r@pgrroximately 10/15 seconds,

then re-connect the 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 AQ and, while holding it down, press
the key AP. Keep them pressed until the message
H20 appears on the display O.

3. Select the operating mode using the knob Y
OFF = Unit off,

OnC = Continuous operation,
OnA = Automatic operation.

To exit selection, briefly press the key AQ.

NOTE: “Automatic mode” means that the cooling unit

starts when the torch button is pressed and stops running

approximately 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 O to show the flashing message H20 on
start-up.

3.5.2 Start-up.

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 AS and the welding parameters by
means of the key AP and the knob Y as described in
paragraph 3.2.

CAUTION The adjustments for the LEDs AO = start, AY =
wave, AN = Hz, AM = wave balance may only be select-
ed in TIG AC mode. 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
throughput may be reduced to approximately 3 times the
diameter of the electrode. The ceramic nozzle diameter
must be between 4 and 6 times the electrode diameter.
e Remember to shut off the machine and close the
gas cylinder valve when you have finished welding.

3.5.3 Preparing the electrode

Be especially careful when preparing the electrode tip.
Grind it so that it has vertical grooves as shown in fig.4.
WARNING: LOOSE HOT METAL PARTICLES may cause
personal injury, fire and equipment damage; TUNGSTEN
CONTAMINATION may lower the quality of the weld.

e Use only a grinding machine equipped with adequate
safety guards to shape the tungsten electrode

protect the face, hands and body with suitable gear.

¢ To shape the tungsten, use a hard, fine-grained abrasive
grinding wheel used solely for this purpose.

e Grind the end of the tungsten electrode into a tapered
shape, for a length equivalent to approximately 1.5-2
times the electrode diameter. (fig. 4).
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3.6. SAVING

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
symbol PL; this disappears after 5 seconds, and a work-
ing current is displayed. Follow the instructions in para-
graphs 3.2 and 3.5, then proceed as follows to save the
data in the program PO1:

- Briefly press the push-button AQ (mem+mem-); the
message P01 will appear, flashing.

- Hold down the push-button AQ for more than 3 sec-
onds, until the symbol 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 AQ as
many times as necessary to display the desired pro-
gram.P01 will be displayed the next time the machine is
turned on.

PRESSING THE PUSH-BUTTON AQ 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
proceeding as follows:

- Press the push-button AQ briefly and select the desired
program number.

The symbols of free programs are flashing.

Press the button AT and choose the welding procedure;
press the button AS to select the mode (paragraph 3.1).
- Turn the knob Y and set the welding current.

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

If you wish to adjust the “slope” times or other parame-
ters, after making these adjustments which are neces-
sary in order to weld, follow the steps described in para-
graph 3.1.

To save in the previously selected program, press the
button AQ for more than 3 seconds, until the number
stops flashing.

To save in a different program, make your selection by
briefly pressing the push-button AQ, then hold down the
push-button AQ 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 Updating

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

- Hold down the AQ 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 switch AQ until the desired
program is displayed.

- Hold down the AQ button until the save is confirmed
(program symbol changes from flashing to steady).

3.6.4 Weld with synergy.

The purpose of “synergy” is to offer the operator a quick
guide for setting the TIG welding parameters. It is there-
fore not compulsory, but only a suggestion.
“Synergic” relationships between current thickness and
electrode diameter have been developed using Ceriati
grey 2% electrodes (EN26848 WC20), at an alternating
current frequency of 90 Hz.

The teasts were carried out with the waveform n°. 12
(square penetration - sinusoidal cleaning).

The logic: The operator sets the type of material to be
welded, the welding position and thickness in relation to
the welding process; an electrode diameter is suggested
based on these choices, and if confirmed the machine
prepares for welding.

Turning on synergy.
Briefly press the key H (for less than 0.7 sec):the LED I
(Syn) lights simultaneously with the LED L (material). The



display O shuts off and the display U displays a message
corresponding to the material to be welded (see descrip-
tion of LED L). Turn the knob Y to choose.

Pressing the button H again confirms the choice of mate-
rial and causes the LED M to light. The display U shows
the welding positions available (see description of LED
M).

Turn the knob Y to choose. Pressing the button H again
confirms the choice of position and causes the LED S to
light. The display O shows the set current, while the dis-
play U shows the thickness in millimeters that corre-
sponds to the current (see description of LED S).
Pressing the button H again confirms the choice of thick-
ness and causes the LED R to light.

One or more electrode diameters are proposed based on
the set choice of material, position, thickness and current.
The recommended electrode will be proposed first and
the numerical value of the diameter will always be steadi-
ly lit, next to the letter A if the amp setting selected for
welding falls within the current range of two diameters;
the second choice of electrode diameter will be proposed
only if the encoder Y is turned. The second choice will
also be displayed steadily lit. If you turn the encoder fur-
ther, the display U shows the diameter above the second
choice and below the first choice, flashing.

Given that the electrode diameter mainly defines the start
level AO and the minimum current Al, the operator may
choose a combination that is not recommended.

At this point the operator has two choices:

1. To exit synergy without confirming the choices made.
To do so, briefly press the button H; the LED I shuts off
and the panel displays the settings in effect before you
entered synergy.

2. Confirm the synergy by pressing the button H for
longer than 0.7 sec. At this point all synergy functions are
set and, if selected using the button AP, the display U
shows the message “AU” (automatic).

The LED I remains lit to confirm that the parameters have
been set.

To summarize, when you confirm the electrode diameter
(by holding down the button H when the LED R is select-
ed) the start, wave, Hz, balance and current Al functions
are arranged according to the automatic logic described
previously. When the electrode is confirmed, the LED R
shuts off and the LED 1 lights.

4 REMOTE CONTROLS

The following remote controls may be connected to
adjust the welding current for this welding machine:
Art.1256 TIG torch button only (water-cooled).

Art.1258 TIG torch UP/DOWN (water-cooled).

Art. 193 Foot control (used in TIG welding)

Art 1192+Art 187 (used in MMA welding)

Art. 1180 Connection to simultaneously connect the torch
and the pedal control. Art 193 may be used in any TIG
welding mode with this accessory.

Commands that include a potentiometer regulate the
welding current from the minimum to the maximum
current set via the knob Y.

Commands with UP/DOWN logic regulate the welding
current from the minimum to the maximum.

The remote control settings are always active in the PL
program, 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 WERDEN.
DIESES GERAT DARF AUSSCHLIEBLICH ZUR AUSFUHR-
UNG VON SCHWEIBARBEITEN VERWENDET 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 SchweiBen unterrichtet werden.
Far ausfihrlichere Informationen das Handbuch Nr.
3.300758 anfordern.

STROMSCHLAG - Er kann tédlich sein!
- Die SchweiBmaschine gemaB den einschlagigen
A Vorschriften installieren und erden.
Keinesfalls stromfilhrende Teile oder die
Elektroden mit ungeschltzten Handen, nassen
Handschuhen oder Kleidungsstlicken berihren.

- Der Benutzer muB sich von der Erde und vom Werkstlick
isolieren. - Sicherstellen, daB Ihre Arbeitsposition sicher ist.

RAUCH UND GASE - Sie kdnnen gesundheitsschadlich sein!
- Den Kopf nicht in die Rauchgase halten.

- FUr eine ausreichende Llftung wdhrend 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 fihren!

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

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

BRANDGEFAHR UND VERBRENNUNGSGEFAHR
- Die Funken (Spritzer) kénnen Brande verursa-
A chen und zu Hautverbrennungen fiihren. Daher ist
sicherzustellen, daB sich keine entflammbaren
Materialien in der N&he befinden. Geeignete
Schutzkleidung tragen.

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

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

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schédlich kénnen sein:
< - Der elektrische Strom, der durch einen beliebi-
:? ) gen Leiter flieBt, erzeugt elektromagnetische
Felder (EMF). Der Schweif3- oder Schneidstrom

Q
%
=3 \ \ erzeugt elektromagnetische Felder um die

Kabel und die Stromquellen.

* Die durch groBe Stréme erzeugten magnetischen Felder
kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Trager von
lebenswichtigen elektronischen Geréten (Herzschrittmacher)
missen daher ihren Arzt befragen, bevor sie sich in die Nahe
von Lichtbogenschweif3-, Schneid-, Brennputz- oder
Punktschwei3prozessen begeben.
* Die Aussetzung an die beim Schwei3en oder Schneiden
erzeugten elektromagnetischen Felder kann bislang unbe-
kannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.
Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagnetische
Felder zu mindern, mussen sich alle SchweiBerlnnen an die
folgenden Verfahrensweisen halten:
- Sicherstellen, dass das Massekabel und das Kabel
der Elektrodenzange oder des Brenners nebeneinan
der bleiben. Die Kabel nach Mdglichkeit mit einem
Klebeband aneinander befestigen.
- Das Massekabel und das Kabel der
Elektrodenzange oder des Brenners nicht um den
Kérper wickeln.
- Sich nicht zwischen das Massekabel und das Kabel
der Elektrodenzange oder des Brenners stellen.
Wenn sich das Massekabel rechts vom Schweil3er
bzw. der SchweiBBerin befindet, muss sich auch das
Kabel der Elektrodenzange oder des Brenners auf
dieser Seite befinden.
- Das Massekabel so nahe wie méglich an der
Schweil3- oder Schneidstelle an das Werkstlick
anschlie3en.
- Nicht in der Nahe der Stromquelle arbeiten.

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

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

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

ELEKTRONIKGERATE

Elektrogerate durfen niemals gemeinsam mit
gewdhnlichen Abfillen 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 flir umweltgerechtes Recycling zuzu-
fuhren. Als Eigentimer der Gerdte mussen Sie sich bei
unserem &rtlichen Vertreter Uber die zugelassenen
Sammlungssysteme informieren. Die Umsetzung
genannter Europdischer Richtlinie wird Umwelt und
menschlicher Gesundheit zugute kommen!

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

Ef ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND




2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 TECHNISCHE ANGABEN

Bei dieser Schweimaschine handelt es sich um eine
Konstant-Gleichstromquelle mit INVERTER-Technologie,
die zum SchweiBen mit umhillten Elektroden
(Zelluloseumhdllungen ausgenommen) und zum WIG-
SchweiBen mit Berthrungs- und Hochfrequenzziindung
entwickelt wurde.

SIE DARF NICHT ZUM AUFTAUEN VON ROHREN VER-
WENDET WERDEN.

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

Nr. Seriennummer; sie muss bei allen Anfragen zur
SchweiBmaschine stets angegeben werden.

Statische Dreiphasen-Frequenzumrichter
Transformator-Gleichrichter.

L Fallende Kennlinie.
MMA Geeignet zum Schweifen mit umhdllten
Elektroden.
WIG. Geeignet zum WIG-SchweiBen.
uo. Leerlauf-Sekundarspannung

X. Relative Einschaltdauer. Die relative
Einschaltdauer ist der auf eine Einschaltdauer von
10 Minuten bezogene Prozentsatz der Zeit, die die
SchweiBmaschine bei einer bestimmten Strom-
starke arbeiten kann, ohne sich zu Uberhitzen.

12. SchweiBstrom.
u2. Sekundéarspannung bei Schweil3strom 2.
U1. Nennspannung.
Das Gerat verfugt Gber die automatische
Spannungsumschaltung.

3~ 50/60Hz Dreiphasen-Stromversorgung 50 oder 60 Hz.

1 max. Maximale Stromaufnahme.

11 eff. Maximale effektive Stromaufnahme unter
Bertcksichtigung der relativen Einschaltdauer.

IP23C  Schutzart des Gehauses; das Gerat darf im

Freien bei Regen betrieben werden.
C: Der zusétzliche Buchstabe C gibt an, dass
das Gerat gegen das Eindringen eines
Werkzeugs  (Durchmesser 2,5 mm) in den
Bereich der aktiven Teile des Stromversor-
gungskreises geschitzt ist.

S] Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit
erhéhter Gefahrdung.

HINWEIS: Das Gerét ist flr den Betrieb in Umgebungen

mit Verunreinigungsgrad 3 geeignet (siehe IEC 664).

2.3 BESCHREIBUNG DER SCHUTZEINRICHTUNGEN

2.3.1 Thermischer Schutz

Dieses Gerat wird durch einen Temperaturfihler
geschutzt, der, wenn die zuldssige Temperatur Uber-
schritten wird, den Betrieb der Maschine sperrt. Die
Auslésung des Thermostaten wird durch das Erscheinen
des Kirzels “OPn” auf dem Display O der Steuertafel
angezeigt.

2.3.2 - Sicherheitsverriegelung

Diese SchweiBmaschine verfligt Uber verschiedene
Schutzeinrichtungen, die die Maschine ausschalten,
bevor sie Schaden nehmen kann. Die Auslésung der ein-
zelnen Schutzeinrichtungen wird durch das Erscheinen
des Kiirzels “Err” auf dem Display O sowie einer Zahl auf
dem Display U gemeldet.

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

Art. 351 & 352

Abb. 1

Art. 351




3 INSTALLATION

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

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

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

3.1. INSTALLATION

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

3.2 BESCHREIBUNG DES GERATS (Abb. 1-1/A)
BA)

BB)
BO)

Negative Ausgangsklemme (-).
Positive Ausgangsklemme (+).
Steckverbinder fiir den Taster des WIG-Brenners.
Die Drahte des Brennertasters an die Kontakistifte 1
und 9 anschlieBen.
BD) Anschluss (1/4 Gas).
Hier wird der Gasschlauch des WIG-
Schlauchpakets angeschlossen.
BE) Hauptschalter.
BF) Verschluss des Behalters.

BG) Netzkabel.
BH) Gasanschluss.
Bl) Anschluss des Warmwasserzulaufs
(nur fir WIG-Brenner verwenden).
BL) Anschluss Kaltwasserauslauf
(nur fir WIG-Brenner verwenden).
BM) Langloch fiir die Kontrolle des Kiihimittelstands.
BN) Anschliisse fiir MIG-Brenner
(sie durfen nicht kurzgeschlossen werden).
BO) Stecker DB9 (RS232).
Er dient zum Aktualisieren der Programme der
Mikroprozessoren.
BP) Sicherungshalter.
BQ) Steckdose Netzkabel.
BR) Steckdose Druckschalter.
HINWEIS: Beim Art. 351 ist das Kiihlaggregat optional.

3.3 BESCHREIBUNG DER STEUERTAFEL (Abb. 2).
Prozess-Taster AT.

Die Wahl wird durch das Aufleuchten einer der
W | LEDs AX, AV oder AW angezeigt.

TIG = TIG ® MVA
DC AC DC

LED AX LED AV LED AW

Betriebsartentaster AS.
Die Wahl wird durch das Aufleuchten einer der
W | LEDs D, C, E, B, A oder AU angezeigt:

LED D “HOT START”

Vs




.EEI

Aktiv beim MMA-SchweiB3en.

Das Aufleuchten dieser LED signalisiert, dass das Display
U die Zeit in Hundertstelsekunden anzeigt, in der die
SchweiBmaschine einen erhdhten Strom abgibt, um die
Zundung der Elektrode zu optimieren. Die Einstellung
erfolgt mit Regler Y.

LED C “Arc-Force”

Aktiv beim MMA-SchweiBen.

Dies ist ein Prozentwert des Schweistroms. Das Display
U zeigt den Wert an, der mit Regler Y eingestellt werden
kann. Dieser Uberstrom begiinstigt praktisch den
Tropfentbergang.

R— 50
E WIG-KONSTANTSTROMSCHWEISSEN mit
I8 Z(indung durch HS/HF-Vorrichtung.

LED B:
E WIG-IMPULSSCHWEISSEN mit Ziindung
bbbl durch HS/HF-Vorrichtung.

Die Impulsfrequenz kann in einem Bereich von 0,16 bis
500Hz eingestellt werden (LED AE). Der Impulsstrom
und der Grundstrom kdénnen mit den LEDs AG bzw. AD
gewadhlt und mit dem Regler Y eingestellt werden.
Im Impulsfrequenzbereich von 0,16 bis 1,1 Hz zeigt das
Display O abwechselnd den Impulsstrom (Hauptstrom)
und den Grundstrom an. Die LEDs AG und AD leuchten
abwechselnd auf. Jenseits von 1,1 Hz zeigt das Display
O den Mittelwert der beiden Strome an.

LED A:
WIG-KONSTANTSTROMSCHWEISSEN mit
I8 Beriihrungsziindung (AnreiBen).

LED AU:
WIG-IMPULSSCHWEISSEN mit
B I TG - . .

Berthrungszindung (AnreiBen). Die
Funktionslogik entspricht der zuvor fur die LED B
beschriebenen Logik.

Programmtaster AR.
WV | Die Wahl wird durch das Aufleuchten einer der
LEDs G, F, W, X, Z oder AA angezeigt.

LED G:

PunktschweiBen (Handbetrieb).

Nach Wahl des SchweiBstroms (LED AG) und der
PunktschweiBzeit (LED AE) mit Wahltaster AP die Werte
mit Regler Y einstellen.

Dieses SchweiBverfahren ist nur bei Wahl der Funktionen
Dauerschweien und Hochfrequenz-Zindung méglich
(LED E leuchtet). Driickt man den Brennertaster, entziin-
det sich der Lichtbogen und erlischt nach Ablauf der ein-
gestellten PunktschweiBzeit automatisch wieder. Fir die
Ausflihrung der n&chsten PunktschweiBung muss man
den Brennertaster loslassen und dann erneut driicken.
Einstellbereich: 0,1 bis 30 s.

&I - LED WIG-SchweiBen 2-Takt (Handbetrieb)
Driickt man den Brennertaster, steigt der Strom innerhalb
des zuvor eingestellten Zeitintervalls “Slope-up” auf den
mit Regler Y eingestellten Wert an. Lést man den
Brennertaster, sinkt der Strom in des zuvor eingestellten
Zeitintervalls “Slope-down” auf den Wert 0.

In dieser Schaltstellung kann man den zusatzlichen
FuBregler Art. 193 anschlieBen.

uZaNild W - LED WIG-SchweiBen 4-Takt




(Automatikbetrieb).

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

WAL X - LED Sonderprogramm

Zum Zinden des Lichtbogens den Brennertaster
gedriickt halten: Der Strom steigt konstant an. L&st man
den Taster, steigt der Strom unverziglich auf den Wert
des Schweistroms an (LED AG). Zum Beenden des
SchweiBvorgangs den Brennertaster gedriickt halten: Der
Strom nimmt konstant ab. Lést man den Brennertaster,
sinkt der Strom augenblicklich auf Null.

MDZ - LED WIG-SchweiBen mit Dreiwertschal-
tung, 4-Takt (Automatikbetrieb).

Die drei SchweiBstrdme werden wie folgt eingestellt:

Den Wahltaster AP driicken, bis die LED AG aufleuchtet;
dann den Hoéchstwert des Stroms mit dem Regler Y ein-
stellen. Den Wahltaster AP driicken, bis die LED AD auf-
leuchtet; dann den Zwischenwert des Stroms mit dem
Regler Y einstellen.

Den Wahltaster AP drlicken, bis die LED AY aufleuchtet;
dann den Zindstrom des Stroms mit dem Regler Y ein-
stellen.

Beim Zinden des Lichtbogens steigt der Strom auf den
ersten Einstellwert an (LED Al leuchtet). Der SchweiBer
kann dieses Stromwert beibehalten, so lange er wiinscht
(z.B. bis sich das Werkstlick erwarmt hat). Driickt man
den Brennertaster kurz, erfolgt innerhalb des
Zeitintervalls “Slope-up” der Ubergang vom ersten zum
zweiten Stromeinstellwert (LED AH). Nach Erreichen des
SchweiBstroms leuchtet die LED AG auf.

Wenn wéhrend des Schweiens das Erfordernis besteht,
den Strom zu senken, ohne den Lichtbogen zu |6schen
(z.B. Wechsel des SchweiBzusatzes, Wechsel der
Arbeitsstellung, Ubergang von einer horizontalen Lage in
eine vertikale Lage usw.), muss man den Brennertaster
kurz drlicken: Der Strom sinkt dann auf den zweiten
gewdhlten Wert, die LED AD leuchtet auf und die LED AG
erlischt.

Um zum vorherigen Hauptstrom zurlickzukehren, muss
man den Brennertaster erneut kurz driicken: Die LED AG
leuchtet auf und die LED AD erlischt. Wenn man den
SchweiB3prozess unterbrechen will, muss 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 AC leuchtet).

Wenn man wahrend des "Slope-down” den Brennertaster
kurz drickt, kehrt man entweder zum "Slope-up”, wenn
dessen Wert gréBer Null ist, oder zum niedrigeren der ein-
gestellten Stromwerte zurlick.

HINWEIS: Mit dem Ausdruck “KURZ DRUCKEN?” ist eine
Betéatigungsdauer von maximal 0,5 s gemeint.

(VAYX) AA - LED WIG-SchweiBen mit Zweiwert-
schaltung.

Dieses Programm unterscheidet sich vom vorherigen
darin, dass zwar beim Zinden des Lichtbogens der
Strom ebenfalls den ersten Einstellwert annimmt (LED Al

leuchtet), doch vom SchweiBer nicht auf diesem Wert
gehalten werden kann, weil unverziglich das Zeitintervall
Slope-up beginnt (LED AH).

Y - Regler
Er dient normalerweise zum Einstellen des
SchweiBstroms.

AuBerdem dient der Regler bei Wahl einer
Funktion mit Wahltaster AP zum Einstellen der entspre-
chenden GroBe.

O - Display

Es zeigt Folgendes an:

1. im unbelasteten Zustand den vorein-
ALl gestellten Strom;

2. im belasteten Zustand den Schwei3strom und seine
Stufen;

3. in Verbindung mit der leuchtenden LED “Hold” den
letzten SchweiBstrom;

4. beim WIG-ImpulsschweiBen im belasteten Zustand
abwechselnd die verschiedenen Strome;

5. bei den synergetischen Parametern den Strom in
Abhéangigkeit von der gewéhlten Dicke;

6. das Kirzel “H20” wahrend der Einstellung des
Kuhlaggregats; dieses Kurzel blinkt, wenn der
Druckschalter des Kiihlaggregats ausschaltet.

7. das blinkende Kirzel “OPn” bei Auslésung des
Thermostaten;

8. wahrend der Wahl der freien oder gespeicherten
Programme die Kurzel PL ...P01...P09.

AO LED N
Nicht wéahlbar; sie leuchtet auf, wenn das Display O einen
Strom anzeigt.

U - Display
Es zeigt Folgendes an:
1. bei Wahl des MMA-Verfahrens die

LY Leerlaufspannung, wenn nicht
geschweifBt wird, und die Lastspannung wéhrend des
SchweiBens;

2. beim WIG-KonstantstromschweiBen die Ziffer 0, wenn
der Brennertaster nicht gedriickt wird; wenn der Taster
gedriickt, aber nicht geschweift wird, die
Leerlaufspannung; beim SchweiBen die Lastspannung;

3. es zeigt die Werte aller GréBen mit Ausnahme der
Strome an, die mit dem Taster AP gewahlt werden;

4. es zeigt den verschiedenen wahlbaren Wellenformen
entsprechende Zahlenkombinationen an, wenn man
mit dem Taster AP die LED AY (Wave) wéhlt;

5. bei der Voreinstellung des Kihlaggregats die Kiirzel:
OFF, OnA, OnC.

6. bei der Synergie-Funktion (LED I leuchtet) das Kurzel
der zu schweiBenden Werkstoffe, wenn die LED L
gewahlt wurde; das Kirzel der SchweiBpositionen,
wenn die LED M gewahlt wurde; die
Elektrodendurchmesser, wenn die LED R gewahlt
wurde.

AuBerdem zeigt es bei leuchtender LED P (Hold) die

SchweiBspannung an.

OV Lepq
Nicht wahlbar; sie leuchtet auf, wenn das Display U eine
Spannung anzeigt.



AQ - WAHLSCHALTER

Auswaéhlen und Speichern der Programme.

Die SchweiBmaschine kann neun Programme (P01
bis P09) abspeichern, die mit diesem Taster aufgerufen
werden kdnnen. AuBerdem ist ein Arbeitsprogramm PL
verflgbar.

Wahl

Betatigt man diesen Taster kurz, zeigt das Display O 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.

Speichern (3.6)

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

MEM +
MEM —

AP - WAHLSCHALTER

> Driickt man diesen Taster, leuchten nacheinander
folgende LEDs auf:

Achtung: Es leuchten nur die dem gewé&hlten
SchweiBverfahren entsprechenden LEDs auf; beim WIG-
KonstantstromschweiB3en leuchtet zum Beispiel nicht die
LED AE auf, welche die Impulsfrequenz reprasentiert.
Die jeweiligen LEDs zeigen den Parameter an, der mit
dem Regler Y innerhalb des Zeitraums, in dem die LED
leuchtet, eingestellt werden kann. 5 Sekunden nach der
letzten Anderung erlischt die betreffende LED. Es wird der
HauptschweiBstrom angezeigt und die zugehdrige LED
AG leuchtet auf.

WAHLBARE LEDS BEI DEN SCHWEISSVERFAHREN

WIG DC (GLEICHSTROM) UND WIG AC
(WECHSELSTROM):
AL - LED Gasvorstromzeit (Pre-
gas)
-Einstellbereich: 0,06 - 25
Sekunden. Dauer des

Gasaustritts vor Beginn des SchweiBvorgangs.

Al - LED
SchweiBBbeginn.
Dies ist ein Prozentwert des
SchweiBstroms (LED AG).

Strom bei

AH - LED Slope-up.

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

AG - LED HauptschweiBstrom.

AD - LED Zweite Schwei3strom-
stufe oder Grundstrom.

Dieser Strom ist stets ein
Prozentsatz des Hauptstroms.

AE - LED Impulsfrequenz (0,16-

500 Hz).
Bei Wahl des PunktschweiBens
(LED G) signalisiert das

Aufleuchten dieser LED, dass das Display U die
PunktschweiBzeit anzeigt, die mit dem Regler Y in einem
Bereich von 0,1 bis 30 Sekunden eingestellt werden kann.

AF - LED
Zum Einstellen als Prozentwert
des Verhaltnisses zwischen dem

Impulsstrom AG und der
Frequenz AE. t/T (10 - 90%) Abb. 3
t T=1/fHz
Abb. 3
< T >

AC - LED Slope-down.

Dies ist das Zeitintervall, in dem
der Strom den Mindestwert
erreicht und der Lichtbogen

geléscht wird (0 - 10 s).

AB - LED Gasnachstromzeit
(Post-gas).

Zum Einstellen der Dauer des
Gasaustritts nach Abschluss des
SchweiBvorgangs. (0 - 30 s)

NUR BEI WAHL DES VERFAHRENS WIG AC
(WECHSELSTROM) WAHLBARE LEDS:

LED AO Start

Zum Einstellen des Levels flir den “Hot-start” zum

Optimieren der Zindung mit den verschiedenen
Elektrodendurchmessern beim WIG-
WechselstromschweiBen. Wenn diese LED aufleuchtet,
zeigt das Display U einen Zahlenwert an, der sich auf die
Elektrodendurchmesser bezieht. Der Benutzer kann mit
dem Regler Y den von ihm verwendeten Durchmesser
einstellen, um den Start zu optimieren. Einstellbereich:

0,5 bis 4,8.
MWahl der Wellenform.

Wenn diese LED aufleuchtet, zeigt das Display U
eine Zahl an, die die gewéhlte Wellenform angibt (siehe
Tabelle).

11 = Rechteck - Rechteck
33 = Dreieck - Dreieck

13 = Rechteck - Dreieck
21 = Sinus - Rechteck

31 = Dreieck - Rechteck.
Standardeinstellung = Rechteck - Sinus (12).

Diese Zahlenkombination kann mit dem Encoder Y modi-
fiziert werden.

HINWEIS: Die erste Ziffer der Zahl bezieht sich auf die
negative Halbwelle, d.h. die Einbrandtiefe, und die zweite

LED AY Wave

22 = Sinus - Sinus

12 = Rechteck - Sinus
23 = Sinus - Dreieck
32 = Dreieck - Sinus




Ziffer auf die
Reinigungseffekt.
Durch Andern der Wellenform kann man auch das
Gerdusch des Lichtbogens beim Wechselstrom-
schweiBBen verringern.

positive Halbwelle, d.h. den

e LED AN Hz
Zum Einstellen der Frequenz des Wechselstroms.
Einstellbereich: 50 - 100 Hz.

LED AM Einstellung der Balance.
Zum Einstellen des Prozentsatzes der negativen
L Halbwelle (Einbrandtiefe) in der
Wechselstromperiode.

Mégliche Einstellungen: -10/0 /10, wobei gilt: 0 = 65%
(empfohlen) -10 = 50% und 10 = 85%.

LED T:
Anzeige-LED fir die Anzeige des einwandfreien Betriebs
der Vorrichtung zum Schutz gegen elektrische Schlage.

Taster H:
E Er aktiviert, wenn er kurz betédtigt wird, die
Synergie-Funktion (falls vorgesehen) und wahlt die
LEDs I, L, M, S und R (mit “kurz” ist eine Zeit von weni-
ger als 0,7 s gemeint).
Wenn nach Wahl der Parameter nicht der
Elektrodendurchmesser bestatigt wird, bewirkt die kurze
Betatigung dieses Tasters die Deaktivierung der
Synergie-Funktion.
Will man hingegen nach Bestatigung des
Elektrodendurchmessers die Synergie-Funktion deakti-
vieren, muss man den Taster lang drliicken (mit “lang” ist
eine Zeit von mehr als 0,7 s gemeint).

SGt
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I L ED L: Werkstoff

Folgende Werkstoffe kénnen in Abhéngigkeit vom
SchweiBverfahren gewéhlt werden:

Far TIG AC Aluminium (AL) und Magnesium (MG).

Far WIG DC nichtrostender Stahl (SS), Kupfer (Cu), Eisen
(FE) und Titan (ti).

m LED M: SchweiBposition

Die auf dem Display U angezeigten Kiirzel beziehen sich
auf die Norm ISO 6947 und entsprechen den in der
Abbildung illustrierten SchweiBpositionen.

Die ASME-Codes bestehen aus einer Zahl und einem
Buchstaben. Aus Griinden der groBeren Klarheit werden
sie nachstehend mit Symbolen aufgefiihrt.

GEM LD s: Dicke.

Das Display O schaltet sich ein und zeigt den eingestell-

ten Strom an; das Display U zeigt die Dicke flir den Strom
an. Dreht man den Regler Y, &ndert sich die Dicke und
entsprechend auch der Strom.

Selbstverstandlich sind Dicke und zugehdriger Strom
abhangig von den Einstellungen des Werkstoffs und der
SchweiBposition.

m LED R: Elektrodendurchmesser.

Der angezeigte Elektrodendurchmesser hangt von der
Einstellung des Werkstoffs

(LED L), der Position (LED M) und der Dicke (LED S) ab.
Auf dem Display U wird die empfohlene Elektrode
angezeigt (nicht blinkend). Der Benutzer kann mit dem
Regler Y auch andere Durchmesser anzeigen, die aller-
dings blinken, was bedeutet, dass sie nicht empfohlen
werden.

BC - 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 Ziindung des Lichtbogens (max. 0,5 A -
125 VAC/0,3A-110VDC /1A - 30 VDC).

3.3. ALLGEMEINE HINWEISE

Vor Gebrauch dieser SchweiBmaschine die Normen CEl
26-23 / IEC-TS 62081 aufmerksam lesen. AuBerdem
sicherstellen, dass die Isolierung der Leitungen, der
Elektrodenspannzange, der Steckdosen und der Stecker
intakt ist und dass Querschnitt und L&nge der
SchweiBleitungen mit dem verwendeten Strom vertrag-
lich sind.

3.4. SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN
(MMA)

e Diese SchweiBmaschine ist zum SchweiBen mit allen
Typen von umhillten Elektroden mit Ausnahme von
Elektroden mit Zelluloseumhullungen (AWS 6010) geeignet.
- Sicherstellen, dass sich Schalter BE in Schaltstellung 0
befindet. Dann die Kabel unter Beachtung der vom
Elektrodenhersteller angegebenen Polung anschlieBen.
AuBerdem die Klemme des Massekabels an das
Werkstick so nahe wie moéglich an der SchweiBstelle
anschlieBen und sicherstellen, dass ein guter elektrischer
Kontakt gegeben ist.

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

- Durch Driicken des Tasters A das SchweiBverfahren
MMA wéhlen; die LED AW leuchtet dann.

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

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

Far die Einstellung der Funktionen Hot-Start (LED D) und
Arc-Force (LED C) siehe den vorherigen Abschnitt.



3.5. WIG-SCHWEISSEN.

Bei Wahl des Verfahrens WIG AC E kann man
Aluminium, Alulegierungen, Messing und Magnesium
schweiBen; bei Wahl von WIG DC kann man hinge-
gen rostfreien Stahl, Eisen und Kupfer schweiBen.

Den Steckverbinder des Massekabels an den Pluspol (+)
der SchweiBmaschine und die Klemme an das Werkstlick
moglichst nahe bei der SchweiBstelle anschlieBen;
sicherstellen, dass ein guter elektrischer Kontakt gege-
ben ist.

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

Den Steckverbinder  der  Steuerleitung des
Schlauchpakets an die Steckvorrichtung BC der
SchweiBmaschine anschlieBen.

Den Anschluss des Gasschlauchs des Schlauchpakets
an den Anschluss BD der Maschine und den vom
Druckminderer der Gasflasche kommenden Gasschlauch
an den Gasanschluss BH anschlieB3en.

3.5.1 Kiihlaggregat (optional bei Art. 351).

Bei Gebrauch eines wassergekihlten Brenners das
Kuhlaggregat verwenden.

Die Kuhlschlduche des Schlauchpakets an die
Anschlisse Bl und BL des Kihlaggregats anschlieBen.
Hierbei darauf achten, Druck- und Ruckleitung nicht zu
verwechseln.

3.5.1.1 Beschreibung der Schutzeinrichtungen

- Schutzeinrichtung fiir die Uberwachung des
Kuhlmitteldrucks.

Diese Schutzfunktion wird von einem Druckwé&chter rea-
lisiert, der sich auf der Kihimitteldruckleitung befindet
und einen Mikroschalter steuert. Ein ungeniigender
Druck wird durch das blinkende Kirzel H20 auf dem
Display O signalisiert.

3.5.1.2 Installation

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

Es ist wichtig, regelmaBig durch das Langloch BM zu
kontrollieren, dass der FlUssigkeitspegel an der MAX-
Markierung ist.

Als Kihlflussigkeit Wasser (vorzugsweise destilliert) mit
Alkohol verwenden. Der Alkoholanteil ist in der nachste-
henden Tabelle angegeben:

Temperatur Wasser/Alkohol

-0°C bis -5°C 41/11

-5°C bis -10°C 3,8l/1,2l

HINWEIS: Wenn die Pumpe trocken lauft, muss man die
Leitungen entluften.

In diesem Fall die Stromquelle ausschalten, den Behélter
fillen, einen Schlauch an den Anschluss () ansch-
lieBen und das andere Ende des Schlauchs in den
Behélter eintauchen.

Nur bei Art. 351 den Steckverbinder des Druckschalters
und das Netzkabel an die Steckdosen BR und BQ
anschlieBen.

Die Stromquelle rund 10/15 Sekunden einschalten und
dann die Schlauche wieder anschlieBen.

Die Maschine einschalten. Fir die Wahl der Betriebsart

des Kiuhlaggregats wie folgt vorgehen:

1. Ein beliebiges WIG-Verfahren wéhlen.

2. Den Taster AQ gedrickt halten und den Taster AP
dricken. Beide Taster gedrickt halten, bis auf dem
Display O das Kirzel H20 erscheint.

3. Die Funktionsweise mit Regler Y wéhlen.

OFF = Aggregat ausgeschaltet;
OnC = Dauerbetrieb;
OnA = Automatikbetrieb.

Zum Verlassen der Wahlfunktion kurz den Taster AQ

driicken.

HINWEIS: “Automatikbetrieb” bedeutet, dass das

Kuhlaggregat bei Betédtigung des Brennertasters anlduft

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 O die blin-

kende Anzeige “H20” erscheint.

3.5.2 Inbetriebnahme

Keinesfalls  spannungfiihrende Teile und die
Ausgangsklemmen beriihren, wenn das Gerat gespeist
ist.

Beim ersten Einschalten der Maschine mit dem Taster AS
das Verfahren wahlen; auBerdem die SchweiBparameter
mit der Taste AP und dem Regler Y wie in Abschnitt 3.2
beschrieben einstellen.

ACHTUNG: Die Einstellungen fur die LEDs AO = Start, AY
= Wave, AN = Hz und AM = Balance kdénnen nur beim
Verfahren TIG AC vorgenommen werden.

Der Schutzgasfluss muss auf einen Wert (Liter/Minute)
eingestellt werden, der ungefédhr dem Sechsfachen des
Elektrodendurchmessers entspricht.

Bei Verwendung von Zubehdr wie Gaslinsen kann die
Gas-Liefermenge auf ungefédhr das Dreifache des
Elektrodendurchmessers  gesenkt  werden.  Der
Durchmesser der Keramikdiise muss dem Vier- bis
Sechsfachen des Elektrodendurchmessers entsprechen.
e Nach Abschluss der SchweiBung das Gerat aus-
schalten und das Ventil der Gasflasche schlieBen.

3.5.3 Vorbereitung der Elektrode

Die Vorbereitung der Elektrodenspitze erfordert besonde-
re Aufmerksamkeit. Die Elektrode leicht anschleifen, so
dass sie vertikale Riefen aufweist (siche Abb. 4).
ACHTUNG: GLUHENDE METALLPARTIKEL kénnen zu
Verletzungen fUhren, Brénde verursachen und Ausriistungen
beschadigen; DIE VERUNREINIGUNG DES WOLFRAMS
kann die Gute der SchweiBung mindern.

p
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e Die Wolframelektrode ausschlieBlich mit einer
Schleifmaschine mit geeigneter Schutzhaube formen.
Hierbei Schutzausristung fur das Gesicht, die Hande und
den Korper tragen.

e Die Wolframelektroden mit einem harten Schleifkdrper
mit feiner Kérnung anschleifen, der nur zum Formen von
Wolfram verwendet wird.

¢ Die Wolframelektrodenspitze auf einer Lange, die dem
1,5 bis 2-fachen des Elektrodendurchmessers entspricht,
konisch anschleifen (Abb. 4).

3.6. SPEICHERN

Die Wahl erfolgt durch kurze Betédtigung von Taster Q.
Zum Speichern muss man den Taster langer als 3
Sekunden gedriickt halten.

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 Kurzel 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:

- Taster AQ (mem+mem-) kurz driicken: Es erscheint die
blinkende Anzeige PO1.

- Taster AQ langer als 3 Sekunden gedriickt halten, bis die
Anzeige P01 zu blinken aufhdért. An diesem Punkt wurde
der Speichervorgang ausgefihrt.

- Wenn man die Daten anstatt in Programm PO1 in einem
anderen Programm speichern will, muss man lediglich
den Taster AQ mehrmals kurz betdtigen, bis das
gewlnschte  Programm  angezeigt wird. Bei
Wiedereinschaltung der Maschine wird das Programm
P01 angezeigt.

DURCH KURZE BETATIGUNG DES TASTERS AQ
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:

- Den Taster AQ kurz dricken und die gewlinschte
Programmnummer wahlen.

Die freien Programme erkennt man daran, dass ihr
Kiirzel blinkt.

Taster AT driicken und das SchweiBverfahren wahlen; mit
Taster AS die Betriebsart wahlen (Abschnitt 3.1).

- Mit dem Regler Y den SchweiBstrom einstellen.

Wenn das WIG-Verfahren gewahlt wurde, die LED AB
(post-gas) mit Taster AP einschalten und mit dem Regler
Y den gewilinschten Wert einstellen (Abschnitt 3.1).
Wenn nach diesen, zum SchweiBen erforderlichen
Einstellungen die Slope-Zeiten oder anderes eingestellt
werden sollen, wie in Abschnitt 3.1 beschrieben vorge-
hen.

Zum Speichern in dem zuvor gewéhlten Programm den
Taster AQ fur mehr als 3 Sekunden gedriickt halten, bis

die Nummer zu blinken aufhért.

Zum Speichern in einem anderen Programm durch kurze
Betétigung von Taster AQ die Wahl vornehmen und dann
den Taster AQ fur mehr als 3 Sekunden gedriickt 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 wéhlen und sie modifizieren.

- Fur mehr als 3 Sekunden den Taster AQ gedriickt hal-
ten, bis die Ausflhrung 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 AQ driicken, bis das gewlinschte
Programm angezeigt wird.

- Standig den Taster AQ driicken, bis die Speicherung
bestatigt wird (die Anzeige der Kurzbezeichnung des
Programms blinkt nicht mehr, sondern wird sténdig ange-
zeigt).

3.6.4 SchweiBen mit Synergie-Funktion

Zweck der “Synergie-Funktion” ist es, den Benutzer bei
der Einstellung der Parameter fir das WIG-SchweiBen
anzuleiten. Daher handelt es sich hier nicht um
Einstellungen, sondern um Ratschlége.

Die “synergetischen” Beziehungen zwischen Strom,
Dicke und Elektrodendurchmesser wurden mit Elektroden
mit 2% Cerium (EN 26848 WC20), Kennfarbe Grau, bei
einer Wechselstromfrequenz von 90 Hz realisiert.

Zu den Versuchen wurde die Wellenform 12 (Einbrand
Rechteckwelle - Reinigung Sinuswelle) verwendet.

Die Logik: Der Benutzer stellt in Abhangigkeit vom
SchweiBverfahren den zu schweiBenden Werkstoff, die
SchweiBposition und die Dicke ein. Auf Grundlage dieser
Einstellungen wird ihm ein Elektrodendurchmesser vorge-
schlagen. Bestatigt der Benutzer diesen Vorschlag, wird
die Maschine fir den SchweiBBprozess eingerichtet.

Aktivieren der Synergie-Funktion.

Kurz (kirzer als 0,7 s) den Taster H driicken: Die LED I
(Syn) leuchtet zusammen mit der LED L (Werkstoff) auf.
Das Display O wird ausgeschaltet und das Display U zeigt
das dem zu schweiBenden Werkstoff entsprechende
Kirzel an (siehe die Beschreibung zur LED L). Mit dem
Regler Y nimmt man die Wahl vor.

Durch die nachste Betéatigung des Tasters H bestétigt man
die Wahl des Werkstoffs. Die LED M leuchtet dann auf und
das Display U zeigt die verfiigbaren SchweiBpositionen an
(siehe die Beschreibung zur LED M).

Mit dem Regler Y nimmt man die Wahl vor. Mit der n&ch-
sten Betétigung des Tasters H bestatigt man die Wahl der



SchweiBposition. Die LED S leuchtet dann auf, das
Display O zeigt den eingestellten Strom an und das
Display U die Dicke in Millimetern bezogen auf den Strom
(siehe die Beschreibung zur LED S).

Durch die néchste Betatigung des Tasters H bestatigt
man die Wahl der Dicke. Die LED R leuchtet dann auf.

In Abhéngigkeit von den Einstellungen von Werkstoff,
Dicke und Strom werden einer oder mehrere
Elektrodendurchmesser vorgeschlagen. Die empfohlene
Elektrode wird zuerst vorgeschlagen und der numerische
Wert des Durchmessers wird stdndig neben dem
Buchstaben A angezeigt. Wenn es zwei Durchmesser
gibt, in deren Strombereich die Einstellung der zum
SchweiBen gewahlten Stromstérke liegt, wird die zweite
Wahl des Elektrodendurchmessers nur angezeigt, wenn
der Encoder Y gedreht wird. Auch die zweite Wahl wird
standig angezeigt. Dreht man den Encoder ein weiteres
Mal, zeigt das Display U den Uber der zweiten Wahl und
unter der ersten Wahl liegenden Durchmesser blinkend
an.

Da der Elektrodendurchmesser vor allen Dingen den
Start-Level AO und den Mindeststrom Al definiert, kann
der Benutzer eine der nicht empfohlenen Kombinationen
wéahlen.

An diesem Punkt hat
WahIméglichkeiten:

1. Die Synergie-Funktion deaktivieren, ohne die vorgenom-
menen Wahlen zu bestatigen. Hierzu den Taster H kurz
driicken: Die LED 1 erlischt und die Steuertafel zeigt die
Einstellungen vor Aktivierung der Synergie-Funktion an.

2. Die mit der Synergie-Funktion vorgenommenen
Einstellungen durch Driicken des Tasters H langer als 0,7
s bestatigen. In diesem Fall werden alle mit der Synergie-
Funktion zusammenhangenden Funktionen eingestellt.
Wenn sie mit dem Taster AP gewéhlt werden, erscheint
auf dem Display U das Kurzel “AU” (Automatikbetrieb).
Die LED I leuchtet stédndig und signalisiert so, dass die
Parameter eingestellt wurden.

Zusammenfassend heilt das: Wenn der
Elektrodendurchmesser bestatigt wird (langes Driicken
des Tasters H, wenn die LED R gewahlt ist), werden die
Funktionen Start, Wave, Hz, Balance und Strom Al nach
der zuvor beschriebenen Logik eingerichtet. Bei
Bestatigung der Elektrode erlischt die LED R und die LED
I leuchtet auf.

der Benutzer zwei

4 FERNREGLER

Zum Einstellen des Schweistroms konnen an diese
SchweiBmaschine folgende Fernregler angeschlossen
werden:

Art. 1256 WIG-Brenner
(Wasserkihlung)

Art. 1258 WIG-Brenner UP/DOWN (Wasserkuhlung)

Art. 193 FuBregler (fliir das WIG-SchweiBen)

Art 1192+Art 187 (fur das MMA-Schwei3en)

Art. 1180 Steckdose fir den gleichzeitigen Anschluss des
Brenners und des FuBreglers. Mit diesem Zubehor kann
Art. 193 bei allen WIG-SchweiBverfahren verwendet wer-
den.

Die Stellteile, die ein Potentiometer einschlieBen,
regeln den Schweistrom vom Minimum bis zum
maximalen, mit Regler Y eingestellten 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



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
/ﬂ\ L’ARC PEUVENT ETRE NUISIBLES A
- VOUS ET AUX AUTRES. L'utilisateur doit
pourtant connaitre les risques, résumés ci-dessous, liés
aux opérations de soudure. Pour des informations plus
détaillées, demander le manuel code.3.300758

:JILA SOUDURE ET LE DECOUPAGE A

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 ten-
sion ou les électrodes avec la peau nue, les gants ou les
vétements mouillés.

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

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’éviter I'existence de gaz dans la zone de travail.

RAYONS DE L’ARC - Peuvent blesser les yeux et brdler la

re dotés de lentilles filtrantes et le corps au moyen
de vétements adéquats.
- Protéger les autres a I'aide d’écrans ou rideaux adé-
quats.

peau.
| - Protéger les yeux a I'aide de masques de soudu-

RISQUE D’INCENDIE ET BRULURES
- Les étincelles (jets) peuvent causer des incen-

dies et brller la peau; s’assurer donc qu’il n’y a
aucune matiére 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 décou-
page au plasma/soudure peut produire des
niveaux de bruit supérieurs a cette limite; les utilisateurs

devront donc mette en oeuvre les précautions prévues
par la loi.

CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES- Peuvent étre dange-

reux.
S ’ . j

ny Q quel conducteur produit des champs électro-
§w magnétiques (EMF). Le courant de soudure
—m ou de découpe produisent des champs élec-
1\\ tromagnétiques autour des cables ou des
générateurs.

e Les champs magnétiques provoqués par des courants

- Le courant électrique traversant n'importe

30

élevés peuvent interférer avec le fonctionnement des stimu-
lateurs cardiaques.

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

* |’ exposition aux champs électromagnétiques de soudure
ou de découpe peut produire des effets inconnus sur la
santé.

Pour reduire les risques provoqués par l'exposition aux
champs électromagnétiques chaque opérateur doit suivre
les procédures suivantes:

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

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

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

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

- Ne pas travailler prés du générateur.

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

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

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

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

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

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

LA MACHINE NE DOIT PAS ETRE UTILISEE POUR
DECONGELER LES TUYAUX.

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

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

Convertisseur statique de fréquence triphasé
transformateur-redresseur.

= Caractéristique descendante.
MMA Indiqué pour la soudure avec électrodes
enrobées.
TIG. Indiqué pour la soudure TIG.
Uo. Tension a vide secondaire

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

surchauffes.
12. Courant de soudure
u2. Tension secondaire avec courant 12
U1. Tension nominale d’alimentation

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

1 max. C’est la valeur maximale du courant absorbé.

11 eff. C’est la valeur maximale du courant effectif
absorbé par rapport au facteur de marche.

IP23C  Degré de protection de la carcasse agréant la

machine a opérer a I'extérieur sous la pluie.
C : la lettre additionnelle C signifie que la machi
ne est protégée contre 'acceés d’un outil
(diametre 2,5 mm) aux pieces sous tension du
circuit d’alimentation.
S] Indiqué pour opérer dans des milieux avec
risque accru.
NOTES: En outre, la machine est indiquée pour opérer
dans des milieux avec degré de pollution 3. (Voir IEC
664).

2.3 DESCRIPTION DES PROTECTIONS

2.3.1 Protection thermique

Cette machine est protégée par une sonde de tempéra-
ture empéchant le fonctionnement de la machine au
dépassement des températures admises. L'intervention
du thermostat est signalée par I'allumage du sigle “OPn”
sur le display O situé sur le panneau de contréle.

2.3.2 - Protection d’arrét.

Ce poste a souder est pourvu de différentes protections
qui arrétent la machine avant qu’elle puisse étre endom-
magée. L’intervention de chaque protection est signalée
par I'allumage du sigle “Err” sur le display O et par un
numéro affiché sur le display U.

En cas de détection d’'un bas niveau d’eau pour le
groupe de refroidissement, le sigle H20 clignotera sur
le display O.

3 INSTALLATION

Contréler que la tension d’alimentation correspond a la
tension indiquée sur la plaquette des données techniques

Art. 351 & 352

fig. 1

Art. 351




.

du poste a souder.

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

La capacité de I'interrupteur magnétothermique ou des
fusibles, en série a I'alimentation, doit étre égale au cou-
rant |1 absorbé par la machine.

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 sur la prévention des accidents (CEI
26-23 / CEl CLC 62081).

3.2 DESCRIPTION DE LA MACHINE (Fig.1).

BA) Borne de sortie moins (-).

BB) Borne de sortie plus (+).

BC) Connecteur pour le bouton de la torche TIG.
Brancher les fils du bouton de la torche sur les
broches 1 et 9.

Raccord (1/4 gaz).

Pour le branchement du tuyau gaz de la torche de
soudure TIG.

BE) Interrupteur général.

BF) Bouchon réservoir.

BG) Cordon d’alimentation.

BH) Raccord alimentation gaz.

Bl) Raccord entrée eau chaude

(a utiliser uniquement pour torches TIG).
Raccord sortie eau froide

(a utiliser uniquement pour torches TIG).

BD)

BL)

BM) Fente de contrdle du niveau du liquide.
BN) Raccords pour torches MIG
(@ ne pas court-circuiter)
BO) Connecteur type DB9 (RS 232).
A utiliser pour la mise a jour des programmes des
microprocesseurs.
BP) Porte-fuse.
BQ) Prise cable réseau.
BR) Prise pressostat.
N.B: Dans l’art. 351 le groupe de refroidissement est
optionnel.

3.3 DESCRIPTION DU PANNEAU (Fig.2).
Touche de procédé AT.

La sélection est signalée par I'allumage de I'un des
WV | voyants AX, AV ou bien AW.

TIG W TIc W MVA
DC AC DC

Voyant AX Voyant AV Voyant AW

Touche de mode AS.
La sélection est signalée par I'allumage de 'un des
W | voyants D, C, E, B, A ou bien AU :

Voyant D “HOT START”

Actif en soudure MMA.

L’allumage de ce voyant indique que le display U affiche
le temps, exprimé en centiemes de seconde, pendant
lequel la machine débite un surcourant afin d’améliorer
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I’allumage de I'électrode. Le réglage se fait au moyen du
bouton Y.

Voyant C “Arc-Force”

Actif en soudure MMA.

C’est un pourcentage du courant de soudure. Le display
U en affiche la valeur et le réglage se fait au moyen du
bouton Y. En pratique, ce surcourant favorise le transfert
des gouttes de métal fondu.

18 O Voyant E :
- Soudure TIG CONTINU avec allumage a I'aide
du dispositif a haute tension/fréquence.

Voyant B :
Soudure TIG PULSE avec allumage a I'aide

kil du dispositif & haute tension/fréquence.
La fréquence de pulsation peut étre réglée de 0,16 a
500 Hz (voyant AE), le courant de pic et le courant de
base peuvent étre activés au moyen, respectivement,
des voyants AG et AD, et réglés au moyen du bouton Y.
De 0,16 a 1,1 Hz de fréquence de pulsation, le display O
affiche alternativement le courant de pic (principal) et le
courant de base. Les voyants AG et AD s’allument alter-
nativement ; au-dela de 1,1 Hz, le display O affiche la
moyenne entre les deux courants.

Voyant A :
4 Soudure TIG CONTINU avec allumage par
@ contact (frottement).

-

T

Voyant AU :
4 Soudure TIG PULSE avec allumage par
bkl contact (frottement). La logique de fonction-

nement est la méme de celle décrite pour le voyant B.

Touche de programme AR.
WV | La sélection est signalée par I'allumage de I'un

des voyants G, F, W, X, Z ou bien AA.

Voyant G :

pointage (Manuel).

Aprés avoir sélectionné le courant de soudure (voyant
AG) et le temps de pointage (voyant AE) au moyen du
sélecteur AP, en définir les valeurs a 'aide du bouton Y.
Ce mode de soudure ne peut étre exécuté que si la sou-
dure en continu et 'allumage avec haute fréquence
(voyant E allumé) ont été sélectionnés. L'opérateur
appuie sur le bouton de la torche, I'arc s’allume et,
apres le temps de pointage réglé, I'arc s’arréte automa-
tiqguement. Pour passer au point suivant, il faut relacher
le bouton de la torche et 'appuyer de nouveau. Plage
de réglage de 0,1 a 30 sec.

F - Voyant soudure TIG 2 temps (manuel).
En appuyant sur le bouton de la torche, le courant com-
mence a augmenter pendant un temps correspondant au
“slope up”, réglé au préalable, jusqu’a atteindre la valeur
réglée a I'aide du bouton Y. Au relachement du bouton, le
courant commence a diminuer pendant un temps corres-
pondant au “slope down”, réglé au préalable, jusqu’a
revenir a zéro.

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

Wl W - Voyant soudure TIG 4 temps (automa-
tique).
Ce programme differe du précédent car tant I'allumage




que I'arrét sont commandés en appuyant et relachant le
bouton de la torche

X - Voyant programme spécial

Pour allumer I'arc, appuyer sur le bouton de la torche et
le garder enfoncé ; le courant commence a augmenter
avec un incrément fixe. Au relachement du bouton, le
courant monte immédiatement jusqu’a la valeur de sou-
dure (voyant AG). Pour terminer la soudure, appuyer sur
le bouton de la torche et, en le gardant enfoncé, le cou-
rant commence a diminuer avec décrément fixe. Au rela-
chement du bouton, le courant revient instantanément a
zéro.

m Z - Voyant soudure Tig avec trois niveaux de
courant quatre temps (automatique).

Pour définir les trois courants de soudure, procéder de la
maniére suivante :

Appuyer sur le sélecteur AP jusqu’a faire allumer le
voyant AG et régler ensuite la valeur du courant maximal
a l’aide du bouton Y.

Appuyer sur le sélecteur AP jusqu’a faire allumer le
voyant AD et régler ensuite la valeur du courant moyen a
I’aide du bouton Y.

Appuyer sur le sélecteur AP jusqu’a faire allumer le
voyant AY et régler ensuite la valeur du courant d’alluma-
ge a I'aide du bouton Y.

A l'allumage de I'arc, le courant se porte au premier régla-
ge, voyant Al allumé, et I'opérateur peut conserver ce
courant autant qu’il le désire (par exemple autant que la
piece ne sera chaude). En appuyant sur le bouton de la
torche et en le relachant immédiatement, le courant
passe du premier au deuxieme courant pendant le temps
de “slope-up” ( voyant AH) ; une fois le courant de sou-
dure a été atteint, le voyant AG s’allume.

Si pendant la soudure il faut réduire le courant sans arré-
ter I'arc (par exemple pour changer de métal d’apport, de
position de travail, pour passer d’une position horizonta-
le a une verticale, etc...), appuyer sur le bouton de la
torche et le relacher immédiatement ; le courant se porte
a la deuxieme valeur sélectionnée, le voyant AD s’allume
et le voyant AG s’éteint.

Pour revenir au courant principal précédent, répéter
I’action de pression et de relachement du bouton de la
torche ; le voyant AG s’allume alors que le voyant AD
s’éteint. Pour arréter la soudure dans un moment quel-
conque, appuyer sur le bouton de la torche pendant un
temps supérieur a 0,7 secondes et le relacher ; le
courant commence a descendre jusqu’a la valeur zéro
pendant le temps de “slope down” réglé au préalable
(voyant AC allumé).

En appuyant sur le bouton de la torche et en le relachant
pendant la phase de “slope down” on revient au “slope
up” si celui-ci a été réglé a une valeur supérieure a zéro,
ou bien au courant le plus bas entre les valeurs réglées.
N.B. L'expression “APPUYER ET RELACHER IMMEDIA-
TEMENT” se réfere a un temps maximum de 0,5 sec.

AA - Voyant soudure TIG avec deux niveaux
de courant.

Ce programme differe du précédent car a I'allumage de
I'arc le courant se porte toujours a la premiere valeur
réglée, voyant Al allumé, mais I'opérateur ne peut pas le

conserver et le temps de slope-up commence immeédia-
tement (voyant AH).

Y - Bouton

Régle normalement le courant de soudure.

En outre, lorsqu’on sélectionne une fonction a
’aide du sélecteur AP, ce bouton en regle la
grandeur.

O - Display
Affiche :
1. dans des conditions de vide, le cou-

ALl rant préétabli.

2. dans de conditions de charge, le courant de soudure
et ses niveaux.

3. en combinaison avec le voyant “Hold” allumé, le der-
nier courant de soudure.

4. en Tig pulsé, en charge, 'alternance des courants
dans les relatifs niveaux.

5. al'intérieur des parameétres synergiques, le courant
par rapport a I’épaisseur sélectionnée.

6. le sigle “H20” lors de la définition des parametres du
groupe de refroidissement et le méme sigle clignotant
lors de I'intervention du pressostat du groupe de
refroidissement.

7. le sigle “OPn clignotant lors de lintervention du
thermostat.

8. pendant la sélection des programmes libres ou
mémorisés, les sigles PL ...P01...P09

AO Voyant N
N’est pas sélectionnable et s’allume lorsque le display O
affiche un courant.

U - Display
1. en MMA sans souder, la tension a vide

) , pendant la soudure, la tension en charge.

2. en TIG continu, avec bouton non enfoncé, zéro ; avec
bouton enfoncé mais sans souder, la tension a vide et
pendant la soudure, la tension en charge.

3. affiche les valeurs numériques de toutes les gran
deurs, exception faite pour les courants, sélec
tionnées a 'aide du bouton AP.

4. affiche les combinaisons numériques se référant aux
différents formes d’onde sélectionnables lorsqu’on
sélectionne le voyant AY (Wave) a I’'aide du bouton AP.

5. pendant la définition des paramétres du groupe de
refroidissement, les sigles : OFF, OnA, OnC.

6. en synergie (voyant I allumé), les sigles des matiéres a
souder lorsque le voyant L a été sélectionné, les sigles
des positions de soudure lorsque le voyant M a été
sélectionné et les diameétres d’électrode lorsque le
voyant R a été sélectionné.

EN OUTRE, avec le voyant P (Hold) allumé, affiche la

tension de soudure.

v Voyant Q
N’est pas sélectionnable et s’allume lorsque le display U
affiche une tension.



AQ - SELECTEUR

Sélectionne et mémorise les programmes.

Le poste a souder a la possibilité de mémoriser
neuf programmes de soudure PO1.....P09 et de les rap-
peler au moyen de ce bouton. Un programme de travail
PL est également disponible.

Sélection

En appuyant brievement sur ce bouton, le display O
affiche le numéro du programme successif a celui en
cours d’exécution. Si aucun programme n’a été mémo-
risé, I'inscription sera clignotante, autrement sera fixe.
Mémorisation (3.6)

Apres avoir sélectionné le programme, en appuyant sur le
bouton pendant un temps supérieur a 3 secondes, les
données sont mémorisées. En confirmation de cette
mémorisation, le numéro du programme affiché sur le
display O cessera de clignoter.

MEM +
MEM —

AP - SELECTEUR

»|en appuyant sur ce bouton, les voyants suivants
s’allument en succession :

Attention : seulement les voyants se référant au mode
de soudure choisi s’allumeront ; par exemple, en soudu-
re TIG continu, le voyant AE ne s’allumera pas car il
représente la fréquence de pulsation.

Chaque voyant indique le paramétre pouvant étre réglé
au moyen du bouton Y pendant le temps d’allumage du
méme voyant. 5 secondes aprées la derniere variation, le
voyant concerné s’éteint ; le courant de soudure princi-
pal est indiqué et le correspondant voyant AG s’allume.

VOYANTS SELECTIONNABLES EN SOUDURE TIG DC
(COURANT CONTINU) ET EN SOUDURE TIG AC
(COURANT ALTERNATIF) :

AL - Voyant Pré-gaz.

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

Al - Voyant courant de début
soudure.

C’est un pourcentage du courant
de soudure (voyant AG).

AH - Voyant Slope up.

C’est le temps pendant lequel le
courant atteint, en partant de la
valeur minimale, la valeur de cou-

rant définie. (0-10 sec.)

AG - Voyant courant de soudu-
re principal.

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

AE - Voyant fréquence de pul-
sation (0,16-500 Hz).

Lorsque le pointage (voyant G) a
été sélectionné, I'allumage de ce
voyant indique que le display U affiche le temps de poin-
tage pouvant étre réglé au moyen du bouton Y de 0,1 a
30 secondes.

AF - Voyant

Regle en pourcentage le rapport
entre le temps du courant de pic
AG et la fréquence AE. /T (10 +

90 % ) fig.3

PLES T =1/fHz)

Fig. 3

A
Y

AC - Voyant Slope down.
C’est le temps pendant lequel le
courant atteint la valeur minimale
et I'arc s’arréte. (0-10 sec.)

AB - Voyant Post-gaz.
Regle le temps de sortie du gaz a
la fin de la soudure. (0-30 sec.)

VOYANTS SELECTIONNABLES UNIQUEMENT EN
SOUDURE TIG AC (COURANT ALTERNATIF) :

Voyant AO Start
MRégle le niveau de “hot-start” afin d’optimiser les
allumages en TIG AC pour chaque diameétre d’élec-
trode. Lors de l'allumage de ce voyant, le display U affi-
chera une valeur numérique se référant aux diameétres
d’électrode ; I'opérateur peut, au moyen du bouton Y,

indiquer le diamétre employé et obtenir immédiatement
un bon démarrage. Plage de réglage de 0,5 a 4,8.

Voyant AY Wave
MSélection de la forme d’onde de soudure.

Lors de I'allumage de ce voyant, le display U affi-
chera un numéro correspondant a la forme de I'onde
sélectionnée. (voir tableau)

11 = carrée - carrée 22 = sinusoidale - sinusoidale
33 = triangulaire - triangulaire

12 = carrée - sinusoidale 13 = carrée - triangulaire

23 = sinusoidale - triangulaire

21 = sinusoidale - carrée 32 = triangulaire - sinusoidale
31 = triangulaire - carrée

Default = carrée - sinusoidale (12).

Cette combinaison numérique peut étre modifiée a I’aide
de ’encodeur Y.

NOTE: Le premier chiffre se réfere a la demi-onde néga-
tive ou de pénétration ; le second chiffre se référe a la
demi-onde positive ou de propreté.

La variation du type de forme d’onde peut également
réduire le bruit de I’'arc en soudure AC.




e Voyant AN Hz
HRégle la fréquence du courant alternatif. Plage de
réglage 50 + 100 Hz.

== Regle le pourcentage de la demi-onde négative

(pénétration) dans la période de courant alternatif.

Plage de réglage -10/0/ 10 ou 0 = 65% (conseillé) -10
=50% et 10 = 85%.

Voyant T :

Voyant indiquant le correct fonctionnement du dispositif
qui réduit le risque de décharges électriques.

Voyant AM Réglage de I’équilibre de 'onde.

Touche H :
E En Pappuyant brievement, active la synergie, ou
prévue, et sélectionne les voyants I, L, M, S, R (“brie-
vement” signifie pendant en temps inférieur a 0,7 sec.).
Si, aprés avoir sélectionné les parametres, le diameétre de
I’électrode n’est pas confirmé, la bréve pression sur cette
touche fait sortir de la synergie. Si, par contre, aprées avoir
confirmé le diamétre de I’électrode, on désire sortir de la
synergie, il faut I'appuyer de nouveau pendant un temps
plus long (“long” signifie un temps supérieur a 0,7 sec.).

3G
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Im Voyant L : Matiére

Les types de matiéres sélectionnables sont rapportés au
procédé de soudure, notamment :

En TIG AC, I'aluminium (Al) et le magnésium (Mg).

En TIG DC, I'acier inoxydable (SS), le cuivre (Cu), le fer
(Fe) et le titanium (Ti).

mVoyant M : Position de soudure

Les sigles qui apparaissent sur le display U se réféerent
aux normes ISO 6947 et correspondent aux positions de
soudure indiquées dans la figure.

Les sigles ASME sont caractérisés par un numéro et une
lettre. Pour plus de clarté, ils sont indiqués symbolique-
ment dans la suite.

G- Voyant S : Epaisseur.

Le display O s’allume et affiche le courant défini ; le dis-
play U affiche I’épaisseur relative au courant. En tournant
le bouton Y, I’épaisseur varie et méme le courant variera
par conséquent.

Bien entendu, les valeurs de I’épaisseur et du relatif cou-
rant seront rapportées aux définitions de la matiére et de
la position de soudure.

mVoyant R : Diamétre de I’électrode.
L’affichage du diamétre de I’électrode est la conséquen-
ce de la définition de la matiére (voyant L), de la position
(voyant M) et de I’épaisseur (voyant S).

Le display U affichera I’électrode conseillée en mode
non clignotant ; I'opérateur peut, au moyen du bouton
Y, visualiser aussi les autres diamétres, mais ceux-ci
seront affichés en mode clignotant, ce qui signifie élec-
trode non conseillée.

BC - Connecteur 10 péles

Pour le branchement des commandes a
distance décrites au paragraphe 4. Entre
les broches 3 et 6 il y a un contact propre
qui signale I'allumage de I'arc (Maxi 0,5 A -
125 VAC /0,3 A -110VDC /1A - 30 VDC).

3.3. NOTES GENERALES

Avant d’utiliser ce poste a souder, lire attentivement les
normes CEIl 26-23 / IEC-TS 62081 et vérifier également
I’intégrité de I'isolation des cables, des pinces porte-élec-
trodes, des prises et des fiches et que la section et la lon-
gueur 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 tout
type d’électrode enrobée, exception faite pour le type
cellulosique (AWS 6010).

- S’assurer que l'interrupteur BE est en position 0 et
ensuite relier les cables de soudure tout en respectant la
polarité demandée par le fabricant des électrodes
employées et brancher la borne du cable de masse sur la
piece aussi proche que possible de la soudure en s’assu-
rant qu’il y 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 au moyen de I'interrupteur
BE.

- Sélectionner, au moyen du bouton A, le procédé MMA,
voyant AW allumé.

- Régler le courant selon le diametre de I'électrode, la
position de soudure et le type de joint a exécuter.

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

Pour le réglage des fonctions de Hot-start (voyant D) et
de Arc force (voyant C), voir le paragraphe suivant.

3.5. SOUDURE TIG

En sélectionnant le procédé TIG AC E il est possible
de souder I'aluminium, les alliages d’aluminium, le laiton
et le magnésium alors qu’en sélectionnant TIG DC

il est possible de souder I’acier inoxydable, le fer et le
cuivre.

Brancher le connecteur du cable de masse sur le pdle
plus (+) du poste a souder et la borne sur la piéce aussi
proche que possible de la soudure en s’assurant qu’il y a
un bon contact électrique.

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

Brancher le connecteur de commande de la torche sur le
connecteur BC du poste a souder.

Brancher le raccord du tuyau gaz de la torche sur le rac-



cord BD de la machine et le tuyau gaz sortant du déten-
deur de pression de la bouteille sur le raccord gaz BH.

3.5.1 Groupe de refroidissement

(optionnel pour Art. 351).
Lorsqu’on emploie une torche refroidie par eau, utiliser le
groupe de refroidissement.
Insérer les tuyaux de refroidissement de la torche dans
les raccords Bl et BL du groupe de refroidissement en
veillant a respecter 'entrée et la sortie.

3.5.1.1 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, qui com-
mande un micro-interrupteur. La pression insuffisante est
signalée par le sigle H20 clignotant sur le display O.

3.5.1.2 Mise en oeuvre

Desserrer le bouton BF et remplir le réservoir (la machi-
ne est fournie avec un litre environ de liquide).

Il est important de contrdler périodiquement, a travers la
fente BM, que le liquide est maintenu au niveau “maxi”.
Comme liquide de refroidissement utiliser de I’eau (de
préférence de type dé-ionis€) mélangée avec alcool
dans un pourcentage défini selon le tableau suivant :

température eau/alcool
de -0°C a -5°C 41/11
de -5°C a -10°C 3,81/1,2]

NB Si la pompe tourne sans liquide de refroidissement, il

faut enlever I'air des tuyaux.

Pour ce faire, arréter le générateur, remplir le réservoir,

brancher un tuyau sur le raccord (&) et insérer I'autre

extrémité du tuyau dans le réservoir.

Uniquement pour Art. 351, brancher le connecteur du

pressostat et le cable réseau sur les prises BR et BQ.

Mettre en marche le générateur pendant 10/15 secondes

environ et ensuite relier les tuyaux de nouveau.

Mettre en marche la machine. Pour sélectionner le mode

de fonctionnement du groupe de refroidissement, procé-

der de la maniére suivante :

1. Sélectionner un procédé TIG quelconque.

2. Appuyer sur la touche AQ et, en la gardant
enfoncée, appuyer sur la touche AP. Les garder
enfoncées jusqu’a quand le sigle H20 apparait sur
le display O.

3. Sélectionner le fonctionnement au moyen du bouton
Y
OFF = Groupe hors service,

OnC = Fonctionnement en continu,
OnA = Fonctionnement en automatique.

Pour sortir de la sélection, appuyer brievement sur la

touche AQ.

N.B. “Fonctionnement automatique” signifie que le grou-

pe de refroidissement se met en marche a la pression du

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

Attention ! Si on sélectionne la soudure avec électrode,

le refroidissement n’est pas en service et n’est pas sélec-

tionnable. C’est normal qu’a la mise en marche de la
machine le display O affiche, en mode clignotant, le sigle

H20.

3.5.2 Mise en oeuvre

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

A la premiére mise en marche de la machine, sélectionner
le mode au moyen du bouton AS et les parametres de
soudure a I'aide de la touche AP et du bouton Y comme
indiqué au paragraphe 3.2

ATTENTION ! Les réglages pour les voyants AO = start,
AY = wave, AN = Hz, AM = équilibre de I'onde ne peu-
vent étre sélectionnés qu’en TIG AC.

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

Lorsqu’on utilise des accessoires tels que le Gas-lens, le
débit de gaz peut étre réduit a environ 3 fois le diametre
de I'électrode. La buse céramique doit avoir un diametre
de 4 a 6 fois le diamétre de I’électrode.

¢ A la fin de la soudure, se rappeler toujours d’arréter la
machine et de fermer la soupape de la bouteille du gaz.

3.5.3 Préparation de I’électrode

Une attention particuliere doit étre prétée a la préparation
de la pointe de I'électrode. La meuler de fagcon a ce qu’el-
le présente des rayures verticales, comme indiqué dans
la fig. 4.

ATTENTION : DES PIECES METALLIQUES VOLATILES
INCANDESCENTES peuvent blesser le personnel, provo-
quer des incendies et endommager les équipements ; LA
CONTAMINATION PAR TUNGSTENE peut réduire la qua-
lité de la soudure.

e Ne faconner I'électrode de tungstene qu’avec une
machine a meuler pourvue de carters de protection

tout en utilisant des protections pour le visage, les mains
et le corps.

e Faconner les électrodes de tungstene a I'aide d’une
meule abrasive dure a grain fin, utilisée uniquement pour
faconner le tungsténe.

* Meuler I'extrémité de I’électrode de tungstene en forme
conique pour une longueur de 1,5 a 2 fois le diamétre de
I’électrode. (fig. 4)

.
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3.6. MEMORISATION

Le bouton Q, appuyé brievement, effectue un choix ;
si appuyé pendant un temps supérieur a 3 secondes,
effectue une mémorisation.

A chaque mise en marche, la machine présente tou-
jours le dernier réglage utilisé en soudure.
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3.6.1. Mémoriser les données du programme PL

En utilisant la machine pour la premiére fois

A la mise en marche de la machine, le display affiche le
sigle PL qui disparait apres 5 secondes et ensuite
affiche un courant de travail. Suivre les instructions des
paragraphes 3.2 et 3.5 et, pour mémoriser les données
dans le programme P01, procéder de la maniére suivante :
- Appuyer brievement sur le bouton AQ (mem+mem-) ;
I'inscription P01 apparaitra clignotante.

- Appuyer sur le bouton AQ pendant un temps supérieur
a 3 secondes jusqu’a ce que le sigle P01 cesse de cli-
gnoter; a ce moment, la mémorisation a eu lieu.

- Bien entendu, si au lieu de mémoriser dans le program-
me P01 on désire mémoriser dans un programme diffé-
rent, appuyer brievement sur le bouton AQ autant de fois
que nécessaire pour afficher le programme désiré. A la
nouvelle mise en marche de la machine, P01 sera affiché.
LE BOUTON AQ APPUYE BRIEVEMENT EFFECTUE
UN CHOIX ; APPUYE PENDANT UN TEMPS SUPER-
IEUR A 3 SECONDES, EFFECTUE UNE MEMORISA-
TION.

3.6.2. Mémoriser d’un programme libre

L'opérateur peut modifier et mémoriser un programme
choisi en procédant de la maniéere suivante :

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

Les programmes libres ont le sigle clignotant.
Appuyer sur le bouton AT et choisir le procédé de soudu-
re ; au moyen du bouton AS, choisir le mode (paragraphe
3.1).

- Tourner le bouton Y et définir le courant de soudure.

Si on a choisi le procédé TIG, activer le voyant AB (post-
gaz) au moyen du bouton AP et régler la valeur désirée a
I’aide du bouton Y (paragraphe 3.1).

Si, aprés ces réglages nécessaires pour souder, on
désire régler les temps de “slope” ou d’autres valeurs,
procéder comme décrit au paragraphe 3.1.

Pour mémoriser dans le programme choisi précédem-
ment, appuyer sur le bouton AQ pendant plus de 3
secondes jusqu’a ce que le numéro cesse de clignoter.
Pour mémoriser dans un programme différent, opérer le
choix en appuyant brievement sur le bouton AQ et ensui-
te appuyer sur le bouton AQ pendant plus de 3 secondes.

3.6.3 Mémoriser d’un programme mémorisé.

En partant d’un programme déja mémorisé, I’opérateur
peut modifier les données en mémoire pour mettre a jour
le méme programme ou bien trouver de nouveaux
parametres & mémoriser dans un autre programme.

3.6.3.1 Mettre a jour

- Apres la mise en marche de la machine, sélectionner les
parametres a modifier et les modifier.

- Appuyer pendant un temps supérieur a 3 secondes sur
la touche AQ jusqu’a la confirmation de la mémorisation
(sigle du programme de clignotant a fixe).

3.6.3.2 Mémoriser dans un nouveau programme

- Aprés la mise en marche de la machine, sélectionner les
parameétres a modifier et les modifier.

- Exécuter une soudure, voire bréve.

- Appuyer brievement sur le sélecteur AQ jusqu’a I’affi-
chage du programme désiré.

- Appuyer continuellement sur la touche AQ jusqu’a la
confirmation de la mémorisation (sigle du programme de
clignotant a fixe).

3.6.4 Souder avec la synergie.

Le but de la “synergie” est celui de fournir un guide rapi-
de a I'opérateur pour définir les paramétres de soudure
TIG. Elle n’a pas un caractére d’imposition, mais de
conseil.

Les relations “synergiques” entre courant, épaisseur et
diametre de I'électrode ont été réalisées avec électrodes
cérium 2% ( EN 26848 WC20 ) de couleur gris, avec une
fréquence du courant alternatif de 90 Hz.

La forme d’onde avec laquelle les épreuves ont été exé-
cutées est la 12 (carrée en pénétration — sinusoidale en
propreté).

La logique : A partir du procédé de soudure choisi, I'opé-
rateur définit le type de matiére a souder, la position de
soudure et I'épaisseur ; sur la base de ces choix, un
diametre d’électrode lui est conseillé et, s’il confirme ces
choix, la machine se prédispose pour la soudure.

Mettre en marche la synergie.

Appuyer brievement (inférieur a 0,7 sec.) sur la touche H :
le voyant | (Syn) s’allume en méme temps que le voyant L
(matiere). Le display O s’éteint et le display U affiche un
sigle correspondant a la matiere a souder (voir description
voyant L). Le choix est opéré en tournant le bouton Y.
Une pression successive du bouton H confirme le choix
de la matiére et fait allumer le voyant M, le display U
affiche les positions de soudure disponibles (voir descrip-
tion voyant M).

Le choix est opéré en tournant le bouton Y. Une pression
successive du bouton H confirme le choix de la position
et fait allumer le voyant S, le display O affiche le courant
défini, le display U affiche I’épaisseur, en millimétres, rela-
tive au courant (voir description voyant S).

La pression successive du bouton H confirme le choix de
I’épaisseur et fait allumer le voyant R.

A partir des choix opérés concernant matiére, position,
épaisseur et courant, un ou plusieurs diameétres d’élec-
trode sont proposés. L’électrode conseillée constituera
la premiére proposition et la valeur numérique du
diameétre sera toujours allumée fixe a coté de la lettre A

; au cas ou il y avait deux diametres dont la plage de
courant comprend la valeur des Ampeéres sélectionnés
pour la soudure, le second choix du diametre de I’élec-
trode ne sera proposé que si I’encodeur Y est tourné.
Méme le second choix sera affiché allumé fixe. Si on
tourne encore I'encodeur, le display U affichera le
diameétre supérieur au second choix et le diamétre infé-
rieur au premier choix en mode clignotant.

Etant donné que le diamétre de I’électrode définit princi-
palement le niveau de start AO et le courant minimal Al,
I’opérateur peut choisir une combinaison non conseillée.
A ce point I'opérateur a deux possibilités :

1. Sortir de la synergie sans confirmer les choix opérés.
Pour ce faire, appuyer brievement sur le bouton H, le
voyant | s’éteint et le panneau affiche les valeurs précé-
dentes a I’entrée en synergie.



2. Confirmer la synergie en appuyant sur le bouton H
pendant un temps supérieur a 0,7 sec. A ce point, toutes
les fonctions relatives a la synergie sont définies et, si
sélectionnées au moyen du bouton AP, le display U
affiche le sigle “AU” (automatique).

Le voyant | reste allumé pour confirmer que les
parametres ont été définis.

En bref, lorsqu’on confirme le diamétre de I'électrode
(pression longue du bouton H lorsque le voyant R est
sélectionné), les fonctions de start, Wave, Hz, équilibre et
courant Al se disposent avec la logique d’automatique
décrite precédemment. Confirmée I’électrode, le voyant
R s’éteint et le voyant | s’allume.

4 COMMANDES A DISTANCE

Pour régler le courant de soudure de ce poste a souder,
il est possible de relier les commandes a distance sui-
vantes :

Art. 1256 Torche TIG uniquement bouton. (refroidisse-
ment par eau).

Art. 1258 Torche TIG UP/DOWN. (refroidissement par
eau).

Art. 193 Commande a pédale (utilisée en soudure TIG)
Art 1192+Art 187 (utilisé en soudure MMA)

Art. 1180 Liaison pour raccorder a la fois la torche et la
commande a pédale. Avec cet accessoire I’Art. 193 peut
étre utilisé dans tout mode de soudure TIG.

Les commandes pourvues d’un potentiométre reglent
le courant de soudure de la valeur minimale jusqu’a la
valeur maximale de courant défini a I'aide du bouton
Y.

Les commandes avec logique UP/DOWN réglent le
courant 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 program-
me mémorisé ne le sont pas.



MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE ARCO

IMPORTANTE: ANTES DE LA PUESTA EN FUNCIONA-
MIENTO DEL APARATO, LEER EL CONTENIDO DE ESTE
MANUAL Y CONSERVARLO, DURANTE TODA LA VIDA
OPERATIVA, EN UN SITIO CONOCIDO POR LOS INTE-
RESADOS. ESTE APARATO DEBERA SER UTILIZADO
EXCLUSIVAMENTE PARA OPERACIONES DE SOLDA-
DURA.

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

LA SOLDADURA Y EL CORTE DE ARCO
Lgl PUEDEN SER NOCIVOS PARA USTEDES

Y PARA LOS DEMAS, por lo que el utiliza-
dor debera ser informado de los riesgos, resumidos a
continuacién, que derivan de las operaciones de solda-
dura. Para informaciones mas detalladas, pedir el manual
c0d.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
electrodos con la piel desnuda, los guantes o las ropas
mojadas.

- Aislense de la tierra y de la pieza por soldar.
- Asegurense de que su posicién de trabajo sea segura.

HUMOS Y GASES - Pueden dafnar la salud.
Mantengan la cabeza fuera de los humos.
A - 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
A dotadas de lentes filtrantes y el cuerpo con pren-
das apropiadas.
- Protejan a los demas con adecuadas pantallas o corti-
nas.

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

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

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS- Pueden ser dafiosos.
e La corriente eléctrica que atraviesa cualquier
conductor produce campos electromagnéti-

cos(EMF). La corriente de soldadura o de
%\ corte genera campos electromagnéticos alre-
_ dedor de los cables y generadores.

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

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

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

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

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

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

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

- No trabajar cerca del generador.

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

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

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

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

Ef RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE

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




2 DESCRIPCIONES GENERALES

2.1 ESPECIFICACIONES

Esta soldadora es un generador de corriente continua
constante realizada con tecnologia INVERTER, proyecta-
da para soldar los electrodos revestidos (con exclusion
del tipo celuldsico) y con procedimiento TIG con encen-
dido por contacto y con alta frecuencia.

NO DEBERA SER USADA PARA DESCONGELAR LOS
TUBOS.

2.2 EXPLICACION DE LOS DATOS TE(}NICOS
CITADOS EN LA PLACA DE CARACTERISTICAS
DE LA MAQUINA.

N°. Numero de matricula que se citara en todas las
cuestiones relacionadas con la soldadora.

Convertidor estatico de frecuencia trifasica
transformador-rectificador.

= Caracteristica descendiente.

MMA  Adapto para soldadura con electrodos revesti-
dos.

TIG. Adapto para soldadura TIG.

uo. Tensidén en vacio secundaria

X. Factor de servicio porcentaje. % de 10 minutos
en los que la soldadora puede trabajar a una
determinada corriente sin causar recalenta-
mientos.

12. Corriente de soldadura

u2. Tensién secundaria con corriente 12

U1. Tensién nominal de alimentacion

3~ 50/60Hz Alimentacion trifasica 50 o 60 Hz
1 max. Es el maximo valor de la corriente absorbida.

11 ef. Es el maximo valor de la corriente efectiva
absorbida considerando el factor de servicio.
IP23C  Grado de proteccién del armazén que homdéloga

la soldadora para trabajar en el exterior bajo la

lluvia.

C: la letra adicional C significa que la soldadora

esta protegida contra el acceso de una

herramienta  (diametro 2,5 mm) a las

partes en tension del circuito de alimentacioén.
@ Idoneidad a ambientes con riesgo aumentado.
NOTE: La soldadora es ademas idénea para trabajar en
ambientes con grado de contaminacién 3. (Ver IEC 664).

2.3 DESCRIPCI{)N DE LOS DISPOSITIVOS DE
PROTECCION

2.3.1 Proteccion térmica

Esta soldadora esta protegida por una sonda de tempe-
ratura la cual, si se superasen las temperaturas admiti-
das, impediria el funcionamiento de la maquina. La inter-
vencién del termostato viene sefialada por el encendido
de la sigla “OPn” en el display O colocado en el tablero
de control.

2.3.2 - Proteccidon de bloqueo.

Esta soldadora esta dotada de diferentes dispositivos de
proteccidn que detienen la maquina antes de que sufra
danos. La intervencion de cada dispositivo de proteccion
viene senalada por el encendido de la sigla “Err” en el
display O y por un numero que aparece en el display U.
Si se detectase un nivel bajo de agua para el grupo de
enfriamiento apareceria la sigla H20 centelleante en
el display O.

Art. 351 & 352

Art. 351




.

fig. 1/A

Art. 353

3 INSTALACION

Controlar que la tensién de alimentacién corresponda a la
tensidn indicada en la placa de las caracteristicas técni-
cas de la soldadora.

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

El calibre del interruptor magnetotérmico o de los fusi-
bles, en serie en la alimentacién, debera ser igual a la
corriente 11 absorbida por la maquina.

3.1. COLOCACION

La instalacion de la maquina debera llevarla a cabo per-
sonal experto. Todas las conexiones deberan ser realiza-
das de conformidad con las normas vigentes y en el
pleno respeto de la ley de prevenciéon de accidentes (CEl
26-23 / CEl CLC 62081).

3.2 DESCRIPCION DE LA SOLDADORA (Fig.1-1/A).

BA) Borne de salida negativo (-).

BB) Borne de salida positivo (+).

BC) Conector para el pulsador de la antorcha TIG.
Conectar los hilos del pulsador antorcha a los pin
1y09.

BD) Racor (1/4 gas).

Se le conecta el tubo gas de la antorcha de
soldadura TIG.

BE) Interruptor general.

BF) Tapén depésito.
BG) Cable de alimentacion.

BH) Racor alimentacién gas.
Bl) Racor entrada agua caliente
(utilizar solo para antorchas TIG).
BL) Racor salida agua fria
(utilizar solo para antorchas TIG).

BM) Ranura para control del nivel del liquido.

BN) racores para antorchas MIG
(no deberan estar cortocircuitados).

BO) Conector tipo DB9 (RS 232).
Utilizar para actualizar los programas de los
microprocesadores.

BP) Porta fusible.

BQ) Toma cable red.

BR) Toma preséstato.

NOTA: En el art. 351 el grupo de enfriamiento es
opcional.

3.3 DESCRIPCION DEL TABLERO (Fig.2).
Tecla de proceso AT.

La seleccion viene evidenciada por el encendido
W | de uno de los led AX, AV, o AW.

TIG = TIG ® MVA
DC AC DC

Led AX Led AV Led AW

Tecla de modo AS.
La seleccidon viene evidenciada por el encendido
W ldeunodelosled D, C, E, B, A, o AU:
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Led D “HOT START”

Activo en la soldadura MMA.

El encendido de este led indica que el display U visualiza
el tiempo, expresado en centésimos de segundo, en el
que la soldadora suministra una sobrecorriente para
mejorar el encendido del electrodo. La regulacion tiene
lugar con la empufiadura Y.

Led C “Arc-Force”

Activo en soldadura MMA.

Es un porcentaje de la corriente de soldadura. El display
U visualizara el valor y la empufadura Y lo regula. En
practica esta sobrecorriente favorece la transferencia de
las gotas de metal fundido.

Led E: Soldadura TIG CONTINUO con
encendido mediante dispositivo de alta ten-
i sién/frecuencia.

Led B: Soldadura TIG PULSADO con
encendido mediante dispositivo de alta ten-
EE sion/frecuencia.
La frecuencia de pulsacion es regulable de 0,16 a 500Hz
(led AE), la corriente de pico y la corriente de base se
pueden activar respectivamente con los led AG y AD, y
son regulables con la empufiadura Y.
De 0,16 fino a 1,1 Hz de frecuencia de pulsacion el dis-
play O visualiza alternativamente la corriente de pico
(principal) y la corriente de base. Los led AG y AD se
encienden alternativamente; por encima de 1,1 Hz el
display O visualiza la media de las dos corrientes.

Led A:
Soldadura TIG CONTINUO con encendido
TIG

por contacto (roce).

. Led AU:
Soldadura TIG PULSADO con encendido por
Ul 1G

contacto (roce). La légica de funcionamiento
es la misma descrita para el led B.

Tecla de programa AR.
La seleccién viene evidenciada por el encendido
W | de uno de los led G, F, W, X, Z, o AA.

Led G:

soldadura por puntos (Manual).

Después de haber elegido la corriente de soldadura (led
AG) y el tiempo de soldadura por puntos (led AE) con el
selector AP, programar los valores con la empunadura Y.
Se realiza esta forma de soldadura solo si se selecciona
la soldadura en continuo y el encendido con alta fre-
cuencia (led E encendido). El operador pulsa el pulsador
de la antorcha, se enciende el arco y pasado el tiempo
de soldadura por puntos regulado, el arco se apaga
automaticamente. Para realizar el punto sucesivo hay
que soltar el pulsador antorcha y después volver a pul-
sarlo. Regulacion de 0,1 a 30 sec.

F - Led soldadura TIG 2 tiempos (manual)

Pulsando el pulsador de la antorcha la corriente inicia a
aumentar y emplea un tiempo correspondiente al “slope
up”, previamente regulado, para alcanzar el valor regula-
do con empufiadura Y. Cuando se suelta el pulsador la
corriente inicia a disminuir y emplea un tiempo corres-




pondiente al “slope down”, previamente regulado, para
volver a cero.

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

m W - Led soldadura TIG 4 tiempos
(automatico).
Este programa se diferencia del precedente porque tanto
el encendido como el apagado vienen accionados pul-
sando y soltando el pulsador de la antorcha

X - Led programa especial

Para encender el arco pulsar el pulsador de la antorcha y
manteniéndolo pulsado, la corriente iniciara a aumentar
con un incremento fijo. Si se suelta el pulsador la corrien-
te aumentara inmediatamente al valor de soldadura (led
AG). Para terminar la soldadura pulsar el pulsador antor-
cha y manteniéndolo pulsado la corriente iniciara a dis-
minuir con una disminucién fija. Si se soltase el pulsador
la corriente se resetea istantaneamente.

m Z - Led soldadura Tig con tres niveles de
corriente cuatro tiempos (automatico).

Para programar las tres corrientes de soldadura actuar
como sigue:

Pulsar el selector AP hasta encender el led AG y a conti-
nuacién regular el valor de la maxima corriente con la
empunadura Y.

Pulsar el selector AP hasta que se encienda el led AD vy a
continuacion regular el valor de la corriente intermedia
con la empuiadura Y.

Pulsar el selector AP hasta que se encienda el led AY y a
continuacion regular el valor de la corriente de encendido
con la empufadura Y.

Al encendido del arco la corriente va a la primera regula-
cién, led Al encendido, el operador puede mantener esta
corriente hasta cuando se desea (por ejemplo hasta que
no se haya recalentada la pieza). Pulsando y soltando
inmediatamente el pulsador antorcha, la corriente pasa
de la primera a la segunda corriente en el tiempo de
“slope-up” (led AH); alcanzada la corriente de soldadura
el led AG se enciende.

Si durante la soldadura fuese necesario disminuir la
corriente sin apagar el arco (por ejemplo cambio del
material de adjucidén, cambio de posiciéon de trabajo,
paso de una posicidn horizontal a una vertical etc....) pul-
sar y soltar inmediatamente el pulsador antorcha, la
corriente pasa al segundo valor seleccionado, el led AD
se enciende y AG se apaga.

Para volver a la precedente corriente principal, repetir la
accion de presién y de suelta del pulsador antorcha, el
led AG se enciende mientras el led AD se apaga. En el
momento en que se quiera interrumpir la soldadura, pul-
sar el pulsador antorcha durante un tiempo mayor de
0,7 segundos a continuacion soltarlo, la corriente empieza
a descender hasta el valor de cero en el tiempo de “slope
down”, previamente establecido (led AC encendido).
Durante la fase de “slope down”, si se pulsa y se suelta
inmediatamente el pulsador de la antorcha, se vuelve en
“slope up” si éste esta regulado a un valor mayor de cero,
0 a la corriente menor entre los valores regulados.

NOTA el término “PULSAR Y SOLTAR INMEDIATAMEN-
TE” hace referencia a un tiempo méaximo de 0,5 seg.

MAA - Led soldadura TIG con dos niveles de
corriente.

Este programa se diferencia del precedente porque al
encendido del arco la corriente va siempre a la primera
regulacion, led Al encendido, pero el operador no puede
mantenerla e inicia inmediatamente el tiempo de slope-
up (led AH).

Y - Empunadura

Normalmente regula la corriente de soldadura.
Ademas, si se selecciona una funcion con el selec-
tor AP esta empunadura regulara la dimension.

O - Display
M Visualiza:
1. en condiciones de vacio la corriente
Y preprogramada.

2. en condiciones de carga la corriente de soldadura y
sus niveles.

3. en acoplamiento al led de “Hold” encendido la ultima
corriente de soldadura.

4. en Tig pulsado, en carga, la alternancia de las corrien-
tes en los correspondientes niveles.

5. en el interior de los parametros sinérgicos la corriente
en relacion con el espesor seleccionado.

6. la sigla “H20” cuando se programa el grupo de enfria-
miento y la misma sigla centelleante cuando se abre el
presostato del grupo de enfriamiento.

7. la sigla “OPn” centelleante a la apertura del termostato.
8. durante la seleccién de los programas libres 0 memo-
rizados las siglas PL ...P01...P09

AO Led N
No se puede seleccionar y se enciende cuando el display
O visualiza una corriente.

M 1. en MMA sin soldar la tensién en vacio

) y en soldadura la tension en carga.
2. en TIG continuo, con pulsador no pulsado, cero; con
pulsador pulsado pero sin soldar la tension en vacio y
soldando la tension de carga.
3. visualiza numéricamente todas las dimensiones, a
exclusion de las corrientes, seleccionadas con el pulsa-
dor AP.
4. visualiza las combinaciones numéricas que hacen
referencia a las distintas formas de onda seleccionables
cuando, con el pulsador AP, se selecciona el led AY (
Wave ).
5. en la predisposicion del grupo de enfriamiento las
siglas: OFF, OnA, OnC.
6. en sinergia (led | encendido) la sigla de los materiales
por soldar si el led L ha sido seleccionado, la sigla de las
posiciones de soldadura si el led M ha sido selecciona-
do, los diametros de electrodo si el led R ha sido selec-
cionado.
ADEMAS con el led P (Hold) encendido visualiza la
tension de soldadura.

av Led Q
No se selecciona y se enciende cuando el display U
visualiza una tension.

U - Display
Visualiza:




AQ - SELECTOR

Selecciona y memoriza los programas.

La soldadora tiene la posibilidad de memorizar
nueve programas de soldadura P01.....P09 y de poder
volver a llamarlos con este pulsador. Se encuentra
ademas disponible un programa de trabajo PL .
Seleccidon

Pulsando brevemente este pulsador viene visualizado en
el display O el numero del programa sucesivo a aquel con
el que se esta trabajando. Si éste no hubiera sido memo-
rizado, las letras seran centelleantes, en caso contrario
seran fijas.

Memorizacion (3.6)

Una vez seleccionado el programa, pulsando durante un
tiempo mayor de 3 segundos, se memorizan los datos.
Para confirmarlos, el nUmero del programa, visualizado
en el display O, terminara de centellear.

MEM +
MEM —

AP - SELECTOR

P | Puisando este pulsador se iluminaran en sucesion
los led:

Atencién: se iluminaran solo los led que se refieren al
modo de soldadura elegido; ej. en soldadura TIG conti-
nuo no se iluminard el led AE que representa la frecuen-
cia de pulsacién.

Cada led indica el parametro que puede ser regulado con la
empufadura Y durante el tiempo de encendido del led
mismo. Pasados 5 segundos desde la ultima variacion, el
led interesado se apaga y viene indicada la corriente de sol-
dadura principal y se enciende el correspondiente led AG.

LED SELECCIONABLES EN SOLDADURA TIG DC
(CORRIENTE CONTINUA) Y EN SOLDADURA TIG AC
(CORRIENTE ALTERNA):

AL - Led Pre-gas

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

Al - Led corriente de inicio sol-
dadura.

Es una porcentaje de la corriente
de soldadura (led AG).

AH - Led Slope up.
Es el tiempo en el que la corrien-
te alcanza, partiendo del minimo,
alcanza el valor de corriente pro-
gramado. (0-10 sec.)

AG - Led Corriente de soldadu-
ra-principal.

AD - Led segundo nivel de
corriente de soldadura o de
base. Esta corriente es siempre
una porcentaje de la corriente
principal.

AE - Led Frecuencia de pulsa-
cion (0,16-500 Hz).

Cuando viene seleccionada la
soldadura por puntos (led G) el
encendido de este led indica que el display U visualiza el
tiempo de soldadura por puntos que es regulable con la
empufadura Y desde 0,1 a 30 segundos.

AF - Led

Regula en tanto por ciento la rela-
cion entre el tiempo de la corrien-
te de pico AG y la frecuencia AE.
/T (10 + 90 % ) fig.3

T= 1/f(Hz)

Fig. 3
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AC - Led Slope down.

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

AB - Led Post gas.

Regula el tiempo de salida del
gas al final de la soldadura. (0-30
sec.)

LED SELECCIONABLES SOLO EN SOLDADURA TIG

AC (CORRIENTE ALTERNA):
ﬂRegula el nivel de “hot-start” para optimizar los
encendidos en TIG AC para cada diametro de elec-
trodo. Al encendido de este led el display U visualizara un
valor numérico que hace referencia a los didametros de
electrodo, el operador mediante la empufiadura Y puede
programar el diametro por él utilizado y obtener inmedia-
tamente una buena partida. Regulacién desde 0,5 a 4,8.
MSeleccién de la forma de sonda de soldadura.

Al encendido de este led display U visualizara un
nuamero que correspondera a la forma de la onda selec-
cionada (ver tabla)

11 = cuadra - cuadra

33 = tridngulo - triangulo
13 = cuadra - triangulo
21 = sinusoide - cuadra
31 = triangulo - cuadra.
Default = cuadra - sinusoidal (12).

Esta combinacién de niumeros puede ser modificada con
el encoder Y.

NOTA: El primer nUmero que compone la cifra se refiere
a la semionda negativa o de penetracioén, el segundo
numero se refiere a la semionda positiva o de limpieza.

La variacion del tipo de forma de onda podria también
reducir el ruido del arco en soldadura AC.

Led AO Start

Led AY Wave

22 = sinusoide - sinusoide
12 = cuadra - sinusoide

23 = sinusoide - triangulo
32 = triangulo - sinusoide




e Led AN Hz
HRegula la frecuencia de la corriente alterna.
Regulacion 50 + 100 Hz.

=8=4 onda.

L Regula el porcentaje de la semionda negativa
(penetracién) en el periodo de corriente alterna.
Regulacién -10/0/ 10 donde 0 = 65% (aconsejada) -10
=50% e 10 = 85%.

Led T:

Led indicacién del correcto funcionamiento del dispositi-
vo que reduce el riesgo de sacudidas eléctricas.

i Led AM Regulacion del balanceamiento de la

Tecla H:
E Pulsandolo brevemente activa la sinergia, donde
prevista, y selecciona los led I, L, M, S, R (se
entiende por “brevemente” un tiempo inferior a 0,7 sec).
Si, después de haber seleccionado los parametros no se
confirmase el diametro del electrodo, la presion breve de
esta tecla hace salir de la sinergia.
Si por el contrario, después de haber confirmado el dia-
metro del electrodo, se quisiera salir de la sinergia, habria
que pulsarlo durante largo tiempo (por largo se entiende

un tiempo mayor de 0,7 seg.).
4G
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3 | oq L: Material

Los tipos de materiales seleccionables estan relaciona-
dos con el proceso de soldadura y son:

En TIG AC el aluminio (AL), el magnesio (MG).

En TIG DC El acero inoxidable (SS), el Cobre (Cu), el
Hierro (FE) y el Titanio (ti).

m Led M: Posicion de soldadura

Las siglas que comparecen en el display U corresponden
a las normativas ISO 6947 y corresponden a las posicio-
nes de soldadura enumeradas en figura.

Las ASME vienen diferenciadas por un nimero mas una
letra. Para una mayor claridad se citan simbdlicamente a
continuacioén.

III Led S: Espesor.

el display O se enciende y visualiza la corriente progra-
mada, el display U visualiza el espesor relativo a la
corriente. Girando la empufiadura Y se varia el espesor y
en relacién variara también la corriente.

Obviamente la medida del espesor y de la correspon-
diente corriente estaran en relacién con las programacio-
nes del material y de la posicion de soldadura.

m Led R: Diametro del electrodo.

La visualizacion del diametro del electrodo es la conse-
cuencia de la programacién del material

(led L), de la posicion (led M) y del espesor (led S).

El display U visualizara el electrodo aconsejado de
forma no centelleante; el operador con la empufadura
Y podra visualizar también otros diametros pero estos
seran visualizados, de forma centelleante, que significa
no aconsejado.

BC - Conector 10 polos

A este conector van conectados los man-
dos remotos descritos en el parrafo 4.

Es disponible entre los pin 3 y 6 un contac-
to limpio que sefala el encendido del arco
(Max0,5A-125VAC/0,3A-110VDC/ 1A
- 30 VDC).

3.3. NOTAS GENERALES

Antes del uso de esta soldadora leer atentamente las nor-
mas CEIl 26-23 / IEC-TS 62081 ademas verificar la inte-
gridad del aislamiento de los cables, de las pinzas porta
electrodos, de las tomas y de las clavijas que la seccién
y la longitud de los cables de soldadura sean compati-
bles con la corriente utilizada.

3.4. SOLDADURA DE ELECTRODOS REVESTIDOS
(MMA)

- Esta soldadora es iddnea para la soldadura de todos los
tipos de electrodos a excepcién del tipo celulosico (AWS
6010).

- Asegurarse de que el interruptor BE esté en posicién 0,
después conectar los cables de soldadura respetando la
polaridad requerida por el constructor de electrodos que
seran utilizados y el borne del cable de masa a la pieza
en el punto mas cercano posible a la soldadura ase-
gurandose de que haya 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 BE.

- Seleccionar, pulsando el pulsador A, el procedimiento
MMA, led AW encendido.

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

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

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

3.5. SOLDADURA TIG

Seleccionando el procedimiento TIG AC E se puede
soldar el Aluminio, las aleaciones de aluminio, el Iaté y
el magnesio mientras que seleccionando TIG DC K

se puede soldar el acero inoxidable, el hierro y el cobre.
Conectar el conector del cable de masa al polo positivo
(+) de la soldadora y el borne a la pieza en el punto mas
cercano posible a la soldadura asegurandose de que
haya un buen contacto eléctrico.

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



Conectar el conector de mando de la antorcha al conec-
tor BC de la soldadora.

Conectar el racor del tubo gas de la antorcha al racor BD
de la maquina y el tubo gas proveniente del reductor de
presién de la bombona al racor gas BH.

3.5.1 Grupo de enfriamiento (opcional para Art. 351).

Si se utiliza una antorcha enfriada por agua, utilizar el
grupo de enfriamiento.

Insertar los tubos de enfriamiento de la antorcha en los
racores Bl y BL del grupo refrigerante teniendo cuidado
de respetar la altura de descarga y el retorno.

3.5.1.1 Descripcion de los dispositivos de proteccion

- Proteccion presidn liquido refrigerante.

Esta proteccién se realiza mediante un presoéstato, inserta-
do en el circuito de descarga del liquido, que acciona un
microinterruptor. La presion insuficiente viene sefalada por
la sigla H20 centelleante en el display O.

3.5.1.2 Instalacion

Destornillar el tapon BF y rellenar el depdsito (el aparato
se entrega con aproximadamente un litro de liquido).

Es importante controlar periédicamente, a través de la
ranura BM, que el liquido se mantenga en el nivel
“max”.

Utilizar, como liquido refrigerante agua (preferiblemente
del tipo desionizado) mezclada con alcohol en un por-
centaje definido segun la tabla siguiente:

temperatura agua/alcohol
-0°C hasta -5°C 4L/1L
-5°C hasta -10°C 3,8L/1,2L

NOTA Si la bomba girase sin liquido refrigerante, habria

que quitar el aire de los tubos.

En este caso apagar el generador, rellenar el depdsito,

conectar un tubo al racor (€.) e insertar la otra extremi-

dad del tubo en el depésito.

Solo para Art. 351, insertar el conector del preséstato y el

cable red en las tomas BR y BQ.

Encender el generador durante aproximadamente 10/15

segundos después reconectar los tubos.

Encender la maquina. Para seleccionar el modo de fun-

cionamiento del grupo de enfriamiento actuar de la forma

siguiente:

1. Seleccionar un procedimiento cualquiera TIG.

2. Pulsar la tecla AQ y manteniéndolo pulsado pulsar
la tecla AP. Mantenerlos pulsados hasta cuando en
el display O aparecera la sigla H20.

3. Seleccionar el funcionamiento con la empunadura Y
OFF = Grupo apagado,

OnC = Funcionamiento en continuo,
OnA = Funcionamiento en automatico.

Para salir de la seleccién pulsar brevemente la tecla AQ.

NOTA Por “Funcionamiento automatico” se entiende que

el grupo de enfriamiento se pone en funcionamiento con

la presion del pulsador antorcha y deja de funcionar
pasados aproximadamente 2 minutos al soltar el pulsa-
dor antorcha.

iAtencion! Si estuviera seleccionada la soldadura en

electrodo, el enfriamiento no estaria encendido y no se

podria seleccionar. Es normal que al encendido de la
maquina el display O visualice, de forma centelleante, la
sigla H20.

3.5.2 Puesta en funcionamiento.

No tocar partes bajo tension y los bornes de salida cuan-
do el aparato esté alimentado.

Al primer encendido de la maquina seleccionar el modo
mediante el pulsador AS y los parametros de soldadura
mediante la tecla AP y la empufiadura Y como indicado
en el parrafo 3.2.

ATENCION Las regulaciones de los led AO = start, AY =
wave, AN = Hz, AM = nivelacién de la onda se pueden
seleccionar solo en TIG AC.

El flujo de gas inerte deberd ser regulado a un valor (en
litros al minuto) de aproximadamente 6 veces el diametro
del electrodo.

Si se usasen accesorios tipo el gas-lens el caudal de gas
podria ser reducido de aproximadamente 3 veces el dia-
metro del electrodo. El diametro de la tobera ceramica
debera tener un diametro de 4 a 6 veces el diametro del
electrodo.

¢ Terminada la soldadura hay que apagar el aparato y
cerrar la valvula de la bombona del gas.

3.5.3 Preparacion del electrodo

Es necesaria una particular atencién en la preparacién de
la punta del electrodo. Esmerilarla de forma que presen-
te una estria vertical come se indica en la fig.4.
ATENCION: PARTES METALICAS VOLATILES INCAN-
DESCENTES podrian herir el personal, originar incendios,
dafiar los equipos; LA CONTAMINACION DE TUNGSTE-
NO podria disminuir la calidad de la soldadura.

e Perfilar el electrodo de tungsteno Unicamente con una
esmeriladora provista de adecuados carter de proteccion
usando protecciones para el rostro, las manos y el cuerpo.
e Perfilar los electrodos de tungsteno con una muela
abrasiva dura de grano fino, utilizada Unicamente para
perfilar el tungsteno.

e Esmerilar la extremidad del electrodo de tungsteno de
forma cénica con una longitud de 1,5 - 2 veces el diame-
tro del electrodo. (fig. 4)
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3.6. MEMORIZACION

El pulsador Q, pulsado brevemente, efecttiia una elec-
cion; pulsado durante un tiempo mayor de 3 segun-
dos, efectia una memorizacion.

A cada encendido, la maquina presenta siempre la
ultima condicion 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, dopo 5 seg., desaparece y viene visualizada una
corriente de trabajo. Seguir las indicaciones de los parra-
fos 3.2 y 3.5 después, para memorizar los datos en el
programa P01, proceder de la forma siguiente:

- Pulsar brevemente el pulsador AQ (mem+mem-) apare-
ceran las letras PO1 centelleantes.

- Pulsar el pulsador AQ durante un tiempo mayor de 3
segundos hasta que la sigla P01 deje de centellear, a este
punto la memorizacion ha tenido lugar.

- Obviamente si en vez de memorizar en el programa P01
se quisiera memorizar en un programa diverso, se pul-
sara el pulsador AQ de forma breve, todas las veces
necesarias para visualizar el programa deseado. Al reen-
cendido de la maquina viene visualizado PO1.

EL PULSADOR AQ PULSADO BREVEMENTE
EFECTUA UNA ELECCION, PULSADO POR UN TIEM-
PO MAYOR DE 3 SEGUNDOS EFECTUA UNA
MEMORIZACION.

3.6.2. Memorizar de un programa libre

El operador puede modificar y memorizar un programa
elegido procediendo de la forma siguiente:

Pulsar el pulsador AQ de forma breve y elegir el nUumero
de programa deseado.

Los programas libres tienen la sigla centelleante.
Pulsar el pulsador AT y elegir el procedimiento de solda-
dura y con el pulsador AS elegir el modo (parrafo 3.1).

- Girar la empufiadura Y y programar la corriente de sol-
dadura.

Si se ha elegido el procedimiento TIG, activar el led AB
(post gas) con el pulsador AP y regular con la empufa-
dura Y el valor deseado (parrafo 3.1.)

Si después de estas regulaciones, necesarias para sol-
dar, se quisieran regular los tiempos de “slope” u otro,
actuar como se ha descrito en el parrafo 3.1.

Para memorizar en el programa elegido precedentemen-
te, pulsar el pulsador AQ por mas de 3 segundos hasta
que el numero deje de centellear.

Para memorizar en un programa diverso, elegir pulsan-
do brevemente el pulsador AQ después pulsar el pulsa-
dor AQ por mas de 3 segundos.

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

3.6.3.1 Actualizar

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

- Pulsar por un tiempo mayor de 3 segundos la tecla AQ
hasta que se confirme la memorizacion (sigla del progra-
ma de centelleante a continua).

3.6.3.2 Memorizar en un nuevo programa

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

- Realizar una soldadura también breve.

- Pulsar brevemente el selector AQ hasta la visualizaciéon
del programa deseado.

- Pulsar de continuo la tecla AQ hasta que se confirme la
memorizacion (sigla del programa de centelleante a con-
tinua).

3.6.4 Soldar con la sinergia.

El objetivo de la “sinergia” es el de dar una guia rapida
al operador para programar los parametros de soldadura
TIG. Por tanto no es una imposicidon sino una suge-
rencia.

Las relaciones “sinérgicas” entre corriente espesor y dia-
metro del electrodo se han realizado con electrodos
Ceriati 2% ( EN 26848 WC20 ) color gris, a una frecuen-
cia de la corriente alterna de 90 Hz.

La forma de onda con la que se han realizado las prue-
bas, es la 12 (en penetracion cuadra - en limpieza sinu-
soidal).

La légica: El operador, en relacion al proceso de solda-
dura, programa el tipo de material por soldar, la posicion
de soldadura y el espesor; en relacidon con estas eleccio-
nes les viene sugerido un diametro de electrodo y si con-
firma estas elecciones, la maquina se predispone para la
soldadura.

Encender la sinergia.

Pulsar brevemente (inferior 0,7 seg) la tecla H: se encien-
de el led | (Syn) contemporaneamente al led L (material).
El display O se apaga y el display U visualiza una sigla
correspondiente al material por soldar (ver descripcién
led L). Girando la empuiadura Y se efectla la eleccion.
Una sucesiva presién del pulsador H confirma la eleccion
del material y hace encender el led M, el display U visua-
liza las posiciones de soldadura disponibles (ver descrip-
cion led M).

Girando la empufadura Y se efectua la elecciéon. Una
sucesiva presion del pulsador H confirma la eleccion de
la posicién y hace encender el led S, el display O visuali-
za la corriente programada, el display U visualiza el espe-
sor, en milimetros, relativo a la corriente (ver descripcién
led S).

La sucesiva presiéon del pulsador H confirma la eleccién
del espesor y hace encender el Led R.

En relacion a las elecciones programadas de material,
posicion, espesor y corriente viene propuesto uno o mas
diametros de electrodo. El electrodo aconsejado sera
propuesto el primero y el valor numérico del diametro
estara siempre encendido fijo y flanqueado por la letra A;
si hubiera dos diametros cuya gama de corriente cae la
programacion de los Amperios seleccionados para la sol-
dadura la segunda eleccion del diametro del electrodo se
propondra solo si el encoder Y viene girado. También la
segunda eleccidén sera visualizada encendida fija. Si se
gira ulteriormente el encoder, el display U visualizara el
diametro superior a la segunda eleccion y el diametro
inferior a la primera eleccién de forma centelleante.
Dado que el diametro del electrodo define principalmen-
te el nivel de start AO y la corriente minima Al, el opera-
dor puede elegir una combinacién no aconsejada.

A este punto el operador tiene dos elecciones:

1.Salir de la sinergia sin confirmar las elecciones efectua-
das. Para hacer esto: pulsar brevemente el pulsador H, el
led | se apaga y el tablero visualiza las programaciones
precedentes a la entrada en sinergia.



2.Confirmar la sinergia pulsando el pulsador H por un
tiempo mayor de 0,7 sec. A este punto todas las funcio-
nes correspondientes a la sinergia vienen programadas vy,
si seleccionada con el pulsador AP, el display U visualiza
la sigla “AU” (automatico).

El led | permanece encendido para confirmar que los
parametros han sido programados.

Reasumiendo, en el momento que confirmo el diametro
del electrodo (presion larga del pulsador H cuando esta
seleccionado el led R) las funciones de start, Wave, Hz,
nivelacién y corriente Al se disponen con la légica de
automatico descrita precedentemente. A la confirmacion
del electrodo se apaga el led R y se enciende el led I.

4 MANDOS A DISTANCIA

Para la regulacion de la corriente de soldadura a esta sol-
dadora pueden ser conectados los siguientes mandos a
distancia:

Art.1256 Antorcha TIG solo pulsador.(enfriamiento por
agua).

Art.1258 Antorcha TIG UP/DOWN.(enfriamiento por agua)
Art. 193 Mando a pedal (usado en soldadura TIG)

Art 1192+Art 187 (usado en soldadura MMA)

Art. 1180 Conexion para conectar contemporaneamente
la antorcha y el mando a pedal. Con este accesorio I'Art.
198 puede ser utilizado en cualquier forma de soldadura
TIG.

Los mandos que incluyen un potenciémetro regulan
la corriente de soldadura desde el minimo hasta la
maxima corriente programada con la empunadura Y.
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 en un programa
memorizado no lo estan.



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
PRODUTO, EM LOCAL DE FACIL ACESSO.

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

1 PRECAUCOES DE SEGURANCA

A SOLDADURA E O CISALHAMENTO A
Iﬂ;gl ARCO PODEM SER NOCIVOS AS PES-
SOAS, portanto, o utilizador deve conhe-
cer as precaucdes contra os riscos, a seguir listados,
derivantes das operacbes de soldadura. Caso forem

necessarias outras informagdes mais pormenorizadas,
consultar o manual cod 3.300.758

CHOQUE ELECTRICO - Perigo de Morte.

- A Maqguina de Soldar deve ser instalada e liga-
A da a terra, de acordo com as normas vigentes.

- Nao se deve tocar as partes eléctricas sob ten-
sao 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 deve-
ra ser soldada.

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

FUMACA E GAS - Podem ser prejudiciais a satde.
Manter a cabeca fora da fumaca.
A Trabalhar na presenca de uma ventilagao ade-
quada e utilizar os aspiradores na zona do arco
para evitar a presenca 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
indumentos apropriados.
- Proteger as outras pessoas com amparos ou cortinas.

RISCO DE INCENDIO E QUEIMADURAS
As cintilas (borrifos) podem causar incéndios e
A queimar a pele; certificar-se, portanto, se ndo ha
materiais inflamaveis aos redores e utilizar indu-
mentos de proteccdo idoneos.

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

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser nocivos.
< - A corrente eléctrica que atravessa qualquer
“‘ ’ condutor produz campos electromagnéticos

% (EMF). A corrente de soldadura, ou de corte,
\\ gera campos electromagnéticos em redor dos
cabos e dos geradores.

Os campos magnéticos derivados de correntes elevadas
podem influenciar o funcionamento de pacemakers. Os por-

tadores de aparelhos electronicos vitais (pacemakers) deve-
rao consultar o médico antes de se aproximarem de opera-
¢cbes de soldadura por arco, de corte, desbaste ou de solda-
dura por pontos.

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

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

- Nao enrolar os cabos de massa e da pinga de suporte
do eléctrodo, ou do macarico, no proprio corpo.

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

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

- N&o trabalhar junto ao gerador.

EXPLOSOES
- Nao soldar nas proximidades de recipientes a pres-
s80 ou na presenca de pos, gases ou vapores explo-
sivos. Manejar com cuidado as bombas e os regula-
dores de pressao utilizados nas operagdes de soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

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

E ELECTRONICAS

Nao eliminar as aparelhagens eléctricas junta-
mente ao lixo normal!De acordo com a Directiva
Europeia 2002/96/CE sobre os lixos de aparelhagens
eléctricas e electronicas e respectiva execugao no
ambito da legislacéo 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 aplicagdo desta Directiva Europeia,
melhorara a situacao ambiental e a saide humanal!

g ELIMINAGAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS

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

2 DESCRIGOES GERAIS
2.1 ESPECIFICAGCOES
Esta soldadora € um gerador de corrente continua cons-

tante realizada com tecnologia INVERTER, concebida
para soldar os eléctrodos revestidos (com exclusdo do




tipo celuldsico) e com procedimento TIG com acendi-
mento por contacto e com alta-frequéncia.
NAO DEVE SER USADA PARA DESCONGELAR TUBOS.

2.2 EXPLICACAO DOS DADOS TECNICOS INDICA-
DOS NA PLACA DE IDENTIFICAGAO DA MAQUINA.

N.° NuUmero de série a mencionar sempre em qual
— quer questao fellativa a soldgdo_ra. o
Y@= Conversor estatico de frequéncia trifasica trans
formador-rectificador.
Caracteristica descendente.

MMA  Adequado para soldadura com eléctrodos
revestidos.

TIG. Adequado para soldadura TIG.

uo. Tensdo em vazio secundaria

X. Factor de servico percentual. % de 10 minutos
nos quais a soldadora pode trabalhar a uma
determinada corrente sem provocar sobreaque-
cimentos.

12. Corrente de soldadura

u2. Tensao secundaria com corrente 12

ui. Tensdo nominal de alimentacéo

3~ 50/60Hz Alimentacéo trifasica 50 ou 60 Hz

I1 max. E o valor maximo da corrente consumida.

I1 efect. E o valor maximo da corrente efectiva consumi-

da considerando o factor de servico.

IP23C  Grau de protecgao da carcaga que homologa o
aparelho para trabalhar em exterior debaixo de
chuva.

C: a letra adicional C significa que o aparelho
esta protegido contra o acesso de um utensilio
(diametro 2,5 mm) as partes em tensdo do
circuito de alimentacéo.

@ Idoneidade para ambientes com risco acrescido.
NOTA: A soldadora também é idonea para trabalhar em
ambientes com grau de poluicéo 3. (Consultar IEC 664).

2.3 DESCRICAO DAS PROTECCOES

2.3.1 Proteccao térmica

Este aparelho esta protegido por uma sonda de tempera-
tura a qual, se forem ultrapassadas as temperaturas
admitidas, impede o funcionamento da maquina. A inter-
vencéo do termdstato € assinalada pelo acendimento da
sigla “OPn” no visor O situado no painel de controlo.

2.3.2 Proteccao de bloqueio.

Esta soldadora esta equipada com diversas protecgdes
que interrompem a maquina antes que sofra danos. A
intervencdo de cada proteccao ¢ assinalada pelo acendi-
mento da sigla “Err” no visor O e por um numero que
aparece no visor U.

Se for detectado um nivel baixo de agua no grupo de
arrefecimento, aparecera a sigla HoO a piscar no
visor O.

3 INSTALACAO

Verificar se a tensdo de alimentagéo corresponde a ten-
sdo indicada na placa dos dados técnicos da soldadora.
Ligar uma ficha de capacidade adequada ao cabo de ali-
mentacao certificando-se que o condutor amarelo/verde
esteja ligado ao borne de terra.

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

Art. 351 & 352

Art. 351
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3.1 PREPARAGAO PARA O FUNCIONAMENTO

A instalacdo da maquina deve ser efectuada por pessoal
especializado. Todas as ligagcbes devem ser executadas
em conformidade com as normas em vigor e respeitando
totalmente a lei em vigor em termos de prevencgao de aci-
dentes (CEI 26-23 / CEl CLC 62081).

3.2 DESCRIGAO DO APARELHO (Fig.1-1/A).

BA) Borne de saida negativo (-).
BB) Borne de saida positivo (+).
BC) Conector para o botao da tocha TIG.
Ligar os fios do botdo da tocha nos pinos 1 e 9.
Rosca (1/4 gas).
Nessa é ligado o tubo do gas da tocha de soldadu-
ra TIG.
BE) Interruptor geral.
BF) Tampao do depésito.
BG) Cabo de alimentacgao.
BH) Rosca de alimentagao do gas.
Bl) Rosca de entrada da agua quente
(utilizar somente para tochas TIG).
BL) Rosca de saida da agua fria
(utilizar somente para tochas TIG).
BM) Vigia para controlo do nivel do liquido.
BN) Roscas para tochas MIG
(ndo devem estar em curto-circuito).
BO) Conector tipo DB9 (RS 232).
A utilizar para actualizar os programas dos micro
processadores.
BP) Porta-fusivel.
BQ) Tomada do cabo de rede.
BR) Tomada do pressoéstato.

BD)

N.B.: No art. 351 o grupo de arrefecimento é opcional.
3.3 DESCRICAO DO PAINEL (Fig.2).

Botao de processamento AT.
F A seleccéo é evidenciada pelo acendimento de um
v

dos leds AX, AV, ou AW.
TIG W TIG ® MVA
DC AC DC
Led AW

Led AX Led AV

Tecla de modo AS.
A seleccgéo é evidenciada pelo acendimento de um
WV |dos leds D, C, E, B, A, ou AU:

Led D “HOT START”

Activo em soldadura MMA.

O acendimento deste led indica que o visor U mostra o
tempo, indicado em centésimos de segundo, no qual a
soldadora emite uma sobrecarga de corrente para melho-
rar o acendimento do eléctrodo. A regulacao efectua-se
no manipulo Y.

Led C “Arc-Force”

Activo em soldadura MMA.

E uma percentagem da corrente de soldadura. O visor U
mostra o valor e o manipulo Y regula-o. Na pratica esta
sobrecarga de corrente facilita a transferéncias das gotas
de metal fundido.
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— Led E: )
Soldadura TIG CONTINUA com acendimento
TIG

pelo dispositivo a alta tensao/frequéncia.

Led B:
Soldadura TIG PULSANTE com acendimento
TIG . oy ~ ~ .

pelo dispositivo a alta tensao/frequéncia.
A frequéncia de pulsacao é regulavel de 0,16 a 500Hz
(led AE), a corrente de pico € a corrente de base sido
accionaveis respectivamente com os leds AG e AD, e
s&o regulaveis com o manipulo Y.
De 0,16 até 1,1 Hz de frequéncia de pulsagao o visor O
mostra alternadamente a corrente de pico (principal) e a
corrente de base. Os leds AG e AD acendem-se alter-
nadamente; acima de 1,1 Hz o visor O mostra a média
das duas correntes.

1 M Led A: )
A Soldadura TIG CONTINUA com acendimento
BN por contacto (raspao).

Led AU:

Soldadura TIG PULSANTE com acendimento
por contacto (raspao). A logica de funciona-
mento é a mesma descrita para o led B.

5
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Tecla de programa AR.
A seleccéo ¢ evidenciada pelo acendimento de
WV | um dos leds G, F, W, X, Z, ou AA.

Led G:

Soldadura por pontos (Manual).
Depois de ter escolhido a corrente de soldadura (led

AG) e o tempo de aplicacdo dos pontos de soldadura
(led AE) no selector AP, programar os valores no mani-
pulo Y.

S6 se executa este modo de soldadura se for seleccio-
nada a soldadura em continuo e o acendimento com
alta-frequéncia (led E aceso). O operador carrega no
botédo da tocha, acende o arco e apds o tempo de apli-
cacéo do ponto de soldadura regulado, o arco apaga-se
automaticamente. Para executar o ponto seguinte é
necessario largar o botdo da tocha e depois carrega-lo
novamente. Regulacéo de 0,1 a 30 seg.

F - Led de soldadura TIG a 2 tempos
(manual)

Carregando no botdo da tocha a corrente comeca a
aumentar e emprega um tempo correspondente ao
“slope-up”, previamente regulado, para alcangar o valor
regulado com o manipulo Y. Quando se larga o botéo, a
corrente comega a diminuir e emprega um tempo corres-
pondente ao “slope-down”, previamente regulado, para
tornar a zero.

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

W - Led de soldadura TIG a 4 tempos
(automatico).

Este programa difere do anterior porque tanto o acendi-
mento como o desligamento sdo comandados carregan-
do e largando o botdo da tocha

X - Led de programa especial

Para acender o arco, carregar no botdo da tocha e man-
tendo-o carregado, a corrente comega a aumentar com
um incremento fixo. Largando o botdo a corrente sobe
imediatamente para o valor de soldadura (led AG). Para




terminar a soldadura carregar no botao da tocha e man-
tendo-o carregado a corrente comeca a diminuir com um
decremento fixo. Largando o botdo a corrente passa ins-
tantaneamente a zero.

m Z - Led de soldadura TIG com trés niveis de
corrente a quatro tempos (automatico).

Para programar as trés correntes de soldadura proceder
do seguinte modo:

Carregar no selector AP até acender o led AG depois
regular o valor da corrente maxima no manipulo Y.
Carregar no selector AP até acender o led AD depois
regular o valor da corrente intermédia no manipulo Y.
Carregar no selector até acender o led AY depois regular
o valor da corrente de acendimento no manipulo Y.

Ao acendimento do arco a corrente passa a primeira
regulacdo, led Al aceso, o operador pode manter esta
corrente até quando o desejar (por exemplo até que a
peca tenha aquecido). Carregando e largando imediata-
mente o botdo da tocha, a corrente passa da primeira
para a segunda corrente no tempo de “slope-up” (led
AH); alcancada a corrente de soldadura o led AG acen-
de-se.

Se, durante a soldadura, houver a necessidade de dimi-
nuir a corrente sem desligar o arco (por exemplo para a
mudanca do material de adicdo, mudancga de posicédo de
trabalho, passagem de uma posicao horizontal para uma
vertical, etc., carregar e largar imediatamente o botdo da
tocha, a corrente passa ao segundo valor seleccionado,
o led AD acende-se e o AG apaga-se.

Para tornar a corrente principal anterior, carregar e largar
novamente o botédo da tocha, o led AG acende-se e o led
AD apaga-se. Em qualgquer momento em que se queira
interromper a soldadura, carregar no botédo da tocha por
um tempo superior a 0,7 segundos e depois larga-lo, a
corrente comeca a descer até ao valor zero no tempo de
“slope-down”, previamente estabelecido (led AC aceso).
Durante a fase de “slope-down”, carregando e largando
imediatamente o botdo da tocha, torna-se em “slope-up”
se este estiver regulado num valor superior a zero, ou a
uma corrente inferior entre os valores regulados.

N.B.: a frase “CARREGAR E LARGAR IMEDIATAMENTE”
refere-se a um tempo maximo de 0,5 seg.

AA - Led de soldadura TIG com dois niveis
de corrente.

Este programa diferencia-se do anterior porque ao acen-
der do arco, a corrente vai sempre para a primeira regu-
lacéo, led Al aceso, mas o operador ndo a pode manter
e inicia imediatamente o tempo de slope-up (led AH).

Y - Manipulo

Normalmente regula a corrente de soldadura.

Para além disso quando se selecciona uma fun-

cao com o selector AP este manipulo regula a
sua grandeza.

O - Visor

Visualiza:

1. em condi¢des de vazio, a corrente
ALl predefinida.

2. em condi¢des de carga, a corrente de soldadura e os
seus niveis.

3. em conjugacao com o led de “Hold” aceso, a ultima
corrente de soldadura.

4. em TIG pulsante, em carga, a alternancia das
correntes nos respectivos niveis.

5. no interior dos parametros sinérgicos, a corrente em
relacdo a espessura seleccionada.

6. a sigla “Hp0” quando se programa o grupo de
arrefecimento e a mesma sigla intermitente quando se
abre o pressostato do grupo de arrefecimento.

7. asigla “OPn” intermitente na abertura do terméstato.

8. durante a seleccédo dos programas livres ou memori-
zados as siglas PL ...P01...P09

AO Led N
Nao ¢é seleccionavel e acende-se quando o visor O mos-
tra uma corrente.

M 1. em MMA sem soldar, a tensao a vazio

' e em soldadura a tensdo em carga.

2. em TIG continua, com o botao nao carregado, zero;
com o botdo carregado, mas sem soldar, a tenséo a
vazio e soldando, a tenséo de carga.

3. visualiza numericamente todas as grandezas, excepto
das correntes, seleccionadas com o botao AP.

4. visualiza as combina¢cdes numéricas que se referem a
diversas formas de onda seleccionaveis quando,
com o botdo AP, se selecciona o led AY (Wave).

5. na predisposicao do grupo de arrefecimento, as
siglas: OFF, OnA, OnC.

6. em sinergia (led |1 aceso), a sigla dos materiais a
soldar, se o led L tiver sido seleccionado, a sigla das
posicdes de soldadura, se o led M tiver sido seleccio-
nado, os didmetros de eléctrodo, se o led R tiver sido
seleccionado.

TAMBEM com o led P (Hold) aceso visualiza a tensao

de soldadura.

ov Led Q
Nao é seleccionavel e acende-se quando o visor U visua-
liza uma tensdo.

U - Visor
Visualiza:

AQ - SELECTOR

Selecciona e memoriza os programas.

A soldadora tem a possibilidade de memorizar
nove programas de soldadura P01.....P09 e de os
poder chamar com este botdo. Também esta disponivel
um programa de trabalho PL.

Seleccao

Carregando por pouco tempo neste botéo, é visualizado
no visor O, o numero do programa seguinte ao que esta
a trabalhar. Se este ndo tiver sido memorizado a escrita
piscara, contrariamente sera fixa.

Memorizacgao (3.6)

Depois de seleccionado o programa, carregando por um
tempo superior a 3 segundos, memorizam-se os dados.
Como confirmagao, o nimero do programa, mostrado no
visor O, deixara de piscar.

MEM +
MEM —

AP - SELECTOR
Carregando neste botédo iluminam-se em sequén-
P | cia os leds:




Atencao: sO se iluminardo os leds que se referem ao
modo de soldadura escolhido; por ex. Em soldadura TIG
continua n&o se iluminara o led AE que representa a fre-
quéncia de pulsagao.

Cada led indica o parametro que pode ser regulado no
manipulo Y, durante o tempo de acendimento do led.
Apobs 5 segundos da ultima variagédo, o led em questédo
apaga-se e € indicada a corrente de soldadura principal
e acende-se o respectivo led AG.

LEDS SELECCION[\VEIS EM SOLDADURA TIG DC
(CORRENTE CONTINUA) E EM SOLDADURA TIG AC
(CORRENTE ALTERNA):

AL - Led Pré-gas

Regulacdo 0,05-2,5 segundos.
Tempo de saida do gas antes do
inicio da soldadura.

Al - Led Corrente de inicio da
soldadura.

E uma percentagem da corrente
de soldadura (led AG).

AH - Led Slope-up.
E o tempo em que a corrente
alcanga, partindo do minimo,
alcanca o valor de corrente pro-
gramado. (0-10 seg.)

AG - Led Corrente de soldadu-
ra principal.

AD - Led Segundo nivel de cor-
rente da soldadura ou de base.
Esta corrente € sempre uma per-
centagem da corrente principal.

AE - Led Frequéncia de pulsa-
¢ao (0,16-500 Hz).

Quando ¢ seleccionada a aplica-
¢éo de pontos de soldadura (led
G) o acendimento deste led indica que o visor U mostra
o tempo de aplicacdo dos pontos de soldadura que é
regulavel no manipulo Y de 0,1 a 30 segundos.

AF - Led

Regula em percentagem a rela-
¢ao entre o tempo da corrente de
pico AG e a frequéncia AE.
/T (10290 % ) fig.3

AB - Led Pé6s-gas.
Regula o tempo de saida do gas
no final da soldadura. (0 a 30

seg.)

LEDS SELECCIONAVEIS APENAS EM SOLDADURA
TIG AC (CORRENTE ALTERNA):
Regula o nivel de “hot-start” para optimizar os

Macendimentos em TIG AC para cada didmetro de
eléctrodo. Ao acendimento deste led o visor U mostrara
um valor numérico que se refere aos didmetros de eléc-
trodo, o operador, com o manipulo Y pode programar o
diametro utilizado por ele e obter imediatamente um bom
arranque. Regulacéo de 0,5 a 4,8.

Led AY Wave
MSelecgéo da forma de onda de soldadura.

Led AO Start

Ao acendimento deste led o visor U mostrara um
numero que correspondera a forma da onda selecciona-
da. (consultar a tabela)
11 = quadra - quadra
33 = tridngulo - triangulo
13 = quadra - tridngulo
21 = sinusodide - quadra
31 = triangulo - quadra.
Default = quadra - sinusoidal (12).

Esta combinacdo de numeros pode ser modificada com
o codificador Y.

NOTA: O primeiro algarismo que compde o0 numero refe-
re-se a semionda negativa ou de penetracdo, o segundo
algarismo refere-se a semionda positiva ou de limpeza.
A variacao do tipo de forma de onda pode também
reduzir o ruido do arco em soldadura AC.

Led AN Hz
Regula a frequéncia da corrente alterna. Regulagédo
de 50 a 100 Hz.

22 = sinusoide - sinusodide
12 = quadra - sinuséide

23 = sinusoide - tridngulo
32 = triangulo - sinusoide

= Regula a percentagem da semionda negativa

L (penetracéo) no periodo de corrente alterna.
Regulagéo -10 /0 / 10 onde 0 = 65% (aconselhada) -10
=50% e 10 = 85%.

Led T

Led de indicagéo do correcto funcionamento do disposi-
tivo que reduz o risco de choques eléctricos.

. Led AM Regulacao do equilibrio da onda.
g

Tecla H:
\ 4 Carregando pouco tempo activa a sinergia, se pre-

” I

T= 1/f(Hz)

Fig. 3

-

A
Y

AC - Led Slope-down.
E o tempo em que a corrente
alcanga o minimo e o apagamen-
to do arco. (0 a 10 seg.)

vista, e selecciona os leds I, L, M, S, R (entende-
se por “pouco tempo” um tempo inferior a 0,7 seg.).

Se, depois de ter seleccionado os parametros ndo se
confirmar o didmetro do eléctrodo, carregando pouco
tempo nesta tecla faz com que se saia da sinergia.

Se, pelo contrario, depois de se ter confirmado o diame-
tro do eléctrodo, se quiser sair da sinergia € necessario
carrega-la por mais tempo (entende-se por mais tempo
um tempo superior a 0,7 seg.).
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3 | oq L: Material

Os tipos de material seleccionaveis estao relacionados
com o processo de soldadura e s&o:

Em TIG AC o Aluminio (AL), o Magnésio (MG).

Em TIG DC o Aco inoxidavel (SS), o Cobre (Cu), o Ferro
(FE) e o Titanio (ti).

m Led M: Posicéo de soldadura

As siglas que aparecem no visor U sédo relativas as nor-
mativas ISO 6947 e correspondem as posi¢des de solda-
dura indicadas na figura.

As ASME sao distinguidas por um nimero e uma letra.
Para uma maior clareza a seguir estado indicadas simboli-
camente.

E’ Led S: Espessura.

O visor O acende-se e mostra a corrente programada, o
visor U mostra a espessura relativa a corrente. Girando o
manipulo Y varia-se a espessura € em relagao também
variara a corrente.

Obviamente, a medida da espessura e da respectiva cor-
rente serdo em relagédo as programacgoes do material e da
posicédo de soldadura.

m Led R: Diametro do eléctrodo.

A visualizacdo do diametro do eléctrodo € a consequén-
cia da programacao do material (led L), da posicao (led
M) e da espessura (led S).

O visor U mostrara o eléctrodo aconselhado em
modo nao intermitente; o operador, no manipulo Y,
pode também visualizar outros didmetros mas estes
serdo visualizados, a piscar, o que significa ndo aconse-
Ihado.

BC - Conector de 10 pélos

A este conector sdo ligados os comandos
remotos descritos no paragrafo 4.

Esta disponivel entre os pinos 3 e 6, um
contacto limpo que assinala o acendimento
do arco (Max. 0,5A-125VAC/0,3A-110
VDC /1A - 30 VDC).

3.3. NOTAS GERAIS

Antes de usar esta soldadora, ler atentamente as normas
CEI 26-23 / IEC-TS 62081 e verificar também o estado do
isolamento dos cabos, das pingas de suporte dos eléc-
trodos, das tomadas e das fichas e se a sec¢do e com-
primento dos cabos de soldadura sdo compativeis com a
corrente utilizada.

3.4. SOLDADURA DE ELECTRODOS REVESTIDOS
(MMA)

- Esta soldadora é idénea para soldar todos os tipos de
eléctrodos excepto do tipo celulésico (AWS 6010).

- Certificar-se que o interruptor BE esteja na posicéo 0,
depois ligar os cabos de soldadura respeitando a polari-
dade indicada pelo fabricante dos eléctrodos que serdo
utilizados e o borne do cabo de massa a peca no ponto
mais proximo possivel a soldadura certificando-se que
haja um bom contacto eléctrico.

- Nao tocar ao mesmo tempo na tocha ou na pinca de
suporte do eléctrodo e no borne de massa.

- Acender a maquina no interruptor BE.

- Seleccionar, carregando no botdo A, o procedimento
MMA, led AW aceso.

- Regular a corrente em fungéo do didmetro do eléctrodo,
a posicao de soldadura € ao tipo de junta a executar.

- Terminada a soldadura apagar sempre o aparelho e reti-
rar o eléctrodo da pinca de suporte do eléctrodo.

Se desejar regular as fungdes de Hot-Start (led D) e de
Arc-force (led C) consultar o paragrafo anterior.

3.5. SOLDADURA TIG

Seleccionando o procedimento TIG AC E pode-se
soldar o Aluminio, as ligas de aluminio, o latdo e o mag-
nésio enquanto que, seleccionando TIG DC pode-
se soldar aco inoxidavel, ferro e cobre.

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

Ligar o conector de poténcia da tocha TIG ao pdlo nega-
tivo (-) da soldadora.

Ligar o conector de comando da tocha ao conector BC
da soldadora.

Ligar a rosca do tubo do gas da tocha a rosca BD da
maquina e o tubo do gas proveniente do redutor de pres-
sdo da botija a rosca do gas BH.

3.5.1 Grupo de arrefecimento (opcional para Art. 351).
Quando se utiliza uma tocha arrefecida a agua, utilizar o
grupo de arrefecimento.

Introduzir os tubos de arrefecimento da tocha nas roscas
Bl e BL do grupo refrigerante tomando atencao para res-
peitar a distribuicdo e o retorno.

3.5.1.1 Descricao das proteccoes

- Proteccéao da pressao do liquido refrigerante.

Esta proteccéo € realizada com um pressostato, inseri-

do no circuito de distribuicao do liquido, que comanda

um microinterruptor. A pressao insuficiente é assinalada
pela sigla HoO a piscar no visor O.

3.5.1.2 Preparacgéo para o funcionamento

Desapertar o tampao BF e encher o deposito (o apare-
Iho é fornecido com aproximadamente um litro de liqui-
do).

E importante verificar periodicamente, pela vigia BM, se
o liquido esta no nivel “max.”.

Utilizar agua como liquido refrigerante (de preferéncia
do tipo desionizado) misturada com alcool numa per-



centagem definida na tabela seguinte:

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

N.B.: Se a bomba gira sem liquido refrigerante é neces-

sario retirar o ar dos tubos.

Neste caso, desligar o gerador, encher o depdsito, ligar

um tubo & rosca (&) e inserir a outra extremidade do

tubo no depésito.

S6 para o Art. 351, ligar o conector do presséstato e o

cabo de rede nas tomadas BR e BQ.

Acender o gerador por aproximadamente 10 a 15 segun-

dos e depois desligar os tubos.

Acender a maquina. Para seleccionar o modo de funcio-

namento do grupo de arrefecimento, proceder assim:

1. Seleccionar um procedimento TIG qualquer.

2. Carregar no botdo AQ e mantendo-o carregado,
carregar no botdo AP. Manté-los carregados até que
aparega no visor O a sigla HyO.

3. Seleccionar o funcionamento no manipulo Y
OFF = Grupo apagado,

OnC = Funcionamento em continuo,
OnA = Funcionamento em automatico.

Para sair da seleccao, carregar pouco tempo no

botao AS.

N.B.: Por “Funcionamento automatico” entende-se que o

grupo de arrefecimento pde-se em movimento quando se

carrega no botdo da tocha e deixa de funcionar apds
cerca de 2 minutos depois de largar o botdo da tocha.

Atencao! Se for seleccionada a soldadura em eléctrodo,

o arrefecimento néo est4 aceso e ndo é seleccionavel. E

normal que ao acender a maquina o visor O mostre, a

piscar, a sigla HoO.

3.5.2 Colocacao em funcionamento.

N&o tocar em partes sob tensdo nem nos bornes de
saida quando o aparelho esta alimentado.

No primeiro acendimento da maquina, seleccionar o
modo no botdo AS e os parametros de soldadura no
botdo AP e no manipulo Y como indicado no paragrafo
3.2

ATENCAO: As regulacdes para os leds AO = start, AY =
wave, AN = Hz, AM = equilibrio da onda sé se podem
seleccionar em TIG AC.

O fluxo de gas inerte deve ser regulado num valor (em
litros por minuto) aproximadamente 6 vezes o diametro
do eléctrodo.

Quando se usam acessorios tipo gas-lens o fluxo de gas
pode ser reduzido aproximadamente 3 vezes o diametro
do eléctrodo. O injector de cerdmica deve ter um didme-
tro de 4 a 6 vezes o didmetro do eléctrodo.

¢ Terminada a soldadura, lembrar-se de apagar o apa-
relho e fechar a valvula da botija do gas.

3.5.3 Preparacao do eléctrodo

E necessario prestar uma atencdo especial & preparacdo
da ponta do eléctrodo. Esmerila-la de modo que apre-
sente riscos verticais como indicado na fig. 4.
ATENGAO: PARTES METALICAS VOLANTES INCAN-
DESCENTES podem ferir o pessoal, provocar incéndios
e danificar as aparelhagens; A CONTAMINAGCAO POR
TUNGSTENIO pode diminuir a qualidade da soldadura.

e Esmerilar o eléctrodo de tungsténio somente com uma

esmeriladora com carteres de proteccdo adequados
usando proteccdes para a cara, maos e corpo.

e Esmerilar os eléctrodos de tungsténio com um disco
abrasivo duro de grdo fino, utilizado unicamente para
esmerilar o tungsténio.

e Esmerilar a extremidade do eléctrodo de tungsténio de
forma coénica por um comprimento 1,5 a 2 vezes o dia-
metro do eléctrodo. (fig. 4)

,
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3.6. MEMORIZAGAO

O botao Q, carregado pouco tempo, efectua uma
escolha; carregado por um tempo superior a 3 segun-
dos, efectua uma memorizacao.

Em cada acendimento, a maquina apresenta sempre
a ultima condicao utilizada na soldadura.

3.6.1. Memorizar os dados do programa PL
Utilizando a maquina pela primeira vez

Ao acender a maquina, o visor mostra a sigla PL, esta,
apos 5, desaparece e € mostrada uma corrente de traba-
Iho. Seguir as indicagbes dos paragrafos 3.2 e 3.5,
depois, para memorizar os dados no programa P01, pro-
ceder do seguinte modo:

- Carregar por pouco tempo no botdo AQ (mem+mem-)
aparecera escrito P01 a piscar.

- Carregar no botdao AQ por um tempo superior a 3
segundos até que a sigla P01 deixe de piscar, agora a
memorizacéo foi efectuada.

- Obviamente, se em vez de memorizar no programa P01
se desejar memorizar num programa diferente carrega-se
no botdo AQ por pouco tempo tantas vezes quantas as
necessarias para visualizar o programa desejado.
Quando se acende novamente a maquina é visualizado
PO1.

O BOTAO AQ CARREGADO POR POUCO TEMPO
EFECTUA UMA ESCOLHA, CARREGADO POR UM
TEMPO SUPERIOR A 3 SEGUNDOS EFECTUA UMA
MEMORIZAGAO.

3.6.2. Memorizacao a partir de um programa livre

O operador pode modificar e memorizar um programa
escolhido procedendo do seguinte modo:

- Carregar no botao AQ por pouco tempo e escolher o
numero de programa desejado.

Os programas livres tém a sigla a piscar.

Carregar no botao AT e escolher o procedimento de sol-
dadura e no botao AS escolher o modo (paragrafo 3.1).

- Girar o manipulo Y e programar a corrente de soldadura.
Se tiver sido escolhido o procedimento TIG, activar o led



AB (p6s-gas) no botao AP e regular no manipulo Y o valor
desejado (paragrafo 3.1.)

Se depois destas regulacdes, necessarias para soldar,
se desejar regular os tempos de “slope” ou outro, proce-
der como descrito no paragrafo 3.1.

Para memorizar no programa escolhido anteriormente,
carregar no botao AQ por mais de 3 segundos até que o
numero deixa de piscar.

Para memorizar num programa diferente, efectuar a
escolha carregando por pouco tempo no botdo AQ e
depois carregar no botao AQ por mais de 3 segundos.

3.6.3 Memorizacao a partir de um programa memori-
zado.

Partindo de um programa ja memorizado, o operador
pode modificar os dados na meméria para actualizar o
programa ou para encontrar novos parametros a memo-
rizar noutro programa.

3.6.3.1 Actualizar

Depois de ter aceso a maquina, seleccionar os parame-
tros a modificar e modifica-los.
- Carregar por um tempo superior a 3 segundos o botao
AQ até a confirmacado da memorizacao (sigla do progra-
ma de intermitente a continua).

3.6.3.2 Memorizacao num novo programa

- Depois de ter aceso a maquina, seleccionar os parame-
tros a modificar e modifica-los.

- Executar uma soldadura, mesmo curta.

- Carregar por pouco tempo no selector AQ até a visuali-
zacao do programa desejado por vos.

- Carregar continuamente no botdo AQ até a confirmacao
da memorizagdo (sigla do programa de intermitente a
continua).

3.6.4 Soldar com a sinergia.

O objectivo da “sinergia” é o de proporcionar uma guia
rapida ao operador para programar os parametros de
soldadura TIG. Portanto nao tem um objectivo de
imposicao mas de sugestao.

As relagbes “sinérgicas” entre a corrente da espessura e
do diametro do eléctrodo foram realizadas com eléctro-
dos Ceriati 2% (EN 26848 WC20 ) cinzentos, a uma fre-
quéncia da corrente alterna de 90 Hz.

A forma de onda com que foram feitos os ensaios é a 12
(em penetragdo quadra — em limpeza sinusoidal).

A légica: O operador, em relagcao ao processo de solda-
dura, programa o tipo de material a soldar, a posicao de
soldadura e a espessura; em relacdo a estas escolhas é-
Ihe sugerido um didmetro de eléctrodo e se confirma
estas escolhas a maquina prepara-se para a soldadura.

Acender a sinergia.

Carregar por pouco tempo (inferior a 0,7 seg) no botao H:
acende-se o led | (Syn) ao mesmo tempo do led L (mate-
rial). O visor O apaga-se e o visor U mostra uma sigla cor-
respondente ao material a soldar (consultar a descricao
do led L). Girando o manipulo Y efectua-se a escolha.
Carregando novamente no botdo H confirma-se a esco-
Iha do material e acende-se o led M, o visor U mostra as
posicdes de soldadura a disposicédo (consultar a descri-
¢ao do led M).

Girando o manipulo Y efectua-se a escolha. Carregando
novamente no botdo H confirma-se a escolha da posicéo
e acende-se o led S, o visor O mostra a corrente progra-
mada, o visor U mostra a espessura, em milimetros, rela-
tiva a corrente (consultar a descricédo do led S).
Carregando novamente no botéo H confirma-se a esco-
Iha da espessura e acende-se o Led R.

Em relacao as escolhas programadas de material, posi-
cao, espessura e corrente é proposto um ou mais diame-
tros de eléctrodo. O eléctrodo aconselhado sera propos-
to em primeiro lugar e o valor numérico do didmetro esta-
ra sempre aceso fixo e com ao lado a letra A; se houves-
se dois didmetros em cuja gama de corrente se aplica a
programacao dos Amperes seleccionados para a solda-
dura s6 sera proposta a segunda escolha do didmetro do
eléctrodo se o codificador Y for girado. Também a segun-
da escolha sera visualizada acesa fixa. Girando ainda
mais o codificador, o visor U mostrara o didmetro supe-
rior a segunda escolha e o didmetro inferior a primeira
escolha a piscar.

Dado que o diametro do eléctrodo define principalmente
o nivel de start AO e a corrente minima Al, o operador
pode escolher uma combinacdo ndo aconselhada.
Agora o operador tem duas opcdes:

1.Sair da sinergia sem confirmar as escolhas efectuadas.
Para tal, carregar por pouco tempo no botédo H, o led |
apaga-se e o painel mostra as programacodes anteriores
a entrada em sinergia.

2.Confirmar a sinergia carregando no botdo H por um
tempo superior a 0,7 seg. Agora sdo programadas as
funcoes relativas a sinergia e, se for seleccionado com o
botao AP, o visor U mostra a sigla “AU” (automatico).

O led | permanece aceso para confirmar que os parame-
tros foram programados.

Resumindo, no momento de confirmacgao do diametro do
eléctrodo (carregar o botdo H por mais tempo, quando é
seleccionado o led R) as funcdes de start, Wave, Hz,
equilibrio e corrente Al dispdem-se com a légica de auto-
matico descrita anteriormente. Na confirmacéo do eléc-
trodo apaga-se o led R e acende-se o led I.

4 COMANDOS A DISTANCIA

Para a regulagédo da corrente de soldadura, a esta solda-
dora podem ser ligados os seguintes comandos a dis-
tancia:

Art.°. 1256 Tocha TIG s6 botao (arrefecimento a agua).
Art.° 1258 Tocha TIG UP/DOWN (arrefecimento a agua)
Art.° 193 Comando por pedal (usado na soldadura TIG)
Art.° 1192+ Art.° 187 (usado na soldadura MMA)

Art.° 1180 Ligagdo para ligar ao mesmo tempo a tocha e
o comando por pedal. Com este acessorio o Art.° 193
pode ser utilizado em qualquer modo de soldadura TIG.
Os comandos que incluem um potenciémetro regu-
lam a corrente de soldadura da corrente minima a
maxima programada no manipulo Y.

Os comandos com légica UP/DOWN regulam a cor-
rente de soldadura do minimo ao maximo.

As regulagdes dos comandos a distancia estdo sempre
activas no programa PL enquanto que num programa
memorizado ndo estéo.



KAARIHITSAUSKONEEN KAYTTOOHJE

TARKEATA: ENNEN LAITTEEN KAYTTOONOTTOA, LUE
TAMA KAYTTOOHJE HUOLELLISESTI. TAMA
KAYTTOOHJE ON SAILYTETTAVA HUOLELLISESTI JA
OLTAVA KAIKKIEN KONETTA KAYTTAVIEN SAATA-
VILLA. KAYTTOOPPAASEEN TULEE TURVAUTUA AINA
EPAVARMOISSA TILANTEISSA TAI TILATTAESSA KONE-
ESEEN VARAOSIA.

1. TURVAOHJEET

HITSAUS JA VALOKAARILEIKKAUS VOI
l!! AIHEUTTAA VAARATILANTEITA
- ITSELLESI TAI MUILLE
TYOALUEELLA OLEVILLE HENKILOILLE.
Koneen kayttajan tulee sen vuoksi tutustua huolellisesti
hitsauksessa noudatettaviin turvaohjeisiin
ennen koneen kayttdd. Ohessa yhteenveto turvaohijeista.
Taydelliset turvaohjeet on erikseen tilattavissa.
Turvaohjeiden tilausnumero on 3.300.758.

SAHKOISKU - Kaikki sahkoéiskut ovat vaarallisia

- Koneen asennus- ja maadoitus tulee suorittaa
A aina voimassa olevien maaraysten mukaan.

- Ala koske s&hkdé johtaviin osiin tai elektrodiin
paljain k&sin, kasinein tai marin vaattein.
- Erista itsesi sek& maasta, ettd tydkappaleesta.
- Varmista, etté tydpisteesi on turvallinen.

SAVUKAASUT - Voivat vaarantaa terveytesi

- Pida péaasi pois savukaasuista
' Tybskentele vain hyvin ilmastoidulla alueella ja
kayta tarvittaessa savunkaasun poistolaitteita.

SATEILY - Valokaaren kehittdma ultraviolettisateily voi
vahingoittaa silmia ja ihoa.

- Suojaa silmasi kayttamalla hitsausmaskia joka on
A varustettu tarkoitukseen sopivalla hitsauslasilla.

- Suojaa muut kayttdmalla tarkoitukseen sopivia
suojia tai suojaverhoja.

>

TULI JA PALOVAMMAT
- Roiskeet voivat aiheuttaa tulipalon tai polttaa
ihoasi; siksi varmista aina, ettei hitsausalueella
ole herkasti syttyvia materiaaleja ja kayta
paloturvallisia suojavaatteita ja -varusteita.

MELU
Taman koneen melutaso ei ylita 80 dB .
Hitsauksen tai plasmaleikkauksen aikainen melu
saattaa kuitenkin ylittda tdman tason, misté syysta
syntyvdn melun osalta on huomioitava voimassa olevat

tybsuojelumaéraykset.

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

Q
Swa magneettikenttda EMF. Hitsaus-/ leikkausvirta
§\\\ synnyttad EMF -kent&n kaapelien ja virtaldhteen
\I ympérille.

- Korkean virran synnyttdma magneettikentta vaikuttaa hai-
tallisesti syddmentahdistajan toimintaan. Henkil6t jotka jou-
tuvat kayttdmaan elintérkeitd elektronisia laitteita kuten
syddmentahdistajaa, on aina otettava yhteyttd hoitavaan

Q.
3
X
3,

l&&kariin ennen kuin he alkavat kayttdd kaarihitsaus, -leik-
kaus, -talttaus tai pistehitsaus laitteita.

- Kaari-hitsauksessa/- leikkauksessa syntyvat EMF-kentat
voivat myds aiheuttaa muitakin vield tuntemattomia terveys-
haittoja. Kaikkien em. laitteiden kayttdjien tulee noudattaa
seuraavia ohjeita minimoidakseen hitsauksessa / leikkauk-
sessa syntyvien EMF-kenttien aiheuttamat terveysriskit:

- Suuntaa elektrodin / hitsauspoltinkaapeli ja maakaapeli
niin, etta ne kulkevat rinnakkain ja varmista jos mahdol-

I ista kiinnittdmalla ne toisiinsa teipill&.

- Al koskaan kierra elektrodi- / hitsauskaapeleita kehosi
ympérille.

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

- Liitd aina maajohto niin lahelle hitsaus / leikkaus kohtaa
kuin mahdollista.

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

RAJAHDYKSET

- Ala hitsaa paineistettujen sailididen tai rajahdysalttii-
den jauheiden, kaasujen tai héyryjen laheisyydessa.

- Kasittele hitsaustoimenpiteiden aikana kaytettyja
kaasupulloja seka paineen saatimid varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssé normissa IEC
60974-10 (Cl. A) annettujen maardysten mukaisesti ja
sitd saa kayttaa ainoastaan ammattikaytt66n teollisis-
sa tiloissa. Laitteen sdhkdomagneettista yhteensopi-
vuutta ei voida taata, mikali sita kaytetaan teollisista
tiloista poikkeavissa ymparistoissa.

ROMU
Ala laita kaytdsta poistettuja elektroniikkalaitteita
= ) normaalin jatteen sekaan

EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait
huomioiden, on s&hkd- ja elektroniikkalaitteet seka niihin
liittyvat valineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin
hyvaksyttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun
vastaanottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi
tiedustella lahimman kierratyskeskuksen vastaanottopi-
steen sijaintia. Noudattamalla EU direktiivid parannat
ympariston tilaa ja edistat ihnmisten terveytta.

Ef ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA

PYYDA AMMATTIHENKILOIDEN APUA, MIKALI LAITTEEN
TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

2 YLEISKUVAUS
2:1 MAARITELMAT

Tama hitsauslaite on vakiovirtaa tuottava virtalédhde ja
sen toiminta perustuu INVERTTERI

tekniikkaan. Laite on suunniteltu TIG-hitsaukseen., joko
kosketus tai HF-sytytykselld sekd puikko-hitsaukseen
kaiken tyyppisilla hitsauspuikoilla (paitsi selluloosa pui-
koilla).

LAITETTA EI SAA KAYTTAA PUTKIEN SULATUKSEEN.




2.2 KONEKILVEN MERKKIEN SELITYKSET

N'. Sarjanumero, joka on ilmoitettava aina
konetta koskevissa kysymyksissa.

3 - vaihe staattinen muuntaja- tasasuuntaaja-
taajuusmuuttaja

(N Tasavirta virtaldhde

MMA Soveltuu puikkohitsaukseen.

TIG Soveltuu TIG-hitsaukseen

uUo. Toisiotyhjakayntijannite (Peak arvo)

X Kayttosuhde prosentteina. limoittaa prosent-

tia 10 minuutissa, jonka kone toimii annetulla virralla

ylikuumenematta.

12. Hitsausvirta

U2 Toisiojannite hitsausvirralla 12

U1 Liitdntajannite.

11 max.  Suurin sallittu liitAntavirta

11 eff. Kayttdésuhteen mukainen suurin ottoteho
IP23C Suojausluokka, tdma laite soveltuu

kaytettavaksi ulkona sateessa.
C: Kirjain C tarkoittaa, etta laite on
kosketussuojattu niin ettei halkaisijaltaan 2,5
mm tai sitd suuremmalla tyékaluilla pdése
koskettamaan séhkoé johtaviin osiin

E’ Soveltuu kaytettdvéksi ympéaristdssa joissa on
kohonnut riski

HUOM: Laite on suunniteltu saasteluokan 3 mukaisilla

alueilla tydskentelyyn. (Katso IEC 664)

2.3. SUOJALAITTEET

2.3.1. LAMPOSUOJA

Tama laite on varustettu l&mpdsuojalla joka estda kone-
en ylikuumenemisen. Lampd&suojan ollessa
toiminnassa, koneen tuuletin jatkaa jaahdytysta kunnes

koneen lampétila on laskenut. Kun termostaatti on
k&ynnissa tieto "OPn” vilkkuu ohjauspanelin ndytélla O.

2.3.2. Keskeytyssuoja

Tama kone on varustettu usealla erilliselld suojalla, jotka
pysayttavat koneen ennen kun se ehtii

vaurioitua. Kun joku suoja on toiminnassa, silloin vilkkuu
merkit "Err” naytolla O ja lisaksi ilmestyy naytdlle U
jokin numerokoodi.

Mikali vesilaitteen vesitaso on lilan matala vilkkuu
naytolla O viesti H20.

3 ASENNUS

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

suuri koneen ottotehoon 11 ndhden. Keltavihrea
suojamaadoitusjohto on kytkettdva pistotulpan
suojamaadoitusnapaan. Sulakkeiden tulee olla koneen
ottotehon 11 mukaisesti mitoitettuja.

3.1 KAYTTOONOTTO

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

noudattaa voimassa olevia turvallisuusmaarayksia ja
—lakeja.(katso CEIl 26 -23 ja CEl CLC 62081)

3.2 KONEEN YLEISKUVAUS (Kuva. 1-1/A).

BA) Negatiivinen liitdntatapa (-).
BB) Positiivinen liitantatapa (+).
BC) TIG-poltimen liitin
Yhdist& polttimen kytkimen johdot liitintappeihin 1 ja9.

Art. 351 & 352

Kuva. 1

Art. 351




.

fig. 1/A

Art. 353

BD) Kaasuletkunliitéanta (1/4)
T&han liittimeen liitetdan Tig-polttimen kaasuletku.
BE) Virta paalle/pois kytkin.
BF) Vesiséilion korkki.
BG) Liitantakaapeli.
BH) Kaasuletkun liitédnta.
Bl) Kuumanveden liitanta.
(Vain TIG-polttimille).
BL) Kylmaveden liitanta.
(Vain TIG-polttimille).
BM) Jadhdytysnesteen korkeustason tarkistusaukko
BN) MIG polttimen liitédnta.
(Ei saa olla oikosulssa).
BO) Tietoliikenneportti DB9 (RS 232).
Ohjelmien paivitysta varten.
BP) Sulakkeen pidin.
BQ) Liitantakaapelin liitanta.
BR) Painekytkimen liitanta.
Huom: Velilaite on optiona tuotteelle art. 351.

3.3 PANEELIN YLEISKUVA (Kuva 2)

Valintanappain AT
E Valinnan jalkeen syttyy jokin seuraavista merkk-
v

ivaloista AX, AV tai AW.
TIc W TIG W MMA
DC AC DC

MERKKIVALO AX, MERKKIVALO AV, MERKKIVALO AW

Valintanappéin AS

Valinnan jalkeen syttyy jokin seuraavista
W | merkkivaloista D, C, E, B, A tai AU.

MERKKIVALO D "HOT START”
Puikkohitsaus aktivoitu (MMA)

Merkkivalon D:n palaessa ndyttdéd naytté U sekunteina
sen ajan, jonka aikana syo6tetaan ylivirtaa

(HOT START) hitsauspuikon valokaaren sytyttamisen
helpottamiseksi, kun hitsaus aloitetaan.

MERKKIVALO C karheussaaté "Arc-Force”
Puikkohitsauksessa (MMA)

Karheussaadin prosentteja hitsausvirrasta. Saato
tehdaén nupilla Y ja naytté U nayttaa sdadetyn arvon.
Talla s&dadolla vaikutetaan lisdaineesta hitsisauman
siirtyvan sulan metallipisaran kokoon.

MERKKIVALO E

R S JATKUVA TIG-hitsaus HF-sytytyksella
TIG
MERKKIVALO B:
Pulssi TIG-hitsaus HF-sytytyksella
W e

Pulssi taajuus on s&adettavissa 0,16 — 500
Hz (merkkivalo AE ); Hitsaus- ja taukovirta voidaan
s&atad erikseen saitdnupilla’Y merkkivalojen AG tai
AD palaessa .

Pulssin taajuuksilla 0,16 — 1,1 Hz, nayttd O iimaisee
joko hitsausvirran tai taukovirran. Merkkivalojen AD tai
AG palaessa valovaihtoehtoisesti O nayttd ndyttdd noin
1,1 Hz keskim&araisen virran joka on sdadetty nupilla 'Y .

- MERKKIVALO A:
ﬁ JATKUVA TIG-hitsaus hitsauksena
B8 kosketussytytyksessa.




U/ M\ e
W/ i e

Start | Wave
B w

. MERKKIVALO AU:
PULSSI TIG-hitsaus kosketussytytyksessa.
kil Toiminta on sama kun mita on selostettu

merkkivalo B:n toiminnasta.

Hz
w

Ohjelmointindppain AR.
E Kun tata nappainta on painettu palaa jokin

seuraavista merkkivaloista G, F, W, X, Z tai AA.
MERKKIVALO G:
Pistehitsaus (manuaalinen toiminta)
Kun tarvittava hitsausvirta (merkkivalo AG) ja
pistehitsausaika (merkkivalo AE) on valittu kytkimella AP
voidaan tarvittavat sd&doét tehdé nupilla Y.
Téama hitsaustoiminto on kaytettévissa vain silloin kun
hitsaustavaksi on valittu jatkuva hitsaus HF-sytytyksella
(merkkivalon E palaessa ). Kun polttimen kytkinta
painetaan syttyy valokari palaen vain sen ajan mik& on
pistehitsausajaksi aikaisemmin sdadetty. Kun halutaan
hitsata seuraava piste on polttimen kytkinta painettava
uudelleen. Pistehitsausaika voidaan s&ataa 0,1 — 30
sekuntiin.

IRZ&T \IERKKIVALO F - - 2-vaiheinen jatkuva TIG
-hitsaus (manuaalinen toiminta)

Polttimen kytkintd painettaessa hitsausvirta nousee
"SLOPE UP” saadetyssa ajassa nupilla’ Y

sdédettyyn arvoon. Kun kytkin vapautetaan hitsausvirta
laskee "SLOPE DOWN?” s&adetysséa

ajassa nollaan Tassé asennossa voit kytkeé jalkakytkim-
en ohjauslaitteet. ART.193

WAILY MERKKIVALO W - jatkuva 4 — vaihe (auto-
maattinen toiminta)

B Syn.
W Mat
W Pos

3
N =

W 0 El

99

ook

Té&ma toiminto eroa edellisesta siten, ettd kun polttimen
kytkintéd painetaan syttyy valokaari jonka jalkeen kykin
voidaan vapauttaa ilman, ettd valokaari sammuu,
hitsauksen lopettamiseksi on polttimen kytkinta
painettava uudelleen ja vapautettava se jolloin valokaari
sammuu.

MERKKIVALO X - Erikoisohjelmien valomerkki.
Kun haluat sytyttaa valokaaren, paina poltinkytkintéa ja
pida se painettuna, hitsausvirta nousee

séadetyssé ajassa, jos polttimen kytkin vapautetaan
ennen sdadettya aikaa nousee hitsausvirta heti sdad-
ettyyn hitsausvirta-arvoon (AG)

Hitsauksen lopettamiseksi on painettava poltinkytkinta ja
pidettdva se painettuna, jolloin hitsausvirta laskee sdad-
etyssé ajassa nollaan, jos polttimen kytkin vapautetaan
ennen sdadettyd aikaa laskee hitsausvirta valittdmasti
nollaan.

MERKKIVALO Z - nelitasoinen hitsausvirta.
(automaattinen toiminta)

Kolmen minimihitsausvirran arvon sdatamiseksi tee
seuraavasti:

Paina valintakytkin AP kunnes merkkivalo AG palaa,
s&ada sen jalkeen maksimi hitsausvirta-arvo nupilla Y.
Paina valintakytkintd AP kunnes merkkivalo AD palaa,
sdada sen jalkeen taukovirran-arvo

nupilla’Y

Paina valintakytkintd AP kunnes merkkivalo AY palaa,
saada sen jalkeen aloitus hitsausvirta-arvo

nupilla Y.

Kun valokaari sytytetdan tulee kayttéon ensiksi sdadetty
hitsausvirta-arvo ja merkkivalo Al pala.

Talla hitsausvirta-arvolla voidaan hitsata niin pitkdan kun
halutaan ( esim. kunnes hitsattava kappale



ylikuumenee). Painamalla nopeasti polttimen kykinté ja
vapauttamalla se heti laskee hitsausvirta toiseksi
hitsausvirraksi sdadettyyn hitsausvirta-arvoon siind
ajassa joka on sdadetty ” slope up ajaksi” ja
merkkivalo AH syttyy. Merkkivalo AG syttyy kun
ensimmainen hitsausvirta on kaytdssa.

Jos kesken hitsauksen halutaan pudottaa hitausvirta
sammuttamatta valilla valokaarta, esim. tyékappaletta tai
hitsaussuuntaa vaihdettaessa vaakatasosta pystysu-
oraan tms. voidaan ensimmainen hitsausvirta vaihtaa
toiseksi hitsausvirraksi yksinkertaisesti painamalla
polttimen kytkinta ja vapauttamalla se heti, jolloin
ensimmainen hitsausvirta muuttuu toiseksi
hitsausvirraksi, merkkivalo AD syttyy ja merkkivalo AG
sammuu.

Ensimmainen hitsausvirta saadaan takaisin kaytt6on
painamalla polttimen kytkintad uudelleen ja vapauttamalle
se heti, jolloin - merkkivalo AG syttyy ja AD sammuu.
Hitsaus voidaan lopettaa koska vain painamalla
polttimen kytkinta ja pitamalla se painettuna vahintaan
0,7 sekunnin ajan. Hitsausvirta laskea nollan siin& ajassa
joka on saadetty ” slope down” ajaksi merkkivalon AC
palaessa.

Jos "slope down” vaiheen aikana Painamalla nopeasti
polttimen kykinta ja vapauttamalla se heti polttimen
kytkintd muuttuu tdma toiminto ”slope up” toiminnoksi
jos se on saédetty nollaa suuremmaksi, tai virta-arvoksi
joka on asetettu pienemmaksi..

Huom. ilmaisu: PAINAMALLA NOPEASTI POLTTIMEN
KYKINTA JA VAPAUTTAMALLA SE HETI tarkoittaa
toimintaa joka tapahtuu nopeammin kuin 0,5
sekunnissa.

MERKKIVALO AA Tig-hitsaus kahdella
virta-arvolla.

Tama toiminto eroaa edellisesta siing, ettd kun
valokaari syttyy nousee hitsausvirta aina ensimmaiseksi
asetettuun hitsausvirta-arvoon ja merkkivalo Al palaa.
Toimintaan ei voi vaikuttaa

ja "slope up” aika alkaa valittémasti merkkivalo AH.

Saatonuppi - Y

Talla nupilla sdadetddn normaalisti

hitsausvirtaa. Kun valintandppéimella AP

tehd&an jokin valinta sdddetaan tehtyyn
valintaan liittyvat sdadot talla nupilla.

Naytt6 -0
Nayttaa:
Virta-arvon tyhjakaynnissa

ALl Hitsauksen aikaisen hitsausvirran ja sen
tason
Yhdessa merkkivalon H kanssa viimeisen hitsausvirta-
arvon Pulssi Tig-hitsauksessa, hitsauksen aikana
kaytodssa vaihtoehtoiset hitsausvirta-arvot.
Synergia tilassa hitsausvirran valitulle hitsauspaksuudelle.
Merkit ” H20” kun vesilaite on toiminnassa ja samat
merkit vilkkuen kun vesilaitteen painekytkin on
pysayttényt laitteen. Vilkkuvat merkit "OPn” kun
[Ampdsuoja on pysayttényt laitteen.
Jonkin vapaan ohjelmapaikan tai tallennetun
ohjelmanumeron PL... PO1 ... P09.

AO MERKKIVALO -N
Ei ole valittavissa, palaa kun naytté O nayttaa
hitsausvirta.

Naytt6 -U
Puikkohitsaustoiminnossa kun ei hitsata

' tyhjékayntijannitetté ja hitsauksen aikana
kaarijannitetta.
Jatkuvassa Tig-hitsauksessa kun polttimen kytkinta ei
ole painettu, nollaa; kun polttimen kytkin on painettuna
ilman hitsausta tyhjakayntijannitetta ja hitsauksen aikana
kaarijannitetta.
Nayttaa kaikkien valintojen numeerisia arvoja, lukuun
ottamatta virta-arvoja jotka valittu n&ppéaimella AP.
Néayttda numeerisia arvo yhdistelmié joilla viitataan
valittavissa oleviin aaltomuotoihin jotka ovat valittavissa
kun nappéaimella AP on valittu merkkivalo AY
(aaltomuoto).
Merkit vesilaitteen toimintavaihtoehdoista: OFF, OnA,
OnC.
Synergiatoiminnassa ( merkkivalo | pala) hitsattavien
materiaalien lyhenteitd kun merkkivalo L on valittu;
lyhenteita hitsausasennoista kun merkkivalo M on valittu
ja elektrodin halkaisijaa kun merkkivalo R on valittu.
LISAKSI yhdessa merkkivalon P ( hold) kanssa
hitsausjannitetta.

VS MERKKIVALO @
Ei ole valittavissa, palaa kun nayttd U nayttad jannitetta.

Valintanappain AQ

Ohjelmien valintaa ja tallennusta varten
Hitsauskoneeseen voidaan tallentaa yhdeksan
hitsausohjelmaa P01 ... P09 ja kutsua ne tarvittaessa
kayttdéon talla nappaimella.

Tybéohjelma PL on valittavissa.

Valinta

Kun taté painondppainta nopeasti painetaan, nayttaa O
seuraavan kaytettavissa olevan ohjelmanumeron. Ellei
ohjelmapaikkaan ole vield tallennettu mitaan vilkkuu
naytdssa oleva ohjelmanumero, muussa tapauksessa
nakyy ohjelmanumero vilkkumatta.

Tallennus 3.6

Kun ohjelmapaikannumero on valittu, pida nappainta
painettuna yli 3 sekunnin ajan, kun ohjelmanumero
lakkaa vilkkumasta naytolla O on ohjelma tallentunut
koneen muistiin.

MEM +
MEM —

Valintakytkin - AP
P | Kun tata nappainté painetaan palaa jokin

seuraavista merkkivaloista perakkain:

Varoitus: Vain ne merkkivalot palaa joiden toiminta liittyy

valittuun hitsaustoimintoon.

Eli. esim jatkuvassa Tig-hitsauksessa ei

pulssitoimintaan liittyvéd merkkivalo AE pala

Jokainen merkkivalo ilmaisee, merkkivalon palaessa

parametria jota kulloinkin voidaan sdataa nupilla Y.

Kun viimeisesta sdaddstéd on kulunut viisi sekuntia

sammuu valinnan merkkivalo ja nayttéon tule

hitsausvirta-arvo ja tata osoittava merkkivalo AG palaa.




SEURAAVAT MERKKIVALOT VOIDAN AKTIVOIDA
TIG-DC ( TSAVIRTA)
JATIG -AC (VAIHTOVIRTA) HITSAUS TOIMINNOISA.

Merkkivalo —-AL esikasu
Saatodalue 0,05 - 2, sekuntia.
Kaasuvirtaa sdédetyn ajan ennen
kuin hitaus alkaa.

Merkkivalo -Al aloitusvirta
Aloitusvirta prosenttia sdadetysta
hitsausvirasta merkkivalo AG.
Merkkivalo —-AH nousuvirta ”
Slope up”

Aika jonka kuluessa aloitusvirta
saavuttaa hitsausvirta-arvon kun hitsaus aloitetaan.
Saatoalue 0 — 10 sekuntia.

Merkkivalo - AG hitsausvirta

Merkkivalo -AD taukovirta
Prosenttia sdadetysta
hitsausvirrasta

Merkkivalo -AE pulssin taajuus
(0,6 -500Hz2)

Kun pistehitsaustoiminto on
valittuna (merkkivalo G) iimaise
tdma merkkivalo palaessaan, ettéd nayttdé U nayttda
pistehitsausaikaa 0,1 — 30 sekuntia; sdadettavissa
nupilla Y.

Merkkivalo -AF

Saédetdén hitsausvirta-ajan AG
suhdetta kokonaistaajuusajasta
AE t/T (10 -90%) kts. kuva 3.

” I

A
A

T= 1/f(Hz)

kuva. 3

-

A
A4

Merkkivalo -AC
"Slope down”
Aika jonka kuluessa hitsausvirta
laskea minimiin ja valokari
sammuu (0 — 10 sekuntia).

laskuvirta

Merkkivalo -AB jalkikaasu
Saddetaan aikaa minka ajan
kaasu vield virtaa hitsauksen
paatyttya (0 — 30 sekuntia)

MERKKIVALOT JOTKA ON AKTIVOITAVISSA VAIN
TIG AC (VAIHTOVIRTA )
HITSAUKSESSA.

Merkkivalo -AO aloitus
ﬂSéédetéén aloitusvirran ” Hot Start” taso eriko

koisille elektrodeille TIG AC toiminnassa, parhaan

valokaaren syttyvyyden varmistamiseksi.

Kun merkkivalo palaa naytté U néyttdd elektrodin
halkaisijaa vastaavaa numeroarvoa.

S&aadot tehdaan nupilla Y kaytettavan elektrodi
halkaisijan mukaan, jolla varmistetaan kaytettavalle
elektrodille paras syttyvyys.

Saatoalue 0,5 - 4,8.

Merkkivalo -AY aaltomuoto
mValitan hitsausvirran aaltomuoto.

Kun merkkivalo pala ndyttda nayttd Y
numerokoodia valitulle aaltomuodolle kts. alla oleva
taulukko.

11 = suorakaide - suorakaide 22 = sini — sini

33 = delta — delta 12 =suorakaide -sini
13 = suorakaide - delta 23 = sini — delta

21 = sini — suorakaide 32 = delta - sini

31 = delta — suorakaide

Tehdasasetus = suorakaide - sini (12)

Erilaiset aaltomuoto yhdistelmia vastaavat
numerokoodin on valittavissa nupilla Y.

Huom! Ensimmainen numero tarkoitta, ettd aaltokuvio
on negatiivinen tai tunkeutuva puoliaalto,
toinen numero tarkoittaa positiivista aaltokuviota ja
puhdistava puoliaaltoa.
Aaltomuodon vaihtaminen vahentda valokaaren
aiheuttama melutasoa TIG AC hitsauksessa.

Merkkivalo AN: Hz
Saadetaan vaihtovirran taajuutta, saatdalue 50 -
120 Hz.

Merkkivalo —AM: aaltokuvion tasapainosaéto.
Saadetadn negatiivisen puolen puoliaallon
(tunkeutuva) prosentuaalista osuutta vaihtovirta
jaksosta.
Saatodalue 10/0/10 jossa 0=65% ( suositus),
ja 10 =85 %.

LIS Merkkivalo -T:

Merkkivalo ilmaisee, etté laitteisto on sdhkdisesti
hyvassé kunnossa ja sahkodiskun vaara on alhainen.

-10 =50%

Merkkivalo -H
E Painamalla nopeasti tata nappainté aktivoituu
synergiatila, ja voidaan suoritta valintoja
merkkivalojen
I; L, M, S ja R valilla ( painamalla ndppéinté nopeasti
tarkoitta nopeammin kuin 0,7 sekunnissa )
Mikali tatd nappaintéd painetaan parametrien asetusten
jalkeen , ennen kuin elektrodin koko on vahvistettu
poistutan synergia tilasta.
Jos synergia tilasta halutaan poistua elektrodin koon

16 ,EFG t 4G
PE
N o

x%ﬁ@

3F
PF' :
PG ‘




vahvistuksen jéalkeen on t&atd ndppéinta painettava ja
pidettdva se painettuna vdhintédan 0,7 sekunta

m Merkkivalo -L: materiaali

Eri hitsaustoiminnoissa valittavat materiaalit ovat:

Tig AC —hitsauksessa alumiini (AL), magneesium (MG)
Tig DC -hitsauksessa ruostumaton teras (SS), kupari
(Cu), teras (FE ja ntitani (Ti).

m Merkkivalo M: Hitsausasento

Naytolle U tulevat lyhenteet ovat ISO 6947 mukaisia
joilla viitataan eri hitsausasentoihin, jotka on esitetty
oheisessa kuvataulukossa.

ASME on erotettu numero- kirjainyhdistelmalla.
Selventdvat kuviot on esitetty alla olevassa kuvassa.

G- Merkkivalo S: paksuus

Nayttd O:n ndyttaessd asetettua hitsausvirtaa on
naytdssa U hitsausvirtaa vastaava hitsattavan aineen
paksuus.

Kaantamalla nuppia Y voidaan paksuutta muuttaa,
samalla muuttuu myos hitsausvirta.
Hitsauspaksuutta vastaava hitsausvirta on méaéaritelty
hitsattavan aineen seka hitsausasennon perusteella.

X vierkkivalo R: elektrodin halkaisija

Elektrodin halkaisija maaraytyy hitsattavan aineen
(merkkivalo L), hitsausasennon (merkkivalo M) ja
hitsattava ainepaksuuden (merkkivalo S) tehtyjen
saatdjen perusteella.

Tehdasasetuksissa on naytolla Y elektrodin suositel-
tava halkaisija, jos kayttajan tekeman saatdjen jalkeen
naytolla Y elektrodin halkaisijaa ilmaisevat merkit alkavat
vilkkumaan on se merkKi siitd, ettei elektrodin
halkaisijaa ole valittu sopivaksi.

BC - 10 —napainen liitin

Tahan liittimeen liitetddn kaukosaatimen
ohjausvirtaliitin, esitetty kappaleessa 4.
Kun valokaari syttyy sulkeutuu virtapiiri
litinnastojen 3 ja 6 valilla

(maks. 0,5A -125VAC/0,3A -110VDC/1A -
30VDCQC)

3.3 YLEISOHJEET

Ennen kuin hitsauskone otetaan kayttéon lue huolellise-
sti standardi CEl 26-23/IEC -TS 62081.

Varmistu my®&s, ettéd kaapelit ja maadoituspuristin ovat
kunnossa ja ettd kaapeliliittimet on kunnolla

kiinnitetty koneessa oleviin liittimiin seka, etta
hitsauskaapelien pituus ja paksuus sopii kdytettavélle
hitsausvirralle.

3.4 PUIKKOHITSAUS PAALLYSTETYILLA
HITSAUSPUIKOLLLA

Tama hitsauskone soveltuu kaikentyyppisilla
hitsauspuikoilla hitsaamiseen, lukuun ottamatta
selluloosapuikkoja ( AWS 6010).

Varmista, ettd kytkin BE on asennossa 0, liitd sen
jalkeen koneeseen hitsauskaapelit niin, ettd napaisuus
on puikonvalmistajan ohjeiden mukainen, kiinnitd sen

jalkeen maadoituspuristin hitsattavaan tytkappaleeseen
niin lahelle hitsattavaa kohta kuin mahdollista niin, etta
silld on mahdollisimman hyvé s&hkéinen kontakti.

Ala pitele yht4 aikaa poltinta tai puikonpidinta seka
hitsauskoneen hitsausvirtaliittimia.

Kaanna koneeseen virta paalle kytkimella BE.

Valitse ndppaimelld A hitsaustavaksi puikkohitsaus,
merkkivalo AW palaa.

Saada hitsausvirta sopivaksi kdytettavan hitsauspuikon
ja hitsausasennon mukaan.

Muista aina kytke& virta pois p&alté ja irrottaa
hitsauspuikko puikonpitimesté kun lopetat hitsaamisen.
Jos haluat kayttaa aloitusvirtaa ” Hot start” (merkkivalo
D) tai karheuden saatétoimintoa merkkivalo (C) katso
ohjeet edellisesta kappaleesta.

3.5. TIG HITSAUS

Kun hitsaustavaksi valitaan Tig —AC E hitsaus
voidaan hitsata alumiinia, alumiiniseoksia, messinkia a
magnesiumia. Kun hitsaustavaksi valitaan Tig DC K
—hitsaus voidaan hitsata ruostumatonta terastg, terasta
ja kuparia.

Liitd maadoituskaapeli hitsauskoneen positiiviseen (+)
virtaliittimeen ja kiinnitd maadoituspuristin hitsattavan
tybkappaleeseen niin ldhelle hitsattavaa kohta kuin
mahdollista niin, etté silld on mahdollisimman hyva
séhkdinen kontakti.

Liitd Tig-poltin hitsauskoneen negatiiviseen (-)
virtaliittimeen.

Kaanna koneeseen virta paalle kytkimella BE.

Liitd polttimen kaasuletku hitsauskoneessa olevaan
littimen BD ja kaasupullon paineensaatimelta tuleva
kaasuletku letkuliittimeen BH.

3.5.1 VESILAITE ( Optio art. 351:lle)

Vesijaahdytteista poltinta kaytettdessa on kaytettava
vesilaitetta.

Liita polttimelta tulevat vesiletkut vesilaitteen liittimiin Bl
ja BL, varmistaen, etta syo6tto- ja paluuvesiletkut tulee
oikeisiin liittimiin.

3.5.1.1 Kuvaus suojauksista.

- Jadahdytysnesteen paineen tunnistus

Tama suojaus toimii painekytkimessa olevan
mikrokytkimen avulla joka on sijoitettu jadhdytysnesteen
kiertojarjestelmaén. Jos jadhdytysnesteen paine on liian
alhainen vilkkuu ndytéssé O viesti H20.

3.5.1.2 Kaytt66n otto

Avaa vesilaitteen sailidon korkki BF ja tayta sailio ( laitteen
mukana toimitetaan 1 litran astia jadhdytysnestettd).

On tarkeda maaravalein tarkista nesteen taso
vesilaitteen kyljessa olevasta tarkistusaukosta BM, etta
nestetta on riittavasti, 1ahella maks. tasoa.

Kayta veden ja jaahdytysnesteen/alkoholin seosta alla
olevan taulukon ohjeiden mukaan.

Vesi/jadhdytysneste [ampdtila:
4L/1L -0°C - -5°C
3,8L/1,2L -5°C - -10°C



Huom ! jos painetta ei ole vaikka vesilaitteen pumppu
pyorii on letkuista poistettava ilma.
Tallaisissa tapauksissa tee seuraavasti: kddnna koneesta
virta pois paalta, tayta vesilaitteen sailié
liité letku liittimeen (€2.) ja vie letkun toinen paa
vesilaitteen séilion tayttdaukosta sailién sisaan.
Vain art. 351:lle liitd painekytkimen ja liitdntédkaapelin
pistoke liittimiin BR ja BQ.
Kaynnista virtaldhde 10 ... 15 sekunniksi, irrota letku.
Kaanna virtaldhteeseen virta paalle: Valitse vesilaitteen
toiminta muoto seuraavasti:
1. Valitse hitsaustavaksi Tig-hitsaus
2. Paina ndppéinta AQ ja pida se painettuna paina
samanaikaisesti ndppainta AP. Pida nappaimet
painettuina kunnes naytéssa O alkaa vilkkkuman H20.

3. Valitse vesilaitteen toiminta nupilla Y.

OFF = pois paalta

OnC = jatkuva kayttd

OnA = automaatti kaytto.
Valikosta poistutaan painamalla nopeasti nappainta
AQ.
Huom! Automaatti kaytto tarkoitta, etta vesilaite
k&ynnistyy kun polttimen kytkin on painettuna ja
pysahtyy noin 2 minuutin kuluttua kun polttimen kytkin
on vapautettu.
Varoitus! Vesilaitetta ei saa kdynnistettya kun
hitsaustavaksi on valittu puikko hitsaus.
Normaalisti kun kone kéynnistetaan vilkkuu naytolla O
hetken viesti H20.

3.5.2 Kaynnistys

Kun koneeseen on kytketty virta paalle, ala koske
koneen hitsausvirtaliittimiin tai sen liikkuviin osiin.

Kun kone k&ynnistetdan valitse toimintamuoto
nappaimella AS ja tee tarvittavat sdadot
hitsausparametreille nappaimella AP nupilla Y, kuten
kappaleessa 3.2 on esitetty.

VAROITUS s&adoét merkkivaloilla AO= kdynnistys, AY=
aaltomuoto, AN= tajuus AM= balanssi

on tehtavissa vain silloin kun hitsaustavaksi on valittu
Tig AC hitsaus.

S&ada suojakaasun virtaus (litraa minuutissa) niin, etta
se on noin 6 kertaa elektrodin halkaisija.

Jos polttimessa kaytetdan kaasulinssia voidaan kaasun
virtaus s&atédéd noin 3 kertaa elektrodin halkaisija.
Keraamisen kaasukuvun halkaisijan tule olla noin 4 — 6
kertaa elektrodin halkaisijaa suurempi.

Muista aina kdantaa koneesta virta pois paalta ja
sulkea kaasupullon venttiili kun lopetat hitsaamisen.

3.5.3 Elektrodin valmistelu

Noudata eritystéd varovaisuutta kun teroitat elektrodia,
muotoile elektrodit erittdin huolellisesti kuvan 4
mukaisesti.

VAROITUS. KUUMAT IRTOAVAT METALLIHIUKKASET
voi aiheuttaa vakavia vammoja, tulipalon tai vahingoittaa
laitteita; elektrodista irtoavat aineosat , hiontapdly ym.
heikentaa hitsauksen laatua.

Kaytéd hiontaan vain sellaista hiomalaitetta joka on varus-
tettu riittavilla suojalaitteilla ja kayta

hionnassa asianmukaista suojavaatetusta,
suojakasineitd ja kasvosuojusta .

Kéyta elektrodien hiontaan kovaa hienorakeista

hiontalaikkaa joka on tarkoitettu elektrodien hiontaan
Teroita elektrodi noin 1,5 — 2 kertaa elektrodin hal-
kaisijaa vastaavalta pituudelta kts kuva 4.

P
O <
Kuva. 4
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3.6 TALLENNUS

Painamalla nopeasti Q nappéainta voidaan tehda
valintoja; pitamalla nappainta painettuna kauemmin
kuin 3 sekuntia tallentuu tiedot.

Aina kun kone kaynnistetaan tulee naytté6n viimeksi
hitsatut arvot.

3.6.1 PL Ohjelmien tallennus

Kun konetta kdytetdan ensimmaista kertaa.

Kun koneeseen kaannetédan virta paalle ilmestyy
nayttédn symboli PL, joka hdvidd 5 sekunnin kulutta ja
nayttdéon tule hitsausvirtaa nayttava arvo. Noudata
kappaleiden 3.2 ja 3.5 ohjeita

ja tallenna ohjelmatiedot muistipaikkaan PO1
seuraavasti.:

Paina nopeasti nappainta AQ ( mem+ mem-) jolloin
naytdssa alkaa vilkkumaan PO1.

Pida ndppéin AQ painettuna véhintdén 3 sekunnin ajan
kunnes symboli P01 lakkaa vilkkumasta, jolloin
ohjelmatiedot on tallentunut muistiin.

Kun halutaan tallentaa jokin muuhun muistipaikkaan kuin
P01, paina nopeasti ndppaintd AQ niin monta kertaa
kunnes naytdlld on se ohjelmapaikan numero johon
ohjelma halutaan tallentaa.

PAINAMALLA NAPPAINTA NOPEASTI VOIDAAN
TEHDA VALINTOJA JA PITAMALLA
NAPPAINTAPAINETTUNA VAHINTAAN 3 SEKUNTIA
VOIDAAN TIEDOT TALLENTAA.

3.6.2 Omien ohjelmien tallennus

Kayttéja voi muokata ja tallentaa omia hitsausohjelmia
seuraavasti:

- Paina nopeasti ndppainta AQ ja valitse sopiva
muistipaikan numero.

Vapaana olevan muistipaikan numero vilkkuu.
Paina ndppainta AT ja valitse hitsaus toiminto; paina
nappaintad AS ja valitse hitsaustapa ( kappale 3.1)
Saada hitsausvirta nupilla Y.

Jos hitsaustavaksi on valittu Tig -hitsaus, aktivoi
merkkivalo AB ( jalki-kaasu) nappaimella AP ja saada
arvo sopivaksi nupilla Y ( kappale 3.1.)

Jos hitsauksen kannalta on tarvetta sdataa ” slope”
aikaa tai muita parametreja edella kuvattujen sdatdjen
jalkeen, noudata kappaleessa 3.1 olevia ohjeita.
Hitsausohjelma voidaan tdmén jalkeen tallentaa edella



valittuun muistipaikkaan painamalla ndppéintéd AQ ja
pitdmalla se painettuna vahintdan 3 sekuntia kunnes
muistipaikan numero lakkaa vilkkumasta.

Jos ohjelma halutaankin tallentaa johonkin toiseen
muistipaikkaan paina nopeasti ndppainta AQ kun sopiva
muistipaikan numero on 16ytynyt, paina nappéainta sen
jalkeen uudestaan ja pidd se painettuna vahintaan 3
sekuntia.

3.6.3 Aikaisemmin tallennetun ohjelman
tallentaminen uuteen muistipaikkaan

Aikaisemmin tallennettua ohjelmaa voidaan muokata ja
tallentaa uudelleen saman tai uuteen muistipaikkaan.

3.6.3.1 Paivitys

- Koneen kaynnistyksen jalkeen valitse ohjelmapara-
metrit jota haluat muokata ja tee tarvittavat muutokset .
- Pid& sen jalkeen ndppéintd AQ painettuna vahintaén 3
sekunnin ajan kunnes ohjelma on tallentunut

( naytdlla oleva muistipaikan numero lakkaa
vilkkumasta)

3.6.3.2 Uuteen muistipaikkaan tallentaminen
- Koneen kéynnistyksen jélkeen valitse
ohjelmaparametrit jota haluat muokata ja tee tarvittavat
muutokset .
- Tee lyhyt hitsaus
Paina nopeasti nappainta AQ kunnes haluttu
muistipaikan numero on 18ytynyt.

Pida sen jalkeen nappainta AQ painettuna vahintdan 3
sekunnin ajan kunnes ohjelma on tallentunut
(naytolla oleva muistipaikan numero lakkaa vilkkumasta)

3.6.4 Synergia hitsaus

Synergia hitsauksen tarkoituksena on tarjota kayttajalle
helppoa ja nopeaa tapaa Tig-hitsausparametrien
asetukseen.

Sen vuoksi synergiaohjelmien kdyttdminen on suosi-
teltavaa, eika ehdoton edellytys Tig-hitsauksessa.

” Synergian” hitsauspaksuuden ja elektrodin halkaisijan
véliset riippuvuussuhteet on méaritelty kayttamalla
harmaata 2 % CeriumTig-elektrodia ( EN26848 WC20) ja
90Hz taajuista vaihtovirtaa.

Kokeet on suoritettu aaltomuotoyhdistelmalld n:o 12
(suorakaide tunkeutuva — sini puhdistava).
Toimintaperiaate kaytannoéssa: Kayttgja valitsee
hitsattavan materiaalin, hitsausasennon seka hitsattavan
ainepaksuuden; ndiden valintojen perusteella tulee
nayttdon suositeltava elektrodi koko

ja kone on valmiina hitsaukseen.

Synergia toiminnon aktivointi.

Paina nopeasti nappainta H ( lyhyemman aikaa kuin 0,7
sekuntia) merkkivalo I (syn) palaa yhta aikaa merkkivalon
L (mat.) kanssa. Naytt6 O sammuu ja nayttdé U nayttaa
hitsattavan materiaalin merkkikoodia (kts. merkkivalon L
selitys). Tee tarvittavat valinnat kdantamalla nuppia Y.
Painamalla uudestaan nuppia H vahvistetaan tehdyt
materiaali valinnat ja merkkivalo M syttyy.

Nayttd Y nayttdd mahdolliset hitsausasennot (kts.
merkkivalon M selitys)

Tee tarvittavat valinnat nupilla Y. Painamalla uudestaan
nappaintad H vahvistetaan valittu hitsausasento

ja merkkivalo S syttyy.

Nayttd O nayttda asetettua hitsausvirta ja nayttdé U
valittua virtaa vastaavaa hitsauspaksuutta mm:na.

( kts merkkivalon S selitys).

Painamalla uudestaan nédppainta H vahvistetaan valittu
hitsauspaksuus ja merkkivalo R syttyy.

Yksi tai useampia elektrodi kokoja on kaytettavissa
riippuen tehdyista materiaalin, hitsausasennon,
hitsauspaksuuden ja hitsausvirran asetuksista.
Suositeltava elektrodin koko tule ensimmaiseksi naytolle
U vilkkumatta, seuraava elektrodin koko saadaan
naytdlle vain kdantamalla nuppia Y ja myods tdman
toisen vaihtoehtoisen elektrodin koko nékyy naytolla U
vilkkumatta. Jos nuppia Y k&dannetédan edelleen tule
kolmas elektrodin koko vilkkuen naytélle U, samoin
elektrodin kokoaa kuvaavat merkit vilkkuu jos valitaan
ensimmaisté elektrodin kokoa pienempi arvo.
Tekemalla elektrodivalinnan vain aloitusvirran AO ja
minimivirran Al perusteella, mahdollistaa se tekemaan
sellaisia elektrodin koko valintoja jotka eivat ole
suositeltavia.

Tallaisissa tapauksissa on kayttajalla kaksi vaihtoehtoa:
Poistumalla synergia tilasta vahvistamatta tehtyja
valintoja. Tee silloin seuraavasti:

1. paina nopeasti ndppainta H; merkkivalo I sammuu ja
nayttdpaneeliin palautuu ne arvot jotka olivat voimassa
ennen

synergiatilaan siirtymista.

2. Vahvista synergia tila painamalla H nappainta
vahintaan 0,7 sekunnin ajan jolloin kaikki synergia
toiminnot on asetettu ja painamalla valintandppainta AP
tulee naytt6on U viesti AU ” (automaattitoiminto).
Merkkivalo | jatkaa palamista sen merkiksi, etta
parametrit on asetettu.

Yhteenveto, kun elektrodin koko on vahvistettu
(pitdmalla nappéintd H painettuna, kun merkkivalo R
palaa) aloitus, aaltomuoto, taajuus, balanssi ja
hitsausvirta Al toiminnot on asetettu automaattitilaan
joka on aikaisemmin selitetty. Kun elektrodin koko on
vahvistettu sammuu merkkivalo R ja merkkivalo | palaa.

4 KAUKOSAATO

Seuraavat kaukosaatimet voidaan liittda tdhan hitsaus-
koneeseen:

Art. 1256 Tig-polttin pelkalla kytkimelld (vesijaahdytetty)
Art. 1258 Tig-poltin Up/Down kykimella (vesijadhdytetty)
Art. 193 Jalkapoljin ( Tig-hitsauksessa)

Art. 1192+Art.187 ( Puikkohitsauksessa)

Art. 1180 Haraliitanté Tig-polttimen ja jalkapolkimen
yhtdaikaista liittdmisté varten: Art. 193 voidaan my6s
talldin kayttaa Tig-hitsauksessa.

Potentiometrilla tehtavat hitsausvirran nupilla Y
tehtyihin minivirran ja maksimivirran valisiin
saatoihin.

Up/Down kytkimella tehtavat hitsausvirran nupilla Y
tehtyihin minivirran ja maksimivirran valisiin
saataoihin.

Kauko-ohjain on kaytettavissa PL —ohjelmilla, mutta ei
ole aktiivinen tallennettuja ohjelmia kéytettdesa.



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
&gl UDGYRE EN SUNDHEDSRISIKO FOR

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 strgamforende 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.

RYG OG GASSER - kan udgere en sundhedsrisiko
- Hold ansigtet bort fra ragen.

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

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

STRALER FRA BUEN - kan forarsage gjenskader og for-
braending af huden
- Beskyt gjnene ved hjeelp 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 forheeng.

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-
seomrédet. Baer passende beskyttelsesudstyr.

STQJ
Apparatets stgjniveau overstiger ikke 80 dB.
A Plasmasvejsningen/den almindelige svejsning kan
dog skabe stgjniveauer, der overstiger ovennaevn-
te niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyttelsesud-
styret, der foreskrives i den geeldende lovgivning.

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan veere skadelige .
e Strom, der leber igennem en leder, skaber
3 elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
§i'\\ omkring kabler og stramkilder.
\I * Elektromagnetiske felter, der stammer fra hgj

5
4 :
§ skeerestrom skaber elekiromagnetiske felter
=,

strom, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroniske livs-

negdvendige apparater (pacemaker) skal kontakte leegen,
inden de selv udferer eller neermer sig steder, hvor buesvejs-
ning, skeeresvejsning, flammehovling eller punktsvejsning
udfores.

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

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

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

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

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

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

- Arbejd ikke ved siden af stromkilden.

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

se med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med angivel-
serne i den harmoniserede norm IEC 60974-10.(Cl. A)
Apparatet ma kun anvendes til professionel brug i industri-
el sammenhaeng. Der kan vaere vanskeligheder forbundet
med fastszettelse af den elektromagnetiske kompatibilitet,
safremt apparatet ikke anvendes i industriel sammen-
heeng.

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-

TILFAELDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL DER
RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PERSONALE.

2 GENERELLE BESKRIVELSER
2.1. SPECIFIKATIONER

Dette svejseapparat er en konstant jeevnstremsgenerator
med INVERTER teknologi, som er projekteret til TIG
svejsning med bekleedte elektroder (med undtagelse af
celluloseelektroder) med kontaktteending og hgj frekvens.
MA IKKE ANVENDES TIL OPT@NING AF RGR.




2.2 FORKLARING AF TEKNISKE DATA PA
APPARATETS DATASKILT

Nr. Serienummer, som altid skal oplyses i forbin-
delse med henvendelse vedrgrende
svejseapparatet.

Trefaset statisk frekvensomformer-transfor-
mator-ensretter.
= Nedadgaende karakteristika.
MMA. Egnet til svejsning med beklzeedte elektroder.
TIG. Egnet til TIG svejsning.
uo. Sekundeer spaending uden belastning.
X. Procentvis driftsfaktor. Procentvis angivelse

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

12. Svejsestrom.

u2. Sekundaer spaending med 12 strom.

ui. Nominel forsyningsspaending.

3~ 50/60Hz Trefaset forsyning (50 eller 60 Hz).

Maks. I1 Maks. streamforbrug.

Eff. 1 Effektivt maks. stremforbrug, nar der tages
hojde for driftsfaktoren.

IP23C Beskyttelsesgrad for beklaedning, som ger

apparatet typegodkendt til udendgrs arbejde
i regn. C: Det ekstra bogstav C betyder, at
apparatet er beskyttet mod, at veerktoj (J 2,5
mm) kan traenge ind i forsyningskredslgbets
spaendingsforende dele.
S] Egnet til omgivelser med gget risiko.
BEMARK: Svejseapparatet er ogsd egnet til arbejde i
omgivelser med kontaminationsgrad 3 (se IEC 664).

2.3 BESKRIVELSE AF BESKYTTELSER

2.3.1 Termisk beskyttelse

Dette apparat er beskyttet af en termostat, som hindrer
apparatets funktion ved overskridelse af den tilladte tem-
peratur. Udlgsning af termostaten angives ved teending af
teksten OPn pa displayet O p& kontrolpanelet.

2.3.2 Blokeringsbeskyttelse

Dette svejseapparat er udstyret med forskellige beskyt-
telser, som afbryder apparatet, inden det udsaettes for
skader. Udlgsningen af hver beskyttelse signaleres ved
teending af teksten Err péd displayet O og af et tal, som
vises pa displayet U.

Hvis der registreres et lavt vandniveau i keleaggrega-
tet, blinker teksten H20 pa displayet O.

3 INSTALLATION

Kontrollér, at forsyningsspeendingen svarer til maerkes-
peaendingen i svejseapparatets tekniske data.

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

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

3.1. KLARGORING

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

Art. 351 & 352

Art. 351




3.2 BESKRIVELSE AF APPARAT (fig. 1-1/A)

BA) Negativ udgangsklemme (-)
BB) Positiv udgangsklemme (+)
BC) Konnektor til TIG svejsebraenderens knap
Slut ledningerne fra svejsebraenderens knap til
stikben 1 og 9.
BD) Kobling (1/4” G)
Sluttes til gasslangen pa TIG svejsebrasnderen.
BE) Hovedafbryder

BF) Tankdeeksel

BG) Forsyningskabel

BH) Kobling til gasforsyning

Bl)  Kobling til varmtvandsindtag
(benyttes kun til TIG svejsebraendere).

BL) Kobling til koldtvandsudigb
(benyttes kun til TIG svejsebraendere).

BM) Fordybning til kontrol af vaeskeniveau

BN) Koblinger til MIG svejsebraendere
(skal ikke kortsluttes).

BO) Konnektor; type DB9 (RS 232)
Skal benyttes til opdatering af mikroprocessorer-
nes programmer.

BP) Sikringsholder

BQ) Stikkontakt til forsyningskabel

BR) Stikkontakt til trykafbryder

NB: Koleaggregatet er tilbehor til art. nr. 351.
3.3 BESKRIVELSE AF PANEL (fig. 2)
Knap for proces AT

Valget angives ved taending af en af lysdioderne
WV | AX, AV eller AW.

TIG W TG ® MVA
DC AC DC

Lysdiode AX Lysdiode AV  Lysdiode AW

Knap for funktionsmade AS
Valget angives ved taending af en af lysdioderne D,
WV |C, E, B, Acller AU:

Lysdiode D for Hot-Start

Aktiveret ved MMA svejsning

Teaendingen af denne lysdiode angiver, at displayet U viser
det tidsrum (udtrykt i 1/100 sekund), hvor svejseappara-
tet udsender en overstrgm for at forbedre teendingen af
elektroden. Justeringen sker ved hjeelp af handtaget Y.

Lysdiode C for Arc-Force

Aktiveret ved MMA svejsning
Dette er en procentvis angivelse af svejsestrommen.
Displayet U viser veerdien og handtaget Y benyttes til
justering af veerdien. | virkeligheden oger denne over-
strom overfarslen af staenk af flydende metal.

Lysdiode E:
KONSTANT TIG svejsning med taending ved
I hjzelp af hgjspaendings-/frekvensanordning.

Lysdiode B:
PULSERENDE TIG svejsning med teending
b ved hjzelp af hojspaendings-/frekvensanord-
ning.
Pulseringsfrekvensen kan indstilles fra 0,16 til 500 Hz
(lysdiode AE). Spidsstremmen og standardstremmen
aktiveres ved hjaelp af henholdsvis lysdioden AG og AD
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og kan justeres ved hjeelp af handtaget Y.

Ved en pulseringsfrekvens pa 0,16-1,1 Hz viser displayet
O skiftevist spidsstremmen (hovedstrem) og standards-
trammen. Lysdioden AG og AD taendes skiftevist. Nar
frekvensen er hgjere end 1,1 Hz, viser displayet O gen-
nemsnittet af de to stremveerdier.

Hz
w

Lysdiode A:

KONSTANT TIG svejsning med kontakttaend-
TIG

ing (gnidning).

. Lysdiode AU:
PULSERENDE TIG svejsning med kontakt-

kbl tzending (gnidning). Funktionslogikken svarer
til logikken med hensyn til lysdiode B.

Knap for program AR
E Valget angives ved taending af en af lysdioderne G,
v

F, W, X, Z eller AA.
Lysdiode G:
Punktsvejsning (manuel).
Veelg svejsestremmen (lysdiode AG) og tidsrummet for
punktsvejsning (lysdiode AE) ved hjeelp af knappen AP
og indstil veerdierne ved hjeelp af handtaget Y.
Denne svejsefunktion udfgres kun, hvis der veelges kon-
stant svejsning og taending med hgj frekvens (lysdiode E
taendt). Operataren trykker pa svejsebraenderens knap,
hvorefter lysbuen taendes. Lysbuen slukkes automatisk
efter indstilling af tidsrummet for punktsvejsning. Slip
svejsebreenderens knap og tryk pa den péa ny for at
udfgre det efterfolgende punkt. Indstilling fra 0,1-30
sekunder.
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F - Lysdiode for TIG totrinssvejsning (manuel)
Nar der trykkes pa svejsebraenderens knap, @ges strom-
men og der forlgber et tidsrum (slope up), som er indstil-
let forudgéende, for at na den veerdi, der er indstillet ved
hjeelp af handtaget Y. Nar knappen slippes, indledes en
reduktion af streammen og der forlgber et tidsrum (slope
down), som er indstillet forudgéende, for at vende tilbage
til nul. | denne position er det muligt at tilslutte styreped-
alen (tilbehgr; art. nr. 193).

W - Lysdiode for TIG firetrinssvejsning
(automatisk)

Dette program afviger fra det foregdende, idet teendingen
og slukningen styres ved at trykke pa og slippe svejse-
breenderens knap.

X - Lysdiode for specialprogram

Teending af lysbuen sker ved at trykke p& svejsebreende-
rens knap og holde den trykket nede, indtil strommen
begynder at blive oget med en fast forogelse. Strammen
oges straks til svejsevaerdien (lysdiode AG), hvis knappen
slippes. Tryk pa svejsebreenderens knap og hold den
trykket nede for at afslutte svejsningen. Stremmen
begynder at blive reduceret med en fast reduktion.
Stremmen nulstilles gjeblikkeligt, hvis knappen slippes.

Z - Lysdiode for TIG firetaktssvejsning med
tre niveauer (automatisk)

Benyt folgende fremgangsmade for at indstille de tre
svejsestromme:

Tryk p& knappen AP, indtil lysdioden AG teendes, og indstil
herefter maks. stremveerdien ved hjeelp af handtaget Y.
Tryk pa knappen AP, indtil lysdioden AD teendes, og ind-



stil herefter den mellemliggende stromveerdi ved hjeelp af
handtaget Y. Tryk pd knappen AP, indtil lysdioden AY
teendes, og indstil herefter stromveerdien for teending ved
hjeelp af handtaget Y.

Ved taending af lysbuen indstiller streammen sig ved den
forste justering (lysdiode Al teendt). Operateren kan fast-
holde denne stream i det gnskede tidsrum (eksempelvis
indtil emnet er blevet opvarmet). Ved at trykke pd og
straks slippe svejsebraenderens knap skifter strammen
fra den forste til den anden strem inden for slope up tids-
rummet (lysdiode AH). Lysdioden AG teendes, nar svejse-
strammen nas.

Hvis der under svejsningen opstar behov for reduktion af
strommen uden slukning af lysbuen (eksempelvis
&ndring af svejsemateriale, sendring af arbejdsposition,
skift fra en vandret til en lodret position osv.), er det ngd-
vendigt at trykke pa og slippe svejsebraenderens knap
med det samme. Stremmen indstiller sig ved den anden
valgte veerdi, lysdioden AD teendes og lysdioden AG
slukkes.

Tryk pé og slip svejsebraenderens knap endnu en gang for
at vende tilbage til den foregdende hovedstrem.
Lysdioden AG taendes og lysdioden AD slukkes. Det er
muligt at afbryde svejsningen pa et hvilket som helst tids-
punkt ved at holde svejsebranderens knap trykket nede
mere end 0,7 sekunder. Slip herefter knappen.
Strommen begynder herefter at blive reduceret til nulveer-
dien i lobet af slope down tidsrummet, som er blevet fast-
lagt forudgdende (lysdiode AC teendt).

Hvis der trykkes pa svejsebraenderens knap og den her-
efter slippes i forbindelse med slope down fasen, vendes
tilbage til slope up fasen, hvis den er indstillet til en veerdi,
der er hgjere end nul, eller til min. stremmen mellem de
indstillede veerdier.

NB: Proceduren "TRYK PA OG SLIP STRAKS” skal finde
sted inden for maks. 0,5 sekunder.

ATI AA - Lysdiode for TIG svejsning med to
stromniveauer

Dette program afviger fra det foregdende, idet streammen
altid stiger til den ferste indstilling, nar lysbuen teendes
(lysdiode Al teendt). Operateren kan dog ikke fastholde
strammen ved dette niveau og slope up tidsrummet ind-
ledes straks (lysdiode AH).

Y - Handtag
Justerer normalt svejsestrommen. Hvis der veel-
ges en funktion ved hjelp af knappen AP,

benyttes dette handtag til indstilling af veerdien.

O - Display
Viser:
1. den forindstillede strom uden belast-

AL ning;
2. svejsestrommen og de respektive niveauer med
belastning;

3. den seneste svejsestrom, hvis lysdioden for Hold er
teendt;

4. endringer i strammen pa de respektive niveauer i for
bindelse med pulserende TIG svejsning;

5. stremmen i forhold til den valgte tykkelse i synergiens
parametre;
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6. teksten H20 ved indstilling af keleaggregatet (teksten
blinker ved abning af keleaggregatets trykafbryder);

7. teksten OPn (blinker ved abning af termostaten);

8. teksten PL ...PO1...P09 i forbindelse med valg af
ledige eller lagrede programmer.

AO Lysdiode N
Kan ikke veelges og teendes, nar displayet O viser en
stram.

U - Display
1. spaendingen uden belastning ved

' MMA svejsning uden svejsning og
spaendingen med belastning i forbindelse med svejsning.
2. nul ved konstant TIG svejsning, hvor der ikke trykkes

pa knappen; speendingen uden belastning, nar der
trykkes pa knappen uden at svejsningen finder sted;
spaendingen med belastning, nér svejsningen finder ste

3. numerisk angivelse af alle veerdier (med undtagelse af
strommen), der vaelges ved hjeelp af knappen AP.

4. angivelse af alle numeriske kombinationer, som referer
til de forskellige balgeformer, der kan veelges ved valg
af lysdioden AY (bolgeform) ved hjeaelp af knappen AP

5. teksten OFF, OnA, OnC (hvis apparatet er forberedt til
koleaggregatet).

6. betegnelsen for materialerne, som skal svejses (hvis
lysdioden L er blevet valgt), betegnelsen for svejsepo-
sitionerne (hvis lysdioden M er blevet valgt) eller elek-
trodediameteren (hvis lysdioden R er blevet valgt).
Dette forudseetter, at synergien er aktiveret (lysdiode |
teendt).

ENDVIDERE viser den svejsespandingen, hvis lysdio-

den P (Hold) er teendt.

LV Lysdiode Q
Kan ikke veelges og teendes, nér displayet U viser en
speending.

sms] AQ - KNAP
wem—| Veelger og lagrer programmerne.

Svejseapparatet gor det muligt at lagre ni svejse-
programmer PO1.....P09 og indleese dem ved hjeelp af
denne knap. Endvidere findes arbejdsprogrammet PL.
Valg
Ved et kortvarigt tryk pa denne knap fremvises nummeret
p& det efterfalgende program péa displayet O. Hvis det
ikke er blevet lagret, blinker teksten. | modsat fald fremvi-
ses den uden at blinke.

Lagring (3.6)

Dataene lagres ved at holde knappen trykket inde i mere
end 3 sekunder efter valg af programmet. For at bekraef-
te dette holder programnummeret pa displayet O op med
at blinke.

AP - KNAP
P | Nar der trykkes pa denne knap, teendes lysdioder-
ne i reekkefolge:
Advarsel: Det er kun lysdioderne vedrgrende den valgte
svejsefunktion, som taendes. Eksempel: Lysdioden AE,
som repraesenterer pulseringsfrekvensen, taendes ikke
ved valg af konstant TIG svejsning.




Hver lysdiode angiver parameteren, som kan indstilles
ved hjeelp af handtaget Y, nar lysdioden er teendt.
Lysdioden slukkes 5 sekunder efter den seneste aendring
og hovedsvejsestrgmmen angives. Herefter teendes den
tilsvarende lysdiode AG.

LYSDIODER, SOM KAN VALGES | FORBINDELSE
MED DC TIG SVEJSNING (JAEVNSTROM) OG AC TIG
SVEJSNING (VEKSELSTROM):

AL - Lysdiode for for-gas

Kan indstilles fra 0,05 til 2,5
sekunder. Tidsrum for forsyning
af gas inden indledning af svejs-

ning.

Al - Lysdiode for strom til ind-
ledning af svejsning

Dette er en procentvis angivelse
af svejsestrammen (lysdiode AG).

AH - Lysdiode for slope up
Dette er tidsrummet, som for-
lober, inden min. stremmen néar
den indstillede veerdi (0-10
sekunder).

AG - Lysdiode for hovedsvejse-
strom

AD - Lysdiode for andet strom-
niveau ved svejsning eller stan-
dardstrom

Denne strom er altid en procent-
vis angivelse af hovedstrommen.

AE - Lysdiode for pulseringsfre-
kvens (0,16-500 Hz)

Ved valg af punktsvejsningen (lys-
diode G) angiver teendingen af
denne lysdiode, at displayet U viser tidsrummet for
punktsvejsning, som kan indstilles mellem 0,1 og 30
sekunder ved hjeelp af handtaget Y.

AF - Lysdiode

Udferer en procentvis justering af
forholdet mellem tidsrummet for
spidsstrommen AG og frekven-
sen AE. t/T (10-90 %) fig. 3
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Fig. 3
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AC - Lysdiode for slope down

Dette er tidsrummet, som for-
lober, inden stremmen nar min.
veerdien og lysbuen slukkes (0-10

k r).
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AB - Lysdiode for efter-gas
Indstiller tidsrummet for forsyning
af gas efter afslutning af svejsnin-

gen (0-30 sekunder).

LYSDIODER, SOM KUN KAN VZALGES | FORBINDEL-
SE MED AC TIG SVEJSNING (VEKSELSTROM):
MJusterer Hot-Start niveauet for at optimere taendin-
gerne ved TIG AC svejsning for hver elektrodedia-
meter. Nar denne lysdiode taendes, viser displayet U et
tal, som refererer til elektrodediameteren. Operatoren kan
indstille den anvendte diameter ved hjaelp af handtaget Y

og herved straks sikre en optimal start. Indstilling fra 0,5
til 4,8.

AY - Lysdiode for balgeform
MValg af belgeform ved svejsning.

Nar denne lysdiode taendes, viser displayet U et tal,
som svarer til den valgte balgeform (se tabellen).
11 = kvadratisk - kvadratisk
22 = sinusformet - sinusformet
33 = trekantet - trekantet
12 = kvadratisk - sinusformet
13 = kvadratisk - trekantet
23 = sinusformet - trekantet
21 = sinusformet - kvadratisk
32 = trekantet - sinusformet
31 = trekantet - kvadratisk
Standard = kvadratisk - sinusformet (12).
Dette tal kan aendres ved hjeelp af handtaget Y.
BEMZERK: Det forste ciffer i tallet refererer til den negati-
ve halvbelge (gennemtraengning), hvorimod det andet cif-
fer refererer til den positive halvbglge (rensning).
Andringen af bglgeformen kan ogsa reducere lysbu-
ens stgj i forbindelse med AC svejsning (vekselstrom).

AM - Lysdiode for justering af balgens afbalan-
cering

AO - Lysdiode for start

AN - Lysdiode for Hz
Justerer vekselstrommens frekvens. Justering fra
50 til 100 Hz.

L Justerer den procentvise angivelse af den negative
halvbelge (gennemtreengning) i tidsrummet med veksel-
stram.

Justering -10, O eller 10; 0 = 65 % (anbefalet); -10 = 50
%; 10 = 85 %.

Lysdiode T:

Lysdiode, som angiver korrekt funktion i anordningen til
begraensning af risikoen for elektriske stad.

Knap H:
E Nar der trykkes kortvarigt pa denne knap, aktive-
res synergien (hvis den findes) og lysdioderne I, L,
M, S og R veelges (“kortvarigt” skal forstds som et tids-
rum pé& under 0,7 sekunder).
Hvis elektrodediameteren ikke bekreeftes efter valg af
parametrene, forlades synergien, nar der trykkes kortva-
rigt pa denne knap.
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Hvis synergien derimod skal forlades, nar elektrodedia-
meteren er blevet bekreeftet, er det nedvendigt at holde
knappen trykket nede i leengere tid ("lezengere tid” skal for-
stds som et tidsrum pa mere end 0,7 sekunder).

Im Lysdiode L: Materiale

Der kan veelges mellem fglgende materialetyper pa bag-
grund af svejseprocessen:

Aluminium (AL) og magnesium (MG) ved TIG AC svejs-
ning.

Rustfrit stal (SS), kobber (Cu), jern (FE) og titanium (ti) ved
TIG DC svejsning.

le Lysdiode M: Svejseposition

Teksterne, som vises pa displayet U, vedrgrer ISO 6947
standarden og svarer til svejsepositionerne, som er vist i
figuren.

ASME angives ved hjeelp af et tal og et bogstav. For at
forbedre forstaelsen er de vist som symboler nedenfor.

G’ Lysdiode S: Tykkelse

Displayet O taendes og viser den indstillede strom.
Displayet U viser tykkelsen i forhold til den pageeldende
strom. Nar handtaget Y drejes, sendres tykkelsen og her-
ved aendres ogsa stremmen.

Tykkelsen og den tilhgrende strgm indstilles naturligvis pa
baggrund af materialet og svejsepositionen.

m Lysdiode R: Elektrodediameter

Fremvisningen af elektrodediameteren afhaenger af ind-
stillingen af materialet (lysdiode L), positionen (lysdiode
M) og tykkelsen (lysdiode S).

Displayet U viser den anbefalede elektrode (blinker
ikke). Ved hjeelp af handtaget Y kan operateren ogsa
fremvise de gvrige diametre. Diametrene blinker pa dis-
playet, hvilket betyder, at de ikke anbefales.

BC - 10-polet konnektor

Denne konnektor benyttes til tilslutning af
fijernstyringsudstyret, som er beskrevet i
afsnit 4. Der findes en ren kontakt mellem
stikben 3 og 6. Kontakten signalerer teend-
ing af buen (maks. 0,5 A - 125 VAC /0,3 A
-110VvDC /1 A - 30 VDC).

3.3. GENERELLE BEMZARKNINGER

Lees CEl 26-23/IEC-TS 62081 standarderne grundigt
inden brug af dette svejseapparat. Kontrollér, at kabler-
nes isolering, elektrodeholderne, stikkontakterne og stik-
kene er intakte. Kontrollér endvidere, at svejsekablernes
lzengde og tvaersnit er passende i forhold til den anvend-
te strom.

3.4. SVEJSNING MED BEKLZEDTE ELEKTRODER
(MMA)

- Dette svejseapparat er egnet til svejsning med alle for-
mer for elektroder med undtagelse af celluloseelektroder
(AWS 6010).

- Kontrollér, at afbryderen BE er indstillet i position 0.
Tilslut herefter svejsekablerne med overholdelse af pola-
riteten, som er fastsat af elektrodeproducenten. Tilslut
jordkablets klemme s& taet som muligt pa stedet, hvor
svejsningen skal finde sted, og kontrollér, at der er god
elektrisk kontakt.

- Beror ikke svejsebreenderen eller elektrodeholderen
samtidig med jordklemmen.

- Teend maskinen ved hjaelp af afbryderen BE.

- Veelg MMA funktionen (lysdiode AW taendt) ved at tryk-
ke pa knappen A.

- Indstil stremmen p& baggrund af elektrodediameteren,
svejsepositionen og semmen, som skal udferes.

- Sluk altid apparatet efter svejsningen og fjern elektroden
fra elektrodeholderen.

Vedrgrende justering af Hot-Start (lysdiode D) og Arc-
Force (lysdiode C) funktionerne henvises til det foregaen-
de afsnit.

3.5. TIG SVEJSNING

Valg af TIG AC funktionen ger det muligt at svejse
aluminium, aluminiumslegeringer, messing og magnesi-
um. Valg af TIG DC funktionen ger det derimod

muligt at svejse rustfrit stal, jern og kobber.

Slut jordkablets konnektor til den positive pol (+) pa svej-
seapparatet og slut klemmen til emnet sa taet som muligt
pa stedet, hvor svejsningen skal finde sted. Kontrollér, at
der er god elektrisk kontakt.

Slut TIG svejsebreenderens effektkonnektor til den nega-
tive pol (-) pa svejseapparatet.

Slut svejsebraenderens styrekonnektor til svejseappara-
tets konnektor BC.

Slut koblingen péa svejsebreenderens gasslange til koblin-
gen BD pé apparatet og slut gasslangen fra gasflaskens
trykregulator til gaskoblingen BH.

3.5.1 Koleaggregat (tilbeher til art. nr. 351)

Brug keleaggregatet, hvis der benyttes en vandafkolet
svejsebraender.

Stik svejsebraenderens kaleslanger ind i koblingerne Bl
og BL pa keleaggregatet og kontrollér, at forsynings- og
aflebsretningen overholdes.

3.5.1.1 Beskrivelse af beskyttelser

- Beskyttelse for kolevaesketryk

Denne beskyttelse bestar af en trykafbryder i vaeskens
forsyningskredslgb. Trykafbryderen styrer en mikroafbry-
der. For lavt tryk signaleres ved at teksten H20 blinker
pa displayet O.

3.5.1.2 Klargering

Lasn proppen BF og fyld tanken (apparatet leveres med
ca. 1| vaeske).

Det er vigtigt at kontrollere regelmaessigt, at vaesken
fastholdes ved maks. niveauet. Denne kontrol udfgres



ved hjeelp af fordybningen BM.
Benyt vand (sa vidt muligt deioniseret vand) blandet
med alkohol som kglevaeske. Blandingsforholdet frem-
gér af felgende tabel:
temperatur vand/alkohol
-0 °C til -5 °C 41/11
-5°Ctil-10 °C 3,81/1,21
NB: Hvis pumpen aktiveres uden koleveeske, skal slan-
gerne udluftes.
| dette tilfaelde er det nedvendigt at slukke generatoren,
fylde tanken og slutte en slange til koblingen &, . Stik
den anden ende af slangen ned i tanken.
Kun til art. nr. 351: Stik trykafbryderens konnektor og for-
syningskablet i stikkontakten BR og BQ.
Start generatoren 10-15 sekunder og tilslut herefter slan-
gerne pa ny.
Teend apparatet. Benyt folgende fremgangsmade for at
veelge koleaggregatets funktionsmade:
1. Veelg en hvilken som helst TIG funktion.
2. Tryk pa knappen AQ og hold den trykket nede,
mens der trykkes pa knappen AP. Hold knapperne
trykket nede, indtil teksten H20 vises pa displayet O.
3. Veelg funktionen ved hjeelp af handtaget Y:
OFF = Aggregat slukket
OnC = Konstant funktion
OnA = Automatisk funktion
Forlad valget ved at trykke kortvarigt pa knappen AQ.
NB: ”"Automatisk funktion” indebaerer, at koleaggregatet
aktiveres, nar der trykkes pa svejsebraenderens knap.
Koleaggregatet afbrydes ca. 2 minutter efter at svejse-
breenderens knap er blevet sluppet.
Advarsel: Ved valg af svejsning med elektrode taendes
afkelingen ikke og den kan ikke veelges. Ved teending af
apparatet blinker teksten H20 normalt pa displayet O.

3.5.2 Klargering

Beror ikke de spaendingsferende dele og udgangsklem-
merne, nar der er sluttet stram til apparatet.

Veelg funktionen ved hjeelp af knappen AS og svejsepara-
metrene ved hjeelp af knappen AP og handtaget Y som
beskrevet i afsnit 3.2, nar apparatet teendes forste gang.
ADVARSEL: Justeringerne for lysdioderne AO = start, AY
= bolge, AN = Hz, AM = bglgens afbalancering kan kun
veelges ved TIG AC svejsning.

Flowet af inert gas kan indstilles til en veerdi (I pr. min.),
som svarer til ca. 6 gange elektrodediameteren.

Ved brug af gas-lens udstyr kan gasflowet reduceres til
ca. 3 gange elektrodediameteren. Diameteren pa den
keramiske dyse skal svare til 4-6 gange elektrodediame-
teren.

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

3.5.3 Forberedelse af elektrode

Det er ngdvendigt at veaere saerligt opmeerksom i forbin-
delse med forberedelse af elektrodespidsen. Slib den
sdledes, at den har en lodret rille som vist i fig. 4.
ADVARSEL: GLODENDE FLYVENDE METALPARTIKLER
kan kvaeste personalet, veere arsag til brand og beskadi-
ge udstyret. KONTAMINATION FRA TUNGSTEN kan
reducere svejsekvaliteten.

e Slib kun elektroden af tungsten ved hjaelp af en slibe-
maskine med passende beskyttelsesafskaermninger. Baer

passende visir, handsker og arbejdsbeklzedning.

¢ Slib elektroderne af tungsten med en finkornet slibe-
sten. Slibestenen mé kun benyttes til slibning af tungsten.
¢ Puds enden af elektroden af tungsten sdledes, at den
far en konisk form i en leengde svarende til 1,5-2 gange
elektrodediameteren (fig. 4).
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3.6. LAGRING

Et kortvarigt tryk pa knappen Q medfarer et valg. Hvis
knappen holdes trykket nede mere end 3 sekunder,
sker der en lagring.

Hver gang apparatet taendes, vises den senest
anvendte svejsebetingelse.

3.6.1. Lagring af data i arbejdsprogram PL

Brug af apparatet for farste gang

Nar apparatet teendes, viser displayet teksten PL. Denne
tekst forsvinder efter 5 sekunder og herefter fremvises en
svejsestroam. Folg anvisningerne i afsnit 3.2 og 3.5 og
benyt folgende fremgangsmade for at lagre dataene i pro-
grammet PO1:

- Tryk kortvarigt pad knappen AQ (mem+mem-); herefter
blinker teksten PO1.

- Hold knappen AQ trykket inde mere end 3 sekunder,
indtil teksten P01 holder op med at blinke. Nu har lagrin-
gen fundet sted.

- Hvis dataene derimod skal lagres i et andet program end
P01, er det naturligvis nedvendigt at trykke pa knappen
AQ det antal gange, som er ngdvendigt for at vise det
gnskede program. Teksten P01 vises, nar maskinen taen-
des pé ny. )

ET KORTVARIGT TRYK PA KNAPPEN AQ MEDFQRER
ET VALG. HVIS KNAPPEN HOLDES TRYKKET NEDE
MERE END 3 SEKUNDER, SKER DER EN LAGRING.

3.6.2. Lagring af et ledigt program

Operatgren kan aendre og lagre et valgt program ved at
benytte felgende fremgangsmade:

- Tryk kortvarigt p&4 knappen AQ og veelg det onskede
programnummer.

Teksten for de ledige programmer blinker.

Tryk pa knappen AT for at veelge svejseprocessen og
knappen AS for at veelge funktionsmaden (afsnit 3.1).

- Drej handtaget Y og indstil svejsestrammen.

Hvis TIG processen er blevet valgt, skal lysdioden AB
(efter-gas) aktiveres ved hjeelp af knappen AP. Indstil den
gnskede veerdi ved hjeelp af handtaget Y (afsnit 3.1).
Efter udforelse af disse justeringer, som er noedvendige
for svejsningen, er det muligt at benytte fremgangsma-



den, der er beskrevet i afsnit 3.1 for at indstille slope tids-
rummene eller andet.

Hold knappen AQ trykket nede i mere end 3 sekunder,
indtil tallet holder op med at blinke, for at lagre program-
met, som er blevet valgt forudgéende.

Lagring af et andet program sker ved at trykke kortvarigt
pa knappen AQ for at veelge programmet og herefter
holde knappen AQ trykket nede i mere end 3 sekunder.

3.6.3 Lagring pa baggrund af et lagret program

Ved at arbejde pa baggrund af et program, som allerede
er lagret, har operatgren mulighed for at sendre data i
hukommelsen for at opdatere programmet eller finde nye
parametre, som skal lagres i et andet program.

3.6.3.1 Opdatering

- Teend apparatet og veelg parametrene, som skal aend-
res. /Endre parametrene.

- Hold knappen AQ trykket nede mere end 3 sekunder,
indtil det bekreeftes, at lagringen har fundet sted (teksten
for programmet holder op med at blinke men forbliver
teendt).

3.6.3.2 Lagring i et nyt program

- Teend apparatet og veelg parametrene, som skal and-
res. /Endre parametrene.

- Udfer en svejsning (ogsé kortvarig).

- Tryk kortvarigt pa knappen AQ, indtil det enskede pro-
gram fremvises.

- Hold knappen AQ trykket nede, indtil det bekraeftes, at
lagringen har fundet sted (teksten for programmet holder
op med at blinke men forbliver taendt).

3.6.4 Svejsning med synergi

Synergi har til formal at fungere som en hurtig vejledning
for operatoeren i forbindelse med indstilling af parametre-
ne for TIG svejsning. Funktionen er derfor udelukkende
vejledende.

Synergi forholdet mellem strommen, tykkelsen og elek-
trodediameteren er baseret pad elektroder med 2 % gra
cerium (EN 26848 WC20 standarden) og en veksel-
stramsfrekvens pa 90 Hz.

Bolgeformen 12 er blevet anvendt ved udferelse af teste-
ne (kvadratisk ved gennemtraengning og sinusformet ved
rensning).

Logikken: P& baggrund af svejseprocessen indstiller
operatgren materialetypen, svejsepositionen og tykkel-
sen. Elektrodediameteren foreslas p& baggrund af disse
indstillinger og apparatet indstiller sig til svejsningen, hvis
operatgren bekraefter disse veerdier.

Taend synergien.

Tryk kortvarigt (under 0,7 sekunder) pa knappen H:
Lysdioden | (Syn) teendes samtidig med lysdioden L
(materiale). Displayet O slukkes og displayet U viser en
tekst, der svarer til materialet, som skal svejses (se
beskrivelse af lysdiode L). Valget sker, nar handtaget Y
drejes.

Valget af materiale bekreeftes, nar der efterfolgende tryk-
kes p& knappen H. Herved teendes lysdioden M og dis-
playet U viser de disponible svejsepositioner (se beskri-
velse af lysdiode M).

Valget sker, nar handtaget Y drejes. Valget af positionen

bekreeftes, nar der efterfolgende trykkes pa knappen H.
Herved teendes lysdioden S og displayet O viser den ind-
stillede strom. Displayet U viser tykkelsen (i mm) ved den
pageeldende strom (se beskrivelse af lysdiode S).

Nar der efterfolgende trykkes pé knappen H, bekreeftes
valget af tykkelsen og lysdioden R taendes.

Der foreslas herefter en eller flere elektrodediametre pa
baggrund af indstillingerne af materiale, position, tykkel-
se og strom. Den anbefalede elektrode angives forst og
diameterens numeriske veaerdi forbliver teendt (uden at
blinke) og vises sammen med bogstavet A. Hvis der fin-
des to diametre, som passer til den konkrete ampereind-
stilling for svejsningen, vises den anden anbefalede dia-
meter kun, hvis handtaget Y drejes. Det andet valg vises
ogsa uden at blinke. Hvis handtaget drejes yderligere,
viser displayet U diameteren, som er storre end det andet
valg, og diameteren, som er mindre end det forste valg
(veerdierne blinker).

Det kan forekomme, at operateren vaelger en uhensigts-
meessig kombination, idet elektrodediameteren i princip-
pet fastlaegger bade startniveauet AO og min. stremmen
Al.

Operatgren har herefter to muligheder:

1. Forlade synergien uden at bekraefte de udferte valg.
Dette sker ved at trykke kortvarigt pa knappen H.
Lysdioden | slukkes og displayet viser indstillingerne
inden adgang til synergien.

2. Bekreefte synergien ved at holde knappen H trykket
nede mere end 0,7 sekunder. Herefter indstilles alle funk-
tionerne vedrogrende synergien og displayet U viser tek-
sten AU (automatisk), hvis funktionerne vaelges med
knappen AP.

Lysdioden I forbliver taendt for at bekreefte, at parametre-
ne er blevet indstillet.

Sammenfatning: Ved bekraeftelse af elektrodediameteren
(langvarigt tryk pa& knappen H, nér lysdioden R er blevet
valgt), indstilles funktionerne for start, bolge, Hz, afbalan-
cering og strom Al pa baggrund af den automatiske logik,
som er beskrevet ovenfor. Ved bekreeftelse af elektroden
slukkes lysdioden R og lysdioden | teendes.

4 FJERNSTYRINGSUDSTYR

Justeringen af svejseapparatets svejsestrom kan tilsluttes
folgende fiernstyringsudstyr:

Art. nr. 1256 TIG svejsebraender; kun knap (vandafkelet)
Art. nr. 1258 TIG UP/DOWN svejsebraender (vandafkalet)
Art. nr. 193 Styrepedal (kun TIG svejsning)

Art. nr. 1192 + Art. nr. 187 (kun MMA svejsning)

Art. nr. 1180 Tilslutning til samtidig tilslutning af svejse-
braender og styrepedal Ved hjeelp af dette tilbehor kan art.
nr. 193 benyttes til alle former for TIG svejsning.
Betjeningsudstyret, som omfatter et potentiometer,
justerer svejsestrommen fra min. til maks. veerdi, der
er indstillet ved hjeelp af handtaget Y.
Betjeningsudstyret med UP/DOWN logik justerer
svejsestremmen fra min. til maks.

Justeringerne af fiernstyringsudstyret er altid aktiverede i
programmet PL, hvorimod de ikke er aktiveret 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 worden gewezen op de gevaren, hierna opge-
somd, die met laswerkzaamheden gepaard gaan. Voor
meer gedetailleerde informatie, bestel het handboek met
code 3.300.758

ELEKTRISCHE SCHOK - Kan dodelijk zijn.

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

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

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

DAMPEN EN GASSEN - Kunnen schadelijk zijn voor uw

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

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

BOOGSTRALEN - Kunnen oogletsels en brandwonden

veroorzaken.
- Bescherm uw ogen met een lasmasker met gefil-
terd glas en bescherm uw lichaam met aangepas-

te veiligheidskledij.
- Bescherm anderen door de installatie van geschikte
schermen of gordijnen.

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

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

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

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN - Kunnen schadelijk
zijn.

* De elektrische stroom die door een wille-
Aj' QW keurige conductor stroomt produceert elek-

S = tromagnetische velden (EMF). De las- of
—§\\\ snijstroom produceert elektromagnetische
l\l velden rondom de kabels en de generatoren.

* De magnetische velden geproduceerd door hoge stroom
kunnen de functionering van pacemakers beinvioeden. De
dragers van vitale elektronische apparatuur (pacemakers)
moeten zich tot hun arts wenden voordat ze booglas-, snij-
, afbrand- of puntlaswerkzaamheden benaderen.

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

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

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

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

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

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

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

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

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

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

TRONISCHE UITRUSTING

Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon
afvall

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

Ef VERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN ELEK-

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

77



2 ALGEMENE BESCHRIJVING
2.1. SPECIFICATIES

Deze lasmachine is een constante-stroomgenerator met
inverter-technologie, ontworpen voor het lassen met
beklede elektroden (uitgezonderd het cellulosetype) en
TIG-lassen met contactontsteking en hoge frequentie.
NIET GEBRUIKEN VOOR HET ONTDOOIEN VAN PIJ-
PEN.

2.2 UITLEG VAN DE TECHNISCHE GEGEVENS OP
HET MACHINEPLAATJE

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

Statische driefasen transformator-gelijkrich
ter frequentieomzetter.

(N Verloopkenmerk.

MMA Geschikt voor het lassen met beklede
elektroden.

TIG. Geschikt voor TIG-lassen.

uo. Secundaire nullastspanning

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

12. Lasstroom

u2. Secundaire spanning met stroom 12

ui. Nominale voedingsspanning

3~ 50/60Hz Driefasenvoeding 50 of 60 Hz

IP23C Beschermingsgraad van de behuizing die de
machine homologeert voor werk in de regen.
C: de extra letter C betekent dat de machine
is beveiligd tegen toegang van een gereed
schap (diameter 2,5 mm) tot onder spanning
staande delen van het voedingscircuit.
@ Geschiktheid voor omgevingen met een
verhoogd risico.
OPMERKINGEN: De lasmachine is bovendien geschikt
voor gebruik in omgevingen met vervuilingsgraad 3. (Zie
IEC 664).

2.3 BESCHRIJVING VAN BEVEILIGINGEN

2.3.1 Thermische beveiliging

Deze machine wordt beveiligd door een temperatuurson-
de die bij overschrijding van de toegestane temperaturen,
de werking van de machine belemmert. De inwerkingtre-
ding van de thermostaat wordt aangegeven door het
oplichten van het bericht “OPn” op het display O op het
controlepaneel.

2.3.2 - Blokbeveiliging.

Deze lasmachine is voorzien van verschillende beveiligin-
gen die de machine stoppen alvorens hieraan schade
ontstaat. De inwerkingtreding van elke beveiliging wordt
aangegeven door het oplichten van het bericht “Err” op
het display O en een nummer dat op het display U ver-
schijnt.

Wordt voor de koeleenheid een te laag waterpeil
waargenomen, dan verschijnt het bericht H20 knippe-
rend op het display O.

1 max. Dit is de maximale waarde van de opgeno-

men stroom.
1 eff. Dit is de maximale waarde van de daadwer 3 INSTALLATIE

kelijk opgenomen stroom rekening houdend , ,

met de belastingsduur. Controleer of de voedingsspanning overeenkomt met de
/

Art. 351 & 352

~

fig. 1

Art. 351




fig. 1/A

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

Sluit een stekker van geschikt vermogen op de voedings-
kabel aan en zorg dat de geelgroene geleider wordt ver-
bonden met de aardpen. Het vermogen van de thermo-
magnetische schakelaar of de zekeringen, die in serie
met de voeding zijn geschakeld, moet gelijk zijn aan de
stroom |1 die door de machine wordt opgenomen.

3.1. INWERKINGSTELLING

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

3.2 BESCHRIJVING VAN DE MACHINE (Fig. 1-1/A)

BA) Negatieve uitgangsklem (-).

BB) Positieve uitgangsklem (+).

BC) Connector voor de knop van de TIG-lastoorts.
Sluit de draden van de toortsknop aan op de
pinnen 1 en 9.

BD) Aansluiting (1/4 gas).

Hier wordt de gasleiding van de TIG-lastoorts op
aangesloten.

BE) Hoofdschakelaar.

BF) Tankdop.

BG) Voedingskabel.

BH) Aansluiting gastoevoer.

Bl) Aansluiting warmwatertoevoer
(uitsluitend te gebruiken voor TIG-lastoortsen).

BL) Aansluiting koudwaterafvoer
(uitsluitend te gebruiken voorTIG-lastoortsen).

BM) Sleuf voor vloeistofpeilcontrole.

BN) aansluitingen voor MIG-lastoortsen
(mogen niet zijn kortgesloten)

BO) Connector type DB9 (RS 232).
Te gebruiken voor het updaten van programma’s
van de microprocessoren.

BP) Zekeringhouder.

BQ) Voedingskabelaansluiting.

BR) Drukschakelaaraansluiting.

OPMERKING: De waterkoelunit is optioneel voor art. 351.

3.3 BESCHRIJVING VAN HET PANEEL (Fig. 2).

Procesknop AT.
Een van de ledden AX, AV of AW licht op na
WV | selectie.
TIG W TIG W MMA B
Led AX Led AV Led AW
Modusknop AS.
Een van de ledden D, C, E, B, A of AU licht op na
YV | selectie.

Led D “HOT START”

Actief bij MMA-lassen.

Het oplichten van deze led geeft aan dat het display U de
tijd, uitgedrukt in honderdsten van seconden, weergeeft
waarin de lasmachine een overstroom levert om de ont-
steking van de elektrode te verbeteren. Deze tijd kan wor-
den ingesteld met de knop Y.



Led C “Arc-Force”

Actief bij MMA-lassen.

Dit is een percentage van de lasstroom. Het display U
geeft de waarde ervan weer en met de knop Y kan die
worden geregeld. Feitelijk vergemakkelijkt deze over-
stroom de overdracht van druppels gesmolten metaal.

= Led E:
CONTINU TIG-lassen met ontsteking middels
TIG

een inrichting met hoge spanning/frequentie.

Led B:
PULSEREND TIG-lassen met ontsteking
B e . . . .

middels een inrichting met hoge
spanning/frequentie.
De pulsfrequentie is regelbaar van 0,16 tot 500 Hz (led
AE), de piekstroom en de basisstroom zijn activeerbaar
met respectievelijk de ledden AG en AD en ze zijn regel-
baar met de knop Y.
Bij een pulsfrequentie van 0,16 tot 1,1 Hz toont het dis-
play O afwisselend de (hoofd)piekstroom en de basis-
stroom. De ledden AG en AD gaan afwisselend aan;
boven 1,1 Hz toont het display O het gemiddelde van de
twee stroomwaarden.

Led A:
CONTINU TIG-lassen met contactontsteking
TIG

(strijken).

. Led AU:
PULSEREND TIG-lassen met contactontste-
nn e . e . .

king (strijken). De werking is hetzelfde als
beschreven bij led B.

Programmaknop AR.
W | Een van de ledden G, F, W, X, Z of AA licht op na
selectie.

Led G:

puntlassen (handmatig).

Na het kiezen van de lasstroom (led AG) en de puntlas-
tijd (led AE) door middel van de schakelaar AP, moeten
de waarden ervan worden ingesteld met de knop Y.
Deze wijze van lassen wordt alleen toegepast als continu
lassen en ontsteking met hoge frequentie (led E brandt)
worden geselecteerd. De lasser drukt op de toortsknop,
de boog wordt ontstoken en na de ingestelde puntlastijd
gaat de boog automatisch uit. Om de volgende puntlas
aan te brengen, moet de toortsknop worden losgelaten en
weer worden ingedrukt. Instelbaar van 0,1 tot 30 sec.

F - Led TIG-lassen 2-takt (handmatig)

Na het indrukken van de toortsknop, begint de stroom
toe te nemen gedurende de vooraf ingestelde “slope up”-
tijd om de met de knop Y ingestelde waarde te bereiken.
Wordt de knop losgelaten, dan begint de stroomt af te
nemen gedurende de vooraf ingestelde “slope down’-tijd
om naar nul terug te keren. In deze positie kan als acces-
soire het voetpedaal ART. 193 worden aangesloten.

W - Led TIG-lassen 4-takt (automatisch)

Dit programma verschilt van het vorige omdat zowel de
ontsteking als de uitschakeling wordt bediend door de
toortsknop in te drukken en los te laten.

X - Led speciaal programma

Om de boog te ontsteken, moet de toortsknop ingedrukt
worden gehouden. De stroom begint in gelijke mate toe
te nemen. Wordt de knop losgelaten, dan stijgt de




stroomwaarde onmiddellijk naar de laswaarde (led AG).
Om het lassen te beéindigen, moet de toortsknop inge-
drukt worden gehouden. De stroom begint in gelijke mate
af te nemen. Wordt de knop losgelaten, dan keert de
stroomwaarde onmiddellijk naar nul.

m Z - Led TIG-lassen met drie stroomniveaus
4-takt (automatisch).

Ga als volgt te werk om de drie lasstromen in te stellen:
Druk op de schakelaar AP tot de led AG gaat branden en
stel de maximumstroomwaarde in met de knop Y.

Druk op de schakelaar AP tot de led AD gaat branden en
stel de tussenstroomwaarde in met de knop Y.

Druk op de schakelaar AP tot de led AY gaat branden en
stel de ontstekingsstroomwaarde in met de knop Y.

Bij het ontsteken van de boog neemt de stroom de eerste
instellingswaarde aan, de led Al brandt; de lasser kan
deze stroomwaarde handhaven zo lang hij wil (bijvoor-
beeld tot het werkstuk is opgewarmd). Door de toorts-
knop in te drukken en direct weer los te laten, gaat de
stroom van de eerste naar de tweede stroomwaarde in de
“slope up”-tijd (led AH); bij het bereiken van de lasstroom
gaat de led AG branden.

Als tijdens het lassen de noodzaak bestaat om de stroom
te verlagen zonder de boog te doven (bijvoorbeeld voor
het verwisselen van lasdraad, het veranderen van werk-
positie, het overgaan van een horizontale naar een verti-
cale positie, enz.), druk de toortsknop dan in en laat deze
direct weer los, waarna de stroom naar de tweede gese-
lecteerde waarde gaat, de led AD gaat branden en de led
AG uitgaat.

Om naar de vorige hoofdstroom terug te keren, moet de
toortsknop opnieuw worden ingedrukt en losgelaten, waar-
na de led AG gaat branden en de led AD uitgaat. Indien men
op een willekeurig moment met lassen wil stoppen, druk de
toortsknop dan langer dan 0,7 seconden in en laat hem
los; de stroom begint af te nemen tot nul in de eerder vast-
gestelde “slope down”-tijd (led AC brandt).

Als tijdens de “slope down”-fase de toortsknop wordt
ingedrukt en direct weer wordt losgelaten, keert men
terug naar “slope up” als deze is ingesteld op een waar-
de groter dan nul, of naar de laagste ingestelde stroom-
waarde.

N.B. Met “INDRUKKEN EN DIRECT WEER LOSLATEN”"
wordt een tijdsduur bedoeld van maximaal 0,5 seconden.

AA - Led TIG-lassen met twee stroomniveaus.
Dit programma verschilt van het vorige, omdat de stroom
bij de ontsteking van de boog altijd naar de eerste instel-
ling gaat, waarbij de led Al brandt, maar de lasser kan
deze stroom niet handhaven en de “slope up”-tijd begint
onmiddellijk (led AH).

Y - Knop

Deze knop regelt normaal de lasstroom.

Bovendien regelt deze knop, als een functie

wordt gekozen met de schakelaar AP, ook de
grootte ervan.

O - Display
1. Onder onbelaste condities de vooraf

LY ingestelde stroomwaarde.

2. Onder belaste condities de lasstroom en de bijbeho-
rende niveaus.

3. Als de led “Hold” brandt de laatste lasstroomwaarde.

4. Bij pulserend TIG-lassen, belast, de afwisseling van
stroomwaarden binnen de  betreffende niveaus.

5. Binnen de synergische parameters de stroom in
relatie tot de gekozen dikte.

6. Het bericht “H20” wanneer de koeleenheid is
ingesteld en toont dit bericht knipperend wanneer
men de drukschakelaar van de koeleenheid opent.

7. Het bericht “OPn” knipperend bij het openen van de
thermostaat.

8. Tijdens de selectie van de vrije of opgeslagen
programma’s de berichten PL ...P01...P09.

OV ed N
Deze led kan niet worden geselecteerd en hij gaat bran-
den als het display O een stroomwaarde weergeeft.

1. Bij MMA-lassen als niet wordt gelast

LY de onbelaste spanning en als wordt
gelast de belaste spanning.

2. Bij continu TIG-lassen, bij een niet ingedrukte knop,
nul; bij een ingedrukte knop zonder te lassen de
onbelaste spanning en tijdens het lassen de belaste
spanning.

3. Numeriek alle waarden, uitgezonderd die van stroom,
die geselecteerd zijn met de knop  AP.

4. Numerieke combinaties die verwijzen naar de verschil-
lende selecteerbare golfvormen wanneer, met de knop
AP, de led AY (Wave) wordt geselecteerd).

5. Bij het instellen van de koeleenheid de berichten: OFF,
OnA, OnC.

6. In de synergische modus (led | brandt) het bericht van
de te lassen materialen als de led L is geselecteerd,
dat van de lasposities als de led M is geselecteerd en
de elektrodediameters als de led R is geselecteerd.

BOVENDIEN toont die als de led P (Hold) brandt de

lasspanning.

LV Led @
Deze led kan niet worden geselecteerd en hij gaat bran-
den als het display U een spanningswaarde weergeeft.

U - Display
Toont:

AQ - KEUZESCHAKELAAR

Deze schakelaar selecteert programma’s en slaat
deze op.

De lasmachine kan negen lasprogramma’s PO1.....P09
opslaan, die met deze knop kunnen worden opgevraagd.
Bovendien is een werkprogramma PL beschikbaar.
Selecteren

Door kort op deze knop te drukken, wordt op het display
O het programmanummer getoond dat volgt op dat van
het programma waarin wordt gewerkt. Als die niet is
opgeslagen, dan knippert het bericht, anders brandt het
continu.

Opslaan (3.6)

Is het programma geselecteerd, dan kunnen de gegevens
worden opgeslagen door de knop meer dan 3 seconden
in te drukken. Ter bevestiging hiervan stopt het program-
manummer dat op het display O wordt getoond met knip-
peren.

MEM +
MEM —




AP - KEUZESCHAKELAAR

P | Door deze knop in te drukken, lichten de ledden

achtereenvolgens op:

Attentie: alleen de ledden die verband houden met de
gekozen lasmodus, lichten op; bijvoorbeeld, bij continu
TIG-lassen zal de led AE, die staat voor de pulsfrequen-
tie, niet oplichten.
Elke led geeft de parameter aan die met de knop Y kan
worden ingesteld gedurende de tijd dat deze led brandt.
Vijf seconden na de laatste wijziging gaat de betreffende
led uit, wordt de hoofdlasstroom aangegeven en gaat de
bijbehorende led AG branden.

lv.

SELECTEERBARE LEDDEN BIJ TIG-LASSEN DC
(GELIUKSTROOM) EN TIG-LASSEN AC (WISSEL-
STROOM):

AL - Led Pre-gas

Instelling 0,05-2,5 seconden.
Gasuitvoertijd voor aanvang van
het lassen.

Al - Led lasstartstroom.
Dit is een percentage van de las-
stroom (led AG).

AH - Led Slope up.

Dit is de tijd waarin de stroom,
vanaf de minimumwaarde, de
ingestelde stroomwaarde bereikt.
(0-10 sec.)

AG - Led Hoofdlasstroom.

AD - Led tweede lasstroomni-
veau of basisstroom.

Deze stroom is altijd een percen-
tage van de hoofdstroom.

AE - Led Pulsfrequentie (0,16-
500 Hz).

Als puntlassen (led G) wordt
geselecteerd, wordt door het
oplichten van deze led aangegeven dat het display U de
puntlastijd weergeeft, die met knop Y regelbaar is van 0,1
tot 30 seconden.

AF - Led

Regelt percentueel de verhou-
ding tussen de piekstroomtijd AG
en de frequentie AE. t/T (10 + 90

% ) fig. 3

PN T = 1/f(Hy)

Fig. 3

A
A4

AC - Led Slope down.

Dit is de tijd waarin de stroom het
minimum bereikt en de boog
dooft. (0-10 sec.)

AB - Led Post gas.

Regelt de gasuitvoertijd bij de
beéindiging van het lassen. (0-30
sec.)

SELECTEERBARE LEDDEN BIJ TIG-LASSEN AC

(WISSELSTROOM):
Regelt het “hot-start”-niveau om in TIG AC de ont-
steking voor elke elektrodediameter te optimalise-
ren. Bij het oplichten van deze led geeft het display U een
numerieke waarde weer die staat voor de elektrodedia-
meters; de lasser kan met de knop Y de door hem
gebruikte diameter instellen en direct een goede start ver-

krijgen. Instelbaar van 0,5 tot 4,8.
ﬂSelectie van de golfvorm voor het lassen.

Bij het oplichten van deze led geeft het display U
een nummer weer dat staat voor de geselecteerde golf-
vorm (zie de tabel).

11 = blok - blok

33 = driehoek - driehoek
13 = blok - driehoek

21 = sinus - blok

31 = driehoek - blok
Default = blok - sinus (12).
Deze combinatie van nummers kan worden gewijzigd met
de encoder Y.

OPMERKING: Het eerste nummer van de samenstelling
verwijst naar de negatieve of penetratiehalf-golf, het
tweede naar de positieve of reinigingshalf-golf.

De verandering van het type golfvorm kan ook het
lawaai van de boog bij AC-lassen verminderen.

Led AN Hz
nRegelt de frequentie van de wisselstroom. Instelling

Led AO Start

Led AY Wave

22 = sinus - sinus

12 = blok - sinus

23 = sinus - driehoek
32 = driehoek - sinus

50 tot 100 Hz.

v@ Regelt het percentage van de negatieve (penetra-
L tie)half-golf tijdens de wisselstroomperiode.
Instelling -10 / 0 / 10 waarbij 0 = 65% (aanbevolen) -10
=50% en 10 = 85%.

Led T:

Led die wijst op de goede werking van de inrichting voor
de reductie van elektrische schokken.

. Led AM Instellen van de golfbalans.
g

Knop H:
E Door deze knop kort in te drukken, wordt de syner-
gische modus geactiveerd, indien aanwezig, en
worden de ledden |, L, M, S, R geselecteerd (onder “kort”
wordt verstaan minder dan 0,7 seconden).
Indien na de selectie van de parameters de elektrodedia-
meter niet wordt bevestigd, wordt door kort op deze knop
te drukken, de synergische modus verlaten.




Indien men echter, na bevestiging van de elektrodedia-
meter, de synergische modus wil verlaten, moet de knop
lang worden ingedrukt (onder “lang” wordt verstaan meer

dan 0,7 seconden).
SGt
@ b

m Led L: Materiaal

De selecteerbare materiaaltypen hangen samen met het
lasproces en zijn:

Bij TIG AC aluminium (Al), magnesium (Mg).

Bij TIG DC roestvrij staal (RVS), koper (Cu), ijzer (Fe) en
titaan (Ti).

m Led M: Laspositie

De berichten die op het display U verschijnen, voldoen
aan de norm ISO 6947 en komen overeen met de laspo-
sities die in de afbeelding worden weergegeven.
ASME-normen worden aangegeven met een nummer en
een letter. Voor de duidelijkheid worden de betreffende
symbolen hierna weergegeven.

CEM | cq s: Dikte.

Het display O gaat aan en toont de ingestelde stroom; het
display U toont de dikte die bij de stroom hoort. Door aan
de knop Y te draaien, kan de dikte worden veranderd en
daarmee ook de stroom.
Uiteraard hangen de dikte en de bijbehorende stroom
sgmen met de materiaalinstelling en de laspositie.

Led R: Elektrodediameter.
De weergave van de elektrodediameter hangt samen met
de instelling van het materiaal
(led L), de positie (led M) en de dikte (led S).
Het display U toont niet-knipperend de aanbevolen elek-
trode; de lasser kan met de knop Y ook andere diameters
weergeven, maar deze worden knipperend weergegeven,
wat betekent dat ze niet worden aanbevolen.

BC - 10-polige connector

Op deze connector worden de in paragraaf
4 beschreven afstandsbedieningen aange-
sloten. Er is tussen de pinnen 3 en 6 een
schoon contact beschikbaar dat de ontste-
king van de boog aangeeft (max. 0,5 A -
125 VAC/0,3A-110VDC /1A - 30 VDC).

3.3. ALGEMENE OPMERKINGEN

Lees alvorens deze lasmachine in gebruik te nemen, aan-
dachtig de normen CEI 26-23 / IEC-TS 62081. Controleer
bovendien of de isolatie van de kabels, de elektrodehou-
ders, de contactstoppen en de stekkers intact is en of de
doorsnede en de lengte van de laskabels geschikt zijn
voor de gebruikte stroom.

3.4. MMA-LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODEN

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

- Zorg dat de schakelaar BE in de stand O staat, sluit de
laskabels aan volgens de door de fabrikant van de
gebruikte elektroden voorgeschreven polariteit en sluit de
klem van de werkstukkabel zo dicht mogelijk bij de las
aan en zorg daarbij voor een goed elektrisch contact.

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

- Schakel de machine in met de schakelaar BE.

- Selecteer door op de knop A te drukken het MMA-pro-
ces, de led AW brandt.

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

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

Zie de vorige paragraaf voor het instellen van de functies
Hot-start (led D) en Arc force (led C).

3.5. TIG-LASSEN

Door TIG AC E te selecteren, kunnen aluminium, alu-
miniumlegeringen, koper en magnesium worden gelast,
en door TIG DC te selecteren, kunnen roestvrij

staal, ijzer en koper worden gelast.

Sluit de connector van de werkstukkabel op de positieve
(+) pool van de lasmachine aan en sluit de klem van de
werkstukkabel zo dicht mogelijk bij de las aan en zorg
daarbij voor een goed elektrisch contact.

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

Sluit de bedieningsconnector van de toorts aan op de
connector BC van de lasmachine.

Sluit het verbindingsstuk van de gasleiding van de toorts
aan op de aansluiting BD van de machine en de gaslei-
ding die van het reduceerventiel van de gasfles komt, op
de gasaansluiting BH.

3.5.1 Waterkoelunit (optioneel voor Art. 351).

Maakt men gebruik van een watergekoelde toorts,
gebruik dan de koeleenheid.

Breng de koelleidingen van de toorts in de aansluitingen
Bl en BL van de koeleenheid aan en let daarbij goed op
de toe- en afvoer.

3.56.1.1 Beschrijving van beveiligingen

- Beveiliging koelvloeistofdruk.

Deze beveiliging vindt plaats middels een drukschake-
laar in het vloeistoftoevoercircuit, die een microschake-
laar bedient. Lage druk wordt aangegeven door het
bericht H20 dat knipperend op het display O wordt
weergegeven.

3.5.1.2 Inwerkingstelling

Schroef de dop BF los en vul de tank (de machine wordt
geleverd met circa een liter vloeistof).

Het is belangrijk periodiek via de sleuf BM te controleren
of de vloeistof op het “max”-niveau staat.

Gebruik als koelvloeistof water (bij voorkeur gedeioni-



seerd) vermengd met alcohol volgens een in de volgen-

de tabel aangegeven verhouding:

temperatuur water/alcohol

-0°C tot -5°C  4L/1L

-5°C tot -10°C 3,8L/1,2L

N.B. Als de pomp draait in afwezigheid van koelvloeistof,

dan moet alle lucht uit de leidingen worden verwijderd.

Schakel in dat geval de generator uit, vul de tank, sluit

een leiding op de aansluiting &, aan en breng het ande-

re uiteinde van de leiding in

de tank aan.

Alleen voor Art. 351, sluit de stekker van de drukschakelaar

en de voedingskabel aan op de aansluitingen BR en BQ.

Schakel de generator circa 10 tot 15 seconden in en sluit

de leidingen weer aan.

Schakel de machine in. Om de bedrijffsmodus van de

koeleenheid te selecteren, moet u als volgt te werk gaan:

1. Selecteer een willekeurig TIG-lasproces.

2. Druk op de knop AQ en druk terwijl u die ingedrukt
houdt op de knop AP. Houd ze ingedrukt tot op het
display O het bericht H20 verschijnt.

3. Selecteer de bedrijffsmodus met de knop Y.

OFF = Eenheid uit
OnC = Continubedrijf
OnA = Automatisch bedrijf

Om de selectie te verlaten, moet kort de knop AQ

worden ingedrukt.

N.B. Onder “Automatisch bedrijf” wordt verstaan dat de

koeleenheid wordt ingeschakeld met het indrukken van

de toortsknop en dat die circa 2 minuten na het loslaten
van de toortsknop, stopt.

Attentie! Is elektrodelassen geselecteerd, dan is de koeling

niet ingeschakeld en is die ook niet selecteerbaar. Het is nor-

maal dat bij het inschakelen van de machine op het display

O knipperend het bericht H20 wordt weergegeven.

3.5.2 Inwerkingstelling.

Raak als de machine wordt gevoed geen onder spanning
staande delen en uitgangsklemmen aan.

Selecteer bij de eerste inschakeling van de machine de
modus met de knop AS en de lasparameters met de knop
AP en de knop Y zoals aangegeven in paragraaf 3.2.
ATTENTIE! De instellingen voor de ledden AO = start, AY
= wave, AN = Hz, AM = golfbalancering kunnen allen in
TIG AC worden geselecteerd.

De stroom inert gas moet worden ingesteld op een waar-
de (in liters per minuut) van circa 6 keer de elektrodedia-
meter.

Worden accessoires gebruikt van het type gas-lens, dan
kan het gasdebiet tot circa 3 keer de elektrodediameter
worden gereduceerd. De diameter van het keramische
mondstuk moet 4 tot 6 keer de elektrodediameter bedragen.
¢ Na beéindiging van het lassen, moet de machine
worden uitgeschakeld en de gasflesklep worden
gesloten.

3.5.3 Klaarmaken van de elektrode

Ga omzichtig te werk bij het klaarmaken van de elektro-
depunt. Slijp de punt zo dat die verticale groeven heeft,
zoals aangegeven in figuur 4.

ATTENTIE: RONDVLIEGENDE HETE METAALDEELTJES
kunnen persoonlijk letsel, brand en beschadigde uitrus-
ting tot gevolg hebben. WOLFRAAMVERONTREINIGING
kan de laskwaliteit verminderen.

¢ Slijp de wolfraamelektrode uitsluitend met een slijper
met een geschikte afscherming.

Draag beschermingsmiddelen voor het gezicht, de han-
den en het lichaam.

e Slijp de wolfraamelektrode met een harde, fijnkorrelige
slijpschijf die uitsluitend voor dat doel wordt gebruikt.

¢ Slijp het uiteinde van de wolfraamelektrode in een coni-
sche vorm over een lengte van 1,5 tot 2 keer de elektro-
dediameter (fig. 4).

p
E
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Fig. 4
g
3.6. OPSLAAN

Door de knop Q kort in te drukken, wordt een keuze
gemaakt; wordt die langer dan 3 seconden ingedrukt,
dan vindt opslag plaats.

Bij elke inschakeling van de machine, wordt altijd de
laatst gebruikte lasconditie weergegeven.

3.6.1. Opslaan van gegevens uit het PL-programma
Bij het eerste gebruik van de machine

Bij inschakeling van de machine geeft het display het
bericht PL weer, dat na 5 seconden verdwijnt, waarna een
werkstroom wordt weergegeven. Volg de aanwijzingen in
de paragrafen 3.2 en 3.5 en ga vervolgens om de gege-
vens in het programma P01 op te slaan, als volgt te werk:
- Druk kort op de knop AQ (mem+mem-); het knipperen-
de bericht P01 verschijnt.

- Druk langer dan 3 seconden op de knop AQ tot het
bericht PO1 stopt met knipperen; de opslag heeft nu
plaatsgevonden.

- Wil men in plaats van in het programma P01 in een
ander programma opslaan, dan moet de knop AQ een
aantal keren worden ingedrukt tot het gewenste pro-
gramma verschijnt. Wanneer de machine opnieuw wordt
ingeschakeld, wordt P01 weergegeven.

WORDT DE KNOP AQ KORT INGEDRUKT, DAN VINDT
EEN KEUZE PLAATS, WORDT DIE LANGER DAN 3
SECONDEN INGEDRUKT, DAN VINDT EEN OPSLAG
PLAATS.

3.6.2. Opslaan uit een vrij programma

De lasser kan een gekozen programma als volgt wijzigen
en opslaan:

- Druk kort op de knop AQ en kies het gewenste pro-
grammanummer.

De vrije programma’s hebben knipperende symbolen.
Druk op de knop AT en kies het lasproces; kies met de
knop AS de modus (paragraaf 3.1)

- Draai aan de knop Y en stel de lasstroom in.

Is voor TIG-lassen gekozen, activeer dan de led AB (post
gas) met de knop AP en stel de gewenste waarde in met



de knop Y (paragraaf 3.1).

Wil men na deze instellingen, die nodig zijn om te las-
sen, de “slope”-tijden of andere parameters instellen, ga
dan te werk zoals wordt beschreven bij paragraaf 3.1.
Om op te slaan in het eerder gekozen programma, moet
langer dan 3 seconden op de knop AQ worden gedrukt
tot het nummer stopt met knipperen.

Om op te slaan in een ander programma, moet een
keuze worden gemaakt door kort de knop AQ in te druk-
ken, om de knop AQ vervolgens langer dan 3 seconden
ingedrukt te houden.

3.6.3 Opslaan uit een opgeslagen programma.

Vanuit een reeds opgeslagen programma kan de lasser
de in het geheugen aanwezige gegevens wijzigen om het
programma te updaten of om nieuwe parameters te vin-
den om op te slaan in een ander programma.

3.6.3.1 Updaten

- Kies nadat de machine is ingeschakeld de te wijzigen
parameters en wijzig deze.

- Druk langer dan 3 seconden op de knop AQ tot de
opslag wordt bevestigd (programmasymbool gaat van
knipperend continu branden).

3.6.3.2 Opslaan in een nieuw programma

- Kies nadat de machine is ingeschakeld de te wijzigen
parameters en wijzig deze.

- Ga lassen, al dan niet kort.

- Druk kort op de knop AQ tot het gewenste programma
verschijnt.

- Druk continu op de knop AQ tot de opslag wordt beves-
tigd (programmasymbool gaat van knipperend continu
branden).

3.6.4 Synergisch lassen.

Het doel van “synergie” is de lasser snel door de instel-
ling van de parameters voor het TIG-lassen te leiden. Het
is dus geen noodzakelijk doel, maar een suggestief
doel.

De “synergische” relaties tussen stroom, dikte en elektro-
dediameter zijn ontwikkeld met grijskleurige Ceriati 2%-
elektroden (EN 26848 WC20 ) bij een wisselstroomfre-
quentie van 90 Hz.

De golfvorm waarmee de proeven zijn uitgevoerd, is 12
(bij penetratie blok — bij reiniging sinus).

De logica: De lasser stelt in relatie tot het lasproces het
te lassen type materiaal, de laspositie en de dikte in. Met
betrekking tot deze keuzen wordt hem een elektrodedia-
meter voorgesteld en als hij deze bevestigt, maakt de
machine zich klaar om te lassen.

Inschakelen van synergie.

Druk kort (minder dan 0,7 sec.) op de knop H: de led |
(Syn) gaat tegelijk met de led L (materiaal) branden. Het
display O gaat uit en het display U toont een bericht dat
hoort bij het te lassen materiaal (zie beschrijving led L).
Draai aan de knop Y om de keuze te maken.

Door nogmaals op de knop H te drukken, wordt de mate-
riaalkeuze bevestigd en gaat de led M branden. Het dis-
play U toont de beschikbare lasposities (zie beschrijving
led M).

Draai aan de knop Y om de keuze te maken. Door nog-

maals op de knop H te drukken, wordt de positiekeuze
bevestigd en gaat de led S branden. Het display O toont
de ingestelde stroom, het display U toont de dikte, in mil-
limeters, in relatie tot de stroom (zie beschrijving led S).
Door nogmaals op de knop H te drukken, wordt de dikte-
keuze bevestigd en gaat de led R branden.

In relatie tot de ingestelde keuzen van materiaal, positie,
dikte en stroom, worden een of meerdere elektrodedia-
meters voorgesteld. De aanbevolen elektrode wordt als
eerste voorgesteld en de numerieke waarde van de dia-
meter zal altijd continu branden in combinatie met de let-
ter A; zijn er twee diameters binnen het stroombereik
waarvan de instelling van de geselecteerde ampérewaar-
den voor het lassen valt, dan wordt de tweede elektrode-
diameter alleen voorgesteld als de encoder Y wordt
gedraaid. Ook de tweede keuze wordt continu brandend
weergegeven. Wordt de encoder verder gedraaid, dan
toont het display U knipperend de diameter die groter is
dan de tweede keuze en de diameter die kleiner is dan de
eerste keuze.

Omdat de elektrodediameter hoofdzakelijk het startni-
veau AO en de minimumstroom Al definieert, kan de las-
ser een niet aanbevolen combinatie kiezen.

De lasser heeft nu twee keuzemogelijkheden:

1. De synergie verlaten zonder de gemaakte keuzen te
bevestigen. Druk daartoe kort op de knop H; de led | gaat
uit en het paneel toont de instellingen zoals die golden
voordat naar synergie werd gegaan.

2. De synergie bevestigen door langer dan 0,7 seconden
op de knop H te drukken. Dan worden alle functies met
betrekking tot de synergie ingesteld en als deze gekozen
worden met de knop AP, toont het display U het bericht
“AU” (automatisch).

De led I blijft branden ter bevestiging dat de parameters
zijn ingesteld.

Samengevat, op het moment van bevestiging van de
elektrodediameter (door de knop H lang in te drukken als
de led R is geselecteerd) worden de functies start, Wave,
Hz, balancering en stroom Al gereedgemaakt volgens de
eerder beschreven automatische logica. Bij de bevesti-
ging van de elektrode gaat de led R uit en de led | aan.

4 AFSTANDBEDIENINGEN

Voor de regeling van de lasstroom kunnen op deze las-
machine de volgende afstandbedieningen worden aange-
sloten:

Art. 1256 TIG-toorts, alleen knop (watergekoeld).

Art. 1258 TIG-toorts, UP/DOWN (watergekoeld).

Art. 193 Voetpedaal (voor TIG-lassen)

Art. 1192 + Art. 187 (voor MMA-lassen)

Art. 1180 Aansluiting voor gelijktijdige aansluiting van
toorts en voetpedaal. Met dit accessoire kan art. 193 in
elke TIG-lasmodus worden gebruikt.

De bedieningsorganen met een potentiometer rege-
len de lasstroom van de met de knop Y ingestelde
minimum- tot maximumwaarde.

De bedieningsorganen met UP/DOWN-logica regelen
de lasstroom van de minimum- tot de maximumwaar-
de.

De instellingen van de afstandbedieningen zijn altijd actief
in het PL-programma, terwijl dat in een opgeslagen pro-
gramma niet het geval is.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR BAGSVETS

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

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

ELSTOT - Dodsfara

- Installera och anslut svetsen enligt gallande
A standard.

- Rér inte vid spanningsférande 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 kl&-
der.

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

>

RISK FOR BRAND OCH BRANNSKADOR

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

[>

BULLER

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

>

ELEKTROMAGNETISKA FALT - Kan vara skadliga.

< e Nar elektrisk strdbm passerar genom en
7 __ QW ledare alstras elektromagnetiska falt (EMF).
?%Svets- eller skarstrommen alstrar elekiro-
—m magnetiska falt runt kablar och generatorer.
l\l e De magnetfalt som uppstar pa grund av
starkstrom kan paverka pacemakerfunktionen. Barare av
livsuppehallande apparater (pacemaker) ska konsultera
lakaren innan de pabdrjar bagsvetsning, bagskarning,
gashyvling eller punktsvetsning eller gar in i lokaler dar
sadant arbete utfors.

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

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

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

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

- Anslut jordkabeln till arbetsstycket sa nara svets-
eller sk&rzonen som mdjligt.

- Arbeta inte néara generatorn.

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.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Denna utrustning &r konstruerad i Overensstdmmelse
med féreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-10
(Cl. A) och far endast anvandas fér professionellt bruk
i en industrimiljo. Det kan i sjédlva verket vara svart att
garantera den elektromagnetiska kompatibiliteten i
en annan miljé @n en industrimiljé.

NISKA PRODUKTER

Kassera inte elektriska produkter tillsammans
med normalt hushallsavfall!

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

Ef KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRO-

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

2 ALLMAN BESKRIVNING
2.1. SPECIFIKATIONER

Denna svets &r en generator for konstant likstrém som &r
tillverkad med inverterteknik. Den &r konstruerad for
svetsning med belagda elektroder (med undantag for
elektroder av cellulosatyp) och TIG-svetsning med kon-
takttdndning och med hdg frekvens.

APPARATEN FAR INTE ANVANDAS FOR ATT TINA ROR.




2.2 FORKLARING AV TEKNISKA DATA PA APPARA-
TENS MARKPLAT

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

Statisk trefas frekvensomvandlare - transfor-
mator - likriktare.

= Sjunkande karakteristik.

MMA Lampar sig for svetsning med belagda
elektroder.

TIG Lampar sig for TIG-svetsning.

uo Sekundar tomgéngsspanning.

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

12 Svetsstrom.

u2 Sekundér spanning med strom 2.

U1 Nominell matningsspanning.

3~ 50/60 Hz Trefasmatning 50 eller 60 Hz.

Max. 11 Max. strémforbrukning.

Verk. 11 Max. verklig stromférbrukning med hansyn

till kapacitetsfaktorn.

Holjets kapslingsklass som gor att appara-

ten &r godkand fér arbete utomhus nér det

regnar. C: Tillaggsbokstaven C innebér att

apparaten ar skyddad mot ingrepp med

verktyg (& 2,5 mm) pa spanningsatta delar i

matningskretsen.

[S] Lampar sig fér arbete i utrymmen med
foérhojd risk.

OBS! Svetsen lampar sig for arbete i utrymmen med féro-

reningsklass 3 (se IEC 664).

IP23C

2.3 BESKRIVNING AV SKYDD

2.3.1 Overhettningsskydd

Apparaten skyddas av en termostat som stoppar appara-
ten om max. temperatur 6verskrids. Termostatens utlés-
ning indikeras genom att férkortningen OPn tands pa
displayen O som &r placerad pa kontrollpanelen.

2.3.2 Blockeringsskydd

Denna svets ar férsedd med diverse skydd som stoppar
svetsen innan den skadas. Skyddens utldsning indikeras
genom att forkortningen Err tédnds pa displayen O eller av
att ett nummer visas pa displayen U.

Om en lag vattennivd uppméts for kylaggregatet blin-
kar forkortningen H20 pa displayen O.

3 INSTALLATION

Kontrollera att matningsspanningen dverensstdmmer
med spanningen som anges pa svetsens markplat.
Anslut en kontakt av lamplig dimension till natkabeln.
Kontrollera att den gulgréna ledaren &r ansluten till
jordstiftet. Dimensionen pa den termomagnetiska bryta-
ren och sdkringarna som &r placerade i serie med elmat-
ningen maste vara lika med strémmen 11 som foérbrukas
av apparaten.

3.1 DRIFTFORBEREDELSER

Installationen av apparaten far endast utféras av kvalifi-
cerad personal. Alla anslutningar méaste utforas i enlighet
med géllande standarder och med full respekt for olyck-
sforebyggande lagar (CEI 26-23 / CEI CLC 62081).

3.2 BESKRIVNING AV APPARATEN (fig. 1-1/A)

BA)
BB)

Negativ utgangsklamma (-).
Positiv utgdngsklamma (+).

Art. 351 & 352

Art. 351




S

[ fig. 1/A
Art. 353
-
BC) Kontaktdon fér TIG-brannarknapp. Knapp for svetsfunktion AS.
Anslut brannarknappens tradar till stift 1 och 9. Valet indikeras av att en av lysdioderna D, C, E, B,
BD) Koppling (1/4” G). E A eller AU ténds.
Till denna ska TIG-slangpaketets gasslang
anslutas.
BE) Huvudstrémbrytare. Lysdiod D for Hot-Start.
BF) Behallarens plugg. Aktiv vid MMA-svetsning.
BG) Natkabel. Nar denna lysdiod tands betyder det att displayen U visar
BH) Koppling for gastillforsel. tiden (uttryckt i hundradels sekunder) under vilken svet-
Bl) Koppling for inlopp for varmvatten. sen matar en dverstrom for att férbattra elektrodens tand-
(ska endast anvandas foér TIG-slangpaket). ning. Regleringen gérs med vredet Y.
BL) Koppling for utlopp for kallvatten.
(ska endast anvandas foér TIG-slangpaket). Lysdiod C for Arc-Force.
BM) Synglas for kontroll av vatskenivan. Aktiv vid MMA-svetsning.
BN) Kopplingar for MIG-slangpaket. Den ar en procentsats av svetsstrommen. Displayen U visar
(faér inte kortslutas). vardet som kan regleras med vredet Y. Overstrdmmen gyn-
BO) Kontaktdon av typ DB9 (RS 232). nar forflyttningen av den smaélta metallens droppar.
Anvands fér att uppdatera mikroprocessorernas
program. S Lysdiod E:
BP) Séakringshallare. KONSTANT TIG-svetsning med tédndning av
BQ)  Uttag for nitkabel. &8 bagen via en anordning med hég
BR) Uttag for tryckvakt. spanning/frekvens.
OBS! Kylaggregatet ar tillval vid art. 351.

3.3 BESKRIVNING AV PANEL (fig. 2)

Knapp for svetsprocess AT.

A

Valet indikeras av att en av lysdioderna AX, AV
eller AW téands.

TIG W TIG W MVA M
DC AC DC

Lysdiod AX Lysdiod AV Lysdiod AW

88

Lysdiod B:
PULSERANDE TIG-svetsning med tandning

bl=bEN v bagen via en anordning med hdg span-
ning/frekvens.
Pulsfrekvensen kan regleras mellan 0,16 och 500 Hz
(lysdiod AE). Toppstréommen och basstrommen kan akti-
veras med lysdioderna AG respektive AD och kan regle-
ras med vredet Y. Mellan 0,16 och 1,1 Hz pulsfrekvens
visar displayen O omvéxlande toppstrémmen (huvud-
strém) och basstrémmen. Lysdioderna AG och AD
tdnds omvéxlande. Over 1,1 Hz visar displayen O




W Pos

Start | Wave
.

medelvardet for de tva stromnivaerna.

A Lysdiod A:
KONSTANT TIG-svetsning med kontakttand-
I8 ning (beroring).

Lysdiod AU:
PULSERANDE TIG-svetsning med kontak-
Ll ttandning (berdring). Funktionslogiken &r

densamma som beskrivits tidigare for lysdioden B.

Knapp for program AR.
Valet indikeras av att en av lysdioderna G, F, W, X,
WV | Z eller AA tands.

Lysdiod G:

Punktsvetsning (manuell). Valj svetsstrom (lysdiod AG)
och punktsvetsningstid (lysdiod AE) med knappen AP.
Stall sedan in vardena med vredet Y.

Denna svetsfunktion ar endast méjlig om det har valts
konstant svetsning och tandning av bagen med hog fre-
kvens (lysdiod E tand). Operatoren trycker p& bran-
narknappen. Bagen tands. Efter det att punktsvetsnings-
tiden har reglerats slocknar bagen automatiskt.
Genomfdr nasta punkt genom att slédppa upp bran-
narknappen och trycka ned den igen. Reglering mellan
0,1 och 30 sekunder.

F - Lysdiod for TIG-svetsning, 2-takt (manuell).
Néar brannarknappen trycks ned bdrjar svetsstrommen
oOka i en tid som motsvarar slope up som har reglerats
tidigare, for att na det varde som har reglerats med vredet
Y. Nér knappen slédpps upp sjunker svetsstrdommen i en
tid som motsvarar slope down som har reglerats tidigare,
for att sedan sjunka till noll. | detta lage géar det att kopp-

| g

Hz gg

la pedalreglaget (tillbehoér art. 193).

W - Lysdiod fér TIG-svetsning, 4-takt (auto-
matisk).

Detta program skiljer sig fran det féregdende eftersom
tdndningen och avstédngningen styrs genom att brén-
narknappen trycks ned och slapps upp.

X - Lysdiod fér specialprogram.

Tryck ned brannarknappen for att tdnda bagen och hall
den nedtryckt. Strommen bdrjar 6ka enligt ett fast varde.
Om knappen slapps upp stiger strdmmen omedelbart till
svetsvérdet (lysdiod AG). Tryck ned brénnarknappen och
hall den nedtryckt for att avsluta svetsningen. Strommen
borjar minska enligt ett fast varde. Om knappen slapps
upp nollstalls strommen omedelbart.

Z - Lysdiod for TIG-svetsning med tre
stromnivaer, 4-takt (automatisk).

Stall in de tre svetsstromnivaerna pé foljande sétt:

Tryck pa knappen AP tills lysdioden AG tands och regle-
ra max. strém med vredet Y.

Tryck pa knappen AP tills lysdioden AD tands och regle-
ra medelstrommen med vredet Y.

Tryck pé knappen AP tills lysdioden AY ténds och regle-
ra tdndningsstrdommen med vredet Y.

Strdommen stéller in sig pd den forsta strédmnivan vid
tandningen av bagen (lysdiod Al tand). Operatéren kan
uppratthalla denna strom sa lange det 6nskas (t.ex. tills
arbetsstycket ar uppvarmt). Om brénnarknappen trycks
ned och omedelbart sléapps upp, gar strémmen fran den
forsta stromnivan till den andra stromnivan under tiden
for slope up (lysdiod AH). N&r svetsstrommen nas tands
lysdioden AG.

Om strémmen behdver minskas under svetsningen utan
att bagen sténgs av (t.ex. for byte av material, byte av



arbetsposition, dvergang fran ett horisontellt 1age till ett
vertikalt 1Age osv.), trycker du ned och sldpper omedel-
bart upp bréannarknappen. Strdmmen staller in sig pa den
andra strémnivan som har valts. Lysdioden AD tands och
lysdioden AG slacks.

tergd till foregdende huvudstréom genom att ater trycka
ned och sldppa upp brannarknappen. Lysdioden AG
tdnds medan lysdioden AD slédcks. Tryck ned bran-
narknappen i mer an 0,7 sekunder och slapp sedan upp
den om du vill avbryta svetsningen. Strdmmen borjar
minska anda till noll under den instéllda tiden for slope
down (lysdiod AC tand).
Om du trycker ned och omedelbart slédpper upp bran-
narknappen under fasen for slope down, sker det en ater-
gang till slope up om den &r reglerad till ett varde som ar
hogre an noll. Annars sker det en atergang till det minsta
strémvéardet av de reglerade vardena.
OBS! TRYCK NED OCH SLAPP OMEDELBART UPP
avser en tid pa max. 0,5 sekunder

AAYT An - Lysdiod for TIG-svetsning med tva
strémnivaer.

Detta program skilier sig fran det foregdende eftersom
strdmmen alltid staller in sig p& den forsta strémnivan vid
téandningen av bagen (lysdiod Al tand). Operatéren kan
dock inte uppréatthalla den nivan och tiden for slope up
boérjar omedelbart (lysdiod AH).

Y - Vred
Reglerar i vanliga fall svetsstrommen.
Om en funktion véaljs med knappen AP reglerar

detta vred vérdet.

O - Display
Visar:
1. Den instéllda tomgéangsstrémmen.

ALl 2.Svetsstrommen och strémnivéerna vid
pagéende svetsning.

3. Den senast anvénda svetsstrommen i kombination
med ténd lysdiod fér Hold.

4. Vaxlingen mellan de olika stromnivaerna vid pagaende
pulserande TIG-svetsning.

5. Svetsstrommen i forhallande till den valda tjockleken
vid de synergiska parametrarna.

6. Forkortningen H20 nar kylaggregatet stélls in.
Forkortningen blinkar om kylaggregatets tryckvakt
ingriper.

7. Forkortningen OPn som blinkar om termostaten
ingriper.

8. Fdrkortningarna PL, PO1-P09 vid valet av lediga eller
lagrade program.

AO Lysdiod N
Gar inte att valja och tands nar displayen O visar en strom.
U - Display
Visar:

1. Tomgangsspéanningen vid ej pagaende

) MMA-svetsning. - Svetsspanningen
vid padgdende MMA-svetsning.

2. Siffran noll vid konstant TIG-svetsning och ej
nedtryckt knapp. - Tomgangsspanningen vid
nedtryckt knapp och ej padgéende TIG-svetsning. -
Svetsspéanningen vid nedtryckt knapp och pagaende

TIG-svetsning.

3. Samtliga numeriska varden som valjs med knappen
AP (med undantag fér svetsstrdommen).

4. Sifferkombinationerna som refererar till de olika vag
formerna som kan véljas nar lysdioden AY (vagform)
véaljs med knappen AP.

5. Féljande férkortningar vid férberedelsen av kylaggre-
gatets funktion: OFF, OnA och OnC.

6. Med synergism (lysdiod I tand): Forkortningen pa de
material som ska svetsas om lysdioden L har valts. -
Forkortningen pa svetspositionerna om lysdioden M
har valts. - Elektroddiametrarna om lysdioden R har
valts.

DESSUTOM visas svetsspanningen nar lysdioden P

(Hold) ar tand.

v Lysdiod Q
Gar inte att valja och ténds nar displayen U visar en span-
ning.
AQ - KNAPP
Véljer och lagrar programmen.
Svetsen kan lagra nio svetsprogram (P01-P09) och
hédmta dem med denna knapp. Det finns dessutom ett
arbetsprogram PL.
Val
Né&r denna knapp trycks ned snabbt visar displayen O
numret pa foljande program och pagaende program.
Texten blinkar om programmet inte har lagrats. | motsatt
fall lyser texten med fast sken.
Lagring (3.6)
Data lagras om programmet véljs och knappen trycks
ned i mer 4n 3 sekunder. Programnumret som visas pa
displayen O slutar blinka for att bekrafta detta.

MEM +
MEM —

AP - KNAPP
E N&r denna knapp trycks ned ténds foljande lysdio-
der efter varandra:
Varning! De &r endast de lysdioder som héanvisar till det
valda svetsséttet som ténds. Vid konstant TIG-svetsning
ténds t.ex. inte lysdioden AE som star for pulsfrekvensen.
Varje enskild lysdiod indikerar parametern som kan regle-
ras med vredet Y under den tid som lysdioden &r tand.
Lysdioden slacks 5 sekunder efter den sista andringen.
Da visas huvudsvetsstrommen och motsvarande lysdiod
AG ténds.

LYSDIODER SOM KAN VALJAS VID TIG-SVETSNING
MED DC (LIKSTROM) OCH TIG-SVETSNING MED AC
(VAXELSTROM):

5~ 2\
o/ 2\
LN

AL - Lysdiod for férgas.
Reglering mellan 0,05 och 2,5
sekunder. Gasens utslappstid
fére svetsningens start.

Al - Lysdiod for strom for svets-
ningens start.

Den é&ar en procentsats av
svetsstrdommen (lysdiod AG).

AH - Lysdiod for slope up.

Det &r tidsatgangen da strdmmen
nar det instéllda stromvardet med
start fran min. (0 - 10 sekunder).




AG - Lysdiod fér huvuds-
vetsstrom.

AD - Lysdiod for den andra
svetsstromnivan eller basnivan.
Denna strom &r alltid en procent-
sats av huvudsvetsstrommen.

AE - Lysdiod for pulsfrekvens
(0,16 - 500 Hz).

Om denna lysdiod tdnds néar det
véljs punktsvetsning (lysdiod G)
betyder det att displayen U visar punktsvetsningstiden. Den
kan regleras med vredet Y mellan 0,1 och 30 sekunder.

AF - Lysdiod.
Reglerar i procent forhallandet
mellan tiden fér toppstrommen

AG och frekvensen AE.
t/T (10 - 90 %), fig. 3
T =1/fHz
Fig. 3

AC - Lysdiod for slope down.

Det ar tidsatgangen da
svetsstrommen ska n& min.
svetsstrom och bagen slackas (0

- 10 sekunder).

AB - Lysdiod for eftergas.
Reglerar tidsatgangen for gasut-
slappet efter svetsningen (0 - 30
sekunder).

LYSDIODER SOM ENDAST KAN VALJAS VID TIG-
SVETSNING MED AC (VAXELSTROM):

AO - Lysdiod for start.

Reglerar nivan for Hot-Start for att optimera tand-
ningarna vid TIG-svetsning med AC for varje elek-
troddiameter. Nar denna lysdiod tands visar displayen U
ett numeriskt varde som hénvisar till elektroddiametrarna.
Operatéren kan med hjalp av vredet Y stélla in den anvan-
da diametern och omedelbart uppnd en bra start.
Reglering mellan 0,5 och 4,8.

AY - Lysdiod for vagform.

Val av svetsvagformen.

Néar denna lysdiod ta&nds visar displayen U numret
som motsvarar den valda vagformen (se tabellen).

11 = kvadratisk - kvadratisk

22 = sinusformad - sinusformad

33 = triangular - triangular

12 = kvadratisk - sinusformad

13 = kvadratisk - triangulér

23 = sinusformad - triangular

21 = sinusformad - kvadratisk

32 = triangulér - sinusformad

31 = triangulér - kvadratisk

Standard = kvadratisk - sinusformad (12)

Denna sifferkombination kan dndras med vredet Y.

OBS! Den forsta siffran i numret syftar pa den negativa
eller genomsmaltande halvvagen. Den andra siffran syftar
pé den positiva eller rensande halvvégen.

Andringen av typen av vagform kan dven minska lju-
det fran bagen vid svetsning med AC.

AN - Lysdiod foér Hz.
Reglerar véxelstromsfrekvensen. Reglering mellan
50 och 100 Hz.

g %‘ Reglerar procentsatsen for den negativa halvvagen
L (genomsmaltning) vid vaxelstrom.
Reglering -10 / 0/ 10 dar 0 = 65 % (rekommenderat) -10
=50 % och 10 = 85 %.

Lysdiod T:

Lysdiod som indikerar att anordningen som reducerar ris-
ken for elstdtar fungerar korrekt.

. AM - Lysdiod f6r reglering av vagbalanseringen

Knapp H:
E Tryck snabbt (max. 0,7 sekunder) pa knappen for
att aktivera synergismen (om den finns) och vélja
lysdioderna |, L, M, S och R.
Om du véljer parametrarna utan att bekrafta elektroddia-
metern gar du ur synergismen genom att trycka snabbt
p& denna knapp.
Om du istallet har bekraftat elektroddiametern och vill g&
ur synergismen, maste du trycka lange p& knappen (min.
0,7 sekunder).

1G 2G
PA PC

1F 2F
PA PB
45°

mLysdiod L: Material

De typer av material som kan véljas beror pa svetspro-
cessen och ar féljande:

Vid TIG-svetsning med AC: aluminium (AL), magnesium
(MG).

Vid TIG-svetsning med DC: rostfritt stal (SS), koppar (Cu),
jarn (FE) och titan (ti).

m Lysdiod M: Svetsposition

Forkortningarna som visas p& displayen U hanvisar till
standard ISO 6947 och motsvarar de svetspositioner som
listas i figuren.

ASME markeras med en siffra och en bokstav. De sam-
manfattas nedan for att fortydliga.




53 Lysdiod s: Tjocklek

Displayen O tdnds och visar den instéllda strémmen.
Displayen U visar tjockleken som motsvarar strémmen.
Vrid pa vredet Y for att andra tjockleken och darmed aven
strémmen. Tjockleken och motsvarande strém &r natur-
ligtvis beroende av instéllningarna av materialet och
svetspositionen.

m Lysdiod R: Elektroddiameter

Visningen av elektroddiametern &r beroende av instéll-
ningarna av materialet (lysdiod L), svetspositionen (lys-
diod M) och tjockleken (lysdiod S).

Displayen U visar den rekommenderade elektroden
utan att blinka. Operatdren kan med hjalp av vredet Y
aven visa andra diametrar men de blinkar nér de visas
vilket betyder att de inte rekommenderas.

BC - 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 tandning (max. 0,5 A -
125VAC/0,3A-110VDC /1 A-30VDC).

3.3. ALLMANT

Innan du anvander svetsen, l&s noggrant igenom stan-
darderna CEl 26-23/IEC-TS 62081. Kontrollera vidare
kablarnas isolering, elektrodkldmmorna, uttagen och stif-
ten och att svetskablarnas tvarsnitt och langd &r kompa-
tibla med den anvénda svetsstrémmen.

3.4. SVETSNING MED BELAGDA ELEKTRODER (MMA)

- Denna svets ar avsedd for svetsning med samtliga elek-
trodtyper, med undantag for elektroder av cellulosatyp
(AWS 6010).

- Kontrollera att brytaren BE &r i lage 0. Anslut sedan
svetskablarna. Ta hansyn till tillverkarens hé&nvisningar
angdende elektrodernas polaritet. Anslut jordkabelns
klamma till arbetsstycket sa nara svetspunkten som moj-
ligt och kontrollera att den har bra elektrisk kontakt.

- Ror inte vid slangpaketet eller elektrodklamman och
jordklamman samtidigt.

- Starta apparaten med brytaren BE.

- Tryck pa& knappen A for att valja MMA-svetsning.
Lysdiod AW ténd.

- Reglera strommen i férhallande till elektroddiametern,
svetspositionen och den typ av svetsfog som ska utforas.
- Stang alltid av apparaten och ta bort elektroden fran
elektrodklamman efter avslutad svetsning.

Se foregadende avsnitt om du vill reglera funktionerna for
Hot-Start (lysdiod D) och Arc-Force (lysdiod C).

3.5 TIG-SVETSNING

Du kan svetsa aluminium, aluminiumlegeringar, massing
och magnesium nér du valjer TIG-svetsning med AC
medan du kan svetsa rostfritt stal, jarn och koppar

nar du véljer TIG-svetsning med DC ]

Anslut jordkabelns kontaktdon till svetsens positiva pol
(+). Anslut jordkabelns klamma till arbetsstycket s& néra
svetspunkten som mgjligt och kontrollera att den har bra

elektrisk kontakt.

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

Anslut slangpaketets styrkontaktdon till svetsens kontak-
tdon BC.

Anslut kopplingen pa slangpaketets gasslang till appara-
tens koppling BD. Anslut gasslangen pa gasflaskans
tryckreduceringsventil till kopplingen fér gas BH.

3.5.1 Kylaggregat (tillval vid art. 351).

Kylaggregatet ska anvdndas om det anvénds ett vat-
tenkylt slangpaket.

For in slangpaketets kylslangar i kopplingarna Bl och BL
p& kylaggregatet. Var uppmarksam pa tryck- och retur-
ledningens placering.

3.5.1.1 Beskrivning av skydd

- Skydd for kylvatsketryck

Detta skydd bestar av en tryckvakt, som sitter i vatskans
tryckledning, som styr en mikrobrytare. Otillrackligt tryck
signaleras av att forkortningen H20 blinkar pa displayen O.

3.5.1.2 Igangsittning

Skruva ur pluggen BF och fyll behallaren (apparaten &ar

fylld med cirka en liter vatska).

Det ar viktigt att regelbundet kontrollera genom syngla-
set BM att vatskan alltid & p& max. niva.

Kylvatskan ska besta av vatten (helst dejoniserat vatten)
och alkohol. Se tabellen nedan for korrekt dosering:

temperatur vatten/alkohol
mellan -0 °C och -5 °C 41/11
mellan -5 °C och -10 °C 3,81/1,21

OBS! Om pumpen roterar utan kylvatska ar det nédvan-

digt att avlufta slangarna.

Stang i sé fall av generatorn, fyll p& behallaren, anslut en

slang till kopplingen &2, och stick ned andra anden av

slangen i behallaren.

Sétt i tryckvaktens kontaktdon och natkabeln i uttaget BR

resp. BQ (géller endast art. 351).

Starta generatorn i cirka 10 - 15 sekunder och anslut

sedan ater slangarna.

Starta apparaten. Gor pa foljande sétt for att vélja kylag-

gregatets funktionssatt:

1. Valj ett TIG-svetssatt.

2. Tryck pa knappen AQ och hall den nedtryckt samti-
digt som du trycker pa knappen AP. Hall knapparna
nedtryckta tills férkortningen H20 visas pa displayen O.

3. Valj funktionsséatt med vredet Y.

OFF = Avstangt kylaggregat
OnC = Kontinuerlig funktion
OnA = Automatisk funktion

Tryck snabbt pa knappen AQ for att dngra valet.

OBS! Med automatisk funktion menas att kylaggregatet

startar nar bréannarknappen trycks ned och stannar ca. 2

minuter efter det att brannarknappen slapps upp.

Varning! Kylningen &r inte aktiv och kan inte heller véljas

om elektrodsvetsning véljs. Det &r helt normalt att

displayen O visar den blinkande férkortningen H20 vid

apparatens start.

3.5.2 Igangsattning
Ror inte vid spanningssatta delar och utgangsklammorna
nar apparaten férsorjs med el.



Vid den forsta igdngséttningen av apparaten ska du vélja
funktionssatt med knappen AS och svetsparametrarna
med knappen AP och vredet Y enligt avsnitt 3.2.
VARNING! Regleringarna av lysdioderna AO = start, AY =
vagform, AN = Hz och AM = vagbalansering, kan endast
véljas vid TIG-svetsning med AC.

Skyddsgasflédet ska regleras till ett varde (I/min) som ar
ca. 6 ggr elektroddiametern. Gastillférseln kan reduceras
till ca. 3 ggr elektroddiametern nar det anvands tillbehor
av typen gaslins. Det keramiska munstyckets diameter
ska vara 4 till 6 ggr stérre an elektroddiametern.

e Kom ihag att stanga av apparaten och stidnga
gasflaskans ventil efter avslutad svetsning.

3.5.3 Férberedelse av elektrod

Elektrodspetsen maste forberedas. Slipa elektrodspetsen
sd att den har en vertikal raffling som i fig. 4.

VARNING! FLYGANDE GLODANDE METALLPARTIKLAR
kan skada personer, orsaka brand och skador pa utrust-
ningar. VOLFRAMKONTAMINATION kan forsamra svets-
kvaliteten.

e Slipa endast volframelektroden med en smargelslipma-
skin som &r utrustad med ldmpliga skyddshdljen.
Anvand skyddsmask, skyddshandskar och skyddsklader.
e Slipa volframelektroden med en hard slipskiva med fin
slipkornstorlek som endast anvénds for att slipa volfram.
e Slipa volframelektrodens ande s att den blir konfor-
mad. Den konformade &nden ska vara 1,5 - 2 ggr langre
an elektroddiametern (fig. 4).
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3.6. LAGRING

Tryck snabbt pa knappen Q for att utféra ett val. Hall
den nedtryckt i mer @n 3 sekunder for att utféra en
lagring.

Apparaten startar alltid med det senast anvédnda
svetssittet.

3.6.1. Lagring av data fér programmet PL

Nar apparaten anvinds for férsta gangen.

Nar apparaten startas visas forkortningen PL pa display-
en. Forkortningen slocknar efter 5 sekunder och dé visas
arbetsstrommen. Félj anvisningarna i avsnitt 3.2 och 3.5.
Lagra sedan data i programmet P01 pé féljande sétt:

- Tryck snabbt pa knappen AQ (mem+mem-). Texten P01
blinkar pa displayen.

- Tryck pa knappen AQ i mer an 3 sekunder tills forkort-
ningen PO1 slutar blinka. Lagringen har nu utforts.

- Om du vill utféra lagringen i ett annat program an PO1
trycker du snabbt pa knappen AQ flera ganger tills 6ns-

kat program visas. Nar apparaten ater startas visas P01.
TRYCK NED KNAPPEN AQ SNABBT FOR ATT
UTFORA ETT VAL. HALL DEN NEDTRYCKT | MER AN
3 SEKUNDER FOR ATT UTFORA EN LAGRING.

3.6.2. Lagring fran ett ledigt program

Operattren kan &ndra och lagra ett valt program pa fol-
jande satt:

- Tryck snabbt pa knappen AQ och vilj 6nskat program-
nummer.

De lediga programmens férkortningar blinkar.

Valj svetssatt med knappen AT och svetsfunktion med
knappen AS (avsnitt 3.1).

- Vrid pé vredet Y och reglera svetsstrommen.

Om du har valt TIG-svetsning ska du aktivera lysdioden
AB (eftergas) med knappen AP och stélla in 6nskat varde
med vredet Y (avsnitt 3.1).

Ovanstéaende regleringar kravs for svetsningen. Om du
aven vill reglera tiden for slope eller ndgot annat gar du till
vaga som i avsnitt 3.1.

Utfor lagringen i det valda programmet genom att trycka
pa knappen AQ i mer an 3 sekunder tills programnumret
slutar blinka.

Utfoér lagringen i ett annat program genom att trycka
shabbt pa knappen AQ for att vélja program och darefter
trycka pa knappen AQ i mer an 3 sekunder.

3.6.3 Lagring fran ett lagrat program

Operatéren kan andra data i minnet pa ett redan lagrat
program for att uppdatera programmet. Det gar ocksa att
anvanda det lagrade programmet for att hitta nya para-
metrar som ska lagras i ett annat program.

3.6.3.1 Uppdatering

- Starta apparaten, vélj de parametrar som ska &ndras
och andra dem.

- Tryck ned knappen AQ i mer &n 3 sekunder tills lagring-
en bekréftas (forkortningen fér programmet slutar blinka
och borjar lysa med fast sken).

3.6.3.2 Lagring i ett nytt program

- Starta apparaten, vélj de parametrar som ska &ndras
och andra dem.

- Utfér en svetsning (den behover inte vara langvarig).

- Tryck snabbt pa knappen AQ tills 6nskat program visas.
- Hall knappen AQ nedtryckt tills lagringen bekréaftas (for-
kortningen fér programmet slutar blinka och bdorjar lysa
med fast sken).

3.6.4 Svetsning med synergism

Syftet med synergismen ar att hjélpa operatéren att stal-
la in parametrarna for TIG-svetsning. Den ar alltsa ingen
férhallningsregel utan ett hjalpmedel.

Synergismen mellan strém, tjocklek och elektroddiameter
har uppnatts med gra 2 % Cerium-legerade elektroder
(EN 26848 WC20) vid en véaxelstromsfrekvens pa 90 Hz.

Testen har utforts vid vagform 12 (kvadratisk genoms-
maltning - sinusformad rensning).

Logik: Operatdren stéller in typen av material som ska
svetsas, svetspositionen och tjockleken i férhallande till
svetsprocessen. En elektroddiameter foreslas utifran
dessa val. Apparaten férbereder sig foér svetsningen om
valen bekréftas.



Start av synergism

Tryck snabbt (max. 0,7 sekunder) p& knappen H:
Lysdioden I (Syn) tdnds samtidigt som lysdioden L (mate-
rial). Displayen O slacks och displayen U visar en forkort-
ning som motsvarar det material som ska svetsas (se
beskrivningen om lysdiod L). Vrid pa vredet Y for att utfo-
ra valet.

Tryck ater p& knappen H for att bekrafta materialvalet.
Lysdioden M tands och displayen U visar de tillgangliga
svetspositionerna (se beskrivningen om lysdioden M).
Vrid pé vredet Y for att utfora valet. Tryck ater pa knappen
H for att bekrafta valet av svetspositionen. Lysdioden S
tdnds och displayen O visar den instéllda strédmmen.
Displayen U visar tjockleken i millimeter i férhallande till
strémmen (se beskrivningen om lysdioden S).

Tryck ater p& knappen H for att bekréfta valet av tjockle-
ken. Lysdioden R t&nds.

Det foreslads olika elektroddiametrar beroende pa det
material samt den position, tjocklek och strém som har
valts. Forst visas den foreslagna elektroden. Det numeris-
ka véardet for diametern lyser med fast sken bredvid bok-
staven A. Om det férekommer tva diametrar vars stro-
mintervall omfattar de valda amperestyrkorna for svets-
ningen, foreslds det andra elektroddiameteralternativet
endast om vredet Y vrids. Aven det andra alternativet
visas med fast sken. Diametern snadppet dver det andra
alternativet och diametern snappet under det férsta alter-
nativet blinkar pa displayen U om vredet vrids ytterligare.
Det kan hénda att operatéren véljer en olamplig kombi-
nation eftersom elektroddiametern i princip definierar
startnivan AO och min. strommen Al.

Operattren har da tva valmojligheter:

1. Ga ur synergismen utan att bekrafta de utférda valen.
Utfér detta genom att trycka snabbt pa knappen H.
Lysdioden | slécks och displayen visar instéllningarna
fére synergismen.

2. Bekrafta synergismen genom att trycka pa knappen H
i mer an 0,7 sekunder. Alla funktioner angdende synergis-
men stélls nu in. Om de valjs med knappen AP visar
displayen U férkortningen AU (automatisk).

Lysdioden | forblir tdnd for att bekrafta att parametrarna
har stéllts in.

Nar elektroddiametern bekraftas (lysdioden R valjs och
knappen H hélls nedtryckt lange) innebér detta att start-
funktionerna, vagform, Hz, balansering och strém Al pla-
ceras med den automatiska logik som beskrivs tidigare.
Lysdioden R slacks och lysdioden I tédnds vid bekraftel-
sen av elektroden.

4 FJARRKONTROLLER

Foljande fjarrkontroller kan anslutas till svetsen for regler-
ingen av svetsstrommen:

Art. 1256 TIG-slangpaket, endast knapp (vattenkylning)
Art. 1258 TIG-slangpaket, UP/DOWN (vattenkylning)

Art. 193 Pedalreglage (anvéands vid TIG-svetsning)

Art. 1192 och art. 187 (anvands vid MMA-svetsning)

Art. 1180 Koppling fér samtidig anslutning av slangpake-
tet och pedalreglaget. Med detta tillbehdr kan art. 193
anvandas vid all typ av TIG-svetsning.

De fjarrkontroller som omfattar en potentiometer
reglerar svetsstrommen mellan den min. och max.
strém som har stéllts in med vredet Y.
Fjarrkontrollerna med logik UP/DOWN reglerar
svetsstrommen fran min. till max.

Regleringarna av fjarrkontrollerna ar alltid aktiva i pro-
grammet PL medan de inte &r det i ett lagrat program.
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Aydwmﬁ ™S OUUOVA |E TOUS LOXVUOVTES KAVOVL®
opovs.
e Mnv ayyileTe Ta nhekTplkd pépn vmd 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 OUYKONTOETE.
® BeBaiwbeite va elvar aopans n 6éon epyacias oas.
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e LkTeelTe ™V epyacia ods pe KaTdMNAO aepL
OO KAl  XPNOLUOTIOLELTE  aAVAppOPNTNPES  TTNV
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aeplov oTo XWpo €pyacias.

AKTINEs TOY TOZOY - Mmopolv va TANYywoouv Td pd-
Tla Kat va kddouvw TO Séppa.
e [IpooTaTeVeTE Ta PATLA [E €LBKES WLAOKES yLa
‘I'T] oUYKONNOT Tou va éxouv  dakols GLATpapl-
OHATOS KAl TO OWHA e KATANNAN evdupaotia.

e [IpooTaTtebeTe TplTa TPOCWTA XPNOLULOTOLOVTAS KATAN
ANAQ SLAXWPLOTIKA TOLXWHATA T} KOUPTLVES.

KINAYNOs TIYPKAI'TAs KAl EI'KAYMATQON
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e auth BeBaiwbelTe 6TL dev umdpxour ylpw €U

OAEKTA UNKA Kdl XPTNOLUOTOLELTE KATANNNAT TPOCTATEY
TIKY evdupaota.

©OPYBOs
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XPNOTeES TpémeL va AapPdrour Ta TpoRBAeTOLeEVA amd TO
Nopo pétpa.

HAEKTPOMAI'NHTIKA TIEAIA-Mmopolv va eivar BhaBepd.

< *To NAekTpLkO pela mov SLamepvd OmoLOVOT
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KOMNOoNs ToEou, komMs, ¢pelaplopaTos 1) ONUELAKNS TUY™
KONNOTS.
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mepLBdMov. ©a pmopoloav, TpdypaTti, va umdpyouw
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2YZKEYQN
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KaAuTepeUoel To TTEPIBAAAOV Kal N avBpwTTivn uyeia!

EﬁAIAAYZH HAEKTPIKQON KAl HAEKTPONIKQON

2E TIEPITITOQXH KAKHs AEITOYPI'TAs ZHTEIXTE TH
2YMITAPAZTAZH EIAIKEYMENOY TTPOZQITIKOTY.




2 TENIKH TIEPITPA®H

2.1 TIPOAIAI'PA®EZ

AuTOS 0 OUYKOMITNS €lval pa yevwiTpla ouvexols aTa”
Bepol pevpaTos, katackevaopévn pe Texvoloyla INVER-
TER, oxediaopévn yia 11 ouvykOANom  emevdedSupévmy
nAekTpodiwy (e€atpoupévou Tou KUTTapolxov TUTOU) Kal
pe dadlkacta TIG pe epmipevpa Sla emadns Kkal e
wym\y ouxvoTNTA.

AEN TIPETIEI  NA  XPHXIMOIIOIEITAI
=ZETTAIOMA  2QAHNQON.

I'TA  TO

2.2 ENEEHIHXH TON TEXNIKON >ZTOIXEIQON TIOY
ANATPA®ONTAI 2THN TIINAKIAA TOY MHXANHMA-
TOZ.

N°. AplBpos punTpwov Tov TPéTEL TAVTA VA dvd
bépeTal yLa OmOLOSNTOTE alTnua TXETIKA
HE TO OUYKOANNTH.

2TATLKOS TPLOACLKOS HETATXNLATLOTAS-AVOP
Buts cuxvoTNTAS.

= XapaktnpLloTikd eEacbévions

MMA KATANNNO yLa GUYKOANNOT e €eTeVdeSULéva
NAEKTPOSLA.

TIG. KatdMnho yia ovykéAnon TIG.

uo. AevTepetovoa TAon 0€ avolkTO KUKAwPA

X ITocooTatia améSoorn kikhov epyactias.
ITocootd % 10 NemTWV kaTd TO omOlO TO
unxavnua umopel va AeLToupynoeL o€ éva
0pLOEVO pelpa Xwpls va TPOKANETEL UTEP
Beppdvoels.

12. Pelpa ouvykoAnons

u2. AevTepetovoa Tdom pe pevpa 12

ut. OvopaoTiky) Tdom Tpododootas

3~ 50/60Hz Tpipaoikry Tpododoota 501 60 Hz

1 max. Elvat n péyiomn T amoppodnpévov pev
HATOS .

11 eff. Elvat n péyitomn Tip Tou mTPAYUATIKOU Pel
LaToS TOoU amoppoddTal AapBdrovTas umoym
v amddoon KUKAou epyacias.

IP23C Babuos  mpooTacias  meptBApuaTos  mou

eykpl veL TN AeLToupyld TOU UNXAVALATOS
oe €€n Teplkd XWpo KATw amd Bpoxn.
C: to mpbobeTo ypdppa C onpaiver 6TL TO
pnxdvnua mpooTaTeVeTAL amd TNV ELTXWPN
on epyarelov (SrapéTpou 2,5 mm ge) pépn
umd TAON TOU KUKAOPATO” Tpododoolas.
@ KataAn\otnTa  mpos  AetTovpyla o€
mepLBdMovTa pe avénuévo kivduvo.
2HMEIQ2EIZ- O ouykoMnm™s elvat emions KaATAANAOS
yia va AeLtoupyel oe meplBdMovTa pe Babud pumavons 3.

2.3 TIEPITPA®H TQON ITPOZTAZIQN

2.3.1 Oepuikry mpooTacia

AuT M OUuoKeV) TpPoOTATEVETAL amd évav  alobnTnpa
Beppokpacias o omolos, av Eemeprvolvtal oL amodekTés
Beppokpaocies, epmodifel Tn AeLTovpyld TOU PNYAVLATOS.
H mapépBaon Tou 6Oeppootdtn emonpaiveTar ambd To
dvappa Tov pnvipatos “OPNn” otnu obdvn O TomobeTn:
Lévn OTOV TIVaKA €NEYXOU.

2.3.2 - TlpooTacia amokAeLopol ekkivnonms.

AvuTos 0 guykoMINTNS OLabéTel SLddopes TPooTACLES TTOU
oTARATOUY TO Unxdvnua Tpwy vrmooTel BAdRes.

H mapépBaon kdbe mpooTaclas emonupatvetar amd To
dvappa Touv pnvipatos “Err” oty ofovn O kat amd évav
aptbpd mouv epdavifeTar otny 0bdvm U.

Av emonupavfel pua xaun\fy otddbun vepod ywa TN povd-
da PlEns 0Oa epdavioTel To avaBooPnyduevo pihvnua
H20 otqv ofB6vn O.

-

Art. 351 & 352

Art. 352

Eik. 1 h




.

Ew. 1/A

3 EIKATAXTAZH

EXéyETe 6TL M Tdom Tpododooias avTioTolxel oTny
TAON TOU avadépeTdl OTNY TLVAKIOA TEXVLKWOY
oTolXElwY TNS pNXAVNS.

2UWWOETTE €Vav PEVHATONATITY KATAANNANS amoédoons
TPOS TO KAAWSLO Tpododootias, eréyxovTds OTL O
kiTpwos/mpdowvos aywyos eivat ouvdedepévos pe To
Blopa yelwons.

H ambédoon Tou paywnrobeppikod  SLakomT) 1N TV
acdalely, e oelpd oty Tpododoola, Tpémel va elval
ton pe To pevpa 11 mou amoppodpdTar amd Tn pnxav.

3.1 8EZH 2E AEITOYPI'TA

H eykaTtdoTaon Tns pnxavns TeETeEL Wa €KTEAELTAL ATTO
TETELPAUEVO TTPOowTLkS. OXeS oL SLaouvdécels MpéTel va
ekTelolvTal olpdwra pe Tous LoXUOVTES  KAVOVLOPOUS
KAl TnpwvTas TANpws TN vopobeoia mpooTactlas amd aTu

xinata (CEl 26-23 / CEI CLC 62081).

3.2 TIEPITPA®H TOY MHXANHMATOZX (Ewk.1-1A).

BA) Apvntikés akpodéktns €Eb8ou (-).

BB) OeTikds akpodéktns €E6Sou (+).

BC) ZXZiv8eopos ywa To mNikTpo s TowpumiSas TIG.
2UVd€0TE TA KANDOLA TOU TANKTPOV TOLUTidAs oTa
mv 1 kat 9.

BD) Xiv8eopos (1/4 aépLo).
ES0 ouwdéeTar o cwh\jvas aeplov TNns TOLPTLSAS
ouykOMnons TIG.

BE) Tevikés 8Lak6émms.

BF) Tiopa 8eEapevis.

BG) Kalwdio Tpododooias.

Z{vBeopos Tpododooias aepiov.
Bl) Zlveopos elgddou Beppol vepol
(xpnoipomoteiTe povo yia Towpmides TIG).

BL) X{v8eouos €Ebdov kplouv vepot
(xpnoipototeiTe povo yia TopmidesTIG).

BM) MdTi eNéyxouv oTdbuns vypod.

BN) Zilv8eopor yia Toumides MIG
(bev mpémeL va Bpaxukuk\irorTat).

BO) Zilvdeoupos Timouv DB9 (RS 232).
XpnotwpwomotelTat  yia  va  evnuepdvorTal  Td
TPOYPALUATA TWV LKPOETEEEPYATTAV.

BP) Aodalerobrkn.

BQ) TiIpila kalwdlov SikTiov.

BR) TIIpila eleykm) mieons.

TMpocoxn: Ztov Kwd. 3511 povdda iéns elvar bmoloval.
3.3 TIEPITPA®H TOY TIINAKA (Ewk.2).

IM\kTpo Siadikactias AT.

H emloyn emonuatvetar amdé To dvappd pLas
V| rov wxviav AX, AV, 1 AW.

TIG ™ TG ™ MMA N
DC AC DC
Auvyvia AX Avxvia AV Avxvia AW

IM\kTpo TpbémOU  AS.

H em)oyn emonuaivetar amé To drappa pas
V| rov 2wxynev D, C, E, B, A, 1 AU:

Avxvia D “HOT START”

Evepyn ce ouykédnon MMA.
To dvappa avtns s Avxvlas delxver 6Tt n 0Bovn U
epdavifet  To  xpovo, ekdppaldpevo o€ €kaATOOTd



BTG

SEUTEPONETTOY,  OTOU O CUYKONNNTNS — TApéxXeL  éva
UTEPEVA YLa VA BENTLOOEL TO €UTUPEVHA TOU MAEKTPO"
dlov. H plBuion mpaypaTtomoleiTar péow ™s Aapns Y.

Avxv[a C “Arc-Force”

Evepyn oce ouykodnon MMA.

Elvat  moocootd eml  Tols  €kaTéd  TOU  PEVHATOS
ouykdAnons. H oBovn U epdavider ™y T Tou kat 1
N Y To puBuilel. OvolaoTikd avtd To umepelpa €uvoet
™ METAPOPd TwV OTAYOVWY AELOUEVOU HETAANOU.

—— Avxvia E:
2uykdéAnon TIG 2YNEXHY pe epmipevpa
TIG L 4 7 /

PLéCw OUOTARATOS UPnANS Tdons/ouvxrdmnTas.

Avxvia B:

2uykoMnon TIG TTAAMQAH  pe  epmipevpa
el | (00 ouoTAUATOS Wn\iS Tdoms/cuxréTTas.
H ovxvomnta malpwdovs pubpiletar améd 0,16 éws 500Hz
(\uxvia AE), To pelpa kopudis kat To Baoikd  peldpa
evepyomotobvTal avtioTolxa pe Tis Auxvies AG kat AD
kat pubuilovtar pe ™ AaBn Y.

A6 0,16 péxpr 1,1 Hz ouxvémras malpddovs n obévn O
Selyvel evalakTikd To pedua kopudns (kbpLo) kat To
Baowkd  petpa.  Ov  Avyvies AG kat AD avdBouv
evalakTikd. Exktos 1,1 Hzn o06vn O epdaviler To péoo
6p0 TwV BUO PEVULATWY.

1 M Avyvia A:
g 2uykdéAnon TIG XYNEXHY pe epmipevpa
TIG 7

Sta emadns (cUpoLpo).

. Avxvia AU:
2uykoMnon TIG ITAAMAH e epmipevpa Sa
L cTadris (0UpoLpo). H Aoyikn Aettouvpylas elvat

n 8lta mou TeprypddeTar yta Tn Avyvia B.

IIMikTpo mpoypdupaTtos AR.
VYV |H emdoyy emonpaivetar amé To dvappa pias
F, W, X, Z, 1 AA.

Tov Auxrdv G,

Avyvia G:

TlovTdplopa (XetpokivnTo).

Adol emMéEaTe To pelpa ovykdnons Auxvia AG) kat To
xpovo  movtapiopatos  (wyxvia  AE)  péow  ToU
emMoyéa AP, pubploTe Tis oxeTwkés Tiués pe ™ Aapi Y.
ExteleiTar  autds o TpoTOS  ouykONNNnons  pévo  av
eMMNYeTAL T OUYKONNON 0€ Ouvexny TPOTO KAl TO
epumopevpa pe wmhy ovxrdé™Ta (\uxvia E avappévn). O
XeLpLoTs TLéCeL To TNKTPO Tolpmidas, avdBet To To6EO
Kar pLeTd To pubpildpevo xpdvo movtapiopatos, To THEO
ofnrel avtépata. ['la va ekTeNéTETE TOV €MOPEVO OV
TO TPETEL VA ATEANEUDEPWOETE TO TANKTPO TOLUTLOAS Kat
va To EavamiéoeTe. PiBuion amd 0,1 péxpt 30 sec.

F - Auvxvla ovykd\nons TIG 2 xpdvwv
(xevportimm)

TTélovtas To MNAKTPO TOTIdAs To pelpa apxilel va
avEdvetar kar xpetdleTar évas xpdros avTioToLXos GTO
“slope up” mponyoupévws pubpLopévo, yla va  GTdoeL
o™y T mov mpoodloploTnke e T Aapn Y. Otav ame-
NevBepaveTat To TNAKTpo To pelpa apxllel va e aTTwr
VeETAL Kal xperdleTal €vas xpovos avTloToLX0S OTO
“slope down”, mponyovpévws pubuLopévos, yLa va yupls
o€l 0TO UNdév. e auvtn TN 6éon pmopelTe va ouvdéoe-
Te To eEdpmnua xelplopod pe mevtdh ART. 193,

W - Avxvla  ovykénons TIG 4 xpdvwv
(avTépa).

Avtd TOo TPOYpappa Stadépel amd TO TPOTNYOUUEVO yid~
TL T6oO TOo eumlipevpa 600 To ORNOLUO €XéyxovTaL TLéE-
lovTas kal ameNevBepwvovTds TO TAAKTPO TOLUTLOAS.




X - Avyvia €l8ikod TpoypdppaTos.

[la va avdgete TOo THEO MéOTE TO TANKTPO TOLUTISAS
Kal, OdLaTnpwrTas To TLECGUEVO, To pevpa apxller va
avEdvetar pe otabepry avénom. Av amelevBepwiveTal TO
TANKTPO TO pelpa avePaivel apéow” amny TN OUYKON
Mmon” Qwxria AG). Ta va TeheldoeTe TN GUyKONANOT
MECTE TO TNAKTPO TOLUTIBAS KPATWYTAS TO TLECUEVO,
To pevpa apxilel va ehaTtwveTar pe oTabepr) pelwon.
Av amelevBepwveTal TO TANKTPO To pelpa undevileTat
AP€ows.

Z - Avxvia ovyk6Nnon: Tig pe Tpla emimeda
pebpaTo: Teoadpwy xpdvwy (auTdpaTm).

['la va mpoodloploeTe Ta Tpla pebpaTa cuykONNONS
evepynoTe ws €ns:

TMiéote Tov emMoyéa AP péxplt va avddete Tn Avxvia
AG «kat pvbuloTe T TN WEYLOTOU peVPATOS HE TN
Aapn Y. [liéote Tov emdoyéa AP péxpr va avdeTte Tn
Avxvia AD kat pubuioTe T TR €vdLdpecov peURATOS
pe ™ Aapn Y.

ITiéote Tov emioyéa AP péxpl va avddete Tn Auxvia
AY kat puvbuloTe TV TN TOU PEUUATOS €UTUPEULATOS
pe ™ Aapn Y.

270 dvappa Tov TéHEOU TO pelpa  peTadépeTalr oMY
mpwTn pvBuLom, Auxvia Al avappévn, o XELPLOTAS WO
pel va Statnproel avtd TO pelpa boo To embupel (yia
mapddetypa péxpt mou Sev  (eaTdbnke TO PETANNO).
Mélovtas kat advovtas apéows TO TAKTPO TOLUTL-
das, To pebpa meEpVdeL ambd TO TPWTO OTO BEVUTEPO PV
pa oto xpovo “slope-up” (Awxvia AH). Otav ¢Tdoel oTo
petpa auykONnons 1 Avxvia AG avdpet.

Av kaTd TN OuyKOANNOT) UTAPXEL T AVAYKN VA ENATTW
oeTe TO pelpa xwpls va offoete 1o TOEO (T.X. Yia al\a-
YN UAkoU Tpododooias, alayn 6éons epyactas, mépa-
opa amd optlovTia o€ kdbeTn Béom k\m.) MéoTE Kal ame-
NevBep)oTe apéows TO TMAAKTPO TOLUTidds, To pelpa
HLETADEPETAL OTN BeUTEPT €MAEYUéVT Tiun, N Avxvia AD
avdBer kar AG oprjrel.

[Na va emoTpédeTe 0TO TpONYOUHEVO KUPLO pEVNA €Ta-
vaAdBeTe TV evépyela mieon kal amereuBpwmorn TOu TARK
Tpou Towumidas, M Avxvia AG avdBer evw mn Auxvia AD
ofBfveL. 2e omoadnmoTe OTLYR) BeNjoeTe va SiakdifseTe
™ OUYKONNNOT, TLECTE TO TAIKTPO TOUTidas yia Xpd-
vo avatepo Twv 0,7 sec kat petd adnote To. To pelpa
apxllel va kateBaiver péxpl TnY T ENdéV oTO XPOVO
“slope down” mov éxel mponyoupérus mpoodloptaTel (Auy-
via AC avappévn).

Katd ™ ¢don Tou “slope down”, av méleTal kat ame-
NevBepuveTal apéons To TANKTPO TOLUTOAS, €MLOTPEDE™
Te o€ “slope up” av avtd elvar puBplopévo ce  xpovo
avOTEPO TOU HUNOEVOS, 1) OTO KATWTEPO pevpd amd TLS
PUOULOLEVES TLUES.

TTPO2ZOXH: 1 ékdppaon “TNEXTE KAl ATIEAEYOEPQXTE
AMEXZQ2” avadépetar oe péyioto xpdvo 0,5 sec.

AA-Auxv’La ovyk6Mnons TIG pe 8vo emlmeda
pelpaTos.

AvuTd TO TPOYpappa Stadépel amd TO TPOTNYOUHEVO yLd~
Tl oTo dvappa Tov TéHEOL TO pelpa peTaPépeTal TAVTA
oty mpwTn pvoulon, Auxvia Al avappévn, a\d o xelpr
o™ns Sev pmopel va Ty Slatnproel kar Eekivdel apé-
ows o xpbros Tou slope-up (\wxvia AH).

Y - AaP

Kavovikd pubuiler To pelpa ouvykdAnons.

) Emions av emMéyeTal pia Aettovpyla pe Tov e
Noyéa AP auvt) n AaPn puBuiler To péyebds Tns.

O - 066vn

Epdavider:
l. o€ kabeoTws kevol To MPOKABOPLOLE

[] Vo pevpd.

2. 0e kabeoTws VMO dopTlo To pelpa oUYKOMNNONS Kal
Ta emimedd TOU.

3. 0e ouwduvaoud pe ™ Avxrla Tou “Hold” avappévn To
TeAeuTAlo pepa oUYKONNONS.

4. ce Tig ma\uwdes, vd doptio, TNV evalayh Twv
PEVLATWY OTAd OXETLKA €eTimeda.

5. péoa OTLS OUVEPYLKES TUPAULETPOUS TO PEVUA O€
OX€ON HE TO EMAEYUEVO TAXOS.

6. To pirvpa “H20” dtav pvBuiletar n povdda Yvéns
kal To (8Lo avaBooPnrépevo piyupa OTar avolyeTal
0 eNeYKTNS Tleons s povddas Pivéns.

7. 10 pirupa “OPN” avaBoofnrépevo oTo dvolypd Tou
OeppboTaTou.

8. kaTd TNv emloyn Twv eXelBepwy T amobnkeupévoy
mpoypappdTwy Ta pnviparta PL ...PO1...P09

_Avxvia N

Aev pmopel va emiexBel kar avdBet étav n oboévn O
epdavilel éva pedua.

U - 086vn
1. e MMA xopts va cuykoNkeiTe, Tnv
u TAON O€ dVOLKTO KUKAWHA Kal OTav

ouykoNelTe TNV Tdom uvmd ¢opTio.

2. oe TIG owexés, e TAKTpo OxL TLECHEVO, UNdEV Kal
HE TANKTPO TLEOUEVO aNNA XwplS VA GUYKONE(TE TNy
TAON O€ avolkTO KUKAORA Kdl OTAV OUYKONELTE Tnv
Tdomn ¢opTiov.

3. epdavidel aplbunTikd Oha Ta peyédn, eEalpovpévov
TWY PEVRATWY, Tov e€mMAéyovTdl pe To TARkTpo AP.

4. epdavilel Touvs aplBunTikols CUVSUACIOUS TTOU
avadépovtal oTLs Stddopes emMAEELLES popdes
KUldTwy OTav, pe To mANKTpo AP, emM\yeTar 1
Auxvia AY ( Wave ).

5. oty mpoeTolpacia s povddas dvéns Ta pnripaTa:
OFF, OnA, OnC.

6. oc ouvepyla Owuyvia | avappévn) To olpforo Tov
UNK@OV  TTpos  OoUykOANNom  av 1 Auxvia L éxel
emAex0el, To oUpBolo Twy Bécewr ouykOANNoNs av 1
Aoxvia M éxel emhexBel, Tis StapéTpous NAekTpPodloU
av 1 Avyvia R éxel emiexOet.

EIMIZHZ pe ™ Auyvla P (Hold) avappévn epdavier my

Tdon ovykdAnons.

OV, 00 Q

Aev pmopel va emiexfel kat avdBer 6tav 1 obovn U
epdavider pia Tdom.

AQ - ETIIAOT'EAZ

Em\éyel kar amofnkelel Ta mpoypdppaTd.

O ovykoAMnTMs €éxel ™ dvvaTdTNTA VA amodnkel-
geL evvid mpoypdppata ovykdMnons PO1.....P09 kat va
TA avakaléoel péow autl Tou TANkTpov. Emions elval
Slabéopo éva mpodypappa epyacias PL .

MEM +
MEM —




Emoyn

TTélovTtas olvtopa auvtd To TAKTpo epdavileTar oTnv
0f6vn O o aplbpos Tou mMpoypdupaTos Tou  SLadéxeTal
exkeivo pe To omolo epydleoTe. Av  autd Bev  amo"
fnkeltnke, TO pPvupa Ba elvar avaBoofnyopervo, alws
Ba elvar oTabepd.

Amrofikevon (3.6)

Apol emNéxOnke To mpPdYypappd, mELOVTAS yLd TLO TOND
ambd 3 SeutepdhemTa, amobnkelovtalr Ta dedopéva. Qs
emBeBalwon avtol, o aplbuds mpoypdppaTos epdaviiod
pevos oty obdvn O Ba oTapathoel va avaBoofBrivel.

AP - ETIIAOT'EAZ

> Mélovtas avtd 1O TAKTPO dwTlovTal dadoxikd

oL \vyvies:

Tpoooxn: 6a dwTioTOlY pOVO oL NuxVies Tou avadépov-
TalL OTOV  €MAEYHéVO TpoOTO  ouykOMNons. Il.x.: o€
ovykoOMnon TIG owexn Sev Ba dwTioTel m Avxvia AE
TOU AVTLTTPOOWTEVEL TN CUXVOTNTA TAALWSOUS”.
Kdfe Auxvia Selxver v mapdpeTpo mou Wmopel va pub-
pLoTel péow s AaPns Y katd To xpdro mou avdBeL m
dla Auxvia. MeTd amd 5 SeuTepdAeTTa amd TNV TENEU-
Tala peTaoXy m evdlagepduern Auxvia ofnvel, delxve-
Tal TO KUpLo pelpa ouykdMNnons kat avdBer n avtl-
oTotxn Avxvia AG.

AYXNIEZ TIOY MIIOPOYN NA ENIAEXTOYN ZE
YYTKOAAHZH TIG DC (ZYNEXEXZ PEYMA) KAl ZE
2YTKOAAHZH TIG AC (ENAAAAZYOMENO PETYMA):

AL - Avyvia TIpo-aepiov
PiBuion  0,05-2,5 OeuTepOreTTa.
Xpovos €E68ov aeplov Tpww T
évapEn Tns ouykONNoTS.

Al - Auvyvia pebuatos évapéns
ouykdAnoms. Etvar mocootod el
TOlS €KaTH TOU PEVPATOS OUYKON
Mons (wxvia AG).

AH - Avxvia Slope up.

Elvat o xpoévos oémov To pelpa,
Eekwvdvtas  amd  To  €NdxLOTO,
bTdveL  oTnY  TPOOBOLOPLOPEYN
TR petpaTos. (0-10 sec.)

AG - Auxvia kipLov peduaTtor ouy-
KOANOTS.

AD - Auxvla 8eltepou emméSou
pebpaTos ouykdAnons 1 Baoik-
ov.

Avtd  TO pelpa  elvai
TOOOOTO €Tl Tols €KATO TOu KUPLOU PEVUATOS.

TavTa

AE - Avyvia ouvxvémTas mTaNuo"
8ous (0,16-500 Hz).

OTav emMyeTaL To TOVTAPLOPA
(\xvia G) To dvappa auths Tns
Auxvias Betxver 6TL M 006vn U epdavifer To xpdvo mov
Taplopatos mou pudpileTar péow ™s Aapns Y amd 0,1
ws 30 sec.

AF - Avyvia

Pubpifer o€ mooooTd eml ToOlS
ekaTd TN OoX€oNS avdpesa OTO
Xpovo Tou pelpaTtos kopupns AG
kat ™ ouvxvétnta AE. ¥/T (10 = 90 % ) €k.3

7 N

P T =1/fHz

T Ew. 3

A
\ 4

s

S

AC - Avxvia Slope down.

Elvat o xpdéros 6mov To pevpa
¢TAveL 0TO €NAXLOTO KdlL OTO
ofnowpo Tou ToHEOUL (0-10 sec.)

AB - Auxvia MeTd aeplov.
Puiuiler To xpovo €E68ov aeplov
oTo TéNOS TNs ouykdMnons. (0-
30 sec.)

AYXNIEZ TIOY EIIIAETONTAI MONO XTH XYI'KOA-
AH>H TIG AC (ENAAAAZXZOMENO PETYMA):
ﬂPUGp[QEL T0 emmedo Tou “hot-start” yia va
BeATioTomololvTal Ta epmupetpaTta o€ TIG AC yua
KdfBe OLdpPeTpo MAEKTpodLov. ZTO dVAppa AuTns TNS Aux™
vias n obdvm U Ba epdavicel pia aptunTikyy TLpy mou
KAvel avadopd OTLS SLAPETPOUS MAEKTPOSLOV, 0 XELPLOTNS
péow s AaPns Y pmopel va mpoodloploel T SidpeTpo

mov Xpnotpomotel kat va eEacdalicel apéows éva Kald
Eexivnpa. POBpion amé 0,5 ws 4,8.

Auvxvia AY Wave
Emiloyn popdis kbdpaTos ouykdANnons.

2To dvappa davms Tns Auxvlas o oBévn U ba
epdavicel évav aptBud mou Ba avTioTolXeEl OTN HopdN
emAeypévov kUpatos (BAéme mivaka)
11 = TeTpdywrn - TeTpdywin
22 = NLLTOVOELBNS - MILTOVELSNS
33 Ttplywvo - Tpiyoro
12 = TeTpdywrn - NULTOVOELOYS
13 = TeTpdywrn - Tplywvro
23 = nuutovoeldns - Tplywro
21 = nuLTovoeLdns - TeTpdywrm
32 = Tplywro - NULTOVOELNS
31 = Tplywvo - TeTpdywrn.
Default = TeTpdyovn - nuitoroeldns (12).
AvTos 0 ouduaopos aplBuwy pmopel va Tpomotolndel e
T0 €evkovtep Y.
ZHMEIQZH: To mpwTo mndelo mov oxnuaTtiler Tov aptd-
Lo avadépeTal OTO dpvnTKO MUkOpa 7 Steloduons, To
Seltepo  dmdelo avadépeTar oTO  BeTiKO MUKOPA M
KaBapLopov.
H petaBoXry Tov Timou popdn: klpaTor pmopel kar va
exaTTioel To 06puBo Tou TOEou oTN ouykdMnom AC.

Auvxvia AN Hz
PuBpiler ™ ouxvdéTTa €val\acodueEVoy peVPATOS.
PU6pion 50 + 100 Hz.

Avxvla AO Start




g 9 TOS
Pupiler To mooooTod €Ml TOlS €KATO TOU ApPVNTLK™
ol MukbpaTtos (Bietoduomn) oty mepiodo evalaoobdpevou
PeVULATOS.
PBpion -10/0/ 10 émov 0 = 65% (oupovievdpevn) -10 =
50% kar 10 = 85%.

Nopda T

Avyvia évdeltns s ocwoms Aettovpylas Tou ovoTHpa-
TOS TOU €NATTWVEL Tov Kivduvo mMAekTPOTANELWOY.

.Avxv'La AM Pi{Buion s LoooTdbpions Tou KiOpa-

II\kTpo H:
v ITiélovTas To olvTopa, evepyel Tn ouvepyla Omou
TpoRBNéTETAL Kat emAéyel Tis Auyvies 1, L, M, S,
R (“olvTopa” éxer v évvola xpdrov katwTtepouv amd 0,7
sec). Av, adol emNé€aTe Tis TapapéTpous, Sev emBePat
AveTal M SLdpeTpos NAekTpodlov, N olvToun mieon avTol

Tov TMKTpou Ba  mpokaléoel Ty €Eodo  amb T
ouvepyla.
Av Spws, agol emPealwoeTe TN SLALETPO MAEKTPOSLOU,
BéreTe va ByelTe amd TN owepyla, TpémEL va  MECETE
i uaKpl’) XpOVLKé &aGTnpa (yra “pakpt”  evvoleiTat
évas xpovos avatepos amd 0,7 sec).

16 aet 4G
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mAvxv'La L: YAwké

Ta eldn vAwoy mov pmopolr va emiexfolv oxeTilovTal
pe T Owadikaoctia ovykdAAnons kat elval:

2e TIG AC 1o alouvptvio (AL), To payvioio (MG).

%€ TIG DC o avokeidwtos xd\uBas (SS), o xakkds (Cu),
o otdnpos (FE)kar To TiTdvio (ti).

MAUXV'La M: ©éomn ouyk6Nnons

Ta pwnvipata mov epdaviovtar ot obdvm U oxetilov
TaL pe Tous kavoviopols 1SO 6947 kal avTioTolxolv OTLS
Béoels ouykOMNONS TOU avaypddorTal OTNY €LKOVA.

OuL ASME Suaywpilovtar amé évav aplbud ow éva ypdp
pa. [a peyaldTepn cadnyeta avaypddovTtal cupBolkd
oTN OUVEXELd.

Avxv’La S: TIdxos.

H 086vn O avdBer kat epdavilel To mpooSLoplopévo pe-
pa, n ofovn U epdavifer To mdxos mou oxeTlleTal pe
To kUpa. Ilepiotpépovtas ™ AaBry Y petaBdieTtar To
maxos kai, g€ oxéon pe autd, Oa peTapindel kat To
pevpa.

duokd TO péyebos TOU TAXOUS KAl TOU OXETLKOU pev-
patos Oa oyxetilovTal pe TS pubpicels Tou UANKoU Kal
s 6éons ouvykONNONS.

mAvxv'La R: Audpetpos miekTpodiov.
H epddrion s StapéTtpov nhekTpodlou elval 1 ouwémela
™s pldulons Tou UAkol. (Avxvia L), Tns Oéons (Auxvia

M) «at Tou Tdxous (vxvia S).

H o86vn U Ba epdavicer 1o evdederypévo miekTpbddlo oe
un avapoofBnrépevo Tpémo. O xelplotTns HéOw TS AdPns
Y pumopel va epdavicel kat dANeS SLAP€TPOUS  alAd
avtés Ba epdavioTolr ce TpdmO avaPooBnvduevo, mou
onuatlvel pn €vdedelyuévo.

BC - Zuwdeopos 10 mOMwv

2€ AuTOV OUVBEOVTAL OL  OTTOHAKPUTHEVOL
xetptopol Tou  TepLypdpovTalr otny  mapd-
Ypado 4.

AtaTiBeTal avdpeca ota mv 3 kat 6 pla
kabapr) emadn Tov emONUAivel TO €WTU

"pevpa Touv T6EOU (Max 0,5 A-125VAC /0,3 A-110VDC

/1A - 30 VDC).
3.3.TENIKEZ TTAHPO®OPIEX

ITpw T xpnom avtobd Tou CUYKONNNTY SLaBdoTe TPOoEK™
Tikd Tous kavoviopouvs CEl 26-23 / IEC-TS 62081.
ENéyETe emloms Ty akepaldéTNTA Tns  pOVWONS TV
Kahwdlwy, Twv NaBidwr nAekTpodlwy, Twy mptlwy Kal Twy
akidwy kabws kat 6TL M SLAPETPOS KAl TO HNKOS TwV
KaAwdlwy ouykOAnons évar oupBatol pe TO  XPNOLULO-
TOLOUUEVO  PEVUAL.

3.4. ZYTKOAAH>H EITENAEAYMENQON
(MMA)

HAEKTPOAIQON

- AuTés 0 OUYKOMNTNS €lval KaTdMNAOS yld TN OUYKON
Aomn O\wv Twv emevdedupévor NekTpodlwy eEalpoupérov
Tou KuTTapLvolyov Tomouv (AWS 6010).

- BeBatwbelte 6TL 0 dlakommns BE elvar oe 6éom 0, our-
S8€0Te TA KANDBLA CUYKONNOMS TNewrTds TNV TONKOTN
Ta mov {NTelTaL amd TOV KATACKEVAOTH MAEKTPOSLWY TOU
Ba XPNOLHOTIOLNOETE KAl TOV AKPOSEKTT TOu KANwdlou Ow-
HaTos oTo WéTaMo o€ onuelo 600 TO SwwaTdy MO KOV-
Td 0T OUYKONINOT, €ENEYXOVTAS VA UTAPXEL KAN MAEK™
TPLKY €Tadn.

- Mnv ayyilete ouyxpévws TNy Towumida 1 Ty AaBida
NAEKTPOBLOU KAL TOV OUKPOBEKTT CWUATOS.

- Avdte TOo pnxdvnupa péow Tou diakdémTn BE.

- EmAéETe, mélovtas To mMKkTpo A, TN Sladikactia
MMA, \vxvia AW avappévn.

- PubploTe To pelpa Bdoer s SLapéTpou MAeKTpodlov,
™s 6éons ovuykdAnons kat Tou €idouvs olvdeons mou
O0éNeTe va exTENOETE.

- OTav TeNeLwveTe TN OUYKONANOT, ORNveTe TAVTA TO
unxdavnua kat adatpelte To MAeKTPOSLO amd TN AaBida
TOU.

Av BéleTe va pubuiceTe Tis AetToupyies Tou Hot-start
(\xvia D) kat Touv Arc force (\vxvia C) BAémeTe ™ mpo-

nyoUulevn Tapdypado.

3.5. 2YTKOAAHZH TIG

Em\éyovtas T Swadikacta TIG AC WmopelTe  va
OUYKONNOETE To aloupivio, Ta KpdpdTd Tou aloupiviov,
Tov opelxalko kat To payviolo evw) emiéyovtas TIG DC
ptopelTe va ouykoA\oeTe Tov avofeldwTto xd\uBa,
To oldnpo Kal To XANKO.

2VVBE0TE TO OUVOETHO TOU KAAWBLOU OWHATOS OTO BeTLkO
TONO (+) TOU TUYKONWITY) Kal TOV aKpodEKTN OTO WETAN



o o€ onuelo 600 To BuraTOV TLO KOVTA OTT GUYKOAANOT,
ENEYXOVTAS VA UTAPXEL KAN MAEKTPLKY] €Tadn.
2wdéaTe TO olwdeopo Loxlos Tns Towumidas TIG oTov
aprnTikd mONO (<) Tov GuyKoANNTY.

2vdéaTe TO OUVOECHO TOU €NéyXOU TOLUTdas oTo olv-
Seapo BC Tou ouykoAnT).

2WOECTE TO OUVOETNPA TOU CWANVA deplou TNS TOLUT(
das oTo cuwdethnpa BD Touv pnxavnpatos kal To CwA\jva
aeplov TOU TPOEPXETAL ATO TO WHELWTAPA TLEONS TNS
dLdAns oTo ocuvdeThpa aeptov BH.

3.5.1 Movd8a $iyn: (6motovah yia Kwd. 351).

Av xpnoigomolelte pLa Tolpmida pe Pvén vepol, xpnot-
pomooTe TN povdda Phéns.

ElodyeTe Tous cwljves diéns Tns Towpmidas oTous ouv-
dempes Bl kat BL Tns $ukTikns povddas mpocéxovTtas
va TNENoeTe TNy ekTOEEUOT KAL TNV €TLOTPODN.

3.5.1.1 TlepLypad| Twv TPOCTACLWV.

- TlpooTacia mieons PukTikoh vypod.

AuTh M TpooTACla TPAYLATOTOLELTAL PECW €VOS ENEYKTY
mleons, eykaTeoTnUévov 0TO KUKANwUA €kTOHEEUOTS LUYpPOD,
mov eNéyxel évav pikpoemeEepyaoti. H avemapkns mie-
on emonuatveTar amé To prvpa H20 mouv avaBooBrivet
omv obérm O.

3.5.1.2 ©éon ce Aettouvpyla

ZePfdwoTte To mOpa BF kat yeplote M Sefapevyy (to
punxdvnupa mpopndeteTal pe éva ANTpo mepimou vepd).
Elvar  onupavtikdé va elNyxeTe TepLodlkd, HECW TOU
patiot e éyxov BM, 6TL To vypd SlatnpelTar oTn oTd"
Oun “max”.

XpnotwomotioTe vepo oav PukTikd vypd (kaTd TpoTium:
o1 ATLOVLOPEVOU TUTOU) AVALELYIEVO PE UNKOON O€ 00O
o760 kaBoplopéro amd Tov akdAovbo Tivaka:
Beppokpacia ve pd/ankodN

-0°C péxpt -5°C4L/1L

-5°C péxpt -10°C 3,8L/1,2L

TTPO2ZOXH Av 1 avtNa mepioTpédeTar ev amovaia suk-
TLKOU UYpoU TPETEL VA aAdalpéTeTe ToV aépa ATO TOUS
OWAVES.

e auThy TNy meplmTwon oPNoTE TN YeEVNTPLA, YERLoTE

TN Oe€apevn, ouvdéoTe €va CwN VA OTO CUVSETNPA =
Kal TomoBeTOTE HéTA TNV AN\ dkpn TOou CwA\jva OTN
SeEapern.

Moévo yia Kwd. 351, elodyeTe To oUVSECHO TOU ENEYKTY)
mleons kat To kaAwdlo SikTlou oTis mpiles BR kar BQ.
Avdite ™ yevwiTpla yia mepimov 10/15 sec kat, Télos,
EavaouwdéoTe TOUS CONVES.

AvddTte To pnxdvmpa. Ta va emMé€eTe Tov TpoOTO AEL-
Tovpylas Tns povdSas dvéns evepynoTe ws efns:

I. EmMETe pia omoadhmoTe Siadikactia TIG.

2. Tliéote To m\kTpo AQ Kkal BLATNPWVYTAS TO TLECHE-
vo méoTe TO MANAKTPo AP. AltaTtnpnioTe Ta Teopéva pé-
xpt mouv otnv ofovn O epdavideTar To prvvpa H20.

3. EmMETe ™ Aettovpyla péow ™s Aafns Y

OFF = Movdda aofnom,

OnC = 2wexns Aettoupyla,

OnA = AuTtépatn Aettouvpyia.
[Na va Byeite amd ™y emAoyy méoTe ohvTopua To TAIK-
Tpo AQ.
ZHMEIQZH Ta “Avtépatn Aettovpyla” evvoelTar 6TL 1
povdda Pvéns TlleTar oe klvmon 6Tar méleTar To TAAK

TPO TOLUTIOAS KAl OTAPATAEL VA AELTOUPYEL HETA 2 AT~
Td Teplmou amd TNV ATeAeVOEPWOT TOU TAAKTPOU TOLWL”
midas.

MPOZOXH! Av emAéyeTar 1 ouykOANOT He TAEKTPOSLO,
N PuEn Sev elvar avappérn kat Sev pmopel va emAex
Bel. Etvar ¢uololoylkd kaTd TO dVappa TOU HNXOVHUA
Tos M 00dvm O va epdaviler, oe avaBoofnropevo Tpdo,
To pivupa H20.

3.5.2 ©éon oe AeLToupyla.

Mnyv ayyilete pépn vmd Tdom KAl Tous akpodékTes €E6H
douv OTav To pnxdvnmua TpododoTeiTal.

Kata 1o mpWTo drappa Tou pnyaviuaTtos emAEETE Tov
Tpoémo pe To TAMKTpo AS KAl TIS TAPALETPOUS OUYKON
Aons  péow Tou mAAkTpou AP kat s AaBns Y dmws
TepLypddpeTar omny mapdypado 3.2.

ITPOZOXH Ou pubuicels yia Tis luyvies AO = start, AY
= wave, AN = Hz, AM = woooTdbuion kipaTtos pmopoly
va emAiexTotv povo ce TIG AC.

H pon adpavouvs aeplov mpémel va puBulletar oe TLUM
(\Tpwv avd AemTd) 6 ¢opés meplmov Tn OLApETPO TOU
nAekTpodLOU.

Av  xpnotgormototvtal  €€apTipaTta  TUmou gas-lens, 1
Tapox” deplov pmopel va pelwbel katd 3 dopés meplmou
TN OdueTpo Tou mMAekTpodlov. H SidpeTpos Tou kepa-
pLkob umek Tpémel va éxel SldpeTpo amd 4 ws 6 dopés
TN OLAUETPO TOU TAEKTPOBLOL.

® OTay olokA\npwiveTe TN OVYKONOT, BupdoacTe mTAvTa
va kXelveTe To pnxdvnupa kar va kielvete ™ PaiBiSa
PLdAns aeplov.

3.5.3 TIpoeToipacia Tov miekTpodlov

Etvat amapat™m™ pia diattepn TTPOXOXH oty mpoe-
Tolaotla TNS dLXPNS Tou MAEKTPodlov. AeLdveTé TNy pe
oplplda WoTe va mapovoldlel kdBeTn ypdpupwon OTws
delyvel m ewk. 4.

MPOZOXH: TIYPAKTOMENA TITHTIKA METAAAIKA
MEPH pmopolv va TpavpaTticovw To MPoowTLKO, VA TPOKA™
Moour Tupkaylés kat va BAdfow TiS e€ykaTaoTdoels. H
KHATAQXH AIIO BOAPPAMIO pmopel va pewvoer v
TOLOTNTA TNS OUYKOANONS.

e EEloioTe TO MAekTPOSLO atmd BoApdiLo  aTOKNELOTIKA
HE pnxavy) opvpldas mou va SLaféTel KATANNAA KApTEp
mpooTaclas, GopwrTAS TPOoTAClES yld TO TWPOOWTO, Ta
XépLa KAl TO OWud.

o LEowoTe TO MAeKTPOSLO Bolppapiov pe okinpd Sia-
BpwTikd AetavTikd ANBo NemTov kdkkwy, To omolo Ba xpn:
OLHOTOLELTAL ATOKNELOTIKA yia TNy eme€epyaocia Tov Bok
dpapiov.

® AeldveTe TNV dkpn Tou MAEKTPOSLov amd Bolbpduilo oe
KoVIKO oxfua yia pnikos 1,5 -2 dopés T SidueTpo Tovu
nAekTpodiov (etk. 4)

>
© )< -
Ewk.. 4
.




3.6. ATTOGHKETYZH

To m\ikTpo Q, Teopévo olvTopa, ekTedel pia emioyy.
IMeopévo yia xpovo avwtepo Twy 3 Sec, ekTehel ia
amobiikevon.

Ze kdBe dvappa, TOo pnxdvnua mapovoldleL mavTa TO
TelevTalo kabeoTws mou €dapudéoTnKe OTN CUYKONNOT).

3.6.1. Amobrkevon SeSopévwv mpoypdupato: PL
XpNOLUOToLWYTAS TO Hnxdvnua yia mpwhTn $opd

Katd To dvappa Tov pnxaviuatos m ofovm epdavilet
To puivupa PL, petd 5 sec avtd efadavideTar kar epda
videTal éva petpa epyacias. AkolovbfoTe Tis evdeifels
Twv map. 3.2 kat 3.5 kdi, yia va amodnkevoeTe Ta Sedo-
péva oto mpodypappa PO1, evepyrioTe ws €€ns:

- léoTe olvtopa To mWKTpo AQ (Mem+mem-) kat Ha
epdavioTel To pnivupa PO1 avaBooBnropevo.

- Tliéote To mNAkTPo AQ yLa xpovo avdTepo Twy 3 SEC
pexpt mou To urvuvpa PO1 oTapatdel va avaBoofnvet. e
avtd To onpelo M aTOBAKEVON EKTENETTNKE.

- uokd av avtl va amofnkeloeTe oTo mpodypappa PO1
0éheTe va amobnkeloeTe o€ éva SLadopeTIKO TPOYPALILA,
fa méoeTe TOo TNMKTpo AQ o alvTopo TpoHTO TOHOES
bopés 6aoes xperdlovtal yla va epdaviceTe To embuun:
T6 mpdYypappa. AvdBovtas Eavd To pnyxdvmua Oa epda-
vioTet PO1.

TO TAHKTPO AQ TIEXMENO XYNTOMA EKTEAEI
MIA ETITAOTH, TITEZMENO T'TA XPONO MET'AAYTEPO
ATIO 3 AEYTEPOAETITA EKTEAEI MIA ATIOGHKEYZXH.

3.6.2. Amobrkevon amd éva elelbepo mpbdYypappa

O xelploms pmopel va peTaBdAel kat va amofnkeloet
éva emAeypévo mpoypappa Katd Tov akdlovbo TpdTO:
-TIéore To mNKTpo AQ o€ olvTopo TPOHTO Kal e€mAEETE
Tov aplBpd embuunTod TPOYPdRLATOS.

Ta elelbepa TpoypappaTa éxouvr To cUWPoOAO TOU ava-
BooPrvel.

IMiéoTte TOo TMKTPo AT kat emAé€Te T Sadikaoia
ouykOMINoNs Kal pe To mNAKkTPo AS emNéETE TOV TpdHTO
(mapdypados 3.1).

- TleptoTpédste ™ A1) Y kat mpoadloploTe To pelpa ouy-
KOANNOTS .

Av emM\éxTnke n Swadikacta TIG, evepyomooTe TN Avx-
via AB (ueTd aéplo) péow Touv mhikTou AP kat pupioTe
péow ™s AaBns Y Ty embupnm) Twwn (mapdypagor 3.1.)
Av peTd ambd auvtes Tis pubuicels, avayakales yLa va
ouyKOMNoeTE, 0é\eTe va pubploeTe TOUS XpOVOUS TOU
“slope” | dA\\o, evepynoTe OTws TeEPLYpddeTal oTNY TAP
dypado 3.1.

['la va amofnkelboete oto mpdypappa mov emAEATE PO
nyovévws, méoTe TO TAKTPo AQ yia TepLocbTEpo amd
3 sec péxpt mov o aplBuds oTapaTtdel va avaBooBrvet.
[la va amofnkeloeTe éva SladopeTikd mpdypappd, KavTe
™y emloyn mélovtas olvtopa To TAMKTpo AQ Kat
méoTe TO TAKTpo AQ yLa o moN ambd 3 sec.

3.6.3 Amobfrikevon amd éva amobnkevpévo mpdypappa.
ZeklvovTas amo  éva NN amobfnkeupéro mpoOypappd O
XELPLOTNS UTopel va peTafdiel Ta amobnkevpéva Sedopé-
vad YLO va €EVNPEPWOEL TO (8Lo To TpdYypappa 1 yla va
Bpel vées TAPAUETPOUS Yyld Va TS amobnkeloel o€ dANo
TPOYPARLA

3.6.3.1 Evnuépwon

- Adol avdieTe TO Pnydvnua, €MNETE TIS TAPALETPOUS
TPOS HETUBON Kal PeTATPEPTE TES.

- MiéoTe yia xpovo avatepo Twr 3 sec 1o TAkTpo AQ
péxpt ™ emPBePaivon s amobrkevons (olpPoro Tou
TPOYPARILATOS aATO avaBooBnrdpevo o€ ouveXés).

3.6.3.2 Amobrikevon oe éva véo mpdypappa

- Apol avdideTe To pnxdvnua, €emMETE TS TAPAUETPOUS
TPoS HETABONN KAl HeTATPEPTE Tes. EkTeNéoTe pLa
ouykONANoT, €0Tw Kat GUVTOWN).

- Miéote olvtopa Tov emAoyéa AQ péxpt ™y epddvi-
on TOU TPOYPAUUATOS TOU €mLOUUELTE.

- Iiéote owexns To TAAKTPo AQ péxpt Tnv emBePalo-
on ™s amobnikevons (olpBolo Tou TpoypdppaTos amd
avaBooPnropevo ge ouveExes).

3.6.4 ZuykbdNAnon pe cuvepyla.

xxomos s “ocwvepylas” elvar va SlveTar pia ypryopn
kaBodnynon oTo XELPLOTH yLa va TmpoodlodloptlovTal ot
mapdpeTpol ™S ouykONnons TIG. Aev éxer dniady évav
EMTAKTIKO aMd évav umodelypaTikd okomo.

OL “ouvepyikés” oxéoels peTall pelpaTtos, mdxovs Kal
SlapéTpou MAekTpddlou éxouvr mpaypaTomondel (e mAek-
TpodLa. dnunTtpiov 2% ( EN 26848 WC20 ) xpupaTtos ykpt,
oe ouxvdTNTA €evalaoodpevou pevpatos 90 Hz.

H popdn kipatos pe v omold eKTENCTTNKAV OL SOKLUES
elvar n 12 (oe TeTpdywrn OSieloduon — o€ MULTOVOELSN
kabapLopo).

H loywki: O xelplomns, o€ oxéon pe 1M Stadlkacia ovy-
KOANNOMS, Tpoadloptlel To €(80s UALKOU TPOS GUYKOAANOT),
™ 0éon ouykdOMNINONS KAl TO TAX0S. 2€ OXEON HE AUTES
TIS EMAOYES TOU UTOBELKVUOVTAL Ld OLARETPO MAEKTPO"
dlov kat av o (Blos emPeBalnoel TIS E€MAOYES TO
pnxdvnpa mpodtaTifeTal yia TN ouykOANNOT).

Avdydte ™ owvvepyla.

TMiéoTe otvtopa (\yoTepo amd 0,7 sec) 1o mhikTpo H:
avdBet n Auxvia | (Syn) Tavtéxpova pe Tn Avxvia A
(LAk6). H 086vn O offver kar n o86vn U epdavider éva
UAVURA  aUTLOTOLXOUUEVO OTO UNKO  TPOS  GUYKONNOM
(BNéme mepLypadny Avxvia L). Tlepiotpépovtas ™ Aapy Y
EKTENELTAL Hla ETLAOYT.

Mua emépevn mieon Tou mAAkTpou H emBeBatdver Ty
€mMAOYT) Touv UANKoU kat kdvet Tn Avxvla Mva avdget,
n 086vn U epdaviel Tis dlabéoipes Bécels ouykdANnons
(BNéme mepLypadry Avxvia M).

TlepioTpépovtas T Aapn Y ekTelelTar pla emioyn. Mua
emopevn mieon Tou TANkTpov H emBeBatdvel v emio-
Y s 0éons kar kdver T Avxria Swva avdger, n 006vn
O epdavidel To mpoodioptopévo petpa, 1 obdvn U epda-
vifeL To mdxos o€ xINoOTAd OXeTKO pe TO pelpa (BN
me meptypadny Avxvia S).

H emépevn mleon Tou mAnkTpo H emBeBaidver ™y em-
Aoyn Tou mdxovs kai kdvelt Tn Avxvia R va avdiel.
2€ OX€ON HE TIS TPOOOLOPLOUEVES ETLNOYES  UNKOU,
féons, mMAxoUs KAl PEVRATOS TPOTELVETAL HLd T TEPLO™
00Tepes  BlapéTpous mhekTpodiov. To  cupPoulevopevo
nA\ekTpOSL0 Ba mpoTabel yia TpDTO KAl M aApLOPNTLKN
TR TS dlapéTtpov Ba elvar mdvta avappévn oTabepd
kat Ba ouvvodeleTal amd To ypdupa A. Av vmdpEowr Svo
SldpeTpol TNV KANPaKa pelpaTtos Omov mépTeL O Tpo-
OBLOPLOOS  TWV  EMAEYUEVWY  yld TN OUYKONNNOT



Ampere, n SelTepn emloyn SlapéTpov mAekTpodlov Ba
mpoTafel povo av meploTpédete TO evkovTep Y. AkdOpa
Kal 1 delTepn emAoyn Oa epdavioTel avappévn oTabepn.
Av mepltoTpédpeTal mepatTépw TO €vkovTep, 1 086vn U Ba
epdavicel TNV avaTepn OLAUETPO OTN SeUTEPN €TMAOYN
KAl TNV KATWTEPN SLALETPO OTNV TPWTN €TLAOYY| O€ TPO
To avaBooBnropevo.

Emeldn 1 SidpeTpos nAekTpodlov kabopilel kuplws To el
medo Tov oTapT AO kat To eNdxloTo pebpa Al o xeL
ptotns pmopel va emAé€el évav pn oudBouNEUOEVO TUV-
dvaod.

€ autd TO ONUElo 0 XELPLOTNS €XEL BUO ETLNOYES:

I. Na Byer amd T ouvvepyla xwpls va emBefalnoel TLS
emMAeYPéves emNoYés. [la va kdvete autd méoTte olv-
Topa To mANAkTpo H, m Avxvia | ofrrer katr o mivakas
epdavilel Tis pubuloels mov mponyolrTal TNV €l00od0 O€
ouvepyla.

2. Na emBeBainoer ™ owepyla mélovTas To TAAKTPO
H yia xpovo avatepo Twv 0,7 sec. e auvtd To onpelo
ONes oL AeLToupyles oOxeTlkes pe Tn ouvvepyla Ba mpo-
odloploTolr Kat, av emAéyorTal pe To TAKTpo AP, 1
00ovn U epdavider to puipupa “AU” (avtépaTo).

H luyvia | mapapéver avappévn yia va empBeBainoer 6TL
oL TAPAPETPOL €XOVV TPOTOLOPLOTEL.

2wodtlovTas, TN OTLYW) Tou emPBeBalaveTe T SLape"
Tpo mMAekTpodlov (wakpd mleon mAAkTpov H éTav emné-
veTat n Auxvia R) o Aettovpyles Tou otapt, Wave, Hz,

toooTdduton kat petpa Al SiatdocovTalr pe T AOYLKN
AUTORATOU TOU TEPLYPAdNKE TLO Tdvw. TNy emiBeBalw:
on Tou MnAekTpodlov afnrel 1 Auxria Rkat avdBet n Avx-
via L

4  XEIPIZMOI E= ATIOZTAZEQXZ

[la ™ plBuion Tou pelpaTtos CuykONNONS O€ auTdr TO
OUYKONANTT) pmopoty va owwdeboly ot akdlovbBor xelpLopol
e amooTdoews:

Art.1256 Towpmida TIG pévo mAAkTpo (POEN vepoD).
Art.1258 Towpnida TIG UP/DOWN @0En vepod).

Art. 193 Xelplopos pe mevTdA (XpnoLpomoleiTal oTn ouy-
kéMnon TIG)

Art 1192+Art 187 (xpnowpomoteitar ot ouyk6AMnon MMA)
Art. 1180 2{lvdeon yia va owdéoeTe ouyxpdvws TNV
TOWUTIOA Kat To XeELpLopd We mevTd\. Me autd, TO
eEdptnua Art. 193 pmopet va xpnotpomoimbel e omolovd-
NmoTe TpoéTO ouykOMnons TIG.

Ov xelpiopol mov  mepthapBdrovy éva  TOTEVOLOUETPO
pubuilour To pelpa ouykOAnon: amdé To €NdXLOTO OTO
péyloto petpa mov mpoodoploTnke pe ™ Aapny Y.

Ou xewptopol pe Noywki UP/DOWN pubpuilow amd 1o end-
XL0TO 0TO WéYLoOTO TO pebUa CUYKOANNOTS.

OuL pubuioels Tov xelplopwr €€ amootdoews elvar mdy-
Ta evepyol oTo mpdypappa PLevy) 8ev elvar oe éva amo-
OnKeupévo TPoYpPaLILA.

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.

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
I |ROSA PINK V | AZZURRO BLUE
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Art.351
pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION
001| LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL 044| TRASFORMATORE DI POTENZA | POWER TRANSFORMER
002| COPERCHIO COVER 045| TRASFORMATORE H.F. H.F. TRANSFORMER
003| PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE 046| FONDO BOTTOM
004| CIRGUITO DI MISURA MEASURE CIRCUIT 047| PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL
005| AUTOTRASFORMATORE AUTOTRANSFORMER 048| CIRCUITO CONNETTORE CONNECTOR CIRCUIT
006| CIRCUITO DI ALIMENTAZIONE | SUPPLY CIRCUIT 049| RACCORDO FITTING
007| TRASFORMATORE DI POTENZA| POWER TRANSFORMER 050 RACCORDO FITTING
008| INTERRUTTORE SWITCH 051| TAPPO CAP
009| PROTEZIONE PROTECTION 052| PRESA GIFAS GIFAS SOCKET
010| PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL 053| PROTEZIONE PROTECTION
011| CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT 055| GOLFARA EYEBOLT
012| CORNICE FRAME 056| CONNETTORE + CAVO CONNECTOR + CABLE
013| PANNELLO ALETTATO FINNED PANEL 057| CIRCUITO MICRO MICRO CIRCUIT
014| PROTEZIONE PROTECTION 058| CIRCUITO ALTA FREQUENZA | HIGH-FREQ. CIRCUIT
015| CAVO RETE POWER CORD 059| PROTEZIONE PROTECTION
016 PRESSACAVO STRAIN RELIEF 060| MANOPOLA KNOB
017| RACCORDO FITTING 061| CIRCUITQ FILTRO FILTER CIRCUIT
018| ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 062| CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT
019/ RACCORDO FITTING 063| GRUPPO I.G.B.T. I.G.B.T. UNIT
020 CONNESSIONE CONNECTOR 064| GRUPPO RESISTENZA RESISTANCE UNIT
021| PRESA SOCKET 065| CORNICE FRAME
022| PORTAFUSIBILE FUSE HOLDER 066| SUPPORTO CENTRALE SX. LEFT CENTRAL SUPPORT
023| MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN 067| DISSIPATORE RADIATOR
024| SUPPORTO MOTOVENTOLA MOTOR WITH FAN\SUPPORT 068| IMPEDENZA IMPEDANCE
025| ISOLAMENTO DISSIPATORE | RADIATOR INSULATION 069| GOLFARA EYEBOLT
026| DISSIPATORE RADIATOR 070 SUPPORTO MANICO HANLE SUPPORT
027| SUPPORTO CENTRALE DX. RIGHT CENTRAL SUPPORT 071| MANICO HANDLE
028| CORNICE FRAME 100| CINGHIA BELT
029| ISOLAMENTO INSULATION 101| APPOGGIO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT
030| DIODO DIODE 105| RUQTA FISSA FIXED WHEEL
031| KIT DIODO DIODE KIT 106| TAPPO CAP
032| CAVALLOTTO JUMPER 108| RUOTA PIROETTANTE SWIVELING WHEEL
033| CAVALLOTTO JUMPER 110| APPOGGIO REST
034| CAVALLOTTO JUMPER 111| ATTACCO SUPP. BOMBOLA GAS CYLINDER SUPP. CONN.
035| TRASDUTTORE TRANSDUCER 112| SUPPORTO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT
036| CAVALLOTTO JUMPER 113| FONDO BOTTOM
037| CIRCUITO TERMOSTATO THERMOSTAT CIRCUIT 114| ASSALE AXLE
038| I.G.B.T. I.G.B.T. 115| SUPPORTO ASSALE AXLE SUPPORT
039| ISOLAMENTO INSULATION 116| SUPPORTO RUOTE WHEELS BRACKET
040| KIT I.G.B.T. I.G.B.T. KIT 117| SUPPORTO GENERATORE POWER SOURCE SUPPORT
041| SUPPORTO CAVALLOTTI JUMPERS SUPPORT 118| PANNELLO INTERNO INSIDE PANEL
042| CIRCUITO DRIVER DRIVER CIRCUIT 119| PANNELLO DI CHIUSURA LID
043| ISOLAMENTO INSULATION
La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: numero di arti- ~ When ordering spare parts please always state the machine item and
colo, matricola e data di acquisto della macchina, posizione e quantita ~ Serial number and its purchase data, the spare part position and the
del ricambio. quantity.
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Art.352
pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION
101| LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL 146| CIRCUITO CONNETTORE CONNECTOR CIRCUIT
102| COPERCHIO COVER 147| RACCORDO FITTING
103| PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE 148| RACCORDO FITTING
104| CIRCUITO DI MISURA MEASURE CIRCUIT 149| TAPPO CAP
105| CIRCUITO DI ALIMENTAZIONE | SUPPLY CIRCUIT 151| GOLFARA EYEBOLT
106| TRASFORMATORE DI POTENZA| POWER TRANSFORMER 152| PROTEZIONE PROTECTION
107| CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT 153| PRESA SOCKET
108| PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL 154| MANOPOLA KNOB
109| CORNICE FRAME 155| CONNETTORE + CAVO CONNECTOR + CABLE
110| INTERRUTTORE SWITCH 156| CIRCUITO MICRO MICRO CIRCUIT
111| PROTEZIONE PROTECTION 157| CIRCUITO ALTA FREQUENZA | HIGH-FREQ. CIRCUIT
112| PRESSACAVO STRAIN RELIEF 158| COPERCHIO COVER
113| CAVO RETE POWER CORD 159| CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT
114| PANNELLO ALETTATO FINNED PANEL 160| GUIDA CIRCUITO CIRCUIT GUIDE
115| RACCORDO FITTING 161| PROTEZIONE PROTECTION
116| ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 162| SUPPORTO CENTRALE SX. LEFT CENTRAL SUPPORT
117| RACCORDO FITTING 163| CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT
118| IMPEDENZA IMPEDANCE 164| MOLLA SPRING
119| MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN 165| SUPPORTO TERMOSTATO THERMOSTAT SUPPORT
120| SUPPORTO MOTOVENTOLA MOTOR WITH FAN\SUPPORT 166| CONDENSATORE CAPACITOR
121| IMPEDENZA IMPEDANCE 169| ISOLAMENTO INSULATION
122| CAVALLOTTO JUMPER 170| KIT DRIVER CON 1.G.B.T. DRIVER KIT WIYH .G.B.T.
123| CAVALLOTTO JUMPER 171| RESISTENZA RESISTANCE
124| CAVALLOTTO JUMPER 172| CAVALLOTTO JUMPER
125| ISOLAMENTO INSULATION 173| ISOLAMENTO INSULATION
126| DIODO DIODE 174| CAVALLOTTO JUMPER
127| KIT DIODO DIODE KIT 175| ISOLAMENTO INSULATION
128| CAVALLOTTO JUMPER 176| CAVALLOTTO JUMPER
129| CAVALLOTTO JUMPER 177| CIRCUITO DI MISURA MEASURE CIRCUIT
130| TRASDUTTORE TRANSDUCER 178| SUPPORTO CIRCUITO CIRCUIT BOARD SUPPORT
131| CIRCUITO TERMOSTATO THERMOSTAT CIRCUIT 179| CONDENSATORE CAPACITOR
132| 1.G.B.T. [.G.B.T. 180| SUPPORTO CONDENSATORE | CAPACITOR SUPPORT
133| ISOLAMENTO INSULATION 181| CIRCUITO PRECARICA PRECHARGE CIRCUIT
134| KIT 1.G.B.T. I.G.B.T. KIT 182| ISOLAMENTO INSULATION
135| SUPPORTO CAVALLOTTI JUMPERS SUPPORT 183| KIT CIRCUITO PRECARICA PRECHARGE CIRCUIT KIT
136| CIRCUITO DRIVER DRIVER CIRCUIT 184| GRUPPO RESISTENZA RESISTANCE UNIT
137| ISOLAMENTO DISSIPATORE RADIATOR INSULATION 185| CORNICE FRAME
138| CONVOGLIATORE ARIA AIR CONVEYOR 186| DISSIPATORE RADIATOR
139| DISSIPATORE RADIATOR 187| DISSIPATORE RADIATOR
140| CORNICE FRAME 188| TRASFORMATORE DI POTENZA | POWER TRANSFORMER
141| SUPPORTO CENTRALE DX. RIGHT CENTRAL SUPPORT 189| PROTEZIONE PROTECTION
142| IMPEDENZA IMPEDANCE 190 GOLFARA EYEBOLT
143| TRASFORMATORE H.F. H.F. TRANSFORMER 191| SUPPORTO MANICO HANLE SUPPORT
144| FONDO BOTTOM 192| MANICO HANDLE
145 PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL

When ordering spare parts please always state the machine item and

colo, matricola e data di acquisto della macchina, posizione e quantita ~ Serial number and its purchase data, the spare part position and the
del ricambio. quantity.

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: numero di arti-
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TRASFORMATORE H.F.

H.F. TRANSFORMER

Art.353
pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION
200| LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL 252| SUPPORTO SUPPORT
201| CIRCUITO DRIVER DRIVER CIRCUIT 253| FONDO BOTTOM
202| CAVALLOTTO JUMPER 254| PROTEZIONE PROTECTION
203| DISTANZIALE SPACER 255| CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT
204| DISTANZIALE SPACER 256| CIRCUITO HF HF CIRCUIT
205| CIRCUITO TERMOSTATO THERMOSTAT CIRCUIT 257| GUIDA CIRCUITO CIRCUIT GUIDE
206| 1.G.B.T. I.G.B.T. 258| COPERCHIO COVER
207| ISOLAMENTO INSULATION 259| PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL
208| KIT 1.G.B.T. I.G.B.T. KIT 260| CIRCUITO CONNETTORE CONNECTOR CIRCUIT
209| TRASDUTTORE TRANSDUCER 261| TAPPO CAP
210 COPERCHIO COVER 262| PRESA SOCKET
211| SUPPORTO ISOLANTE INSULATING SUPPORT 263| PROTEZIONE PROTECTION
212| DISSIPATORE RADIATOR 264| CONNESSIONE CONNECTION
213| GRUPPO RESISTENZA RESISTANGE UNIT 266| GOLFARA EYEBOLT
214| CORNICE FRAME 267| MANOPOLA KNOB
215| SUPPORTO CENTRALE AC. AC CENTRAL SUPPORT 268| CIRCUITO MICRO MICRO CIRCUIT
216| DISSIPATORE RADIATOR 269| CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT
217| ISOLAMENTO DISSIPATORE RADIATOR INSULATION 270| CIRCUITO DI MISURA MEASURE CIRCUIT
218| ISOLAMENTO DISSIPATORE RADIATOR INSULATION 271| ISOLAMENTO INSULATION
219| ISOLAMENTO INSULATION 272| CIRCUITO TERMOSTATO THERMOSTAT CIRCUIT
220| DIODO DIODE 273| CONDENSATORE CAPACITOR
221| KIT DIODO DIODE KIT 274| CIRCUITO DRIVER DRIVER CIRCUIT
222| CORNIGE FRAME 275| 1.G.B.T. I.G.B.T.
223| SUPPORTO MOTOVENTOLA MOTOR WITH FAN\SUPPORT 276| ISOLAMENTO INSULATION
224| MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN 277| KIT DRIVER CON 1.G.B.T. DRIVER KIT WIYH I.G.B.T.
225| PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE 278| RESISTENZA RESISTANCE
226| TRASFORMATORE DI POTENZA| POWER TRANSFORMER 279| CAVALLOTTO JUMPER
228| CIRCUITO DI ALIMENTAZIONE | SUPPLY CIRCUIT 280| ISOLAMENTO INSULATION
229| SUPPORTO TRASFORMATORE | TRANSFORMER SUPPORT 281| CAVALLOTTO JUMPER
230| CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT 282| ISOLAMENTO INSULATION
231| PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL 283| CAVALLOTTO JUMPER
232| PRESSACAVO STRAIN RELIEF 284| CIRCUITO DI MISURA MEASURE CIRCUIT
233| CAVO RETE POWER CORD 285| SUPPORTO CIRCUITO CIRCUIT BOARD SUPPORT
234| PROTEZIONE PROTECTION 286| CONDENSATORE CAPACITOR
235| INTERRUTTORE SWITCH 287| CIRCUITO PRECARICA PRECHARGE CIRCUIT
238| CAVALLOTTO JUMPER 288| ISOLAMENTO INSULATION
239| CAVALLOTTO INTERNO INSIDE JUMPER 289| KIT CIRCUITO PRECARICA PRECHARGE CIRCUIT KIT
240| CAVALLOTTO ESTERNO EXTERNAL JUMPER 290 SUPPORTO CONDENSATORE | CAPACITOR SUPPORT
241| CORNICGE FRAME 291| ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE
242| PANNELLO ALETTATO FINNED PANEL 292| TRASFORMATORE DI POTENZA | POWER TRANSFORMER
243| PROTEZIONE PROTECTION 293| DISSIPATORE RADIATOR
244| IMPEDENZA IMPEDANCE 294| DISSIPATORE RADIATOR
245| SUPPORTO POSTERIORE REAR SUPPORT 295 SUPPORTO ISOLANTE INSULATING SUPPORT
246| SUPPORTO MORSETTIERA TERMINAL BOARD SUPPORT 296| SUPPORTO CIRCUITO CIRCUIT BOARD SUPPORT
247| MORSETTIERA TERMINAL BOARD 299| GOLFARA EYEBOLT
248| SUPPORTO MOBILE HINGED SUPPORT 300 SUPPORTO MANICO HANLE SUPPORT
249| IMPEDENZA SECONDARIO SECONDARY IMPEDANCE 301| MANICO HANDLE
250| SUPPORTO IMPEDENZA CHOKE SUPPORT 302| CHIUSURA CLOSING
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Art.352-353
pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION
002| APPOGGIO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT 025| RACCORDO A RESCA FITTING
003| CINGHIA BELT 026 RACCORDO FITTING
004| SUPPORTO MONTANTE PILLAR BRACKET 027| RACCORDO FITTING
006| ASSALE AXLE 028| RACCORDO FITTING
007| RUOTA FISSA FIXED WHEEL 029| RADIATORE RADIATOR
008| TAPPO CAP 030| SUPPORTO RADIATORE RADIATOR SUPPORT
009| RUOTA PIROETTANTE SWIVELING WHEEL 031| CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT
010| LATERALE DESTRO RIGHT SIDE PANEL 032| TRASFORMATORE DI SERVIZIO AUXILIARY TRANSFORMER
011| FONDO GRUPPO DI RAFF. COOLING UNIT BOTTOM 033| MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN
012| APPOGGIO REST 034| DISTANZIALE SPACER
013| SERBATOIO TANK 035| RACCORDO FITTING
014| TAPPO CAP 036| ELETTROPOMPA MOTOR PUMP
015| PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL 037| PRESSOSTATO PRESSURE SWITCH
016| CORNICE FRAME 038| RACCORDO A TRE VIE T-FITTING
017| RACCORDO FITTING 039| PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL
018| RACCORDO FITTING 040 MONTANTE CARRELLO TROLLEY PILLAR
019| RACCORDO FITTING 041| PROLUNGA APP. BOMBOLA EXTENSION SUPPORT
020| LATERALE SINISTRO LEFT SIDE PANEL 042| RINFORZO REINFORCEMENT
021| COPERCHIO COVER 043| SUPPORTO ASSALE AXLE SUPPORT
022| RACCORDO A TRE VIE T-FITTING 044| FONDO BOTTOM
023| RACCORDO FITTING 045| SUPPORTO RUQTE WHEELS SUPPOR
024| RACCORDO BICONO BICONICAL FITTING 046| SUPPORTO CAVI ABLES SUPPOR

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: numero di arti-
colo, matricola e data di acquisto della macchina, posizione e quantita

del ricambio.

When ordering spare parts please always state the machine item and
serial number and its purchase data, the spare part position and the
quantity.
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Art.353.05




pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION

01 | SUPPORTO CAVI ABLES SUPPOR

02 | SUPPORTO MONTANTE PILLAR BRACKET

03 | PROLUNGA MONTANTE PILLAR EXTENSION

04 | ATTACCO CONNECTOR

05 | APPOGGIO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT

06 | CINGHIA BELT

07 | MONTANTE CARRELLO TROLLEY PILLAR

08 | PROLUNGA APP. BOMBOLA EXTENSION SUPPORT

09 | RINFORZO REINFORCEMENT

10 | ASSALE AXLE

11 | RUOTA FISSA FIXED WHEEL

12 | TAPPO CAP

13 | SUPPORTO ASSALE AXLE SUPPORT

14 | FONDO CARRELLO TROLLEY BOTTOM

15 | RUOTA PIROETTANTE SWIVELING WHEEL

16 | SUPPORTO RUOTE WHEELS SUPPOR
La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: numero di arti- ~ When ordering spare parts please always state the machine item and
colo, matricola e data di acquisto della macchina, posizione e quantita ~ Serial number and its purchase data, the spare part position and the
del ricambio. quantity.






