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MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICI AD ARCO

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

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA
A\ LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO POS-
: SONO ESSERE NOCIVI PER VOI E PER GLI
ALTRI, pertanto I'utilizzatore deve essere istruito contro i
rischi, di seguito riassunti, derivanti dalle operazioni di
saldatura. Per informazioni piu dettagliate richiedere il
manuale cod.3.300758

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

CAMPI ELETTROMAGNETICI- Possono essere dannosi.
< ’ - La corrente elettrica che attraversa qualsi-
4 Q asi conduttore produce dei campi elettro-
3 2N magnetici (EMF). La corrente di saldatura o
iﬁ\\ di taglio genera campi elettromagnetici at-
torno ai cavi e ai generatori.

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

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

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

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

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

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

- Non lavorare vicino al generatore.

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

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA

Questo apparecchio deve essere usato solo a scopo
professionale in un ambiente industriale. Vi possono
essere, infatti, potenziali difficolta nell’assicurare la
compatibilita elettromagnetica in un ambiente diver-
so da quello industriale.

CHE ED ELETTRONICHE.

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

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

ESMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-

IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE
LASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

1.1 TARGA DELLE AVVERTENZE

/ B

Il testo numerato seguente corrisponde alle caselle nu-

merate della targa.

1. Le scosse elettriche provocate dall’elettrodo di sal-
datura o dal cavo possono essere letali. Proteggersi
adeguatamente dal pericolo di scosse elettriche.




1.1 Indossare guanti isolanti. Non toccare I'elettrodo a
mani nude. Non indossare guanti umidi o danneggiati.

1.2 Assicurarsi di essere isolati dal pezzo da saldare e dal
suolo

1.3 Scollegare la spina del cavo di alimentazione prima di
lavorare sulla macchina.

2. Inalare le esalazioni prodotte dalla saldatura pud es-
sere nocivo alla salute.

2.1 Tenere la testa lontana dalle esalazioni.

2.2 Utilizzare un impianto di ventilazione forzata o di sca-
rico locale per eliminare le esalazioni.

2.3 Utilizzare una ventola di aspirazione per eliminare le
esalazioni.

3. Le scintille provocate dalla saldatura possono causa-
re esplosioni od incendi.

3.1 Tenere i materiali infiammabili lontano dall’area di sal-
datura.

3.2 Le scintille provocate dalla saldatura possono causare
incendi. Tenere un estintore nelle immediate vicinanze
e far si che una persona resti pronta ad utilizzarlo.

3.3 Non saldare mai contenitori chiusi.

4. | raggi dell’arco possono bruciare gli occhi e ustiona-
re la pelle.

4.1 Indossare elmetto e occhiali di sicurezza. Utilizzare
adeguate protezioni per le orecchie e camici con il
colletto abbottonato. Utilizzare maschere a casco
con filtri della corretta gradazione. Indossare una pro-
tezione completa per il corpo.

5. Leggere le istruzioni prima di utilizzare la macchina
od eseguire qualsiasi operazione su di essa.

6. Non rimuovere né coprire le etichette di avvertenza

2 DESCRIZIONI GENERALI
2.1 SPECIFICHE

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

NON DEVE ESSERE USATA PER SGELARE | TUBI, AV-
VIARE MOTORI E CARICARE BATTERIE.

2.2 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI RIPORTATI
SULLA TARGA DI MACCHINA.

Lapparecchio & costruito secondo le seguenti nor-

me: |IEC 60974.1 - IEC 60974.10 CI. A - IEC 61000-3-3 -

IEC 61000-3-12 (vedi nota 2).

N°. Numero di matricola da citare sempre per
qualsiasi richiesta relativa alla saldatrice.

3 — Convertitore statico di frequenza trifase tra-
m il sformatore-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 mi-

nuti in cui la saldatrice puo lavorare ad una
determinata corrente senza causare surri-

scaldamenti.
2. Corrente di saldatura
u2. Tensione secondaria con corrente 12
Ut. Tensione nominale di alimentazione

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

1 max. E’ il massimo valore della corrente assorbita.
11 eff. E’ il massimo valore della corrente effettiva

assorbita considerando il fattore di servizio.
IP23 S Grado di protezione della carcassa.

Grado 3 come seconda cifra significa che
questo apparecchio puo essere immagazzi-
nato, ma non impiegato all’esterno durante le
precipitazioni, se non in condizione protetta.
|_£| Idoneita ad ambienti con rischio accresciuto.

NOTE:

1- Lapparecchio € inoltre stato progettato per lavorare
in ambienti con grado di inquinamento 3. (Vedi IEC
60664).

2- Questa attrezzatura & conforme alla norma IEC 61000-
3-12 a condizione che I'impedenza massima ZMAX
ammessa dell'impianto sia inferiore o uguale a 0,388
al punto di interfaccia fra I'impianto dell’utilizzatore e
quello pubblico. E’ responsabilita dell”’installatore o
dell’'utilizzatore dell’attrezzatura garantire, consultan-
do eventualmente I'operatore della rete di distribuzio-
ne, che l'attrezzatura sia collegata a un’alimentazione
con impedenza massima di sistema ammessa ZMAX
inferiore o uguale a 0,388

2.3 DESCRIZIONE DELLE PROTEZIONI

2.3.1 Protezione termica

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

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

2.3.2 Motogeneratori
Debbono avere una potenza uguale o superiore a 8 KVA
e non debbono erogare una tensione superiore a 270V.

3 INSTALLAZIONE

Controllare che la tensione di alimentazione corrisponda
alla tensione indicata sulla targa dei dati tecnici della sal-
datrice. Collegare una spina di portata adeguata al cavo
di alimentazione 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.

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



> O mm ®

.

12301 i
IEC 60974-1
IEC 60974-3
IEC 60674-10 (CLA)

C€E |p23s

3.1. MESSA IN OPERA

Linstallazione 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 (CEl 26-36 - IEC/EN 69974-9)

3.2 DESCRIZIONE DELLAPPARECCHIO

A - Selettore di procedimento e di modo
Tramite questo pulsante avviene la scelta del
procedimento di saldatura (Elettrodo o TIG) e del
modo.
A ogni pressione di questo pulsante si ottiene una nuova
selezione. L'accensione dei led in corrispondenza ai sim-
boli visualizzano la Vostra scelta.

F - LED. Saldatura ad elettrodo (MMA)
Questa macchina puo fondere tutti i tipi di elet-

trodi rivestiti escluso il tipo cellulosico. La corrente di sal-

datura viene regolata tramite la manopola H.

E - LED. Saldatura TIG 2 tempi(manuale). Ac-
censione senza alta frequenza.

Per accendere l'arco premere il pulsante torcia e toccare

con |'elettrodo di tungsteno il pezzo da saldare e rialzarlo.

I movimento deve essere deciso e rapido.

Dopo la accensione la corrente raggiunge il valore rego-

lato con manopola H. Quando si lascia il pulsante la cor-

rente inizia a diminuire ed impiega un tempo corrispon-

dente allo "slope down", preventivamente regolato con

la manopola M, per andare a zero. In questa posizione si
puo collegare l'accessorio comando a pedale ART. 193,

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

Questo programma differisce dal precedente perché sia

I'accensione che lo spegnimento vengono comandati

premendo e rilasciando il pulsante della torcia

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

Per accendere I'arco premere il pulsante torcia, una scin-

tilla pilota di alta tensione/frequenza accendera l'arco.

La logica di funzionamento & uguale a quella descritta

per il led E. In questa posizione si pud collegare I'acces-

sorio comando a pedale ART. 193,

[EXTHE) B - LED. Saldatura TIG 4 tempi (automati-
co). Accensione con alta frequenza.

Questo programma differisce dal precedente perché sia
I'accensione che lo spegnimento vengono comandati
premendo e rilasciando il pulsante della torcia

G - LED - PROTEZIONE TERMICA

Si accende quando l'operatore supera il fattore di
servizio o di intermittenza percentuale ammesso per la
macchina e blocca contemporaneamente I'erogazione di
corrente.
N.B. In questa condizione il ventilatore continua a
raffreddare il generatore.



H - MANOPOLA
Regola la corrente di saldatura.

M -manopola

@y Slope down. E' il tempo in cui la corrente rag-
&1 giunge il minimo e lo spegnimento dell'arco.
(0-10 sec.)

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

| - CONNETTORE 10 POLI

A cui vanno collegati i comandi remoti:
a) pedale

b) torcia con pulsante di start

c) torcia con up/down ecc...

g Vi si connette il tubo gas della torcia di saldatura
] TIG.

P - morsetto di uscita negativo (-)

Q -morsetto di uscita positivo (+)

S - interruttore
Accende e spegne la macchina

o R - raccordo ingresso gas

)

©

3.3 SALDATURA DI ELETTRODI RIVESTITI

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

- Assicurarsi che l'interruttore S sia in posizione 0, quindi
collegare i cavi di saldatura rispettando la polarita richie-
sta dal costruttore di elettrodi che andrete ad utilizzare

e il morsetto del cavo di massa al pezzo nel punto piu
vicino possibile alla saldatura assicurandosi che vi sia un
buon contatto elettrico.

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

- Accendere la macchina mediante l'interruttore S.

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

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

3.4 SALDATURATIG

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

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

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

Collegare il connettore di comando della torcia al connet-
tore | della saldatrice.

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

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

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

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

.4 COMANDI A DISTANZA

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

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

Art (1266) Torcia TIG UP/DOWN.

Art 1192+Art 187 (usato in saldatura MMA)

Art. 1180 Connessione per collegare contemporanea-
mente la torcia e il comando a pedale. Con questo ac-
cessorio 'Art. 193 puo essere utilizzato in qualsiasi modo
di saldatura TIG.

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

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

5 MANUTENZIONE
Ogni intervento di manutenzione deve essere esegui-

to da personale qualificato nel rispetto della norma
IEC 60974-4.




5.1 MANUTENZIONE GENERATORE

In caso di manutenzione all'interno dell’apparecchio, as-
sicurarsi che l'interruttore P sia in posizione "O" e che |l
cavo di alimentazione sia scollegato dalla rete.
Periodicamente, inoltre, & necessario pulire I'interno
dell’apparecchio dalla polvere metallica accumulatasi,
usando aria compressa.

5.2 ACCORGIMENTI DA USARE DOPO UN
INTERVENTO DI RIPARAZIONE.

Dopo aver eseguito una riparazione, fare attenzione a rior-
dinare il cablaggio in modo che vi sia un sicuro isolamento
tra il lato primario ed il lato secondario della macchina.
Evitare che i fili possano andare a contatto con parti in
movimento o parti che si riscaldano durante il funziona-
mento. Rimontare tutte le fascette come sull’apparecchio
originale in modo da evitare che, se accidentalmente un
conduttore si rompe o si scollega, possa avvenire un con-
tatto tra il primario ed il secondario.

Rimontare inoltre le viti con le rondelle dentellate come
sull’apparecchio originale.



INSTRUCTION MANUAL FOR ARC WELDING MACHINE

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

1 SAFETY PRECAUTIONS

A\ WELDING AND ARC CUTTING CAN BE
: 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 AND MAGNETIC FIELDS - May be dangerous.

< - Electric current following through any con-

. Q ductor causes localized Electric and Ma-

37 QN gnetic Fields (EMF). Welding/cutting current

:{—ﬂ'\\ creates EMF fields around cables and po-

- wer sources.

- The magnetic fields created by high currents may affect

the operation of pacemakers. Wearers of vital electronic

equipment (pacemakers) shall consult their physician be-

fore beginning any arc welding, cutting, gouging or spot

welding operations.

- Exposure to EMF fields in welding/cutting may have

other health effects which are now not known.

- All operators should use the followingprocedures in or-

der to minimize exposure to EMF fields from the welding/

cutting circuit:

- Route the electrode and work cables together

- Secure them with tape when possible.

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

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

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

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

EXPLOSIONS
- Do not weld in the vicinity of containers under
@pressure, or in the presence of explosive dust,
== gases or fumes. - All cylinders and pressure regu-

lators used in welding operations should be handled with
care.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY.

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

EQUIPMENT.

Do not dispose of electrical equipment together
. J\vith normal waste!ln observance of European Di-
rective 2002/96/EC on Waste Electrical and Electronic
Equipment and its implementation in accordance with

E DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC

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 representati-
ve. By applying this European Directive you will improve
the environment and human health!

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

1.1 WARNING LABEL

The following numbered text corresponds to the label
numbered boxes.

1 Electric shock from welding electrode or wiring can
kill.

1.1 Wear dry insulating gloves. Do not touch electrode
with bare hand. Do not wear wet or damaged gloves.

1.2 Protect yourself from electric shock by insulating
yourself from work and ground.

1.3 Disconnect input plug or power before working on
machine.

2 Breathing welding fumes can be hazardous to your
health.

2.1 Keep your head out of fumes.

2.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove fu-

mes.

Use ventilating fan to remove fumes.

3 Welding sparks can cause explosion or fire.

3.1 Keep flammable materials away from welding.



3.2 Welding sparks can cause fires. Have a fire extingui-
sher nearby and have a watchperson ready to use it.

3.3 Do not weld on drums or any closed containers.

4  Arc rays can burn eyes and injure skin.

41 Wear hat and safety glasses. Use ear protection and
button shirt collar. Use welding helmet with correct
shade of filter. Wear complete body protection.

5 Become trained and read the instructions before
working on the machine or welding.

6 Do not remove or paint over (cover) label.

2 GENERAL DESCRIPTION
2.1 SPECIFICATIONS

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

IT MUST NOT BE USED TO DEFROST PIPES, START
ENGINES AND CHARGE BATTERIES.

2.2 EXPLANATION OF THE TECHNICAL
SPECIFICATIONS LISTED ON THE MACHINE
PLATE.

This machine is manufactured according to the following

international standards: IEC 60974.1 - IEC 60974.10 CL.

A - IEC 61000-3-3 - IEC 61000-3-12 (see note 2).

N° serial number, which must always be indi-
cated on any type of request regarding the
welding machine.

Three phase static
frequency converter'

transformer-rectifier

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 I12.

u1. 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.

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

IP23S Protection rating for the housing.

Grade 3 as the second digit means that this
machine may be stored, but it is not suitable
for use outdoors in the rain, unless it is
protected.
|_£| Suitable for use in high-risk environments.
Note:
1- The machine has also been designed for use in
environments with a pollution rating of 1. (See IEC
60664).

2- This equipment complies with IEC 61000-3-12

provided that the maximum permissible system
impedance ZMAX is less than or equal to 0,388 at
the interface point between the user's supply and the
public system. It is the responsibility of the installer
or user of the equipment to ensure, by consultation
with the distribution network operator if necessary,
that the equipment is connected only to a supply with
maximum permissible system impedance ZMAX less
than or equal to 0,388.

2.3 DESCRIPTION OF PROTECTIVE DEVICES

2.3.1 Thermal protection

This equipment is protected by a thermostat. When
the thermostat is tripped, the machine stops delivering
current but the fan continues to run. The yellow LED B
lights to indicate when it is tripped. Do not shut off the
welding machine until the LED has gone off.

2.3.2 Motor-driven generators
These must have a power equal to or greater than 8KVA,
and must not deliver a voltage greater than 270V.

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
equivalent to the absorbed current |11 of the machine.
WARNING! Extension cords of up to 30m must have a
cross-section of at least 2.5 mm2.

3.1 START-UP

Only skilled personnel should install the machine. All con-
nections must be carried out according to current regula-
tions, and in full observance of safety laws (regulation CEl
26-36 - IEC/EN 69974-9)

3.2 DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT
A - Procedure and mode selector switch
This push-button selects the welding procedure

]
(MMA or TIG) and mode.
The selection changes each time the button is pressed.

The LEDs light alongside the various symbols to display
your choice.

F - LED. MMA welding

This machine can weld all types of covered
electrodes™ except for cellulosic.
The welding current is adjusted using the knob H.
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[IECEM E - LED. 2-stage TIG welding (manual). Start
without high frequency.

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

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

In this position, you may connect the pedal control
accessory ART. 193,

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

This program differs from the previous one in that the arc

is both started and shut off by pressing and releasing the

torch trigger

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

To light the arc, press the torch trigger: a high voltage/

frequency pilot spark will light the arc.

The operating logic is the same as described for the LED

E. In this position, you may connect the pedal control

accessory ART. 193,

II B - LED. 4- stage TIG welding (automatic).
Start with high frequency.

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

G - LED - THERMAL PROTECTION

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

power source.

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

I - 10-PIN CONNECTOR

The following remote controls are connected
to this connector:

a) foot control

b) torch with start button

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

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




P - Negative output terminal (-)

Q -Positive output terminal (+)

Olo

S - switch
Turns the machine on and off

R - gas intake fitting

@

3.3 MMA WELDING (MANUAL METAL ARC)

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

- Turn the machine on using the switch S.

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

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

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

3.4 TIG WELDING

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

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

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

Connect the torch connector to the welding machine
connector I.

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

Turn on the machine.

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

The first time the machine is switched on, select the mode
using the button A and the welding current using the knob

H. The flow of inert gas must be set to a value (in liters
per minute) approximately 6 times the diameter of the
electrode.

4 REMOTE CONTROLS

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

Art. 193 Foot control (used in TIG welding)

Art (1266) TIG UP/DOWN Torch.

Art 1192+Art 187 (used in MMA welding)

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

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

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

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

5 MAINTENANCE

Any maintenance operation must be carried out by
qualified personnel in compliance with standard IEC
60974-4.

5.1 GENERATOR MAINTENANCE

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

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

5.2 PRECAUTIONS AFTER REPAIRS.

After making repairs, take care to organize the wiring so
that there is secure insulation between the primary and
secondary sides of the machine. Do not allow the wires
to come into contact with moving parts or those that heat
up during operation. Reassemble all clamps as they were
on the original machine, to prevent a connection from
occurring between the primary and secondary circuits
should a wire accidentally break or be disconnected.
Also mount the screws with geared washers as on the
original machine.



BEDIENUNGSANLEITUNG FUR LICHTBOGENSCHWEISSMASCHINEN

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

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

A\m DAS LICHTBOGEN§CHWEISSEN UND
: SCHNEIDEN KANN FUR SIE UND ANDERE
GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN; daher muB der Be-
nutzer Uber die nachstehend kurz dargelegten Gefahren
beim SchweiBen unterrichtet werden. Fuir ausflihrlichere
Informationen das Handbuch Nr. 3.300758 anfordern.

LARM
Dieses Gerat erzeugt selbst keine Gerdusche, die
ASO dB Uberschreiten. Beim Plasmaschneid- und
PlasmaschweiBproze3 kann es zu einer Gerdu-
schentwicklung kommen, die diesen Wert Uberschreitet.
Daher mussen die Benutzer die gesetzlich vorgeschrie-
benen VorsichtsmaBnahmen treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schéadlich kdnnen

sein:

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

4. Q liebigen Leiter flieBt, erzeugt elektromagne-

= X tische Felder (EMF). Der SchweiB- oder

;m Schneidstrom erzeugt elektromagnetische

‘_' Felder um die Kabel und die Stromquellen.

¢ Die durch groBe Stréme erzeugten magnetischen Felder

kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Tra-
ger von lebenswichtigen elektronischen Geraten (Herz-
schrittmacher) miissen daher ihren Arzt befragen, bevor
sie sich in die Nahe von LichtbogenschweiB3-, Schneid-,

Brennputz- oder PunktschweiBprozessen begeben.

¢ Die Aussetzung an die beim SchweiBen oder Schnei-

den erzeugten elektromagnetischen Felder kann bislang

unbekannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.

Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagne-

tische Felder zu mindern, missen sich alle SchweierIn-

nen 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
Korper wickeln.

- Sich nicht zwischen das Massekabel und das Kabel
der Elektrodenzange oder des Brenners stellen.
Wenn sich das Massekabel rechts vom SchweiBer
bzw. der SchweiBerin befindet, muss sich auch das

Kabel der Elektrodenzange oder des Brenners auf
dieser Seite befinden.

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

- Nicht in der Nahe der Stromquelle arbeiten.

EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Nahe
Avon Druckbehéltern oder in Umgebungen ausfih-
ren, die explosiven Staub, Gas oder Dadmpfe ent-
halten. Die fir den SchweiB-/Schneiproze3 verwendeten
Gasflaschen und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Dieses Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den Anga-
ben der harmonisierten Norm IEC 60974-10 (Cl. A) kons-
truiert und darf ausschlieBlich zu gewerblichen Zwecken
und nur in industriellen Arbeitsumgebungen verwendet
werden. Es ist ndmlich unter Umstédnden mit Schwierig-
keiten verbunden ist, die elektromagnetische Vertraglich-
keit des Geréts in anderen als industriellen Umgebungen
zu gewahrleisten.

NIKGERATE

Elektrogerate diurfen niemals gemeinsam mit ge-
wohnlichen Abfallen entsorgt werden! In Uberein-
stimmung mit der Europaischen Richtlinie 2002/96/EG
Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und der jeweili-
gen Umsetzung in nationales Recht sind nicht mehr ver-
wendete Elektrogerate gesondert zu sammeln und einer
Anlage fur umweltgerechtes Recycling zuzufihren. Als
Eigentimer der Gerate missen Sie sich bei unserem 6rt-
lichen Vertreter Uber die zugelassenen Sammlungssyste-
me informieren. Die Umsetzung genannter Européischer
Richtlinie wird Umwelt und menschlicher Gesundheit zu-
gute kommen!

Ef ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND ELEKTRO-

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

1.1 WARNHINWEISSCHILD

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

B. Die Drahtférderrollen kénnen Verletzungen an den
Handen verursachen.

C. Der SchweiBdraht und das Drahtvorschubgerét ste-
hen wahrend des SchweiBens unter Spannung. Die
Hande und Metallgegenstéande fern halten.

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

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

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



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

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

2.1 Den Kopf von den Dampfen fern halten.

2.2 Zum Abflihren der Dampfe eine lokale ZwangslUf-
tungs- oder Absauganlage verwenden.

2.3 Zum Beseitigen der Dampfe einen Sauglifter ver-
wenden.

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

3.1 Keine entflammbaren Materialien im SchweiBbereich
aufbewahren.

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

3.3 Niemals SchweiBarbeiten an geschlossenen Behal-
tern ausfihren.

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

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

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

6. Die Warnhinweisschilder nicht abdecken oder entfernen

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
2.1 TECHNISCHE ANGABEN

Bei dieser SchweiBmaschine handelt es sich um eine
Konstant-Gleichstromquelle mit INVERTER-Technologie,
die zum WIG-SchweiBen mit umhdllten Elektroden (Zel-
luloseumhdillungen ausgenommen) und mit Berlihrungs-
und Hochfrequenzziindung entwickelt wurde.

NICHT ZUM AUFTAUEN VON ROHREN, STARTEN VON
MOTOREN ODER LADEN VON BATTERIEN VERWEN-
DEN.

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

Die Konstruktion des Geréts entspricht den folgenden
Normen: IEC 60974.1 - IEC 60974.10 CI. A - IEC 61000-
3-3 - IEC 61000-3-12 (siche Anm. 2).

Nr. Seriennummer; sie muss bei allen Anfragen zur

SchweiBmaschine stets angegeben werden.
~ — Statische Dreiphasen-Frequenzumrichter
Transformator-Gleichrichter.
=

Fallende Kennlinie.

MMA Geeignet zum Schweien mit umhdllten
Elektroden.

WIG. Geeignet zum WIG-SchweiBen.

uo. Leerlauf-Sekundarspannung

X. Relative Einschaltdauer. Die relative Ein-
schaltdauer 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 SchweiBstrom 12.

U1. Nennspannung.
Das Gerat verfigt Uber 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.

IP23 S Schutzart des Gehauses.

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

|_£| Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit

erhdhter Geféahrdung.

ANMERKUNGEN:

1- Das Gerat ist auBerdem fir den Betrieb in Umgebun-
gen mit Verunreinigungsgrad 3 konzipiert. (Siehe IEC
60664).

2- Dieses Gerat ist konform mit der Norm IEC 61000-3-12
unter der Voraussetzung, dass die maximal zulassige
Impedanz ZMAX am Verknipfungspunkt zwischen der
Abnehmeranlage und dem 6&ffentlichen Versorgungs-
netz kleiner oder gleich 0,388 ist. Es liegt in der Ver-
antwortung des Installateurs bzw. des Betreibers des
Gerdts, erforderlichenfalls in Absprache mit dem 6f-



fentlichen Energieversorgungsunternehmen sicherzu-
stellen, dass das Gerat ausschlieBllich an eine Anlage
angeschlossen wird, deren maximal zuldssige Netzim-
pedanz ZMAX kleiner oder gleich 0,388 ist.

2.3 BESCHREIBUNG DER SCHUTZEINRICHTUNGEN

2.3.1 Thermischer Schutz

Dieses Gerét ist durch einen Thermostaten geschiitzt. Bei
Ansprechen des Thermostaten gibt die Maschine keinen
Strom mehr ab, doch der Ventilator 1duft weiter. Das An-
sprechen wird durch das Aufleuchten der gelben LED B
signalisiert. Die SchweiBmaschine nicht ausschalten, be-
vor diese LED nicht erloschen ist.

2.3.2 Generator-Aggregat
Seine Leistung muB gréBer oder gleich 8 kVA sein und es
darf keine Spannung von mehr als 260 V abgeben.

3 INSTALLATION

Sicherstellen, daB die Speisespannung der auf dem Leis-
tungsschild der SchweiBmaschine angegebenen Bemes-
sungsspannung entspricht.

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

Der Bemessungsstrom des in Reihe mit der Speisung
geschalteten thermomagnetischen Schalters oder der Si-
cherungen muB gleich dem von der Maschine aufgenom-
menen Strom I1 sein.

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

3.1. INBETRIEBNAHME

Die Installation der Maschine muB8 durch Fachpersonal
erfolgen. Alle Anschlisse missen nach den geltenden
Bestimmungen und unter strikter Beachtung der Unfall-
verhutungsvorschriften ausgefihrt werden (Norm CEI 26-
36- IEC/EN 69974-9).

3.2 BESCHREIBUNG DES GERATS
: A - SchweiBverfahren- und Betriebsar-
El ten-Wahlschalter
Mit diesem Drucktaster wahlt man das SchweiB-
verfahren (Elektroden- oder WIG-SchweiBen)
und die Betriebsart. Jede Betédtigung dieses Drucktas-
ters bewirkt eine neue Einstellung.
Die von Ihnen getroffene Wahl wird durch das Aufleuch-
ten der LEDs neben den jeweiligen Symbolen angezeigt.

F - LED. ElektrodenschweiBen (MMA)

Diese Maschine kann alle Arten von umhiillten
Elektroden mit Ausnahme von Elektroden mit Zellulose-
umhdllung verschweiB3en.

Der SchweiBstrom wird mit dem Regler H eingestellt

[CEMIE - LED. WIG-SchweiBen 2-Takt (Handbe-
trieb) Ziinden ohne HF.

Zum Zinden des Lichtbogens den Brennertaster dru-
cken, mit der Wolfram-Elektrode das Werkstlick beriihren
und dann die Elektrode wieder anheben. Diese Bewegung
muss entschieden und rasch ausgeflihrt werden.

Nach dem Ziinden steigt der Strom auf den mit dem Regler
H eingestellten Wert an. L6st man den Brennertaster, sinkt
der Strom in der zuvor mit dem Regler M eingestellten Zeit,
die dem "Slope down" entspricht, auf den Wert 0.

In dieser Stellung kann man den zuséatzlichen FuBregler
Art. 193 anschlie3en.

[it it 2 D - LED. WIG-SchweiBen 4-Takt (Automatik-
betrieb). Ziinden ohne HF.

Dieses Programm unterscheidet sich von der vorherigen

Funktion darin, dass sowohl das Zinden als auch das

Léschen durch Betatigen und Lésen des Brennertasters

gesteuert werden.

[BECEDR C - LED. WIG-SchweiBen 2-Takt (Handbe-
trieb) Ziinden mit HF.

Zum Zinden des Lichtbogens den Brennertaster dri-
cken: ein Zindfunke hoher Spannung/Frequenz ziindet
den Lichtbogen. Die Funktionslogik entspricht der zuvor
fur die LED E beschriebenen Logik.

In dieser Stellung kann man den zuséatzlichen FuBregler
Art. 193 anschlieen.

[ENCHEE) B - LED. WIG-SchweiBen 4-Takt (Automa-
tik- betrieb). Ziinden mit HF.

Dieses Programm unterscheidet sich von der vorherigen

Funktion darin, dass sowohl das Zinden als auch das

Léschen durch Betatigen und Ldsen des Brennertasters

gesteuert werden.

im G - LED - THERMISCHER SCHUTZ
Diese LED leuchtet auf, wenn der SchweiBer die
zuldssige Einschaltdauer oder die zuldssige Dauer des
Aussetzbetriebs flr die Maschine Uberschreitet; zugleich
wird die Stromabgabe gesperrt.
HINWEIS: In diesem Zustand kiihlt der Liifter weiterhin
die Stromquelle.

L - REGLER

Post gas. Zum Einstellen der Dauer des Ga-
saustritts nach AbschluB3 der SchweiBung. (0
-30s9)
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I - 10-POLIGE STECKDOSE

An diese Steckdose kdnnen folgende Fern-
regler angeschlossen werden:

a) FuBregler

b) Brenner mit Start-Taster

c) Brenner mit UP/DOWN-Steuerung usw.

il © - ANSCHLUSS (1/4 GAS)
g Hier wird der Gasschlauch des WIG-Schlauchpa-
)] kets angeschlossen.

P - Ausgangsklemme Minuspol (-)

(-
s

—i] Q - Ausgangsklemme Pluspol (+)

K

S - Schalter
Zum Ein- und Ausschalten der Maschine.

ﬁa @ R - Gas-SpeiseanschluB

3.3 SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN

- Diese SchweiBmaschine ist zum SchweiBen mit allen Ar-
ten von umhdillten Elektroden mit Ausnahme von Elektro-
den mit Zelluloseumhdllungen (AWS 6010)* geeignet.

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

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

- Die Maschine mit dem Schalter S einschalten.

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

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

- Nach AbschluBB des SchweiBvorgangs stets das Gerét
ausschalten und die Elektrode aus der Elektrodenspann-
zange nehmen.

3.4 WIG-SCHWEISSEN

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




Den Steckverbinder des Massekabels an den Pluspol (+)
der SchweiBmaschine und die Klemme an das Werkstlick
mdglichst nahe bei der SchweiBstelle anschlieBen; sicher-
stellen, daB ein guter elektrischer Kontakt gegeben ist.
Den WIG-Brenner an den Minuspol (-) der SchweiBma-
schi-ne anschlieBen.

Den Steckverbinder der Steuerleitung des Schlauchpakets
an die Steckdose | der SchweiBBmaschine anschlieen.
Den AnschluB3 des Gasschlauchs des Schlauchpakets an
den AnschluB O der Maschine und den vom Druckminde-
rer der Gasflasche kommenden Gasschlauch an den Gas-
anschluB R anschlieBen.

Die Maschine einschalten.

Keinesfalls spannungfiihrende Teile und die Ausgangs-
klemmen berihren, wenn das Gerat eingeschaltet ist.
Beim ersten Einschalten der Maschine mit dem Druck-
taster A das Verfahren wahlen und mit dem Regler H den
SchweiBstrom einstellen.

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

4 FERNREGLER

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

Art. 193 FuBregler PIN (Gebrauch beim WIG-Schweil3en)
Art. (1266) WIG-Brenner mit UP/DOWN-Steuerung.

Art. 1192 + Art. 187 (Gebrauch beim MMA-Schweif3en)
ART. 1180 Steckdose fir den gleichzeitigen AnschluB des
Brenners und des FuBreglers.

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

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

Die Stellteile mit UP/DOWN-Steuerung regeln den
SchweiBstrom vom Minimum bis zum Maximum.
Nach AbschluB des SchweiBBvorgangs stets das Ge-
rat ausschalten und die Elektrode aus der Elektro-
denspannzange nehmen.

5 WARTUNG

5.1 WARTUNG DER STROMQUELLE

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

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

5.2 SICHERHEITSVORKEHRUNGEN NACH EINEM
REPARATUREINGRIFF.

Nach Ausflhrung einer Reparatur darauf achten, die Ver-
drahtung wieder so anzuordnen, dass eine sichere Iso-
lierung zwischen Priméar- und Sekundarseite des Geréts
gewabhrleistet ist. Sicherstellen, dass die Drahte nicht mit

beweglichen Teilen oder mit Teilen, die sich wéhrend des
Betriebs erwdrmen, in Beriihrung kommen kdnnen. Alle
Kabelbinder wieder wie beim Originalgerat anbringen, da-
mit es nicht zu einem Schluss zwischen Primér- und Se-
kundéarkreis kommen kann, wenn sich ein Leiter |6st oder
bricht.

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



MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTE A SOUDER A LARC

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

1 PRECAUTIONS DE SECURITE
ﬁ\ LA SOUDURE ET LE DECOUPAGE A L'ARC
: PEUVENT ETRE NUISIBLES A VOUS ET AUX
AUTRES. Lutilisateur doit pourtant connaitre les risques,
résumés ci-dessous, liés aux opérations de soudure.
Pour des informations plus détaillées, demander le ma-
nuel code.3.300758

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

CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES- Peuvent étre dan-

gereux.

< ’ - Le courant électrique traversant n’importe

ny Q quel conducteur produit des champs élec-
af\.. tromagnétiques (EMF). Le courant de sou-

;m dure ou de découpe produisent des champs

- électromagnétiques autour des céables ou

des générateurs.

e | es champs magnétiques provoqués par des courants

élevés peuvent interférer avec le fonctionnement des sti-

mulateurs cardiaques.

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

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

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

e |’ exposition aux champs électromagnétiques de sou-

dure ou de découpe peut produire des effets inconnus

sur la santé.

Pour reduire les risques provoqués par I'exposition aux

champs électromagnétiques chaque opérateur doit

suivre les procédures suivantes:

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

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

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

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

- Ne pas travailler prés du générateur.

EXPLOSIONS
- Ne pas souder a proximité de récipients sous
pression ou en présence de poussiéres, gaz ou
— vapeurs explosifs. Manier avec soin les bouteilles

et les détendeurs de pression utilisés dans les opérations
de soudure.

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

Cette machine est construite en conformité aux indica-
tions contenues dans la norme harmonisée IEC 60974-
10(Cl. A) et ne doit étre utilisée que pour des buts profes-
sionnels dans un milieu industriel. En fait, il peut y avoir
des difficultés potentielles dans I'assurance de la com-
patibilité électromagnétique dans un milieu différent de
celui industriel.

ET ELECTRONIQUES

Ne pas éliminer les déchets d’équipements élec-

triques et électroniques avec les ordures ména-
geres!Conformément a la Directive Européenne 2002/96/
CE sur les déchets d’équipements électriques et électro-
niques et a son introduction dans le cadre des Iégislations
nationales, une fois leur cycle de vie terminé, les équipe-
ments 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 a
cette Directive Européenne, vous contribuez a la protec-
tion de I'environnement et de la santé!

E ELIMINATION D’EQUIPEMENTS ELECTRIQUES

EN CAS DE MAUVAIS FONCTIONNEMENT, DEMANDER
LASSISTANCE DE PERSONNEL QUALIFIE.

1.1 PLAQUETTE DES AVERTISSEMENTS

Le texte numéroté suivant correspond aux cases numé-
rotées de la plaquette.

B. Les galets entrainement fil peuvent blesser les mains.

C. Le fil de soudure et le groupe entrainement fil sont
sous tension pendant le soudage. Ne pas approcher
les mains ni des objets métalliques.

1. Les décharges électriques provoquées par I'élec-
trode le cable peuvent étre mortelles. Se protéger de
maniére adéquate contre les décharges électriques.

1.1 Porter des gants isolants. Ne pas toucher I'électrode
avec les mains nues. Ne jamais porter des gants hu-
mides ou endommageés.

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

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

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

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

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



2.3 Utiliser un ventilateur d’aspiration pour éliminer les
exhalations.

3. Les étincelles provoquées par la soudure peuvent
causer des explosions ou des incendies.

3.1 Tenir les matieres inflammables a I'écart de la zone
de soudure.

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

3.3 Ne jamais souder des récipients fermés.

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

4.1 Porter un casque et des lunettes de sécurité. Utili-
ser des dispositifs de protection adéquats pour les
oreilles et des blouses avec col boutonné. Utiliser des
masques et casques de soudeur avec filtres de de-
gré approprié. Porter des équipements de protection
complets pour le corps.

5. Lire la notice d’instruction avant d’utiliser la machine
ou avant d’effectuer toute opération.

6. Ne pas enlever ni couvrir les étiquettes d’avertisse-
ment.

2 DESCRIPTIONS GENERALES
2.1 SPECIFICATIONS
Ce poste a souder est un générateur de courant continu

constant réalisé avec technologie a ONDULEUR, concu
pour souder les électrodes enrobées (exception faite pour

le type cellulosique) et avec procédé TIG avec allumage
par contact et avec haute fréquence.

IL NE DOIT PAS ETRE UTILISE POUR DECONGELER
DES TUYAUX, DEMARRER DES MOTEURS ET RECHAR-
GER DES BATTERIES.

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

La machine est fabriquée d’apres les normes suivantes:
IEC 60974.1 - IEC 60974.10 Cl. A - IEC 61000-3-3 -
IEC 61000-3-12 (voir remarque 2).

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

— Convertisseur statique de fréquence triphasé
transformateur-redresseur.

Caractéristique descendante.

Indiqué pour la soudure avec électrodes en-
robées.

Indiqué pour la soudure TIG.

Tension a vide secondaire

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

2. Courant de soudure

u2. Tension secondaire avec courant 12

ui. 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.

IP23S Degré de protection estimée pour la

carcasse. Degré 3 en tant que deuxiéme
chiffre signifie que cette machine peut étre
entreposée, mais elle ne peut pas étre uti-
lisée a I’extérieur en cas de précipitations a
moins qu’elle n’en soit protégée.

|_£| Indiqué pour opérer dans des milieux avec

risque accru.

REMARQUES:

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

2- Cet équipement est conforme a la norme IEC 61000-3-
12 a condition que I'impédance admissible maximum
ZMAX de l'installation, mesurée dans le point de rac-
cordement entre I'installation de l'utilisateur et le ré-
seau de transport électrique, soit inférieure ou égale
a 0,388. C’est I'installateur ou I'utilisateur de I’équipe-
ment qui a la responsabilité de garantir, en contactant
éventuellement le gestionnaire du réseau de transport
électrique, que I’équipement est branché a une source
d’alimentation dont I'impédance admissible maximum
ZMAX est inférieure ou égale a 0,388.

2.3 DESCRIPTION DES PROTECTIONS
2.3.1 Protection thermique

Cette machine est protégée par un thermostat. Lors de
I’intervention du thermostat, la machine cesse de débiter



le courant, mais le ventilateur continue a fonctionner. Lin-
tervention est signalée par I’'allumage du voyant jaune B.
Ne pas arréter le poste a souder avant que le voyant ne
s’est éteint.

2.3.2 Motogénérateurs
Doivent avoir une puissance égale ou supérieure a 8 KVA
et ne doivent pas débiter une tension supérieure a 270V.

3 INSTALLATION

Contréler que la tension d'alimentation correspond a la
tension indiquée sur la plaque des données techniques
du poste a souder.

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

La portée de l'interrupteur magnétothermique ou des fu-
sibles, en série a l'alimentation, doit étre égale au courant
I1 absorbé par la machine.

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

3.1. MISE EN OEUVRE

Linstallation de la machine doit étre exécutée par du
personnel expert. Tous les raccordements doivent étre
exécutés conformément aux normes en vigueur et dans
le plein respect de la loi de prévention des accidents
(norme (CEI 26-36- IEC/EN 69974-9).

3.2. DESCRIPTION DE LA MACHINE

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

F - VOYANT. Soudure a I'électrode (MMA)

Cette machine peut fondre tout type d'électrode
enrobée, exception faite pour le type cellulosique.
Le courant de soudure est réglé a I'aide du bouton H.

E - VOYANT. Soudure TIG 2 temps (manuel).
Allumage sans haute fréquence.
Pour allumer l'arc, appuyer sur le bouton de la torche,
toucher avec I'électrode de tungstene la piece a souder
et la soulever. Le mouvement doit étre net et rapide.
Apreés l'allumage, le courant atteint la valeur réglée a I'ai-
de du bouton H. Au relachement du bouton, le courant
commence a diminuer pendant un temps correspondant
au "slope down" réglé au préalable a I'aide du bouton M,
jusqu'a atteindre zéro.
Dans cette position, il est possible de relier I'accessoire
commande a pédale ART. 193,

[EECEJ D - VOYANT. Soudure TIG 4 temps (automati-
que). Allumage sans haute fréquence. Ce

> O mTm @




programme differe du précédent car tant I'allumage que
I'arrét sont commandés en appuyant et relachant le bou-
ton de la torche

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

Pour allumer I'arc, appuyer sur le bouton de la torche et
une étincelle pilote de haute tension/fréquence allumera
l'arc.

La logique de fonctionnement est la méme de celle décri-
te pour le voyant E. Dans cette position, il est possible de
relier I'accessoire commande a pédale ART. 193,

[EXCES] B - VOYANT. Soudure TIG 4 temps (auto-

matique). Allumage avec haute fréquence.
Ce programme différe du précédent car tant l'allumage
que l'arrét sont commandés en appuyant et relachant le
bouton de la torche

im G - VOYANT - PROTECTION THERMIQUE
S'allume lorsque I'opérateur dépasse le facteur de
marche ou d'intermittence pour cent admis pour la ma-
chine et en méme temps arréte le débit de courant.
N.B. Dans cette condition, le ventilateur continue a
refroidir le générateur.

M - BOUTON

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

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

| - CONNECTEUR A 10 POLES

Sur ce connecteur il faut brancher les com-
mandes a distance suivantes:

a) pédale

b) torche avec bouton de marche

c) torche avec up/down ect.

Pour le raccordement du tuyau gaz sortant de la
torche de soudure TIG.

P - borne de sortie moins (-)

I Q - borne de sortie plus (+)

S - interrupteur
Met en marche et arréte la machine

= R- raccord entrée gaz

'@

3.3 SOUDURE AVEC ELECTRODES ENROBEES
(MMA)

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

- S'assurer que l'interrupteur S est en position 0; ensuite
raccorder les cables de soudure en respectant la polarité
demandée par le constructeur des électrodes utilisées et
la borne du cable de masse a la piéce a souder dans le
point aussi prés que possible de la soudure en s'assurant
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 a l'aide de l'interrupteur S.
Sélectionner, en appuyant sur le bouton A, le procédé
MMA, voyant F allumé.

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

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

3.4 SOUDURE TIG

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

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

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

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

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

Mise en marche de la machine.

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

A la premiére mise en marche de la machine, sélection-
ner le mode au moyen du bouton A et le courant de sou-
dure au moyen du bouton H.




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

4 COMMANDES A DISTANCE

Pour régler le courant de soudure, les commandes a di-
stance suivantes peuvent étre reliées a ce poste a sou-
der:

Art. 193 Commande a pédale PIN (utilisée en soudure
TIG)

Art (1266) Torche TIG UP/DOWN.

Art 1192+Art 187 (utilisé en soudure MMA)

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

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

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

Les commandes avec logique UP/DOWN reéglent le
courant de soudure de la valeur minimale a celle ma-
ximale.

5 ENTRETIEN

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

5.1 ENTRETIEN DU GENERATEUR

En cas d'entretien a l'intérieur de la machine, vérifier que
I'interrupteur S soit en position "O" et le cordon d’alimen-
tation soit débranché.

Il faut nettoyer périodiquement I'intérieur de la machine
en enlevant, avec de I'air comprimé, la poussiére qui s’y
accumule.

5.2 MESURES A ADOPTER APRES UNE INTERVEN-
TION DE REPARATION

Aprés avoir exécuté une réparation, faire attention a réta-
blir le cablage de fagcon qu’il y ait un isolement sir entre le
coté primaire et le coté secondaire de la machine. Eviter
que les cables puissent entrer en contact avec des orga-
nes en mouvement ou des pieces qui se réchauffent pen-
dant le fonctionnement. Remonter tous les colliers com-
me sur la machine originale de maniere a éviter que, si
par hasard un conducteur se casse ou se débranche, les
cOtés primaire et secondaire puissent entrer en contact.

Remonter en outre les vis avec les rondelles dentelées
comme sur la machine originale.



MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE ARCO

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

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

A LA SOLDADURA'Y EL CORTE DE ARCO PUE-
DEN SER NOCIVOS PARA USTEDES Y PARA

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

do de los riesgos, resumidos a continuacion, que derivan

de las operaciones de soldadura. Para informaciones

mas detalladas, pedir el manual cod.3.300.758

RUIDO
Este aparato de por si no produce ruidos superio-
res a los 80dB. El procedimiento de corte plasma/
soldadura podria producir niveles de ruido supe-

riores a tal limite; por consiguiente, los utilizadores debe-
ran poner en practica las precauciones previstas por la ley.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS- Pueden ser dafiosos.
< ’ e La corriente eléctrica que atraviesa cual-
4 Q quier conductor produce campos
3 N electromagnéticos(EMF). La corriente de
;m soldadura o de corte genera campos elec-

- tromagnéticos alrededor de los cables y ge-

neradores.

¢ L os campos magnéticos derivados de corrientes eleva-

das pueden incidir en el funcionamiento del pacemaker.

Los portadores de aparatos electrénicos vitales (pace-

makers) deben consultar al médico antes de aproximarse

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

desbaste o soldadura por puntos.

e La exposicion a los campos electromagnéticos de la

soldadura o del corte podrian tener efectos desconocidos

sobre la salud.

Cada operador, para reducir los riesgos derivados de la

exposicion a los campos electromagnéticos, tiene que

atenerse a los siguientes procedimientos:

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

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

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

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

- No trabajar cerca del generador.

EXPLOSIONES

e No soldar en proximidad de recipientes a pre-
sion o0 en presencia de polvo, gas o vapores ex-

plosivos. Manejar con cuidado las bombonas y los regu-
ladores de presion utilizados en las operaciones de
soldadura.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

Este aparato se debera usar solo de forma profesional
en un ambiente industrial. En efecto, podrian presen-
tarse potenciales dificultades en el asegurar la com-
patibilidad electromagnética en un ambiente diferente
del industrial.

RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE
APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS

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

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

1.1 PLACA DE LAS ADVERTENCIAS

El texto numerado que sigue corresponde a los apartados
numerados de la placa.

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

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

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

1.3 Desconectar el enchufe del cable de alimentacion an-
tes de trabajar en la maquina.

2. Inhalar las exhalaciones producidas por la soldadura
puede ser nocivo a la salud.

2.1 Mantener la cabeza lejos de las exhalaciones.

2.2 Usar un sistema de ventilacion forzada o de descarga
local para eliminar las exhalaciones.

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

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

3.1 Mantener los materiales inflamables lejos del area de
soldadura.

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




3.3 Nunca soldar contenedores cerrados.

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

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

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

6. No quitar ni cubrir las etiquetas de advertencia

2 DESCRIPCIONES GENERALES
2.1 ESPECIFICACIONES

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

NO DEBE SER UTILIZADO PARA DESHELAR TUBOS,
ARRANCAR MOTORES Y CARGAR BATERIAS

2.2 EXPLICACION DE LOS DATOS TElecos
CITADOS EN LA PLACA DE CARACTERISTICAS
DE LA MAQUINA

Este aparato ha sido fabricado en conformidad con las
siguientes normas: IEC 60974.1 - IEC 60974.10 CI. A -
IEC 61000-3-3 - IEC 61000-3-12 (ver Nota 2).

N°. Numero de matricula que debera ser
citado para cualquier peticion relativa a la
soldadora.

= Convertidor estatico de frecuencia trifasica
transformador-rectificador
Caracteristica descendiente.

MMA Adapto para soldadura con electrodos
revestidos.

TIG. Adapto para soldadura TIG.

uo. Tension en vacio secundaria

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

12. Corriente de soldadura

u2. Tension secundaria con corriente 12

Ut. Tensién nominal de alimentacion

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

11 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.

IP23S Grado de proteccion de la carcasa.

Grado 3 como segunda cifra significa que
este aparato puede ser almacenado, pero
no es previsto para trabajar en el exterior
bajo precipitaciones, si no esta protegido.
Idbnea para trabajar en ambientes con riesgo
aumentado

[S]

NOTAS:

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

2- Este equipo cumple con lo establecido por la IEC
61000-3-12, siempre que laimpedancia maxima ZMAX
admitida por el sistema sea inferior o igual a 0,388 en
el punto de interfaz entre sistema del usuario y sistema
publico. Es responsabilidad del instalador o del usuario
garantizar, consultando eventualmente al operador de
la red de distribucion, que el equipo sea conectado a
una alimentacion con impedancia maxima de sistema
admitida ZMAX inferior o igual a 0,388.

2.3 DESCRIPCION DE LOS DISPOSITIVOS DE
PROTECCION

2.3.1 Proteccion térmica

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

2.3.2 Motogeneradores
Deben tener una potencia igual o superior a 8KVA y no
deben distribuir una tension superior a 270V.



3 INSTALACION

Controlar que la tension de alimentacion corresponda a
la tensién indicada en la placa de los datos técnicos de
la soldadora.

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

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

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

3.1. PUESTA EN FUNCIONAMIENTO
La instalacion de la maquina debera ser hecha por per-
sonal experto. Todas las conexiones deberan ser realiza-
das en conformidad a las normas vigentes y en el pleno
respeto de la ley de prevencion de accidentes (norma CEl
26-36- IEC/EN 69974-9).
3.2 DESCRIPCION DEL APARATO

\ 4 | A - Selector de procedimiento y de modo

Con este pulsador se elige el procedimiento de soldadu-
ra (Electrodo o TIG) y del modo. A cada presién de este

pulsador se obtiene una nueva seleccion.
El encendido de los led en correspondencia a los simbo-
los visualizan su eleccion

F - LED. Soldadura por electrodo (MMA)

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

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

IBCE™ £ - L eD. Soldadura TIG 2 tiempos (manual).
Encendido sin alta frecuencia.

Para encender el arco presionar el pulsador antorcha y
tocar con el electrodo de tungsteno la pieza que hay que
soldar y alzarlo. El movimiento debe ser decidido y rapi-
do. Después del encendido la corriente alcanza el valor
regulado con la manecilla H. Cuando se suelta el pul-
sador la corriente inicia a disminuir y emplea un tiempo
correspondiente al "slope down", previamente regulado
con la manecilla M, para ir a cero.

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

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

Este programa difiere del precedente porque tanto el en-
cendido como el apagado vienen accionados presionan-
do y soltando el pulsador de la antorcha.

> O mm @
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[} 19 | C - LED. Soldadura TIG 2 tiempos(manual).
Encendido con alta frecuencia.

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

B - LED. Soldadura TIG 4 tiempos (au-
tomatico). Encendido con alta frecuencia.
Este programa difiere del precedente porque tanto el en-
cendido como el apagado se accionan presionando y
soltando el pulsador de la antorcha.

[ g G-LED -PROTECCION TERMICA
Se enciende cuando el operador supera el factor
de trabajo o de intermitencia porcentual admitido para la
maquina y bloquea contemporaneamente la distribucién
de corriente.
NOTA En esta condicion el ventilador continua a en-
friar el generador.

H - MANECILLA
Regula la corriente de soldadura.

2 &) corriente alcanza el minimo y el apagado del
A2 4l arco.(0-10 seg.)

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

I - CONECTOR 10 POLOS

A este conector van conectados los si-
guientes mandos remotos:

a) pedal

b) antorcha con pulsador de start

c) antorcha con up/down etc....

Bl © -UNION 1/4 GAS)
Se conecta el tubo gas de la antorcha de soldadura

TG,

P - borne de salida negativo (-)

—i] Q - borne de salida positivo (+)

S - interruptor
Enciende y apaga la maquina

R - unién entrada gas
& (@) °
3.3 SOLDADURA DE ELECTRODOS

REVESTIDOS

- Esta soldadora es iddnea a la soldadura de todos los
tipos de electrodos a excepcidén del tipo celulésico (AWS
6010)*.

- Asegurarse de que el interruptor S esté en la posicién
0, a continuacién conectar los cables de soldadura
respetando la polaridad requerida por el constructor de
electrodos, que se utilizaran y el borne del cable de masa
a la pieza en el punto mas cercano posible a la soldadura
asegurandose de que exista un buen contacto eléctrico.
- No tocar contemporaneamente la antorcha o la pinza
porta electrodo y el borne de masa.

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

- Regular la corriente en base al diametro del electrodo,
a la posicion de soldadura y al tipo de unién por realizar.
- Terminada la soldadura apagar siempre el aparato y
quitar el electrodo de la pinza porta electrodo.

3.4 SOLDADURA TIG

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

Conectar el conector del cable de masa al polo positivo
(+) de la maquina y el borne a la pieza en el punto mas
cercano posible a la soldadura asegurandose de que
exista un buen contacto eléctrico

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

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

Conectar el uniéon del tubo gas de la antorcha a la junta O
de la maquina y el tubo gas proveniente del reductor de
presion de la bombona a la junta gas R.

Encender la maquina.

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

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




4 MANDOS A DISTANCIA

Para la regulacién de la corriente de soldadura a esta
maquina se pueden conectar los siguientes mandos a
distancia

Art. 193 Mando de pedal (usado en soldadura TIG) PIN
Art (1266) Antorcha TIG UP/DOWN.

Art 1192+Art 187 (usado en soldadura MMA)

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

Con este accesorio el ART 193 puede ser utilizado en
cualquier tipo de soldadura TIG.

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

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

5 MANTENIMIENTO

Cada intervencion de mantenimiento debe ser
efectuada por personal cualificado segin la norma
IEC 60974-4.

4.1 MANTENIMIENTO GENERADOR

En caso de mantenimiento en el interior del aparato,
asegurarse de que el interruptor S esté en posicion “O” y
que el cable de alimentacién no esté conectado a la red.
Periédicamente, ademas, es necesario limpiar el interior
del aparato para eliminar el polvo metélico que se haya
acumulado, usando aire comprimido.

42 MEDIDAS A TOMAR DESI?UES DE UNA
INTERVENCION DE REPARACION.

Después de haber realizado una reparacién, hay que
tener cuidado de reordenar el cablaje de forma que
exista un aislamiento seguro entre el lado primario vy
el lado secundario de la maquina. Evitar que los hilos
puedan entrar en contacto con partes en movimiento o
con partes que se recalientan durante el funcionamiento.
Volver a montar todas las abrazaderas como estaban en
el aparato original para evitar que, si accidentalmente un
conductor se rompe o se desconecta, se produzca una
conexién entre el primario y el secundario.

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



MANUAL DE INSTRUGOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A ARCO

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

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

1 PRECAUGOES DE SEGURANCA
A soldadura e o cisalhamento a arco podem

A ser nocivos as pessoas, portanto, o utilizador
deve conhecer as precaucdes contra os riscos, a seguir
listados, derivantes das operacdes de soldadura. Caso
forem necessarias outras informacdes mais pormenoriza-
das, consultar o manual cod 3.300.758

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

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser nocivos.

&_ ’ - A corrente eléctrica que atravessa qual-
quer condutor produz campos electromag-
néticos (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
portadores de aparelhos electrénicos vitais (pacemakers)
devem consultar o médico antes de se aproximarem de
operacdes de soldadura por arco, de corte, desbaste ou
de soldadura por pontos.

A exposicao aos campos electromagnéticos da soldadura,

ou do corte, podera ter efeitos desconhecidos para a saude.

Cada operador, para reduzir os riscos derivados da expo-

sicdo aos campos electromagnéticos, deve respeitar os

seguintes procedimentos:

- Fazer de modo que o cabo de massa e da pinca de
suporte do eléctrodo, ou do macarico, 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 préprio corpo.

- Nunca permanecer entre o cabo de massa € o da pinca
de suporte do eléctrodo, ou do macarico. Se o cabo de
massa se encontrar do lado direito do operador, tam-
bém o da pincga de suporte do eléctrodo, ou da tocha,
devera estar desse mesmo lado.

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

- Nao trabalhar junto ao gerador.

EXPLOSOES
- Ndo soldar nas proximidades de recipientes a
Apresséo ou na presenca de pds, gases ou vapores
explosivos. Manejar com cuidado as bombas e os
reguladores de pressao utilizados nas operagdes de sol-
dadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Este aparelho deve ser usado somente para fins pro-
fissionais em ambiente industrial. De facto, podem
verificar-se algumas dificuldades de compatibilidade
electromagnética num ambiente diferente daquele in-
dustrial.

E ELECTRONICAS

Nao eliminar as aparelhagens eléctricas junta-
mente ao lixo normal!De acordo com a Directiva
Europeia 2002/96/CE sobre os lixos de aparelhagens
eléctricas e electrénicas e respectiva execucdo no ambi-
to da legislacdo nacional, as aparelhagens eléctricas que
tenham terminado a sua vida Util devem ser separadas e
entregues a um empresa de reciclagem eco-compativel.
Na qualidade de proprietario das aparelhagens, devera
informar-se junto do nosso representante no local sobre
os sistemas de recolha diferenciada aprovados. Dando
aplicacao desta Directiva Europeia, melhorara a situacéo
ambiental e a saude humanal!

Ef ELIMINAGAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS

EM CASO DE MAU FUNCIONAMENTO SOLICITAR A AS-
SISTENCIA DE PESSOAS QUALIFICADAS.

1.1 CHAPA DAS ADVERTENCIAS

O texto numerado abaixo corresponde as casas numera-

das da chapa.

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

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

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

1.3 Desligue a ficha do cabo de alimentacdo antes de tra-
balhar na maquina.

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

2.1Mantenha a cabeca afastada das exalacdes.

2.2 Utilize um equipamento de ventilacdo forcada ou de
exaustdo local para eliminar as exalagdes.

2.3Utilize uma ventoinha de aspiracdo para eliminar as
exalacdes.

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

3.1 Mantenha os materiais inflamaveis afastados da area
de soldadura.

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

3.3Nunca solde recipientes fechados.

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

4.1Use capacete e 6culos de seguranca. Utilize protec-
¢bes adequadas das orelhas e camisas com o colari-
nho abotoado. Utilize mascaras com capacete, com
fitros de graduacédo correcta. Use uma proteccao
completa para o corpo.




5. Leia as instru¢des antes de utilizar a maquina ou de
efectuar qualquer operagdo na mesma.
6. Nao retire nem cubra as etiquetas de adverténcia

2 DESCRICAO GERAL
2.1 ESPECIFICAGOES

Esta soldadora é um gerador de corrente continua
constante realizada com tecnologia INVERTER,
concebida para soldar os eléctrodos revestidos (com
exclusdo do tipo celulésico) e com procedimento TIG
com acendimento por contacto e com alta-frequéncia.
NAO DEVE SER UTILIZADO PARA DESCONGELAR
TUBOS, ACIONAR MOTORES OU PARA CARREGAR
BATERIAS

2.2 ESPECIFICACAO DOS DADOS TECNICOS
INDICADOS NA PLACA DA MAQUINA.

O aparelho é construido de acordo com as seguintes
normas: IEC 60974.1 - IEC 60974.10 CI. A - IEC 61000-3-3
- IEC 61000-3-12 (ver a nota 2)
N.° Numero de série a mencionar sempre em
qualquer questao relativa a soldadora.

3 == Conversor estatico de frequéncia trifasica
(o) ]

/A transformador-rectificador.

D_ 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 sobreaquecimentos.

12. Corrente de soldadura

u2. Tensao secundaria com corrente 12

U1. Tensao nominal de alimentacéo

3~ 50/60Hz Alimentacéo trifasica 50 ou 60 Hz

[1 max. E o valor maximo da corrente consumida.

11 efect. E o valor maximo da corrente efectiva
consumida considerando o factor de
servico.

IP23 S Grau de proteccédo da carcacga.

Grau 3 como segundo algarismo significa
que este aparelho pode ser armazenado,
mas nao utilizado no exterior durante
tempo de chuva, a ndo ser se devidamente
protegido.

Idéneo para trabalhar em ambientes com
risco acrescentado.

[S]

NOTAS:

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

2- Este equipamento estd em conforme com a norma
IEC 61000-3-12 na condicdo que a impedancia
maxima ZMAX admitida da instalacao eléctrica seja
inferior ou igual a 0,388 no ponto de interligacao entre
a instalagéo eléctrica do utilizador e a publica. E da
responsabilidade do instalador, ou do utilizador do
equipamento, garantir, eventualmente consultando o
operador da rede de distribuicdo, que o equipamento
seja ligado a uma alimentacdo com uma impedancia
maxima de sistema admitida ZMAX inferior ou igual a
0,388.

2.3 DESCRICAO DAS PROTECCOES

2.3.1 Proteccao térmica

Este aparelho estéa protegido por um terméstato. Quando
o termdstato intervém, a maquina deixa de emitir corrente
mas o ventilador continua a funcionar. A intervencao
€ assinalada pelo acendimento do led amarelo B. Nao
desligar a maquina de soldar enquanto o led nao se tiver
apagado.

2.3.2 Motogeradores
Devem ter uma poténcia igual ou superior a 8KVA e ndo
devem distribuir uma tensao superior a 270V.



3 INSTALACAO

Controlar se a tensido de alimentacdo corresponde com
a tensdo indicada na placa dos dados da maquina de
soldadura.

Ligar uma ficha de capacidade adequada ao cabo de
alimentacéao, certificando-se que o condutor amarelo/
verde esteja ligado ao pino de encaixe de ligacao a terra.
A capacidade do interruptor magnetotérmico ou dos
fusiveis, em série na alimentacdo, deve ser igual a
corrente 11 absorvida pela maquina.

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

3.1 PREPARAGAO PARA O FUNCIONAMENTO

A instalacdo da maquina deve ser feita por pessoal
qualificado. Todas as ligagcdes devem ser feitas conforme
as normas vigentes e no pleno respeito das leis sobre
acidentes no trabalho (norma CEIl 26-36- IEC/EN 69974-
9).

3.2 DESCRIGAO DO APARELHO

A - Selector de procedimento e de modo
A escolha do procedimento de soldagem e do
modo é feito através deste botdo (Eléctrodo ou
TIG). Cada vez que se carrega neste botdo obtém-se
uma nova seleccgéo.

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

F - SINALIZADOR. Soldadura a eléctrodo (MMA)

Esta maquina pode fundir todos os tipos de
eléctrodos revestidos, com excepc¢ao do tipo celulésico.
A corrente de soldadura é regulada através do manipulo
H.

E - SINALIZADOR. Soldadura TIG 2 tempos
(manual). Arranque sem alta frequéncia.
Para ligar o arco, carregar no botdo da tocha e tocar com
o eléctrodo de tungsténio a peca a soldar e levanta-lo. O
movimento deve ser preciso e rapido.
Apés o arranque, a corrente alcanga o valor regulado
com o manipulo H. Quando se deixa o botéo, a corrente
comeca a diminuir e emprega um tempo correspondente
ao "slope down", anteriormente regulado com o manipulo
M, para chegar a zero.
Nesta posicao pode-se ligar o acessério comando a
pedal ART. 193.

|[EFCE3| D - SINALIZADOR. Soldadura TIG 4 tempos

(automatico). Arranque sem alta frequéncia.
Este programa distingue-se do anterior porque quer o
arranque como a extingdo sdo comandados carregando
e liberando o botéo da tocha.

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

Para ligar o arco, carregar no bot&o da tocha, uma faisca

piloto de alta tens&o/frequéncia fara arrancar o arco.

A l6gica de funcionamento é igual aquela descrita para o

Sinalizador E. Nesta posicao, pode-se ligar o acessoério

-
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comando a pedal ART. 198.

4l B - SINALIZADOR. Soldadura TIG 4 tem-
pos (automatico). Arranque com alta fre-
quéncia. Este programa distingue-se do anterior porque
quer o arranque como a extingdo sdo comandados car-
regando e liberando o bot&o da tocha

G - SINALIZADOR - PROTECGAO TERMICA

Acende quando o operador supera o factor de
servico ou de intermiténcia percentual admitido para a
maquina e bloqueia contemporaneamente a saida de
corrente. N.B. Nesta condicao o ventilador continua
a resfriar o gerador.

H - MANIPULO
Regula a corrente de soldagem.

M -MANIPULO

Slope down. E o periodo de tempo para que
2 &) a corrente chegue ao minimo e para que o
A% 4l arco se apague. (0-10 seg.)

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

I - CONECTOR 10 POLOS

Os seguintes controlos remotos devem ser
ligados neste conector:

a) pedal

b) tocha com botao de start (inicio)

c) tocha com up/down etc...

g Vi si connette il tubo gas della torcia di saldatura
(© )] TIG.

P - borne de saida negativo (-)

Q -borne de saida positivo (+)

S - Interruptor
Acende e desliga a maquina

) R - Acoplamento entrada gas

'@

3.3 SOLDAGEM DE ELETRODOS REVESTIDOS (MMA)

- Esta maquina de soldadura é idonea para soldar todos
os tipos de eléctrodos excepto os do tipo celuldsicos
(AWS 6010).

- Certificar-se que o interruptor S esteja na posicao
0, ligar entdo os cabos de soldagem, respeitando a
polaridade indicada pelo fabricante de eléctrodos que
serdo utilizados e o borne do cabo de massa a peca no
ponto mais préoximo possivel da soldagem, certificando-
se que haja um bom contacto eléctrico.

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

- Acender a maquina usando o interruptor S.
Seleccionar, carregando no botdo A, o procedimento
MMA, sinalizador F Aceso.

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

- Terminada a soldagem, desligar sempre o aparelho e
retirar o eléctrodo da pinga porta eléctrodo.

3.4 SOLDAGEM TIG

Esta maquina de soldadura é idénea para soldar, com
procedimento TIG, o aco inoxidavel, o ferro e o cobre.
Ligar o conector do cabo de massa ao poélo positivo (+)
da maquina de soldadura e o borne a pega no ponto mais
proximo possivel da maquina de soldadura, certificando-
se que haja um bom contacto eléctrico.

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

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

Ligaroacoplamento dotubo gas datochaao acoplamento
O da maquina e o tubo gas proveniente do redutor de
pressdo da bomba ao acoplamento gas R.

Ligar a maquina.

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

No inicio, ao ligar a maquina, seleccionar o modo
mediante o botdo A e a corrente de soldadura mediante
o manipulo H.

O fluxo de gas inerte deve ser regulado no valor (em litros
por minuto) de aproximadamente 6 vezes o didametro do
eléctrodo.

4 CONTROLO REMOTO

Para a regulacao da corrente de soldagem é possivel
conectar os seguintes controlos remotos:

Art. 193 Comando por pedal (usado em soldagem TIG)
PIN

Art (1266) Tocha TIG UP/DOWN.

Art 1192+Art 187 (usado em soldagem MMA)

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

Com este acessério o ART 193 pode ser utilizado em
qualquer modo de soldagem TIG.




Os comandos que incluem um potenciometro
regulam a corrente de soldadura desde a minima até
a maxima corrente estabelecida com o manipulo H.
Os comandos com légica UP/DOWN regulam do
minimo ao maximo a corrente de soldagem.

5 MANUTENGAO

Cada trabalho de manutencao deve ser executado
por pessoal qualificado respeitando a norma IEC
60974-4.

5.1 MANUTENCAO DO GERADOR

Em caso de manutencdo no interior do aparelho,
certifique-se que o interruptor S esteja na posicao “O”
e que o cavo de alimentacdo esteja desligado da rede
eléctrica.

Também €& necessario limpar periodicamente o pé
metalico acumulado no interior do aparelho utilizando ar
comprimido.

5.2 CUIDADOS APOS UM TRABALHO DE REPARACAO.

Depois de ter executado uma reparacdo, prestar
atencdo em reordenar a cablagem de modo que haja
um isolamento seguro entre o lado primario e o lado
secundario da maquina. Evite que os fios possam entrar
em contacto com partes em movimento ou partes que
aquecam durante o funcionamento. Montar novamente
todas as bracadeiras como no aparelho original, de
modo a evitar que, se um condutor se parte ou desliga
acidentalmente, possa haver umaligagcéo entre o primario
e o secundario.

Montar também os parafusos com as anilhas dentadas
como no aparelho original.



KAYTTOOPAS MIG-HITSAUSKONEELLE

TARKEAA: LUE TASSA KAYTTOOPPAASSA ANNETUT
OHJEET HUOLELLISESTI ENNEN KAARIHITSAUS-
LAITTEEN KAYTTOONOTTOA. SAILYTA KAYTTOOPAS
KAIKKIEN LAITTEEN KAYTTAJIEN TUNTEMASSA PAI-
KASSA LAITTEEN KOKO KAYTTOIAN AJAN. TATA LAI-
TETTA SAA KAYTTAA AINOASTAAN HITSAUSTOIMEN-
PITEISIIN.

1 TURVAOHJEET

A KAARIHITSAUS TAIl -LEIKKUU VOIVAT Al-
: HEUTTAA  VAARATILANTEITA  LAITTEEN

KAYTTAJALLE TAI SEN YMPARILLA TYOSKENTELEVIL-

LE HENKILOILLE. Tutustu tdmé&n vuoksi seuraavassa

esittelemiimme hitsaukseen liittyviin vaaratilanteisiin. Mi-

kéli kaipaat lisétietoja, kysy kayttéopasta koodi.3.300.758

MELU
Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja.
APIasmaIeikkuu- tai hitsaustoimenpiteiden yhtey-
dessa voi kuitenkin syntyd tatakin korkeampia
meluarvoja. Laitteen kayttdjan on suojauduttava melua
vastaan lain maarittdmia turvavarusteita kayttamalla.

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla vaarallisia.

< ’ - Aina kun sé@hkd kulkee johtimen 1&pi muodos-

4 Q tuu johtimen ympaérille paikallinen séahké- ja

2 magneettikenttd EMF. Hitsaus-/ leikkausvir-

?ﬂ'\\ ta synnyttdd EMF -kentén kaapelien ja virta-

o l[&ahteen ympaérille.

- Korkean virran aiheuttamat magneettikentat saattavat

aiheuttaa hairi6itéd syddmentahdistimen toimintaan. Elin-

toimintoja yllapitavien laitteiden (sydamentahdistin) kayt-

tdjien tulee ottaa yhteytta ladkariin ennen hitsauskoneen

kayttda (kaarihitsaus, leikkaus, kaiverrus tai pistehitsaus).

- Kaari-hitsauksessa/- leikkauksessa syntyvat EMF-ken-

tat voivat myods aiheuttaa muitakin vield tuntemattomia

terveyshaittoja.

Kaikkien em. laitteiden kayttdjien tulee noudattaa seu-

raavia ohjeita minimoidakseen hitsauksessa / leikkauk-

sessa syntyvien EMF-kenttien aiheuttamat terveysriskit:

-Suuntaa elektrodin/hitsauspoltinkaapeli ja maa-
kaapeli niin, ettd ne kulkevat rinnakkain ja var-
mista jos mahdollista kiinnittdmalla ne toisiinsa
teipilla.

-Ala  koskaan
kehosi ympaérille.

- Al4 koskaan asetu niin, etta kehosi on elektrodi / hitsa
uskaapelin ja maakaapelin valissa. Jos elektrodi- / hitsaus-
kaapeli sijaitsee kehosi oikealla puolella on myds maajohto
sijoitettava niin, etta se sijaitsee kehosi oikealla puolella.

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

-Ald  tydskentele hitsaus /
valittdmassé laheisyydessa.

kierra  elektrodi/hitsauskaapeleita

leikkaus -virtalahteen

RAJAHDYKSET

- Al hitsaa paineistettujen sailididen tai réjahdysalttiden
jauheiden, kaasujen tai hoyryjen laheisyydessa.

- Késittele hitsaustoimenpiteiden aikana kaytettyja kaasu-
pulloja seka paineen saatimiad varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssad normissa IEC
60974-10 (CI. A) annettujen maaraysten mukaisesti ja
sitd saa kayttaa ainoastaan ammattikaytt6on teolli-
sissa tiloissa. Laitteen sahkdmagneettista yhteenso-
pivuutta ei voida taata, mikali sita kdytetaan teollisis-
ta tiloista poikkeavissa ymparistoissa.

ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA
ROMU

Al laita kaytdstd poistettuja elektroniikkalaitteita
normaalin jatteen sekaan

EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait
huomioiden, on sahko- ja elektroniikkalaitteet seka niihin
liittyvat valineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin hyvéak-
syttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun vastaan-
ottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi tiedus-
tella 1&ahimman kierratyskeskuksen vastaanottopisteen
sijaintia. Noudattamalla EU direktiivid parannat ymparis-
ton tilaa ja edistat ihmisten terveytta.

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

1.1 VAROITUSKILPI

Seuraavat numeroidut tekstit vastaavat kilvessa olevia
numeroituja kuvia.

B. Langansyéttorullat saattavat vahingoittaa kasia.

C. Hitsauslanka ja langansyo6ttdyksikkd ovat jannitteisia




hitsauksen aikana. Pida k&det ja metalliesineet etaal-
18 niista.

1. Hitsauspuikon tai kaapelin aiheuttamat sahkoiskut
ovat hengenvaarallisia. Suojaudu asianmukaisesti
sahkdiskuvaaralta.

1.1 Kayta eristavia kasineitd. Al& koske hitsauspuikkoa
paljain kasin. Al4 kéyta kosteita tai vaurioituneita ka-
sineita.

1.2 Erista itsesi asianmukaisesti hitsattavasta kappalees-
ta ja maasta.

1.3 Irrota pistotulppa ennen kuin suoritat toimenpiteitd
laitteeseen.

2. Hitsaussavujen sisdanhengitys saattaa olla tervey-
delle haitallista.

2.1 Pida paasi etaalld hitsaussavuista.

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

2.3 Poista hitsaussavut imutuulettimen avulla.

3. Hitsauksessa syntyvét kipindt saattavat aiheuttaa ra-
jahdyksen tai tulipalon.

3.1 Pida syttyvat materiaalit etdallad hitsausalueelta.

3.2 Hitsauksessa syntyvat kipinat saattavat aiheuttaa tu-
lipalon. Pida palonsammutinta laitteen valittéméassa
l&heisyydessé ja varmista, ettd paikalla on aina hen-
kilo, joka on valmis kayttdmaan sita.

3.3 Ala koskaan hitsaa suljettuja astioita.

4. Valokaaren séteet saattavat aiheuttaa palovammoja
silmiin ja ihoon.

41 Kaytd kypardd ja suojalaseja. Kaytd asianmukai-
sia kuulosuojaimia ja yl6s asti napitettua tydpaitaa.
Kayta kokonaamaria ja suodatinta, jonka asteluku on
asianmukainen. Kéyté koko kehon suojausta.

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

6. Ala poista tai peité varoituskilpia.

2 YLEISKUVAUS
2.1 MAARITELMAT

Téamaé laite on tasavirtaa tuottava virtaléhde ja sen toimin-
ta perustuu INVERTTERI tekniikkaan. Laitetta voidaan
kéyttda puikkohitsaukseen, jolloin silld voidaan hitsata
kaiken tyyppisilla hitsauspuikoilla ( luukuunottamatta sel-
luloosa puikkoja) tai TIG-hitsaukseen joko kosketus- tai
HF-sytyksella.

SITA EI SAA KAYTTAA PUTKIEN SULATUKSEEN, MOOT-
TORIN KAYNNISTYKSEEN TAI AKKUJEN LATAUKSEEN

2.2 KONEKILVEN MERKKIEN SELITYKSET

Laite on valmistettu seuraavien standardien mukaan:

IEC 609741 - IEC 60974.10 CI. A - IEC 61000-3-3 -

IEC 61000-3-12 (kts. huomautus 2).

N Sarjanumero, joka on ilmoitettava aina
konetta koskevissa kysymyksissa.

3-vaihe staattinen muuntaja-tasasuuntaaja-

taajuusmuuttaja
D. Tasavirta virtalahde
MMA

Soveltuu puikkohitsaukseen.

TIG Soveltuu TIG-hitsaukseen

uo. Toisiotyhjékayntijénnite (Peak arvo)

X. Kayttdsuhde prosentteina. lImoittaa
prosenttia 10 minuutissa, jonka kone toimii
annetulla virralla ylikuumenematta.

12. Hitsausvirta

U2 Toisiojannite hitsausvirralla 12

U1 Liitantajéannite.

1 max. Suurin sallittu liitdntavirta

11 eff. Kayttdsuhteen mukainen suurin ottoteho

IP23S Suojausluokka

Numero 3 toisena lukuna tarkoittaa, etta
laite soveltuu varastoitavaksi mutta ei kay-
tett-avaksi ulkona sateella, ellei sitéa ole suo-
jattu asianmukaisesti

IE Soveltuu kaytettavaksi ympéristdéssa joissa

on kohonnut riski

HUOMAUTUKSIA:

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

2- Tama laite on IEC 61000-3-12-standardin mukainen
ehdolla, ettd kayttdjan laitteiston ja julkisen verkon
lityntépisteen sallittu maksimi-impedanssi ZMAX on
pienempi tai yhté suuri kuin 0,388. Laitteen asentajan/
kéytt4jan vastuulla on varmistaa tarvittaessa séhkélai-
tokselta kysymalla, etta laite on liitetty s&hkéverkkoon,
jonka sallittu maksimi-impedanssi ZMAX on pienempi
tai yhta suuri kuin 0,388.

2.3. SUOJALAITTEET

2.3.1. Lampo6suoja

Tama laite on varustettu lampdsuojalla joka estda koneen
ylikuumenemisen. Lampdsuojan ollessa toiminnassa,
koneen tuuletin jatkaa jadhdytysté kunnes koneen ldm-
potila on laskenut. Kun termostaatti on kdynnissé palaa
keltainen merkkivalo B. Ald sammuta konetta ennen kuin
merkkivalo on sammunut

2.3.2 Moottorigeneraattori

Moottorigeneraattorien tehon on oltava véahintdan 8 KVA
tai sitd suurempi ja niiden tuottaman jannitteen on oltava
yli270 VvV

3 ASENNUS

Varmista, ettd verkkojannite on konekilven mukainen.
LiitAnnasséa kéaytettdvan pistotulpan tulee olla suojamaa-
doitettu ja kapasiteetiltaan rittdvan suuren koneen
ottotehoon 1 né&hden.

Keltavihred suojamaadoitusjohto on kytkettava pistotul-
pan suojamaadoitusnapaan.  Sulakkeiden tulee olla
koneen ottotehon 11 mukaisesti mitoitettuja.
VAROITUS!: Kaikkien jatkojohtojen, joiden pituus on kor-
keintaan 30m, johtimien poikkileikkauspinta-alan pitda
olla vah. 2,5mmz2.



3.1 KAYTTOONOTTO

Ammattitaitoisen henkildn tulee suorittaa koneen kayt-
tokuntoon asentaminen ja kaikessa tulee noudattaa voi-
massa olevia turvallisuusméarayksia ja -lakeja.

( katso CEIl 26-36- IEC/EN 69974-9).

3.2 KONEEN YLEISKUVAUS
Valintandappain - A - Hitsaustavan valinta

Télla valintan&ppaimella voidaan valita hitsaus-
tavaksi joko puikko- tai TIG-hitsaus. Joko jatku-
vana hitsauksena tai pulssihitsauksena. Valinta tehdaan
painamalla valintakytkimestd niin monta kertaa kunnes
haluttu toiminta on aktivoitu, jolloin ko. toimintaa ilmai-
seva merkkivalo palaa.

F - MERKKIVALO F. PUIKKOHITSAUS

Talla koneella voidaan hitsata kaikentyyppisilla paallys-
tetyilla hitsauspuikoilla, selluloosa puikkoja lukuun otta-
matta.

Hitsausvirta sdadetédan nupilla H.

[BEM E - MERKKIVALO E. KAKSIVAIHE TIG-HIT-
SAUS (MANUAALINEN). ALOITUS ILMAN HF-SYTYS-
TA.

Sytyttdaksesi valokaaren, paina poltinkytkinté ja koske-
ta tig-elektrodilla tybkappaletta, sen jalkeen nosta poltin
tybkappaleesta. Tama taytyy tehda riittdvén nopeasti.
Aloituksen jalkeen, virran arvoa sdadetaan nupilla H. Kun
polttimen kytkin vapautetaan, virta alkaa laskea "slope
down" siin& ajassa, joka on asetettu nupilla M, kunnes
se savutta nolla arvon.Tassa toiminnossa voidaan konee-
seen kytkeé jalkapoljin art. 193.

D - MERKKIVALO D. NELIVAIHE TIG-HIT-
SAUS (AUTOMAATTINEN). ALOITUS HF-SY-

TYTYKSELLA.

Téamén ohjelman ero edelliseen on, ettd valokaari syty-

tetdan painamalla polttimen kytkinté jonka jéalkeen polt-

timen kytkin voidaan vapauttaa. Hitsaus lopetetaan pai-

namalla uudelleen polttimen kytkinté ja vapauttamalla se.

[BECER c - MERKKIVALO C. KAKSVAIHE TIG-HIT-
SAUS (MANUAALINEN). ALOITUS HF-SYTYTYKSEL-
LA.

Sytyttéaksesi valokaaren, paina poltinkytkinta: HF-pilot-
tivirta sytyttééd valokaaren

Toimintaperiaate on sama kuin edelld mainittu kohdassa
merkkivalo E. Kyseisessa toimessa, voit kytked ohjaus-
polkimen lisalaite ART. 139.

||B - MERKKIVALO B. NELIVAIHE TIG-HIT-
SAUS (AUTOMAATTINEN). ALOITUS

HF-SYTYTYKSELLA.

Téamén ohjelman ero edelliseen on, ettd valokaari syty-

tetdan painamalla polttimen kytkinté jonka jéalkeen polt-

timen kytkin voidaan vapauttaa. Hitsaus lopetetaan pai-

namalla uudelleen polttimen kytkinté ja vapauttamalla se.

MERKKIVALO - G - Lampdsuoja

Merkkivalo palaa kun lampd&suoja on pysayttanyt koneen
Huom. mikali lampdsuoja on pysdyttanyt koneen jat-
kaa koneen puhallin toimintaa jaahdyttaen konetta.
Ala katkaise virtaa koneesta ennenkuin se on jiih-

tynyt.

-

> O mm @




F8 SAATONUPPI - M

= '_89 SLOPE DOWN / Laskuvirta: Aika jonka kuluessa
NP0 séadetty hitsausvirta laskee minimiin ja valokaari
sammuukun hitsaus lopetetaan (0 .. 10 sek.).

SAATONUPPI - L
Jalkikaasu: Saadetdan jalkikaasun aika (0
.30 sek.).

I - 10-NAPAINEN LIITIN

Tahan liittimeen voidaan kytkead seuraavat
kauko-ohjauslaitteet

a) jalkakytkin

b) kytkimella varustettu TIG-poltin

) up/down toiminnolla varustettu TIG-poltin jne.

il © - KAASULETKUN LITANTA 1/4'
Tahan liittimeen kytketdan polttimen kaasuletku

P Negatiivinen liitintdnapa (-)

Q - Positiivinen liitdntanapa (+)

S - virtakytkin
Kytkimelld kytketddn koneeseen virta
paalle/pois.

=) R - kaasun syo6ttoliitanta

q

e
®

3.3 PUIKKOHITSAUS (MMA)

- Tama kone soveltuu kaiken tyyppisilla puikoilla hitsaa-
miseen, lukuun ottamatta selluloosapuikkoja (AWS 6010).
Kayta ainoastaan turvastandardin mukaista puikonpidin-
ta.

- Varmista, etta virtakytkin S on 0 - asennossa ja liitdnta-
kaapelin pistoke on irrotettu pistorasiasta, liitd hit-
sauskaapelit niin, ettd napaisuus on hitsauspuikkovalmis-
tajan ohjeiden mukainen.

Kiinnitd maadoituspuristin suoraan hitsattavaan kappa-

leeseen mahdollisimman lahelle hitsattavaa kohtaa. Var-
mista , ettd maadoituspuristimella on hyva sahkdinen
kontakti tybkappaleeseen.

- &la koske puikonpitimeen tai hitsauspuikkoon ja maa-
doituspuristimeen yht&aikaisesti.

- liitd pistoke pistorasiaan ja kytke koneeseen virta péélle
kaantdmalla kytkin S I-asentoon.

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

- s84da hitsausvirta sopivaksi nupilla O.

Muista aina sammuttaa kone ja poistaa hitsauspuikko
puikonpitimesté kun lopetat hitsaamisen.

3.4 TIG -HITSAUS

Taméa kone soveltuu ruostumattoman teréksen, teraksen
ja kuparin TIG-hitsaukseen

Liitd maadoituskaapeli koneessa olevaan positiiviseen (+)
hitsauskaapelin liitdntanapaan ja maadoituspuristin ty6-
kappaleeseen, mahdollisimman lahelle hitsattavaa koh-
taa. Varmista, ettd maadoituspuristimen ja ty6kappaleen
valilla on hyvéa sahkoinen kontakti.

Kéayta TIG-poltinta joka soveltuu kéytettavélle hitsaus-
virralle. Liitd poltinkaapeli koneen negatiivisen (-) hit-
sauskaapelin liitdntanapaan. Kytke polttimen ohjaus-
kaapeli koneessa olevaan liittimeen | ja kaasuletku
littimeen O seka koneelle tuleva kaasun syoéttoletku ko-
neen takapaneelissa olevaan kaasuliittimeen R.

Kytke kone péille virtakytkimestad AC. Al4 koske ko-
neen hitsausvirtaliittimiin AA, AB tai pitele maadoitusta ja
poltinta yhtdaikaa koneen ollessa kaynnissa.

Kun kone kaynnistetdén ensimmaisté kertaa, valitaan oh-
jelma kayttamalla nappéintd A ja hitsausvirta kdyttamalla
nuppia H.

Kaasun virtaus taytyy olla saadettynd arvolle (litraa/mi-
nuutti) noin 6 kertaa elektrodin lapimitta.

4 KAUKO-OHJAUSLAITTEET

T&ssa laitteessa voidaan kaytta4 seuraavia kauko-ohjaus-
laitteita

Art. 193 jalkaohjaus ( TIG-hitsauksessa)

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

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

Potentiometrilla varustetulla kauko-ohjaimella voi-
daan hitsausvirtaa saatdaa minimi arvosta nupilla O
saadettyyn maksimi virta-arvoon.

Up/down logiikalla varustetulla kauko-ohjaimella
voidaan hitsausvirtaa saatda minimi arvosta maksi-
mi virta-arvoon.




5 HUOLTO

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

5.1 VIRTALAHTEEN HUOLTO

Jos laitteen sisdpuoli tarvitsee huoltoa, varmista etté kyt-
kin S on O-asennossa ja etta virtakaapeli on irrotettu ver-
kosta.

Poista liséksi saénndllisesti laitteen sisélle kerdéntynyt
metallipdly paineilmalla.

5.2 KORJAUKSEN JALKEEN

Jarjestd kaapelit korjauksen jalkeen tarkasti uudelleen,
niin etta laitteen ensié- ja toisiopuoli on eristetty varmas-
ti toisistaan. Al4 anna kaapeleiden koskettaa likkuvia tai
toiminnan aikana kuumenevia osia. Asenna kaikki nippu-
siteet takaisin alkuperdisille paikoilleen, ettei johtimen ta-
haton rikkoutuminen aiheuta liitédntaa ensi6- ja toisiopuo-
len valilla.

Asenna liséksi ruuvit ja hammasaluslaatat takaisin alkupe-
réisille paikoilleen.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL TRADSVEJSNING

VIGTIGT: LAS INSTRUKTIONSMANUALEN INDEN
BRUG AF SVEJSEAPPARATET. MANUALEN SKAL
GEMMES OG OPBEVARES | SVEJSEAPPARATETS
DRIFTSLEVETID PA ET STED, SOM KENDES AF SVEJ-
SEPERSONALET.

DETTE APPARAT MA KUN ANVENDES TIL SVEJSNING.

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

A\ BUESVEJSNING OG -SKARING KAN UDG@-
: RE EN SUNDHEDSRISIKO FOR SVEJSEREN

OG ANDRE PERSONER. Svejseren skal derfor informe-

res om risiciene, der er forbundet med svejsning. Risicie-

ne er beskrevet nedenfor. Yderligere oplysning kan fas

ved bestilling af manualen art. nr.3.300.758

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

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan veere skadelige .
< ’ e Strom, der leber igennem en leder, skaber
4 Q elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
3 N skaerestrom skaber elektromagnetiske fel-
;m ter omkring kabler og stremkilder.
- ¢ Elektromagnetiske felter, der stammer fra
hgj strem, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroni-
ske livsngdvendige apparater (pacemaker) skal kontak-
te leegen, inden de selv udfarer eller nsermer sig steder,
hvor buesvejsning, skaeresvejsning, flammehgvling eller
punktsvejsning udferes.

e Eksponering af elektromagnetiske felter fra svejsning

eller skeering kan have ukendte virkninger pa helbredet.

Alle operatorer skal gore folgende for at mindske risici,

der stammer fra eksponering af elektromagnetiske felter:

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

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

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

- Slut jordkablet til arbejdsemnet sa teet som muligt pa
svejseeller skaereomradet.

- Arbejd ikke ved siden af stromkilden.

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

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET
Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med

angivelserne i den harmoniserede norm IEC 60974-10.(Cl.
A) Apparatet ma kun anvendes til professionel brug i
industriel sammenhang. Der kan vaere vanskelighe-
der forbundet med fastseettelse af den elektromag-
netiske kompatibilitet, sa&fremt apparatet ikke anven-
des i industriel sammenheaeng.

NISK 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-di-
rektivet 2002/96/EF om affald af elektrisk og elektro-
nisk udstyr (WEEE), som er inkorporeret i den nationale
lovgivning. Apparaternes ejer skal indhente oplysninger
vedrorende de tilladte indsamlingsmetoder hos vores lo-
kale repraesentant. Overholdelse af kravene i dette direk-
tiv forbedrer miljoet og @ger sundheden.

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

Ef BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEKTRO-

1.1 ADVARSELSSKILT

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

B. Tradfremferingens sma ruller kan sare haenderne.

C. Svejseledningen og tradfremfaringsgruppen er un-
der speaending i lgbet af svejsningen. Hold haender og
metalting pa afstand.

Elektriske stad der fremprovokeres fra svejsningens

—

~

=R
Bk e




elektrode eller fra kablet kan veaere dgdelige. Man
skal beskytte sig pa en passende made mod faren
for elektriske stod.

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

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

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

2. Indanding af uddunstning kan veere sundhedsfarligt.

2.1 Hold hovedet fjernt fra uddunstningen.

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

2.3 Brug en sugepumpe for at fijerne uddunstningen.

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

3.1 Hold anteendelige materialer fjernt fra svejseomradet.

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

3.3 Svejs aldrig lukkede beholdere.

4. Lysbuens strdler kan braende gjnene og give for-
breendinger pa huden.

41 Veer ifort sikkerhedshjelm og -briller. Brug passende
beskyttelser til grerne og kittel med opknappet hals.
Brug en filtrerende ansigtsmaske med en korrekt
gradation. Veer ifort en komplet kropsbeskyttelse.

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

6. Fjern ikke eller tildeek ikke advarselsskiltene

2 GENERELLE BESKRIVELSER
2.1 SPECIFIKATIONER

Denne svejsemaskine er en konstant jeevnstremsgene-
rator, udviklet med INVERTER-teknologi og beregnet til
svejsning af beklaedte elektroder (med undtagelse af cel-
lulose-typen), ved hjeelp af TIG-metoden med teending
ved kontakt og med hgijfrekvens.

MA IKKE ANVENDES TIL OPT@NING AF VANDRQR,
START AF MOTORER OG OPLADNING AF BATTERIER.

FORKLARING AF TEKNISKE DATA PA
APPARATETS DATASKILT

2.2

Apparatet er konstrueret med overholdelse af kravene i
folgende standarder: IEC 60974.1, IEC 60974.10 Klasse A,
IEC 61000-3-3 og IEC 61000-3-12 (se "Bemeerk 2”).

Nr. Serienummer, som altid skal oplyses i for-
bindelse med henvendelse vedrgrende svej-
seapparatet.

3~ == Trefaset statisk frekvensomformer-transfor-
(') ]

A mator-ensretter.

D_ Nedadgadende karakteristika.

MMA. Egnet til svejsning med beklaedte elektroder.
TIG. Egnet til TIG svejsning.
uo. Sekundeer speending uden belastning.

X. Procentvis driftsfaktor. Procentvis angivel-
se af 10 minutter, som svejseapparatet kan
arbejde ved en bestemt strom uden at der
herved er risiko for overophedninger.

12. Svejsestrom.
u2. Sekundeer speending med 12 strgm.
u1. Nominel forsyningsspaending.

3~ 50/60Hz Trefaset forsyning (50 eller 60 Hz).

Maks. 1 Maks. stramforbrug.

Eff. 11 Effektivt maks. stroamforbrug, nar der tages
hgjde for driftsfaktoren.

IP23S Beskyttelsesgrad for kapsling.

Grad 3 som andet ciffer betyder, at dette

apparat kan opbevares udendgrs, men ap-

paratet er ikke egnet til udenders arbejde i

nedbgr, medmindre apparatet beskyttes pa

passende made.

IE Egnet til omgivelser med oget risiko.

BEMZRK:

1- Apparatet er ogsa egnet til arbejde i omgivelser med
kontaminationsgrad 3 (se |IEC 60664).

2- Dette udstyr opfylder kravene i standard IEC 61000-
3-12, forudsat at systemets maks. tilladte impedans
ZMAX er lavere end eller lig med 0,388 i graensefla-
depunktet mellem brugerens system og det offentlige
system. Det pahviler udstyrets installater eller bruger
at garantere, at udstyret er tilsluttet en forsyningskilde
med maks. impedans ZMAX for systemet, der er lave-
re end eller lig med 0,388. Dette sker eventuelt ved at
indhente oplysninger hos forsyningsselskabet.

2.3 BESKRIVELSE AF BESKYTTELSER

2.3.1 Termisk beskyttelse

Dette apparat beskyttes af en termostat. Apparatet af-
bryder udsendelsen af stream, nar termostaten udlgses,
men ventilatorfunktionen opretholdes. Udlgsningen angi-
ves ved tending af den gule lysdiode B.

Sluk ikke svejseapparatet, for lysdioden er slukket.

2.3.2 Motorgeneratorer

Generatorerne skal have en frekvens pa min. 8 KVA. Ge-
neratorerne ma ikke udsende en spaending, der er storre
end 270 V.

3 INSTALLERING

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

Tilslut et stik med passende kapacitet til forsyningskablet
og serg for, at den gul/grenne leder er tilsluttet jordstikket.
Kapaciteten af den magnettermiske afbryder eller af
sikringerne, der er serieforbundet ved forsyningen, skal
veere lig med strammen 1 optaget af maskinen.
ADVARSEL: Forleengerledninger (maks. 30 m) skal have
et tveersnit pa min. 2,5 mm2

3.1 IDRIFTSATTELSE

Maskinen skal installeres af kvalificeret personale.



Alle tilslutninger skal udfgres i overensstemmelse med
lovgivningen, samt reglerne til forebyggelse af ulykker

(standard CEIl 26-36- IEC/EN 69974-9).
BESKRIVELSE AF APPARATET

3.2
A - Omskifter for metode og funktionsmade

EI Ved hjeelp af denne trykknap foretages valget af
svejsemetoden (Elektrode eller TIG) og funktions-
maden.

Ved hvert tryk pa denne knap aktiveres et nyt valg.
Teending af lysdioderne ud for symbolerne tilkendegiver
Deres valg.

F - Lysdiode. Elektrodesvejsning (MMA).
Denne maskinen kan smelte alle typer beklaedte

elektroder, undtagen cellulosetypen.
Svejsestrommen indstilles v.h.a. knappen H.

E - Lysdiode. TIG-svejsning med 2 trin (ma-
nuel). Teending uden hgjfrekvens.

PTryk pé tasten for at teende lysbuen, ror svejseemnet
med wolframelektroden, og lgft den igen. Beveegelsen
skal veere preecis og hurtig.

Efter teending ndr strammen veerdien indstillet med knap
H. Nar tasten slippes, begynder stremreduceringen, som
varer tidsrummet indstillet indledningsvist i "slope down"
v.h.a. knappen M, for til sidst at na nul.

I denne stilling kan man tilslutte tilbehgret med pedalsty-

ring ART. 193.

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

Dette program afviger fra det foregdende, fordi bade

teending og slukning styres ved tryk og slip af breende-

rens tast.

[(CER C - Lysdiode. TIG-svejsning med 2 trin (ma-
nuel). Teending med hojfrekvens.

Tryk pa tasten for at teende lysbuen, en startgnist med

hgjspeending/frekvens taender lysbuen.

Funktionslogikken er som beskrevet for lysdiode E.

| denne stilling kan man tilslutte tilbehoret med pedalsty-

ring ART. 193.

[EMCHEE) B - Lysdiode. TIG-svejsning med 4 trin

(automatisk). Teending med hgjfrekvens.
Dette program afviger fra det foregdende, fordi bade
teending og slukning styres ved tryk og slip af breende-
rens tast.

G - LYSDIODE - TERMISK BESKYTTELSE
Teender nar operateren overskrider den tilladte
procentsats for drift eller intermittens for maskinen, og
samtidigt blokeres strgamforsyningen.

N.B. Under disse omstaendigheder fortsaetter venti-
latoren med at afkole generatoren.
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H - HANDTAG
Indstiller svejsestremmen.

L - HANDTAG

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

| - KONNEKTOR med 10 POLER

Til denne konnektor skal felgende fjernbe-
tieninger tilsluttes:

a) pedal

b) svejsebraender med startknap

c) svejsebreender med up/down etc...

S - afbryder
Teender og slukker maskinen

) R - samling til gasindgang

@

3.3 SVEJSNING AF BEKLADTE ELEKTRODER (MMA)

- Denne svejsemaskine er egnet til svejsning af alle ty-
per elektroder, med undtagelse af cellulose-typen (AWS
6010)~.

- Serg for at afbryderen S star pa 0, og tilslut herefter
svejsekablerne under overholdelse af den polaritet, der
er kreevet af fabrikanten af elektroderne; tilslut herefter

jordforbindelseskablets klemme til emnet s& teet som
muligt ved svejsningspunktet, og kontrollér at der er kor-
rekt elektrisk kontakt.

- Ror aldrig samtidigt ved svejsebraenderen, elektrode-
holdertangen og jordforbindelsesklemmen.

- Teend maskinen ved hjeelp af kontakten S.

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

- Indstil stremmen péa grundlag af elektrodens diameter,
svejsestillingen og den samlingstype der skal udfares.

- Nar svejsningen er afsluttet skal man altid slukke appa-
ratet og fjerne elektroden fra elektrodeholdertangen.

3.4 TIG SVEJSNING

Denne svejsemaskine er egnet til svejsning med TIG-
metode af falgende materialer: rustfrit stal, jern, kobber.
Tilslut jordforbindelseskonnektoren til den positive pol
(+) pa& svejsemaskinen og klemmen til emnet sa teet
som muligt ved svejsepunktet, og serg for at der korrekt
elektrisk kontakt.

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

Tilslut konnektoren til styring af svejsebreenderen il
svejsemaskinens konnektor 1.
ForbindsamlestykketforgasrgrettilsamlingOpamaskinen
og gasreret, der kommer fra trykreduceringsanordningen
pa flasken, til gassamlingen R.

Teend maskinen.

den

Ror ikke ved dele under speending, eller ved
udgangsklemmerne, nér maskinen er forsynet.
Ved forste teending af maskinen skal man veelge

funktionsmaden v.h.a. knap A, og svejsestremmen v.h.a.
knap H.

Stremningen af inert gas skal indstilles p& en veerdi (liter i
minuttet), der er cirka 6 gange elektrodens diameter.

4 FJERNBETJENING

Vedreguleringafsvejsestrammenpadennesvejsemaskine
kan der tilsluttes nedenstdende fijernbetjeninger:

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

Art 1192+Art 187 (anvendt ved MMA svejsning)

ART. 1180 Tilslutningspunkt til samtidig forbindelse af
breenderen og pedalbetjeningen.

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

De betjeninger, der har et potentiometer, regulerer
svejsestrommen fra minimums- til maksimums-
stremmen indstillet ved hjalp af handtag H.
Betjeningerne med UP/DOWN-logik regulerer
svejsestrommen fra minimum til maksimum.




5 VEDLIGEHOLDELSE

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

5.1 VEDLIGEHOLDELSE AF GENERATOREN

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

Derudover er det periodisk ngdvendigt at rengore
apparatets indre for aflejret metalstgv, ved at bruge
trykluft.

5.2 RAD DER SKAL TAGES | BRUG VED ET
REPARATIONSINDGREB.

Efter at have foretaget en reparation, skal man serge for at
genordne ledningsfaringen séledes at der findes en sikker
isolering mellem maskinens primaere side og sekundaere
side. Undga at ledningerne kommer i kontakt med dele
i bevaegelse eller dele der hedes op under funktion.
Montér igen samtlige band som pé det originale apparat
sdledes at undga at der, hvis en ledetrad uheldigvis skulle
odelaegges eller frakobles, kan forekomme en forbindelse
mellem den primeere og den sekundeere.

Montér derudover skruerne med de rillede skiver igen,
som pa det originale apparat.



GEBRUIKSAANWIJZING VOOR BOOGLASMACHINE

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

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

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

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN - Kunnen schadelijk

zijn.

< ’ e De elektrische stroom die door een

4 Q willekeurige conductor stroomt produceert

aT\n elektromagnetische velden (EMF). De las-

= m ofsnijstroomproduceertelektromagnetische

- velden rondom de kabels en de generatoren.

¢ De magnetische velden veroorzaakt door een hoge

stroom kunnen een nadelige uitwerking hebben op
pacemakers. Personen die elektronische apparatuur

(pacemakers) dragen moeten informatie bij een arts

inwinnen voor ze afvlam-, booglas-, puntlas- en

shijwerkzaamheden benaderen.

De Dblootstelling aan elektromagnetische velden,

geproduceerd tijdens het lassen of snijden, kunnen de

gezondheid op onbekende manier beinvioeden.

Elke operator moet zich aan de volgende procedure

houden om de gevaren geproduceerd door

elektromagnetische velden te beperken:

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

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

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

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

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

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

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

DDeze machineis vervaardigdin overeenstemming metde
voorschriften zoals bepaald in de geharmoniseerde norm
IEC 60974-10 (CI. A) en mag uitsluitend worden gebruikt
voor professionele doeleinden in een industriéle
omgeving. Het garanderen van elektromagnetische
compatibiliteit kan problematisch zijn in niet-
industriéle omgevingen.

o4

VERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN
ELEKTRONISCHE UITRUSTING

Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon
afval!

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

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

1.1 PLAATJE MET WAARSCHUWINGEN

De genummerde tekst hieronder komt overeen met de
genummerde hokjes op het plaatje.

B. De draad sleeprollen kunnen de handen verwonden.

C. Delasdraad en de draad sleepgroep staan tijdens het
lassen onder spanning. Houd uw handen en metalen
voorwerpen op een afstand.

1. De elektrische schokken die door de laselektrode of
de kabel veroorzaakt worden, kunnen dodelijk zijn.
Zorg voor voldoende bescherming tegen elektrische
schokken.

1.1 Draag isolerende handschoenen. Raak de elektrode
nooit met blote handen aan. Draag nooit vochtige of
beschadigde handschoenen.

1.2 Controleer of u van het te lassen stuk en de vioer
geisoleerd bent.

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

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

2.1 Houd uw hoofd buiten het bereik van de dampen.
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2.2 Maak gebruik van een geforceerd ventilatieof
afzuigsysteem om de dampen te verwijderen.

2.3 Maak gebruik van een afzuigventilator om de dampen
te verwijderen.

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

3.1 Houd brandbare materialen buiten het bereik van de
laszone.

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

3.3 Voer nooit lassen uit op gesloten houders.

4. De stralen van de boog kunnen uw ogen en huid
verbranden.

4.1 Draageen veiligheidshelmenbril. Draag een passende
gehoorbescherming en overalls met gesloten
kraag. Draag helmmaskers met filters met de juiste
filtergraad. Draag altijd een complete bescherming
voor uw lichaam.

5. Leesde aanwijzingen door alvorens u van de machine
gebruik maakt of er werkzaamheden aan verricht.

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

2 ALGEMENE BESCHRIJVING
2.1 SPECIFICATIES

Dit lasapparaat is een constante gelijkstroombron die

ontwikkeld is met INVERTER-technologie, ontworpen
voor het lassen van beklede elektroden (met uitzonde-
ring van cellulosebekleding) en voor TIG-processen met
ontsteken door contact en hoogfrequent ontsteking.
NIET GEBRUIKEN VOOR HET ONTDOOIEN VAN LEI-
DINGEN, STARTEN VAN MOTOREN OF OPLADEN VAN
ACCU’S.

2.2 UITLEG VAN DE TECHNISCHE GEGEVENS OP
HET MACHINEPLAATJE

Het apparaat is gebouwd in overeenstemming met de

volgende normen: IEC 60974.1 - IEC 60974.10 CI. A -

IEC 61000-3-3 - IEC 61000-3-12 (zie opmerking 2).

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

3~.. B Statische driefasen transformator-gelijkrich-

ol ter frequentieomzetter.

D_ Verloopkenmerk.

SMAW Geschikt voor het lassen met beklede elek-
troden.

TIG. Geschikt voor TIG-lassen.

uo. Secundaire nullastspanning

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

12. Lasstroom

u2. Secundaire spanning met stroom 12

u1. Nominale voedingsspanning

3~ 50/60Hz Driefasenvoeding 50 of 60 Hz

1 max. Dit is de maximale waarde van de opgeno-
men stroom.

1 eff. Dit is de maximale waarde van de daadwer-
kelijk opgenomen stroom rekening houdend
met de belastingsduur.

IP23S Beschermingsgraad van de behuizing.

Graad 3 als tweede cijfers geeft aan dat dit

apparaat opgeslagen kan worden, maar dat

het niet geschikt is voor gebruik in de regen,

tenzij het beschermd wordt.

IE Geschiktheid voor omgevingen met een ver-

hoogd risico.

OPMERKINGEN:

1- Het apparaat is ontworpen om te functioneren in een
omgeving met een vervuilingsgraad 3 (Zie IEC 60664).

2- Deze apparatuur voldoet aan de norm IEC 61000-3-12,
mits de maximum toelaatbare impedantie ZMAX van
de installatie lager of gelijk is aan 0,388 op het inter-
facepunt tussen de installatie van de gebruiker en het
lichtnet. De installateur of de gebruiker van de appa-
ratuur zijn verantwoordelijk voor en moeten waarbor-
gen dat de apparatuur aangesloten is op een stroom-
voorziening met een maximum toelaatbare impedantie
ZMAX lager of gelijk aan 0,388. Raadpleeg eventueel
het elektriciteitsbedrijf.



2.3 BESCHRIJVING VAN DE VEILIGHEIDSVOOR
ZIE NINGEN

2.3.1 Thermische beveiliging

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

2.3.2 Motoraangedreven generatoren
Deze moeten een vermogen hebben van 8 KVA of meer en
en mogen geen spanning leveren die hoger is dan 260 V.

3 INSTALLATIE

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

Verbind een stekker met een geschikt vermogen met de
voedingskabel, en zorg ervoor dat de geel/groene ader
verbonden is met het aardingsstekkertje.

Het vermogen van de magnetothermische schakelaar of
van de zekeringen, in serie met de voeding, moet gelijk
zijn aan de stroom |1 die door het apparaat wordt ver-
bruikt.

Eventuele verlengkabels moeten een doorsnede hebben
die geschikt is voor de verbruikte stroom I1.

3.1. INBEDRIJFSSTELLING

Het apparaat moet door ervaren personeel worden ge-
installeerd. Alle verbindingen moeten tot stand worden
gebracht in overeenstemming met de geldende voor-
schriften en met volledige inachtneming van de wet op de
ongevallenpreventie (norm CEl 26-36- IEC/EN 69974-9).

3.2 BESCHRIJVING VAN HET APPARAAT
A - Keuzeschakelaar van proces en modus
| Met deze knop wordt het lasproces (Elektrode of
TIG) en de modus gekozen.
Bij elke druk op deze knop verandert de instel-
ling.

De leds die gaan branden in correspondentie met de
symbolen geven de keuze aan die u heeft gemaakt.

F - LED. MMA-LASSEN
Dit apparaat kan met alle soorten beklede elek-

troden lassen, behalve cellulose.
De lasstroom wordt geregeld met de knop H.

> o mm o




E - LED. 2-TAKT TIG-LASSEN (HANDMATIG).
START ZONDER HOOG FREQUENT.

Om de boog te ontsteken, drukt u de toortsschakelaar in
en tik daarna het werkstuk kort aan met de wolfraamelek-
trodeDeze beweging moet snel en vastberaden verlopen.
Na het starten bereikt de stroom de waarde die is inge-
steld met knop H. Wanneer de toortsschakelaar wordt
losgelaten, begint de stroom te dalen gedurende de "af-
looptijd" die vooraf is ingesteld met knop M totdat de
stroom weer nul is.

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

[(ECEJ D - LED. 4-TAKT TIG-LASSEN (AUTOMA-

TISCH). START ZONDER HOOG FREQUENT.
Het verschil tussen dit programma en het vorige is dat in
dit programma de boog wordt in- en uitgeschakeld door
de toortsschakelaar in te drukken en los te laten.

C - LED. 2-TAKT TIG-LASSEN (HANDMATIG).
START MET HOOG FREQUENT.

Druk de toortsschakelaar in om de boog te ontsteken:

een hoog frequent vonk zal de boog ontsteken.

De werking is dezelfde als hiervoor beschreven voor LED

E. In deze stand kunt u het voetpedaal ART. 193 aanslui-

ten.

B - LED. 4- TAKT TIG-LASSEN (AUTOMA-
TISCH). START MET HOOG FREQUENT.
Het verschil tussen dit programma en het vorige is dat in
dit programma de boog wordt in- en uitgeschakeld door
de toortsschakelaar in te drukken en los te laten.

™ G - LED - THERMISCHE BEVEILIGING
Gaat branden als de bediener de inschakelduur of

de procentuele in- en uitschakelduur, die toegestaan zijn
voor het apparaat, overschrijdt, en blokkeert tegelijkertijd
de stroomtoevoer.

N.B. In deze conditie blijft de ventilator de stroombron
afkoelen.

S M - KNOP
AN Slope down. Dit is de tijd waarin de stroom
22 =l het minimum bereikt en de boog wordt uitge-

M4l chakeld (0-10 sec).

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

| - 10-PINS CONNECTOR

Op deze connector kunnen de volgende af-
standbedieningen worden aangesloten:

a) las voetpedaal

b) las toorts met startknop

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

o O - GASAANSLUITING 1/4 GAS)
g Hierop wordt de gasslang van de TIG-lastoorts
s\ aangesloten.

E P - KLEM MET NEGATIEVE UITGANG

)

Q - KLEM MET POSITIEVE UITGANG
] +)

S - SCHAKELAAR
Schakelt het apparaat in en uit

R - GASSLANGAANSLUITING

3.3 LASSEN VAN BEKLEDE ELEKTRODEN (MMA)

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

- Overtuig uzelf u ervan dat de schakelaar S in de stand
0 staat, en sluit vervolgens de laskabels aan volgens de
polariteit die wordt vereist door de fabrikant van de elek-
troden die u gaat gebruiken. Sluit de klem van de massa-
kabel aan op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij de las, en
overtuig uzelf ervan dat er een goed elektrisch contact is.
- Raak niet tegelijkertijd de las-toorts of de elektrodehou-
der en de massaklem aan.

- Zet het apparaat aan via de schakelaar S.

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

- Regel de stroom op grond van de elektrodediameter,
de laspositie en het type verbinding die moet worden ge-
maakt.

- Zet het apparaat na het lassen altijd uit en haal de elek-

trode uit de elektrodehouder.
3.4 TIG-LASSEN

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

Sluit de connector van de massakabel aan op de positie-
ve pool (+) van het lasapparaat en de klem met het werk-
stuk op een plaats zo dicht mogelijk bij het lassen, en
overtuig uzelf ervan of er een goed elektrisch contact is.
Sluit de hoofdstroomstekker van de toorts aan op de ne-




gatieve pool (-) van het lasapparaat.

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

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

Het apparaat inschakelen.

Raak de stroomvoerende delen en de uitgangsklemmen
niet aan wanneer het apparaat ingeschakeld is.
Wanneer u het apparaat voor het eerst inschakelt, kiest u
het lasproces met toets A en de lasstroom met knop H.
De hoeveelheid beschermgas moet worden ingesteld op
een waarde (in liter per minuut) die overeenkomt met on-
geveer 6 maal de diameter van de elektrode.

4 AFSTANDSBEDIENINGEN

Voor het instellen van de lasstroom kunnen de volgende
afstandsbedieningen worden aangesloten op dit lasap-
paraat:

Art. 193 Voetpedaal (gebruikt bij TIG-lassen) PIN

Art (1266) TIG-toorts UP/DOWN.

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

ART. 1180 Aansluiting om de toorts en de pedaalbedie-
ning tijdelijk te verbinden.

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

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

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

5 ONDERHOUD

Het onderhoud mag uitsluitend door gekwalificeerd
personeel worden uitgevoerd in overeenstemming

met de norm IEC 26-29 (IEC 60974-4).
5.1 DE GENERATOR ONDERHOUDEN

Controleer of de schakelaar S op “O” staat en of de voe-
dingskabel van het lichtnet losgekoppeld is als u onder-
houd in het apparaat moet uitvoeren.

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

perslucht.

5.2 HANDELINGEN DIE U NA EEN REPARATIE
MOET VERRICHTEN.

Controleer na een reparatie of de bekabeling correct
aangebracht is en of er sprake is van voldoende isolatie
tussen de primaire en secundaire zijde van de machine.
Zorg ervoor dat de draden niet in aanraking kunnen ko-
men met de onderdelen in beweging of de onderdelen
die tijdens de functionering verhit raken. Hermonteer alle
klemringen op de oorspronkelijke wijze om een verbin-
ding tussen de primaire en secundaire te voorkomen als

een draad breekt of losschiet.
Hermonteer tevens de schroeven met de tandringen op

de oorspronkelijke wijze.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR BAGSVETS

VIKTIGT: LAS MANUALEN INNAN UTRUSTNINGEN AN-
VANDS. FORVARA MANUALEN LATTILLGANGLIGT FOR
PERSONALEN UNDER UTRUSTNINGENS HELA LIVS-
LANGD.DENNA UTRUSTNING SKA ENDAST ANVAN-
DAS FOR SVETSARBETEN.

1 FORSIKTIGHETSATGARDER

AMBAGSVETSNINGEN OCH -SKARNINGEN KAN

UTGORA EN FARA FOR DIG OCH ANDRA
PERSONER. Anvandaren méste darfoér informeras om de
risker som uppstar pa grund av svetsarbetena. Se sam-
manfattningen nedan. F6r mer detaljerad information,
bestall manual kod.3.300.758

BULLER
Denna utrustning alstrar inte buller som &verskrider 80
A dB. Plasmaskamingen/svetsningen kan alstra bullerni-
vaer dver denna grans. Anvandarna ska darfor vidta de
forsiktighetsétgarder som foreskrivs av géllande lagstiftning.

ELEKTROMAGNETISKA FALT - Kan vara skadliga.
e Nar elektrisk strom passerar genom en

<
4. s ledare alstras elektromagnetiska falt (EMF).
. N Svets- eller skérstrommen alstrar elektro-
;ﬂ\ magnetiska félt runt kablar och generatorer.
- ¢ De magnetfalt som uppstar pa grund av
starkstrom kan péverka pacemakerfunktionen. Bérare av
livsuppehallande apparater (pacemaker) ska konsultera
lakaren innan de pébérjar bagsvetsning, bagskarning,
gashyvling eller punktsvetsning eller gér in i lokaler dar
sadant arbete utfors.

e Exponering fér elektromagnetiska falt i samband med

svetsning eller skarning kan ha okanda effekter pa héalsan.

For att minska risken fér exponering for elektromagnetis-

ka falt maste alla operatorer iaktta féljande regler:

- Se till att jordkabeln samt elektrodklammans eller
slangpaketets kabel hela tiden &r placerade intill
varandra. Tejpa gérna samman dem om mdjligt.

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

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

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

- Arbeta inte ndra generatorn.

EXPLOSIONER
Svetsa inte i narheten av tryckbehallare eller dar
det forekommer explosiva pulver, gaser eller ang-
or. Hantera de gastuber och tryckregulatorer som
anvénds vid svetsarbetena forsiktigt.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Denna utrustning &r konstruerad i &verensstammelse
med foreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-
10 (CI. A) och far endast anvandas f6r professionellt
bruk i en industrimiljé. Det kan i sjédlva verket vara

svart att garantera den elektromagnetiska kompati-
biliteten i en annan miljé an en industrimil;jo.

NISKA PRODUKTER

Kassera inte elektriska produkter tillsammans
med normalt hushéllsavfall!

| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som ut-
gors av elektriska och elektroniska produkter och dess
tillAmpning i éverensstdmmelse med landets géllande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och lamnas till en atervinningscentral.
Du ska i egenskap av &gare till produkterna informera dig
om godkanda atervinningssystem via ndrmaste aterfor-
sdaljare. Hjalp till att vArna om miljén och méanniskors hal-
sa genom att tillampa detta EU-direktiv!

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

Ef KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRO-

1.1 VARNINGSSKYLT

Foéljande numrerade textrader motsvaras av numrerade

rutor pa skylten.

B. Tradmatarrullarna kan skada hénderna.

C. Svetstrdden och trddmataren &r spénningssatta un-
der svetsningen. Hall hdnder och metallféremal pa
behorigt avstand.

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

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




1.2 Sakerstall att du ar isolerad fran arbetsstycket som
ska svetsas och marken.

1.3 Dra ut natkabelns stickkontakt fére arbeten pa apparaten.

2. Det kan vara halsovadligt att inandas utslappen som
alstras vid svetsningen.

2.1 Hall huvudet péd behorigt avstand fran utslappen.

2.2Anvand ett system med forcerad ventilation eller
punktutsug for att avlagsna utsl&ppen.

2.3Anvéand en sugflakt for att avlagsna utslappen.

3. Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka explosion
eller brand.

3.1 Férvara brandfarligt material pa behérigt avstand fran
svetsomradet.

3.2Gnistbildning vid svetsningen kan orsaka brand. Se
till att det finns en brandslackare i narheten och en
person som &r beredd att anvdnda den.

3.3Svetsa aldrig i slutna behallare.

4. Bagens stralning kan skada 6gonen och branna huden.

41 Anvand skyddshjalm och skyddsglaségon. Anvand
lampliga hdrselskydd och skyddsplagg med knapp-
ta knappar anda upp i halsen. Anvand hjalmvisir som
har filter med korrekt skyddsklass. Anvand komplett
skyddsutrustning fér kroppen.

5. L&s bruksanvisningen fére anvandning av eller arbe-
ten p& apparaten.

6. Avlagsna inte eller dolj varningsetiketterna.

2 ALLMAN BESKRIVNINGI
2.1 SPECIFIKATIONER

Denna svets ar en generator for konstant likstrom som
har tillverkats med INVERTER-teknik. Den &r avsedd for
svetsning med belagda elektroder (med undantag av ty-
pen for cellulosaplast) och TIG-svetsning med kontakt-
tandning och hdg frekvens.

FAR INTE ANVANDAS FOR ATT TINA ROR, STARTA
MOTORER ELLER LADDA BATTERIER.

2.2 F(")RKLA_BING AV TEKNISKA DATA PA APPARA-
TENS MARKPLAT

Apparaten &r konstruerad i dverensstdmmelse med dessa

internationella standarder: IEC 60974.1 - IEC 60974.10 CI.

A - IEC 61000-3-3 - IEC 61000-3-12 (anm. 2).

Nr. Serienummer som alltid ska uppges vid alla
slags forfragningar angéende svetsen.

3*... == Statisk trefas frekvensomvandlare - trans-

/IDE for-mator - likriktare.

D_ Sjunkande karakteristik.

SMAW Lampar sig for svetsning med belagda elek-
troder.

TIG Lampar sig for TIG-svetsning.

uo Sekundar tomgangsspénning.

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

12 Svetsstrom.

u2 Sekundar spé&nning med strom 12.

U1 Nominell matningsspanning.

3~ 50/60 Hz Trefasmatning 50 eller 60 Hz.

Max. 11 Max. stromférbrukning.

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

IP23S Hoéljets kapslingsklass.

Klass 3 som andra siffra innebér att denna
apparat kan férvaras utomhus, men att den
inte ar avsedd att anvandas utomhus vid ne-
derbdrd savida den inte anvands under tak.
Lampar sig for arbete i utrymmen med for-
hojd risk.

[S]

OBS!

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

2- Apparaten &r i dverensstdmmelse med standard SS-
EN 61000-3-12 under forutsattning att max. syste-
mimpedans ZMAX é&r lagre &n eller lika med 0,388 i
anslutningspunkten mellan anvandarens och elbola-
gets elnat. Det aligger installatéren/anvandaren att vid
behov radfraga elbolaget och sakerstélla att appara-
ten &r ansluten till ett elndt med max. systemimpe-
dans ZMAX som ar lagre an eller lika med 0,388.

2.3 BESKRIVNING AV SKYDD

2.3.1 Overhettningsskydd

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

Stang inte av svetsen forran lysdioden har slocknat.

2.3.2 Stromkallor
De ska ha en effekt som motsvarar eller verskrider 8KVA
och far inte tillféra en spanning pa éver 270 V.

3 INSTALLATION

Kontrollera att natspanningen motsvarar véardet pa
svetsens markplat. Anslut en stickkontakt av lamplig typ
till natkabeln och kontrollera att den gul/gréna ledaren &r
ansluten till jordstiftet. Effekten pa den termomagnetiska
brytaren eller de seriekopplade s&kringarna maste vara
lika med strémmen |1 som forbrukas av svetsen.
VARNING: Forlangningskablarna (max. 30 m) ska ha ett
tvarsnitt pa min. 2,5 mma2.

3.1. UPPSTALLNING

Installationen av svetsen ska géras av kvalificerad
personal. Alla anslutningar maste utféras i enlighet
med gallande normer och med full respekt for
olycksférebyggande lagar (norm CEl 26-36- IEC/EN
69974-9).

3.2. BESKRIVNING AV SVETSEN

v/

A - Valjare for svets- och arbetssatt
Med denna knapp véljs svetssatt (Elektrod eller



TIG) och arbetssatt.

Det sker ett nytt val vid varje nedtryckning av denna
knapp. Lysdioderna tdnds vid symbolerna for att visa Ditt
val.

F - Lysdiod. MMA - elektrodsvetsning.
Denna svets kan smalta samtliga typer av

belagda elektroder, med undantag av elektroder av

cellulosatyp.

Svetsstrommen regleras med vredet H.

[BCEM E - Lysdiod. TIG-svetsning, 2-takt (manuell).
Tandning utan hég frekvens.

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

Efter tandningen nar svetsstrommen det varde som har
reglerats med vredet H. N&r knappen slépps upp sjunker
svetsstrdommen i en tid som motsvarar "slope down" som
har reglerats med vredet M, for att sedan sjunka till noll.
| detta lage gar det att koppla det pedalstyrda tillbehoret
art. 193.

D - Lysdiod. TIG-svetsning, 4-takt
(automatisk). Tandning utan hég frekvens.

Detta program skiljer sig fran det foregdende eftersom
tdndningen och avstdngningen styrs genom att
brannarknappen trycks ned och slapps upp.

[BCED) C - Lysdiod. TIG-svetsning, 2-takt (manuell).
Tandning med hog frekvens.
Tand bagen genom att trycka pa brannarknappen. En

pilotldga med hog spanning/frekvens tander bagen.
Funktionslogiken &r densamma som har beskrivits
tidigare for lysdioden E.

| detta lage gar det att koppla det pedalstyrda tillbehoret
art. 193.

B - Lysdiod. TIG-svetsning, 4-takt

(automatisk). Tandning med hog frekvens.

Detta program skiljer sig fran det foregdende eftersom

tdndningen och avstdngningen styrs genom att
brannarknappen trycks ned och slapps upp.

G - Lysdiod - TERMISKT SKYDD

Den ténds nér operatéren 6verskrider svetsens
tilldtna procentuella drift- eller intermittensfaktor och
blockerar samtidigt stromtillférseln.
OBS. Flakten fortsatter att kyla generatorn under
detta férhallande.

H - RATT

: &0 som behovs for att strommen ska na min.
L 4l och b&gen stingas av (0-10 sek).

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

-
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I - 10-POLIGT KONTAKTDON

Till detta kontaktdon ansluts féljande
fjgrrkommandon:

a) pedal

b) svetspistol med startknapp

c) svetspistol med up/down osv...

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

P - negativ utgangskldamma (-)
[ ____J
I Q - positiv utgdngsklamma (+)

- strémbrytare
Satter pa och sténger av svetsen.

koppling for gasinlopp

¥\~ -
N O

4@

3.3 SVETSNING MED BELAGDA ELEKTRODER (MMA)

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

- Forsakra Dig om att huvudstrdmbrytaren S &r i l&ge
0. Anslut darefter svetskablarna utifran den begéarda
polariteten fran tillverkaren av de elektroder som
ska anvandas. Anslut arbetsstycket till jord med
skyddsledaren sa nara svetsningsstéllet som majligt och
foérsakra Dig om att dar &r god elektrisk kontakt.

- Ta inte samtidigt i svetspistolen eller elektrodhallaren
och jordklamman.

- Satt pa svetsen med huvudstrombrytaren S.

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

- Reglera strommen utifran elektrodens diameter,
svetslaget och den typ av svetsfog som ska utféras.

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

3.4 TIG-SVETSNING
Denna svets lampar sig for TIG-svetsning av rostfritt stal,

jarn och koppar.
Anslut jordkabelns kontaktdon till svetsens positiva (+) pol

och klamman till arbetsstycket sa nara svetsningsstéllet
som mdjligt och férsékra Dig om att dar &r god elektrisk
kontakt.

Anslut effektkontaktdonet p& svetspistolen for TIG-
svetsning till svetsens negativa (-) pol.

Anslut kontaktdonet for styrning av svetspistolen till
svetsens kontaktdon I.

Anslut svetspistolens gaskoppling till svetsens koppling O
och gasslangen fran gasflaskans tryckreduceringsventil
till gaskopplingen R.

Start av svetsen.

Roér inte vid spanningsférande delar och svetsens
utgangsklammor nér svetsen &ar under spanning.

Vélj funktion med knappen A och svetsstrém med vredet
H n&r maskinen startas for forsta gangen.
Skyddsgasflédet ska regleras till ett varde (I/min) som ar
ca. 6 ggr elektrodens diameter.

4 FJARRKOMMANDON

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

Art. 193 Kommando med pedal (anvédnds vid TIG-
svetsning) PIN

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

Art 1192+Art 187 (anvénds vid svetsning MMA)

Art.nr. 1180 Koppling fér samtidig anslutning av brannaren
och styrpedalen.

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

De kommandon som omfattar en potentiometer
reglerar svetsstrommen mellan min. och max. strom
som har stéllts in med ratt H.
Kommandona med logik UP/DOWN
svetsstrommen mellan min. och max.

reglerar

5 UNDERHALL

Samtliga underhdllsmoment ska utféras av
kvalificerad personal i enlighet med standard CEI 26-
29 (IEC 60974-4).

5.1 UNDERHALL AV GENERATOR

Séakerstall att strombrytaren S ar i lage "O" och dra ut
natkabeln fore underhéllsarbeten inuti apparaten.
Anvand tryckluft for att regelbundet aviagsna metalldamm
som kan ha samlats inuti apparaten.

5.2 ANVISNINGAR EFTER UTFORD REPARATION

Efter en reparation ska du vara noga med att l&gga alla
kablar pa plats sa att isoleringen garanteras mellan
apparatens primara och sekundédra sida. Undvik att
trddarna kommer i kontakt med delar i rérelse eller
med delar som blir varma under driften. Atermontera
samtliga kabelklammor som pa originalapparaten for att
undvika att apparatens priméra och sekundéra sida kan
sammankopplas om en ledare gar av eller lossnar.
Atermontera skruvarna med de tandade brickorna som
pa originalapparaten.



OAHI'O2 XPHZEQ2 T'TA 2Y2KEYH 2YI'KOAAHXH> ME NHMA

2HMANTIKO: TIPIN ©EXETE 2E AEITOYPITA THN
2Y2ZKEYH AIABAXTE TO TTAPON EI'XEIPTAIO KAl
AIATHPEIXTE TO I'TA OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2Y2KEYHVs 2ZE XQPO TIOY NA EINAI I'NQXTO
2TOYs ENAIAPEPOMENOTS.

AYTH H 2YXKEYH TIPETIEI NA XPHXIMOIIOIET TAI
ATIOKAEIZTIKA TI'TA ENEPIEIEs 2YI'KOAAHZHs.

1 [TPOPYAAZElIs AXPAAEIAs
A H >YTKOAAH>ZH KAl TO KOVIMO ME TO=0O
MITOPOYN NA ATIOTEAEXOYN AITTEs KIN-
AYNOY TI'TA 2YAs KAI TTA TPITOYs, yt. avtd o xprjoTns
TPEMEL va €(VAl EKTUALSEVPEVOS WSTPOS TOUS KLVOUVOUS
OV TPOEPXOVTAL ATC TLS EVEPYELES CUYKOAANONS Kal
ToU avagepovTal cvvomTikd TapakdTw. [ta mo  akpl
Bets mAnpodoples {NTeloTe TO €YXELP(OLO HE KWOLKA
3.300758

©0PYBOs
Autry kabeautri n ouokevr] Sev mapdyel Ho-
pv’Bovg mov va vmepBalvovr Ta 80 8B. H Stadi-
kaola Koy(paTos TAAOLATOS/TUYKGAANONS O™
pel va mapdyel opws BopuBovs mEpar auTou Tou oplov.

['L avtd oL xproTes TmpemeL va NappBdvouvr Ta TpPoRAe-
mopeva amo 7o Nopo peTpa.

HAEKTPOMAI'NHTIKA TIEAIA-Mmopouv va elvat BAa-
Bepd.

- 9
49
&N
YEVVT| TPLES.
e Ta payvnTika 1Tedia TTou TTPoEPYOVTal ATTO UWNAG
pelaTa PTTOPEI VO £XOUV QVTIKTUTTO TNV AgITOoupyia

ToU BnuaToddTn. O1 @opEig TETOIOU €iDOUG CWTIKWV

NAEKTPOVIKWYV GUOKEUWY, TTIPETTEI VO TUUBOUAEUTOUV

yIOaTPO ] TOV idI10 TOV KATAOKEUAOTH TTPIV OTTO ThV

Tpoaéyyion aTig diadikaaieg duykOAAnong 16Eou, KOTTAG

Il OUYKOAANONG aKidag OTToT.

e H €kbeon oTa miekTpopayvnTikd medla TS

OUYKGANNONS 1] KOTTS WTopouVy va €xXovv dyvwoTes

emdpdoels atny vyela.

KdaBe xelplomns, yla va Pelwoel Tous KLwdUVous Tou

TPOEPXOVTAL ATO TNV €KOEON OTA MAEKTPOUAYVNTIKA

medla, mpemeL va Tnpel TIS akoloubes SLadlkaoles:

- Na ¢povtilel joTe KAAWSLO oWpaToS KAl AaB(dass
NAEKTPOS(OV 1| TOLUTIBAS VA HEVOUV EVWUEVA. AV
elvat duvatdv, oTepewoTe Ta pall pe Tawld.

- Mnv TullyeTe TOTE Ta KANWSLA CWRATOS Kal
NaB(8as MAekTpodlov 1 Touml(das yUpw dmo TO
owpa.

- Mnv p€veTe mOTE avdpeca 0TO KANWOLO OWHATOS
Kal kalwdLo Aapl(das mniexkTpodlov 1 Towpmidas. Av
To Ka\wdlo oupatos Bploketar Sefld amd To
XELPLOTT], TO KANWSLO Tns AaBldas mAekTpodlov m
TopT(Sas TpemeL va pelvel oTnr (Sla TAEvpd.

- 2UVSECTTE TO KANWGOLO OWHATOS OTO KETAANO UTd
KaTepyaola 000 TO duvATOV TLO KOVTA OTNV TEPLO™
X1 OUYKGAANOMS 1] KOTTS.

® To nAekTplko pevpa Tou diameprd OTO"
LOVONTTOTE aAywyo TApdYEL MAEKTPORAYVT
Tikd medla (EM®). To pevpa ouvykdA\nons
1 KOTNS TPOKANEl MAEKTPOUAYVNTIKA e~

8la  yUpw amd Ta KNGSl KAl TLS

- Mnv epyd{eote kovTd OTM YEvvrTpLa.

EKPH ZEls.
‘@ Mnv ekTeAE(TE OUYKONNTIOELS KOVTA O€ BoXeL
Aa vmd Tleon 1] 0€ TAPOVCLA EKPMKTLKWY TKOVWY,
aeplwv 1 atpwv. XeiplleoTe pe mpoooxrn TLS
dLdNes kal Touvs puBuLoTES TEOTS TOU XPTOLLOTOLOU Y™
TAL KATA TS EVEPYELES OUYKOANNONS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH ~YMBATOTHTA

AuTr] M ouokevr] €l(val KATAOKEVAOUEVT TULPWYA e
TIs €vdelEels TOU TEPLEXOVTAL GTOV EVAPUOVLOWE VO
kavoviopd 1EX 60974-10 (XX\. A) kat mpe€meL va xpnoL
HOTOLE(TAL WOVO yLd ETAYYENLATIKOUS OKOTOUS Kdl O€
Bropnxaviks meptBdA\ov. Oa pmopovoav, mpdypaTt, va
vmdpxouvr duokoNles aTnyY €EaadpdAlon TNS MAEKTPOHA™
YYNTLKNS ovpBatoTnTas o€ meptBaAov SLapopeTLKO
am eke(vo Tns Bropnxavias.

IAAYZH HAEKTPIKON KAI  HAEKTPONIKON
Ef YZKETON
Mnv TTETATE TIG NAEKTPIKEG OUOKEUES padi
—

ME Ta KavoviKa atroBAnTal! Zuugwva pe TNV
EupwTraik Odnyia 2002/96/CE mavw aTa améfAnTa
TWV NAEKTPIKWYV KAl NAEKTPOVIKWYV GUCKEUWYV Kal TNV
OXETIKA EQAPUOYN TNG YETQ aTa TTAQiCIA TNG 1I0XU0UCAG
€0VIKAG vouoBeaiag, ol TTpOG TTETAYUA NAEKTPIKEG

OUOKEUEG TTPETTEI VO CUAAEYOVTaI EEXWPIOTA Kal va
METO@EPOVTAl O€ Pia povada avakUKAWONG aTToRARTWY
olkoAoyikd atroteAeapaTikr. O II0KTATNG TG NAEKTPIKNG
OUOKEUNG TTPETTEI VO EVNUEPWOET TTAVW OTA EYKEKPIPEVA
ouoTAuaTta eTeepyaaiag atmoBAATWY aTrd TOV TOTTIKO
avTITPOowTTé pag. Eeapudlovrtag auth Tnv EupwTraikn




Odnyia 6a kaAutepeloel To TTEPIBAAAOV Kal N avOpwTTIVA
uyeia!

2E TIEPITITOQXH KAKH: AEITOYPITA: ZHTEIZTE TH
2YMITAPAXTAXZH EIAIKEYMENOY TTPOXZQITIKOY.

1.1 MINAKIAA MNMPOEIAOMNOIHZEQN

To apIBUNUEVO KEIYEVO AVTIOTOIXEI JE TO APIBUNUEVA
TETPAYWVAKIA TNG TTIVOKIOAG.

B. To poAd e@peAkuGuOU VAUATOG UTTOPOUV VO
TIANYWOOUV Ta XEPIA.

C. To vApa ouykOAANONG Kal TO YKPOUTT EQEAKUCOU
viApaTog BpiokovTal utrd TAon KaTté TNV
OUYKOAANGoN. KpaTAoTe Ta XEpIa Kal Ta JETAAAIKG
avTIKEiJEVA o€ atTéoTaoN.

1. O1nAekTpomAngia atmod 1o NAekTPOOI0 CUYKOAANONG
] TO KAAWOSIO PTToPEi va gival BavaTn@opeg.
MpooTaTeuBeite KATAAANAQ TNV TTEPIOOO
NAEKTPOTTANEIaG.

1.1 ®opéaTe avOekTIKG HOVWTIKG yavTia. Mnv ayyileTe
TO NAEKTPODIO pE Ta XEPIa akGAuTITa. Mnv @opdrTe
uypd A KaTEGTPAPPEVA YAVTIAL.

1.2 BePaiwBeite 611 €i0TE POVWPEVOI ATTO TO TEPAXIO
TTPOG OUYKOAANON 1 TO £00(POG.

1.3 AmToouvoEOTE TO QIG TOU KaAwdiou Tpo@odoaiag
TIpIV aTTd TNV AEITOUpYia TNG INXAVAG.

2. Heiomvon Twv avaBupidoewy atmmd TNV CUYKOAANon
MTTOpPEi Va gival BAaBepd yia Tnv uyeia.

2.1 KpatioTe To KEQAAI HaKpId atro TIG avabBupIdoElg.

2.2 XpNnOoIYOTTOINOTE éva oUCTNUA QVAYKACTIKOU
agpIopoU 1) TOTTIKAG EKKEVWONG YIA TNV KATAPYNOoN
TWV avaBuuIdoEwy.

2.3 XpnOIYOTIOIACTE PIG AVEPIOTHPA avappdpnang yia
TNV KATApynon Twv avabBupidoewv.

3. O10oTriBeg TOU TTPOKaAOUVTAI ATTO TNV CUYKOAANGCN
MTTOPEN VO TTPOKOAECOUV EKPRAEEIS 1) TTUPKAYIEG.

3.1 KpatjoTte Ta eUPAEKTA UAIKA JOKPIA OTTO TNV
TTEPIOYXT) CUYKOAANONG.

3.2 O1 omvenpeg TTou TTpokaAouvTal atrd TNV
OUYKOAANGN PTTOPEi va TTPOKOAECOUV TTUPKAYIG.
KpatAoTe éva TTUpooReaTAPA e TPOTTO WOTE €va
dTouo va gival o€ ETOINOTNTA VA TO XPNOIKMOTTOIACEL.

3.3 Mnv ouykoAAGTE TTOTE KAEIOTA DOXEI.

4. O1 akTiveg Tou TOEOU PTTOPOUV VA KAWOUV Ta PATIA
KaI VO TTPOKAAECOUV yKAUPATA OTO OEPQ.

41 @optoTe KPATOG YUOAIG ao@aAeiag. XpnoIYoTToINoTE
KOTAAANAQ TTPOCTATEUTIKA VIO T QUTIG KAl POUTTEG JE
KA€I0TS TO €TTIAQiPI0. XpNOIPOTTOINOTE HAOKEG KPAvN
ME QiIATpa ocwaToU peyéBoug. PopéaTe Eva TTANPES
TIPOCTATEUTIKO VIO TO CWHA.

5. AloBdaoTe TIG 0dnyieg TIPIV XPNOIUOTTOINCETE TV JNXAV)
] akoAouBnoTe oTToIadATTOTE JIAdIKACIO HE AUT).

6. Mnv aQaIpeiTe Kal PNV KAAUTITETE TIG ETIKETEG
TTPOoEI®OTTOINONG

2 'ENIKH TIEPIT'PA®H
21 IAIATTEPA XAPAKTHPIZTIKA
AuTr] 1 ovokeun] elvatr pid yevvrTpla oTafepou cuve-

XOUEVOU PEVIATOS, TOU KATAOKEVAOTNKE e TexVoloyld
INVERTER, oxedidoTnke <yLa TnY OUYKOANNOT €TevOe-

Supevor nhekTpodlwy (€EALPOVHEVOY TOV KUTTAPLVOUXWV
nAekTpodlwy) katr pe Stadikacla TII pe avddreén dud
emadns kar pe vdnA ouxrdTnTA.

AEN TTP'EITEI NA XPHZIMOIIOIETTAI I'TA THN AITOYY-
EH TON ZQAHNQON, TH &@EXH KINHTHPQN XE AEI-
TOYPI'TA KAI THN EITANA®OPTIXH MITATAPIQN.

2.2 ETIEEHI'HZH TON TEXNIKON XTOIXEIQON TIOY
ANAT'PA®ONTAI 2’ THN TTINAKIAA TOY
MHXANHMATO2.

H ouokeun eival kataokeuaopévn KaTé Toug akdAouBoug

kavoéveg : IEC 60974.1 - IEC 60974.10 CI. A - IEC 61000-

3-3 -IEC 61000-3-12 (d¢cite onueiwon 2).

N. AptBpos pnTpdou Touv TpEmEL TAVTA VA

ava G€peTaL yLa omoLodTToTe alTnUa oXe"

Tikd [E TO GUYKOANTT].

2TATIKOS — TPLAOLKOS

avop BwTrs ouxrdTnTas.

XapaktnproTikd €Eaobevions

HLETATXNILATLOTYS™

.

MMA KATAANNAO Yyl OUYKGANNOT HE €TEVSEdU-
HEVA MAEKTPISLA.

TIG. KatdM\nho yia ouvykd\nomn TIG.

uo. AevTtepevovoa TAOT O AVOLKTO KUKAWWLA.

X. TlocooTala amcdoon  kUkAou  epyaclas.
TTocooTd % 10 NemTwv katd To omolo To
punxdvnpa Pmopel va AeLTOupyrioeL 0€ €va
OPLOPEVO peVvpa XwplS VA TPOKANETEL UTEP
feppdvoets.

12. Pevpa ovykdAnons

u2. AevTtepevovoa Tdom pe pevpa 2.

U1. OvopaoTiky Tdomn Tpododoalas.

3~ 50/60Hz Tpipaoikry Tpodpodoaia 50 v 60 Hz.

[1 max. Elvar m pe€yiom Tiun amoppodnuevov ped
HaATOS.

11 eff. Elvat n pe€yiomn Twun Tou TpdypaTikou
peU patos mou amoppoddTal AapBdvovtas
uTodn TNV amodoon KUKAOU €pyacids.

IP23S BaBuida pooTaciag katd Tnv ammobnikeuon

O BaBuog 3, 6Twg @aivetal oTto deUTEPO
ynoio, onuaivel 0TI TO pNXAvnua PTTopEi va
atroBnkeuTei £€w, aAAd dev gival kKatdAAnAo
yla Aeitoupyia  oTn  Bpoxn, €KTO6G av
TTpooTateleTal OTTd QUTH.

|'£| KatdAAnAo yia xprion o€ epIfaAAovTa. pe

augnuévo Kivouvo.

HMEIQZH:

1-H ouokeun €xel eTiong oxedlaaTel yia TNV eTegepyaaia
oe mepIBAANov pe Babud poAuvong 3. (Acite IEC
60664).

2-Aut n ouokeun eival oupBath pe tTnv didragn IEC
61000-3-12 pe TOV OpO OTI N PEYIOTN ETTITPETTOPEVN
eutrédnon ZMAX Tou CUCTAPATOG gival HIKPOTEPN 1 ioN
pe 0,388 aTo onueio diatTerg avaueoca oTo aUCTNHA
TOU XEIPIOTH Kal €KEivo Tou Kolvou. Eival euBuvn Tou
TEXVIKOU EYKATAOTAONG 1} TOU XPrOoTn TOou £COTTAICUOU
va eyyunBei, ocupBouleuduevog  eVOEXOUEVWG TOV
XEIPIOTA Tou OIKTUOU dIavOoung, OTI N CUCKEUR €ival
ouvoedePévn e TPOPODdOTIa PEYIOTNG ETTITPETTOUEVNG
euTTEdNONG TOU cuoThpaTog ZMAX pikpdTEPNG 1A iong
pe 0,388.



2.3.1 Oceppikn mpooTacia

AUTY] T OUOKEUT] TPOOTATEVETAL AT €vayv BepplooTdTn.
Katd Tnv emeépBaon Tov OBeppooTdTn 1 pnxavr mavet
va TapeExEL peUpa aNd o aveploTrpas ovvex(lel va
Nettoupyel. H emepBaon emonpalvetar amd 1o K(TpLro
dwTewd onpa (B). Mnv oBrvete ™ ouvokeur] pexpL mou
TO GOTEWS oOTpa dev €xeL ofnoeL.

2.3.2 KwnroyevvnTples
Tlpe€mer va €xovv toxy (om 1 avuTepn Tov 8 KVA kat
dev mpemeEL va mapexovy Tdon avwTepn Tov 270.

3 EI'KATAXTA>ZH

BeBawwbelte &1L 1 Tdon Tpododoolas avtioToiel oTny Tdom
TOU  avadepeTat oty Twakida TeXVKWY gTolXElwY TNS
OUOKEUT]S.

2UUB€aTE €var  pevpaToNiTTn dopTiou KATAAMNMAO ©S  TPOS
TO KANWSLO TPodoBoolas ENEYXOVTAS OTL TO KOAWOLO K{TPLVO,
Tpdowo cuvd€eTar oty pukpr] mpila yelwons.

TTIPOXOXH* Ou mpoekTdoels pe€xpt 30 L mpemeL va €xouv
Staropr] ToudyloTov 2,5 pp2.

3.1. ©E2ZH ZE AEITOYPITA

H eykatdotaon Tns pnxavris TpemeL va  ekTere(Tar  amd
ELBLKEVPEVO  TPoowkG, OXeS oL BLACUVOETELS  TIPETEL  Va
eKTENOUVTAL OUPDWVA L€ TOUS LOYUOVTES KAVOVLOPOUS KO
™PWYTas TAjpws Ty vopobeoia mou TPoPAETETAL yla TNV
amoduyn atuxnudTov (kavévas CEI 26-36- IEC/EN 69974-
9).

3.2. TIEPITPA®H THX EI'KATAZTAXHX

A - AlakdTTNS €mAoyrs dtadikaoias kal TpoTwY

El M€ow auvtoU Tou TATKTPOU YIVETAL T ETLAOYN
™s Biadikaclas (Hhektpodlov 1 TII) kat Tovu
TPATOU GUYKGANNONS.

Kd0e ¢popd mouv meleTal avtd To MANKTPO €mLTUY XA VETAL

pLd véa emaoyn.

Ou evdelkTikeés Auxvies (Aed) mov avdBour avTioTolxa

pe Ta oUPBoAa emonpalvovr TN €mMAOYY 0ds.

@] F - AYXNIA. 2uykdnon nhektpodlov (MMA)
AvTr] M unxavn pmopel va Awvel dha Ta elom

ETLKANVRE VOV MAEKTPOSIWY  €KTAS TOU KUTTAPLVOUXOU.
To pevpa ovykdAinons pvbplleTar pe€ocw TOu KOUWTLOY
H.

[BCEWIE - Avovlia. Suykdhnon TIC 2 xpdvev
(xerpokivnTn). Avdphen xwpls A
ouXVOTNTA.

['la va avdiete 10 TdE0 MEOTE TO TANKTPO TOLPT(SAS
Kat ayylETe pe To MhekTpddlo Bordpaplov TO PETANNO
TPOS GUYKGAANON Kat EavaonkwoTte To. H klvnon mpemel
va e(valr opLoTLKY Kdl yp1yopmn.

MeTd Tnv avddeEn To pevpa PTdveL oTnY TLUT TOU
pvbuloTnke pe To kouum( H. OTav amelevBepuveTal
TO TATNKTPO TO pevpa apx({eL va eNaTTuVeTal Kal
XPELALETAL €Vav Xpovo dVTLOTOLXOUUEVO OTO SONOTE
dowvs, 1161 pubplopevo pe To koupml M, yia va mdel
OTO UNOEV.

Ye avTry Tn O€on pmopelTe va ouvvdeoeTe To eEdpTNpa
Xelpltopou pe mevtd A KQA.193.

-

> O mm ®

~




EECES D - AYXNIA. Suvykd\non TII 4 xpdvov
(avTdpaTn). AvddreEn xwpls vdmid Tdon.
AUTG  TO TPOYpARUA OSladeEpeEL amd TO TPOTYOUHEVO
ylatl TOCO TO dVApPA 000 To OBNOoLpLo eN€yxovTal
medorTas Kal aATeAeVOePWVOVTAS TO TAKTPO TOLUT(SAS.

I € AYXNIA.  2vykd\N\non  TII' 2 xpdvwv
(xetpok(vnTn). AvddreEn pe vymhi ocuxvdTnTa.
[a va avdfer 1o Td€0 MEOTE TO TAKTPO TOLUT(SAS,
pia  mAoTkn  omBa  vdgmAris  Tdons ovxvotTnTas Oa
avdifset To TEo. H Noywkr Aettoupylas elvar (Sia pe
exelvn mou meplypddeTal yra Tn Avxvla E.
2e avtn TN 0€on pmopelTe va ouvwdeoeTe To e€EdpTnua
Xelpltopou pe mevTd N KQA. 193.

WAl B - AYXNIA. >Zvykolnon TIID 4 Svwy
[ YKGAMNON Xp

(avTopatn). Avddreén pe vymhi ocuxvdTnTa.
AUTG TO TPOYPARUA OSladeEpeEL amd TO TPOTYOUHEVO
yiatl TOCO TO dVApPA 00O TO OBNOoLLo eN€yxovTal
medorTas KAl aTeAeVBePWVOVTAS TO TAKTPO TOLUT(SAS.

[T G - AYXNIA - ©EPMIKH TIPOXTAXIA
AvdBeL dTtav o xelpoTns  vmepBalvel  Tov
mapdyovta epyaclas 1 TO SLAKOTTOUEVO TOCOOTO TOU
EMUTPEMETAL ATC TNV UNXAVT KAl SLAKCTTEL TAUTOXPOVA
TNV TAPOXT] PEVHATOS.
Ilpocoxri - 27 avTte€s Tis ouvbrkes O AVERLOTTPAS

ovvex(lel va PuxeL TnY yevvrTpld.

7
xW 2 )\ome Sowv. Elvat o xpovos oTov omolo To

Sl pcvjia dTdvel oY eAdXLoTN TLUT Kkal oTo

I - 2YNAEXH 10 TIOAQN
2uvd€ovtal | auvTny ol
xelpLopol €€ amooTAoEWS”

a) TevTd A

B) Towpum(Sa pe dakomTn ekk(vnons
y) TowpmiSa pe um Sowy KAT.

akoovdol

i O - XYNAEXH 14 AEPIOY
2uvd€eTtat - autny o ocwArjvas aeplov  TNS
Tolpm(das ovykdAnons TII.

P - AaB(8a apvnTikris €Eddov” (-)

@ Q -\aB(da BeTikns €Eadov” (+)

S - StakomTNs
AvdBeL kat ofrivel ™ pnxavr

f\ R - ovvdeon ewoddov aeplov
O,

3.3. SYTKOAAHSH ETENAEAYMENQN HAEKTPOAIQN
(MMA)

- AuTr 1 ovokevr] elval kaTdANAN yLad TNV CUYKGAANON
OAWV TV €WV MAEKTPOJIWV €KTOS TOU KUTTAPLVOUXOU
Tumouv (AWS 6010)".

- BeBawwbelte dTL 0 dlakdmtns S BplokeTar otnv O€on
0, ovVBETTE TA KANSSLA OCUYKGAANONS TNPWVTAS TNV
TONKATNTA Tou (MTE(TAL ATG TOV KATAOKEUAOTYT TV
NAekTpoS(wY mov Ba XpNOLPOTOLTOETE KAt TNV AaB(da
Tou Kkalwdlov vyelwons oe onuelo doo ylvetar o
KOVTA OTNY OUYKGAANGOT), ENEYXOVTAS Va UTAPXEL KA
NAEKTPLKT  €Tad].

- Mnv ayyllete ouvyxpdrws v Towpmida TIG 7 v
Tom(da MAekTpodlou kat TNV AaBida yelwons.

- AvdideTe TV unxavn pE€cw Tou dtakomTrn S.
Em\e&Te, melovtas To mhrjkTpo A, T Siadikacla
MMA, orpa F avappevo.

- PuBploete To pevpa avdloya pe Tnr OLAPETPO TOU

nAekTpodlov, Tnv 6O€om OUYKGANNONS KAl Tov TUTO
€VOONS TOU TPETEL VA EKTENETETE.
OTav TeENELWVETE TNV  OUYKCAANOM, ofrveTe mdvTa

TNV OUOKEUT] Kal addlpelTE TO MAEKTPOBLO ams  TNv
TouT(da.

3.4. 2YTKOAAH>ZH TIG

AuTr| M ouokevr] €lval KaTdAANAT yid TNV OUYKGANNOT
pe  Swadikacla TIG avofelSwTtov xdAuBa, oLdripov,
XAAKOU.

2UVOEaTE TOV TAXVOUVSECHO TOU KaAwdlov yelwons
oTov B€TIkG TANO (+) TNS CUCKELTS OUYKGAANNOMS Katl
™v AaB(8a o€ onpelo doo To duvvaTtov md kovTd TNV
OUYKGANNNOT €NEyxovTas va uTdpxel KAN TMAEKTPLKT]
eTad.

2Vvd€aTe TOV Taxvouvdeopo Tns Towpmidas TIG oTov
apvnTikd mdXo () Tns ouokeurs cuykEAANoNs.
2VVd€0TE To dLs TNs TOUTdas otnr ouvdeon I Tns
OUOKEUTIS OUYKOAANOTS.

2UVOETTE TO pakdp Tou cwArjra aeplov NS TOLPT(SAS
otnv ourdeon O Tns UNXAVTS KAl Tov cwAnva deplov
TOU TPOEPXETAL ATG TOV HELWTTpd TlEONS TNS dLdAns
otnv ouvdean aeplou R.

EvBexdueves mpoekTdoels Tou Kahwdlou TpemeEL va
elvat KaTdAANANS TOUNS WS TPOS TO aAmoppodoUevo




pevpa I1.

AvdisTe ™Y pnxav.

Mnv  ayy(lete Tunpata vmd Tdon kat TS AAB(des
€Eddou dtav mn ovokevr TpodoSoTelTal.

Katd tnv mpdTn evepyomolnon Tns pnxavrs emAeETe
TOV TPOTO WECW TOU TATNKTPOU A Kat To pevpa
oUYKGAN\NONS peow Tou mAkTpou H.

H por adpavous aeplov mpemel va pubpileTar oe T
(\(Tpa ovd AemTd) katd 6 dopes mep(mov TN SLdpeTPO
TOU MAEKTPOBLOV.

4 XEIPIZMOI E= ATIOZTAZEQX

[la ™ pUbuLlon Tou pevpaTos CUYKGAANONMS HTOPOUV
va ouvrdebouv P’ auTriy Ty ouokeur] OUYKGAANoms ot
akdlovBoL xelptopol €€ amooTdoews:

ApT. 193 Xeipiopds pe mevTd\ (xpnoipormolel(Tal o€
ovykd\\non TIG) PIN

Apt (1266) Towum(8a TIG UP/DOWN.

ApT 1192-ApT 187 (o€ cuykdNnon MMA)

MONT. 1180 Xvvappoyr yLa Tnv mpoowpwr ouUvdeon
™S TOUm(Sas Kal Touv XelptopoU pe mevTdh. M’ auvtd
To eEdptnpa To MONT. 193 pmopel va xpnotpomoindel
pe omolovdnmoTte Tpdmo cuvyksAnons TIG.

OL xeLptopol mov mepLAappdvovy €vav pvBuLaTr Loxvos
pvOuilovr TO pevpa OUYKSANNOMS amd  TO EAAXLOTO
HEXPL TO avWTepo pevpa mou TOTOBeTHONKE pe TO
kovpmt H.

Ou xetptopol pe Noyikr, UP/DOWN pubpilovr amd To
EANAXLOTO PEXPL TO AVWTEPO TO PEURA TUYKGANNONS.

5 ZYNTHPHZH

KaBe ©diadikacia ouvtipnong 0Ba Tmpémear  va
TTPAYHUATOTTOIEITAI ATTO TTPOCOVTOUXO TIPOCWITIKO
Kdl 0€ CUP@WVia Je Toug Kavoviououg CEl 26-29 (IEC
60974-4).

5.1 ZYNTHPHZH FrENNHTPIAZ

2 € TTEPITITWON CUVTAPNONG OTO ECWTEPIKO TNG CUOKEUNG,
BeBaiwBeite 0TI 0 d1OKOTITNG S gival aTnv B€an "O" kai OTI
TO KOAWDI0 TPOPOdOTiag £Xel aTTOoUVOEDET aTTO TO SiKTUO.
Mepiodikd, emmAéov eival avaykaio va kaBapifeTal 1o
EOWTEPIKO TNG CUOKEUNG aTTd TNV PETAAAIKT OKOVN TTOU
OUOOWPEUETAI XPNOILOTTOIWVTOG TTETTIECUEVO AEpal.

5.2 TEXNIKEZ TMMPOZ XPHZzH
NMAPEMBAZH EMIAIOPOQZHZ.

META MIA

Metd amd Tnv TTpaAypaToTroinon piag emodidpdwaong,
0waTe  TPOCOoX  OTNV  ETAVATAKTOTIOINON NG
KoaAwdiwong ye TPOTTO WOTE va u@icTatal pia aiyoupn
MOVWOn avaueoca OTnv TTPWTAPXIKA TIAEUpd Kai Tnv
Oeutepelouaca TTAEUpd TNG unxavng.  AToQUyeTe va
£€pBouv o€ TTAPN TA KAAWDIA PE TA EEAPTHMATA O€ Kivnon
N pe e€aptiuarta Tmou BeppaivovTtal Katd Tnv didpKeIa TNG
Aeitoupyiag.  EmTavacuvappoAoynoTte Ta OETIKA OTTWG
OTNV YVNOIO CUOKEUN PE TPOTTO WOTE VA ATTOQUYETE TV
oUvOeDN avAPETSa O€ TTPWTEUOV Kal OEUTEPEUOVTA AywYO
av CUMBEi TO yeyovog TnG aTuxoUs préng r atmoouvdeong

evog aywyou.
EmravacuvappoloyAoTe eTTiong TIG BIdEG PE TIGC 0OOVTWTEG
POBEAEG OTTWG OTNV YVAOIA OUCKEUT).
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