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MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICI AD ARCO

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

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

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

SCOSSA ELETTRICA - Pud uccidere.

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

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

- Assicuratevi che la vostra posizione di lavoro sia sicura.

FUMI E GAS - Possono danneggiare la salute.

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

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

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

- Proteggete gli altri con adeguati schermi o tendine.

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

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

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

PACE MAKER

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

ESPLOSIONI
- Non saldare in prossimita di recipienti a pressione

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

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

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA
Questo apparecchio & costruito in conformita alle indicazio-

ni contenute nella norma armonizzata EN50199 e deve
essere usato solo a scopo professionale in un ambiente
industriale. Vi possono essere, infatti, potenziali diffi-
colta nell'assicurare la compatibilita elettromagnetica in
un ambiente diverso da quello industriale.

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

2 DESCRIZIONI GENERALI

2.1 SPECIFICHE

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

Selezionando il procedimento TIG AC IEEZX® si puo sal-
dare I'Alluminio, le leghe di alluminio, I'ottone ed il magnesio
mentre selezionando TIG DC IEEEX si puod saldare I'ac-
ciaio inossidabile, il ferro ed il rame.

2.2 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI RIPORTATI
SULLA TARGA DI MACCHINA.

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

Convertitore statico di frequenza monofase trasfor-
matore-raddrizzatore.
Caratteristica discendente.

TIG/MMA Adatto per saldatura TIG/MMA.

uo. Tensione a vuoto secondaria (valore di picco)

X. Fattore di servizio percentuale. % di 10 minuti in

Cui la saldatrice pud lavorare ad una determinata cor-
rente senza causare surriscaldamenti.

12. Corrente di saldatura

u2. Tensione secondaria con corrente 12

Ut. Tensione nominale di alimentazione

1~ 50/60Hz Alimentazione monofase 50 oppure 60 Hz
I{Max Corrente max. assorbita alla corrispondente
corrente |, e tensione Us,.
E’ il massimo valore della corrente effettiva
assorbita considerando il fattore di servizio.
Solitamente, questo valore corrisponde alla
portata del fusibile (di tipo ritardato) da utiliz-
zare come protezione per I’ apparecchio.
Grado di protezione della carcassa che omologa I'ap-
parecchio per lavorare all’esterno sotto la pioggia.
S] Idoneita ad ambienti con rischio accresciuto.
NOTE: La saldatrice € inoltre idonea a lavorare in ambien-
ti con grado diinquinamento 3. (Vedi IEC 664).
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2.3 DESCRIZIONE DELLE PROTEZIONI

2.3.1 Protezione termica

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

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




In caso di malfunzionamento, sul display Z, pud compa-
rire la lettera E seguita da un numero lampeggiante dal
seguente significato:

52 = Pulsante di start premuto durante I'accensione.

53 = Pulsante di start premuto durante il ripristino del ter-
mostato.

In entrambi i casi aprire il comando di start.

La segnalazione di fermo macchina € data dall’accensione
intermittente del LED (J).

L’accensione segnala:

1) Durante la fase di accensione, lo stato di alimentazione
della macchina.

2) Finita la fase di accensione una errata tensione di alimen-
tazione.

3) A macchina accesa, che la tensione € scesa sotto i 118V.
4) A macchina accesa, che la tensione di alimentazione
supera i 300V.

5) Se, durante la saldatura, la tensione supera i 300V.

Per ripristinare il funzionamento, verificare la tensione.
Quindi spegnere e riaccendere, dopo 5 secondi, I'interrutto-
re AC. Se I'inconveniente € stato risolto la saldatrice rico-
mincera a funzionare.

N.B. Se alla accensione la tensione di alimentazione &
inferiore a 170V nessun LED si accende e il ventilatore &
alimentato.
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Se sul display compare la scritta E2 la macchina neces-
sita di un intervento tecnico.

3 INSTALLAZIONE

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

3.1. MESSA IN OPERA

L'installazione della macchina deve essere fatta da persona-
le esperto. Tutti i collegamenti debbono essere eseguiti in
conformita alle norme vigenti e nel pieno rispetto della legge
antinfortunistica (nhorma CEIl 26-10- CENELEC HD 427).

3.2. DESCRIZIONE DELL'APPARECCHIO
A - Selettore di procedimento
Tramite questo pulsante avviene la scelta del proce-

v
dimento di saldatura (Elettrodo o TIG).

La selezione & evidenziata dalla accensione di uno dei

led B , X3 | oppure D IS .

v

Tasto di modo E.

La selezione € evidenziata dalla accensione di
unodeiled F, G, H, L, M, N.

In TIG i led accesi saranno sempre due, uno indica il modo
di accensione con HF o a contatto e ['altro indica il modo
continuo o pulsato con comando 2 o 4 tempi. A ogni pres-
sione di questo pulsante si ottiene una nuova selezione.
L'accensione dei led in corrispondenza ai simboli visualizza-
no la Vostra scelta:

F - LED. Saldatura TIG con accensione del-
I'arco senza alta frequenza.
Per accendere I'arco premere il pulsante torcia e toccare con
I'elettrodo di tungsteno il pezzo da saldare e rialzarlo. Il movi-
mento deve essere deciso e rapido (0,3 sec).

L - LED. Saldatura TIG con accensione del-
I'arco con alta frequenza.
Per accendere I'arco premere il pulsante torcia, una scintilla
pilota di alta tensione/frequenza accendera |'arco.

G - LED. Saldatura TIG-continuo-2 tempi
(manuale).

Premendo il pulsante della torcia la corrente inizia ad aumen-
tare ed impiega un tempo corrispondente allo "slope up", pre-
ventivamente regolato, per raggiungere il valore regolato con
manopola AA. Quando si lascia il pulsante la corrente inizia a
diminuire ed impiega un tempo corrispondente allo "slope
down", preventivamente regolato, per ritornare a zero.

In questa posizione si pud collegare I'accessorio comando a
pedale ART. 193.

H - LED. Saldatura TIG-continuo-4 tempi
(automatico).

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

M - LED. Saldatura TIG-pulsato-2 tempi
(manuale).

Premendo il pulsante della torcia la corrente inizia ad aumen-
tare ed impiega un tempo corrispondente allo "slope up", pre-
ventivamente regolato, per raggiungere il valore regolato con
manopola AA. Quando si lascia il pulsante la corrente inizia a
diminuire ed impiega un tempo corrispondente allo "slope
down", preventivamente regolato, per ritornare a zero.

In questa posizione si pud collegare I'accessorio comando a
pedale ART. 193.

N - LED. Saldatura TIG-pulsato-4 tempi
(automatico).

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

J - LED - PROTEZIONE TERMICA

Si accende quando |'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 raf-
freddare il generatore.

Y -Led
Questo led deve sempre essere acceso. Assicura con-
dizioni di sicurezza in saldatura AC.

B AA - MANOPOLA
M Regola la corrente d saldatura.

A Inoltre in abbinamento del pulsante P & possi-
 bile:
-regolare il secondo livello di corrente V
-regolare lo "slope up" S
-regolare lo "slope down" W
-regolare la frequenza di pulsazione U
-regolare il post gas X
-regolare la frequenza della corrente in saldatura AC Q
-regolare il bilanciamento dell’onda in saldatura AC R
-regolare I'accensione in relazione al diametro dell’elettrodo
utilizzato in TIG AC (LED O).

B 3 3 Z - DISPLAY
Visualizza la corrente di saldatura e le impostazioni
selezionate con il pulsante P e regolate con la manopola AA.

P - SELETTORE
} I Premendo questo pulsante si illuminano in succes-

sione i led:

Q- Led
- Frequenza della corrente in saldatura AC (50+150
Hz).

R - Led
Bilanciamento dellonda in saldatura AC
L (bilanciamento = 0 - Pulizia = da 1 a 8 lampeggian-
te - Penetrazione = da 1 a 8 non lampeggiante).
m O - Led

) Visualizza il diametro di elettrodo. La scelta del diametro
di elettrodo varia da un diametro di Tmm a 4mm. Per




variare il diametro, usare la manopola AA. Questa funzione &
attiva solo per il procedimento Tig AC.

S - Led

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

T-Led
Corrente di saldatura-principale. (10-130A in
MMA e da 5-150A in TIG)

V- Led

Secondo livello di corrente di saldatura o di
base. Questa corrente &€ sempre una percen-
tuale della corrente principale.

U-Led
Frequenza di pulsazione (0,16-250 Hz)
| tempi di picco e di base sono uguali.

W - Led
Slope down. E' il tempo in cui la corrente rag-
giunge il minimo e lo spegnimento dell'ar-

co.(0-10 sec.)

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

Attenzione si illumineranno solo i led che si riferiscono al
modo di saldatura scelto; es. in saldatura TIG continuo non si
illuminera il led U che rappresenta la frequenza di pulsazione.
Ogni led indica il parametro che pud essere regolato tramite
la manopola AA durante il tempo di accensione del led stes-
s0. Dopo 5 secondi dall'ultima variazione il led interessato si
spegne e viene indicata la corrente di saldatura principale e
si accende il corrispondente led T.

AE - CONNETTORE 10 POLI

A questo connettore vanno collegati i seguenti
comandi remoti:

a) pedale

b) torcia con pulsante di start

c) torcia con up/down ecc...

AD - RACCORDO 1/4 GAS)
Vi si connette il tubo gas della torcia di saldatura
TIG.

AB - morsetto di uscita negativo (-)

AC -morsetto di uscita positivo (+)

0

AF - interruttore
Accende e spegne la macchina

AG - raccordo ingresso gas

3.3. NOTE GENERALI

Prima dell'uso di questa saldatrice leggere attentamente le
norme CEI 26-23 / IEC-TS 62081 inoltre verificare I'integrita
dell'isolamento dei cavi, delle pinze porta elettrodi, delle
prese e delle spine e che la sezione e la lunghezza dei cavi
di saldatura siano compatibili con la corrente utilizzata.

3.4. SALDATURA DI ELETTRODI RIVESTITI (MMA)

- Assicurarsi che l'interruttore AF sia in posizione 0, quindi
collegare i cavi di saldatura rispettando la polarita richiesta
dal costruttore di elettrodi che andrete ad utilizzare e il mor-
setto del cavo di massa al pezzo nel punto piu vicino possi-
bile alla saldatura assicurandosi che vi sia un buon contatto
elettrico.

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

- Accendere la macchina mediante l'interruttore AF.

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

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

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




3.5. SALDATURA TIG

Selezionando il procedimento TIG AC I si puo salda-
re I'Alluminio, le leghe di alluminio, I'ottone ed il magnesio
mentre selezionando TIG DC si pud saldare I'ac-
ciaio inossidabile, il ferro ed il rame.

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

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

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

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

Accendere la macchina.

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

Alla prima accensione della macchina selezionare il proces-
so ed il modo mediante i pulsanti A ed E e i parametri di sal-
datura mediante il tasto P e la manopola AA come indicato
al paragrafo 3.2.

e || tipo ed il diametro dell'elettrodo da utilizzare deve esse-
re scelto seguendo la tabella A:

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

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

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

4 COMANDI A DISTANZA E ACCESSORI

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

Art. 1281.03 Accessorio per saldatura ad elettrodo

Art 1192 +Art 187 (usato in saldatura MMA)

Art. 1180 Connessione per collegare contemporanea-
mente la torcia e il comando a pedale. Con que
sto accessorio I'Art. 193 pu0 essere utilizzato in
qualsiasi modo di saldatura TIG.

I comandi che includono un potenziometro regolano la

corrente di saldatura dal minimo fino alla massima cor-

rente impostata con la manopola AA.

I comandi con logica UP/DOWN regolano dal minimo al

massimo la corrente di saldatura.

Art. 193  Comando a pedale (usato in saldatura TIG)
Art. 1260 Torcia BINZEL “ABITIG 200” (200A — 35%) — m4
Art. 1262  Torcia BINZEL “ABITIG 200” Up/Down (200A -
35%) -m4
Art. 1656  Carrello per trasporto generatore
DC A.C. (frequenza 50 Hz)
o Pos. Max Penetrazione Pos. Zero bilanciato Pos. Max Pulizia
Elettrodo Tipo > Tungsteno Tungsteno Tungsteno Tungsteno Tungsteno Tungsteno Tungsteno
Torio 2% Puro Zr 0,8% Puro Zr 0,8% Puro Zr 0,8%
ov Rosso Verde Bianco Verde Bianco Verde Bianco
1,6 70A = 150A | 50A = 100A | 70A = 150A | 30A + 60A 50A + 80A 20A = 40A 30A + 60A
2,4 150A = 250A | 100A = 160A | 140A = 235A| 60A = 120A | 80A = 140A | 40A = 100A | 60A = 120A
3,2 200A + 350A | 150A = 210A| 225A + 325A| 80A =+ 160A | 100A - 180A| 60A - 140A | 80A = 160A
4 300A + 400A | 200A + 275A| 300A +~ 400A | 100A = 240A| 150A +~ 280A | 80A + 200A | 150A + 250A
Tabella A




INSTRUCTION MANUAL FOR ARC WELDING MACHINE

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

1 SAFETY PRECAUTIONS

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

ELECTRIC SHOCK - May be fatal.

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

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

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

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

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

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

PACEMAKERS

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

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

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY
This machine is manufactured in compliance with the

instructions contained in the harmonized standard
EN50199, and must be used solely for professional pur-
poses in an industrial environment. There may be poten-
tial difficulties in ensuring electromagnetic compatibility
in non-industrial environments.

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

2 GENERAL DESCRIPTIONS

2.1 SPECIFICATIONS

By selecting TIG AC welding mode X you may weld
aluminium, aluminium alloys, brass and magnesium, while
selecting TIG DC IEEZX allows you to weld stainless steel,
iron and copper.

This welding machine is a direct and alternating 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

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

N°. Serial number, which must be indicated on any
type of request regarding the welding machine.
Single-phase static transformer-rectifier frequency

converter.
(IS Downslope.

TIG/MMA  Suitable for TIG/MMA welding.

uo. Secondary open-circuit voltage (peak value)

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

12. Welding current

u2. Secondary voltage with current 12

Ut. Rated supply voltage

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

I Max Max. absorbed current at the corresponding
current |, and voltage U,.

This is the maximum value of the actual cur-
ent absorbed, considering the duty cycle.

This value usually corresponds to the capa-
city of the fuse (delayed type) to be used as

a protection for the equipment.

Protection grade of the housing, approving the
equipment as suitable for use outdoors in the rain.
S] Suitable for hazardous environments.

NOTES: The welding machine has also been designed for
use in environments with a pollution rating of 3.

(See IEC 664).
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2.3 DESCRIPTION OF PROTECTIVE DEVICES

2.3.1. Thermal protection
This machine is protected by a temperature probe, which
prevents the machine from operating if the allowable tempe-
ratures are exceeded. Under these conditions the fan keeps
running and the LED J lights.



2.3.2. Block protections

This welding machine is equipped with various safety devi-
ces that stop the machine before it can suffer damage.

In the event of a malfunction, the letter E may appear on
the display Z, followed by a flashing number:

52 = Start button pressed during start-up.

53 = Start button pressed during thermostat reset.

In both cases, release the start button.

The machine stop is signalled by the flashing LED (J).
When this occurs, it signals:

1) During the start-up phase, the power status of the
machine.

2) After the start-up phase, incorrect supply voltage.

3) With the machine running, that the voltage has fallen
below 118V.

4) With the machine running, that the supply voltage is above
280V.

5) During welding, that the voltage exceeds 300V.

To restore operation, check the voltage. Then shut off the AC
switch, wait 5 seconds, and switch it on again. If the problem
has been corrected, the welding machine will begin opera-
ting again.

NOTE: If the supply voltage is below 170V at start-up, no
LED will light and the fan is powered.
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If the message E2 appears on the display, the machine
requires technical intervention.

3 INSTALLATION

Make sure that the supply voltage matches the voltage indi-
cated on the specifications plate of the welding machine.
When mounting a plug, make sure it has an adequate capa-
city, and that the yellow/green conductor of the power sup-
ply cable is connected to the earth pin.

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
26-10 - CENELEC HD 427).

3.2 DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT

A - Procedure selector switch

This push-button selects the welding procedure
(MMA or TIG).

When selected, one of the following LEDs lights:

BIED, clEX3 , or D X3 .
When selected, one of the following LEDs lights:

E F, G, H, L, M, N.

In TIG mode there will always be two LEDs lit: one indicating
HF or striking start mode, and the other indicating conti-
nuous or pulse mode with 2- or 4-stage command. The
selection changes each time the button is pressed.

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

El

Mode key E.

F - LED. TIG welding with arc started
without high frequency.
To light the arc, press the torch trigger and touch the tung-
sten electrode to the workpiece, then lift it. This move must
be quick and decisive (0.3 sec.).

L - LED. TIG welding with arc started with
high frequency.
To light the arc, press the torch trigger: a high voltage/fre-
quency pilot spark will light the arc.

G - LED. Continuous 2-stage TIG welding
(manual).

When the torch trigger is pressed, the current begins to
increase over the previously set "slope up" time, until it rea-
ches the value set by means of the knob AA. When the trig-
ger is released, the current begins to drop over the previou-
sly set "SLOPE DOWN" time, until it returns to zero.

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

H - LED. Continuous 4-stage TIG welding
(automatic).

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

M - LED.
(manual).

When the torch trigger is pressed, the current begins to
increase over the previously set "slope up" time, until it rea-
ches the value set by means of the knob AA. When the trig-
ger is released, the current begins to drop over the previou-
sly set "SLOPE DOWN" time, until it returns to zero.

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

Pulsed 2-stage TIG welding

N - LED. Pulsed 4-stage TIG welding (auto-
matic).
This program differs from the previous one in that the arc is
both started and shut off by pressing and releasing the torch
trigger.

J - LED - THERMAL PROTECTION

Lights when the operator exceeds the duty cycle or percen-
tage intermittence admissible for the machine, and simulta-
neously blocks the current output.

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

Y -LED
This LED must always be lit to ensure safe welding
conditions in AC mode.

B AA - KNOB

W Adjusts the welding current.

& Also, in combination with the push-button P, you
B may:

- adjust the second level of current V

-adjust the "slope up" S

-adjust the "slope down" W

- adjust the pulse frequency U

-adjust the post gas X

-adjust the current frequency in AC welding Q

-adjust the wave balance in AC welding R

-adjust the arc striking in relation to the diameter of the elec-
trode used in TIG AC mode (LED O).

888 Z - Display
Displays the welding current and the settings selected
by means of the push-button P and adjusted via the knob AA.

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

Q-LED
u Current frequency in AC welding (50 - 150 Hz).

R-LED
[E8=) Wave balance in AC welding (balance = 0; Cleaning
L — from 1 to 8, flashing; Penetration = from 1 to 8,
not flashing).

m O - Led
) Displays the electrode diameter. The choice of electrode
diameter ranges from 1mm to 4mm. Use the knob AA to
change the diameter. This function is active only for AC TIG
welding.




S -LED
- Slope up. This is the time in which the cur-
rent, starting from the minimum, reaches the

set current value. (0-10 sec.)

T-LED
- Main welding current. (10-130A in MMA and
5-150A in TIG)

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

U-LED
Pulse frequency (0.16-250 Hz)
The peak and base times are equal

current.
W - LED
Slope down. This is the time in which the cur-

- rent reaches the minimum value and the arc

shuts off. (0-10 sec.)

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

Each LED indicates the parameter that may be adjusted by
means of the knob AA while the LED itself is lit. Five seconds
after the last variation, the LED involved will shut off; the
main welding current will be displayed, and the correspon-
ding LED T lights.

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

AE - 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...

AD - 1/4 GAS FITTING

This is where the gas hose of the TIG welding

torch is to be connected.

AB - Negative output terminal (-)

-Positive output terminal (+)

AF - switch
n Turns the machine on and off

ry
o

\. J

AG - gas intake fitting
3.3. GENERAL NOTES

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

3.4 MMA WELDING (MANUAL METAL ARC)

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

- Do NOT touch the electrode clamp simultaneously with the
earth clamp.

- Turn the machine on using the switch AF.

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

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

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

3.5 TIG WELDING

By selecting TIG AC welding mode IEEZXE you may weld
aluminium, aluminium alloys, brass and magnesium, while




selecting TIG DC B alows you to weld stainless steel,
iron and copper.

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

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

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

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

Turn on the machine.

Do not touch live parts and output terminals while the machi-
ne is powered.

The first time the machine is turned on, select the process
and mode using the push-buttons A and E, and the welding
parameters by means of the key P and the knob AA as
described in paragraph 3.2.

The type and diameter of the electrode to be used must be
selected according to table A:

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

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

4 REMOTE CONTROLS AND ACCESSORIES

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. 1260 BINZEL “ABITIG 200" Torch (200A — 35%) — m4

Art. 1262 BINZEL “ABITIG 200” Up/Down Torch (200A -
35%)-m4

Art. 1656 Power source trolley

Art. 1281.03 Accessory for MMA welding

Art 1192+Art 187 (used in MMA welding)

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

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

Remote controls with UP/DOWN logic regulate the wel-
ding current from the minimum to the maximum.

ART. 193 may be used in any TIG welding mode with this
accessory.
DC A.C. (frequency 50 Hz)
e Pos. Max Penetration Pos. Balanced zero Pos. Max Cleaning
Electrode Type»|  Tungsten Tungsten Tungsten Tungsten Tungsten Tungsten Tungsten
Thorium 2% Pure Zr 0,8% Pure Zr 0,8% Pure Zr 0,8%
ov Red Green White Green White Green White
1,6 70A + 150A | 50A = 100A | 70A + 150A | 30A + 60A | 50A = 80A 20A + 40A | 30A = 60A
2,4 150A = 250A | 100A + 160A | 140A + 235A| 60A + 120A | 80A + 140A | 40A = 100A | 60A + 120A
3,2 200A + 350A | 150A + 210A | 225A + 325A| 80A = 160A | 100A + 180A| 60A + 140A | 80A + 160A
4 300A + 400A | 200A + 275A | 300A + 400A | 100A + 240A | 150A + 280A | 80A =+ 200A | 150A + 250A
Table A




BETRIEBSANLEITUNG FUR LICHTBOGENSCHWEIBMASCHINE

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

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

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

STROMSCHLAG - Er kann tddlich sein!

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

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

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

RAUCH UND GASE - Sie kénnen gesundheitsschéadlich sein!

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

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

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

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

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

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

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

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

HERZSCHRITTMACHER

- Die durch groBe Stréme erzeugten magnetischen Felder
kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Trager
von lebenswichtigen elektronischen Geréten
(Herzschrittmacher) missen daher ihren Arzt befragen,
bevor sie sich in die Ndhe von Lichtbogenschweil3-,
Schneid-, Brennputz- oder Punktschwei3prozessen bege-
ben.

EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Nahe von
Druckbehaltern oder in Umgebungen ausfiihren, die
—= explosiven Staub, Gas oder Dampfe enthalten. Die
fir den SchweiB-/Schneiproze3 verwendeten Gasflaschen
und Druckregler sorgsam behandeln.
ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT
Dieses Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den Angaben
der harmonisierten Norm EN50199 konstruiert und darf
ausschlieBllich zu gewerblichen Zwecken und nur in
industriellen Arbeitsumgebungen verwendet werden. Es
ist ndmlich unter Umstidnden mit Schwierigkeiten ver-
bunden ist, die elektromagnetische Vertraglichkeit des
Gerats in anderen als industriellen Umgebungen zu
gewahrleisten.
IM FALLE VON FEHLFUNKTIONEN MUB MAN SICH AN
EINEN FACHMANN WENDEN.

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1. EIGENSCHAFTEN

Bei dieser SchweiBmaschine handelt es sich um eine
Konstant-Gleich- und Wechselstromquelle, mit INVERTER-
Technologie, die zum WIG-SchweiBen mit umbhllten
Elektroden (Zelluloseumhillungen ausgenommen) und mit
Beriihrungs und Hochfrequenzziindung entwickelt wurde.
Bei Wahl des Verfahrens WIG AC kann man
Aluminium, Alulegierungen, Messing und Magnesium
schweiBen; bei Wahl von WIG DCIEEX kann man hin-
gegen rostfreien Stahl, Eisen und Kupfer schweiBen.

2.2. ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN

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

A= Transformator-Gleichrichter.

= Fallende Kennlinie.

WIG/MMAGeeignet zum WIG/MMA SchweiBen.

Uo. Leerlaufspannung Sekundarseite (Scheitelwert).

X. Einschaltdauer. Die Einschaltdauer ist der auf eine
Spieldauer von 10 Minuten bezogene Prozentsatz
der Zeit, die das Gerét bei einer bestimmten
Stromstarke arbeiten kann, ohne sich zu Gberhit-
zen. |2. SchweiBstrom.

U2. Sekundarspannung bei SchweiBstrom [2.
U1. Bemessungsspeisespannung.
1~ 50/60Hz Einphasen-Stromversorgung 50 oder 60 Hz.

l{ Max Maximale Stromaufnahme bei entsprechen-
dem Strom Iy und Spannung Uo.

Dies ist der Hochstwert der effektiven Stro-
maufnahme bei Berticksichtigung der relati-
ven Einschaltdauer.

Normalerweise entspricht dieser Wert dem
Bemessungsstrom der Sicherung (trége), die
zum Schutz des Geréats zu verwenden ist.
Schutzart des Gehauses, die bescheinigt, dal das
Gerat im Freien bei Regen betrieben werden darf.
@ Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit erhoh-
ter Gefahrdung.

|1 eff

IP23




ANMERKUNGEN: Das Gerat ist auBerdem fur den Betrieb in
Umgebungen mit Verunreinigungsgrad 3 konzi piert.
(Siehe IEC 664).

2.3. BESCHREIBUNG DER SCHUTZEINRICHTUNGEN

2.3.1. Thermischer Schutz

Dieses Gerat wird durch einen Temperaturfihler geschitzt,
der, wenn die zulassigen Temperaturen Uberschritten wer-
den, den Betrieb der Maschine sperrt. In diesem Zustand
bleibt der Lifter eingeschaltet und die LED J leuchtet auf.

2.3.2. Schutzverriegelungen

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

Im Falle von Fehlfunktionen erscheint mdglicherweise auf dem
Display Z der Buchstabe E gefolgt von einer blinkenden Zahl:
52 = Starttaster wahrend des Ziindens betatigt.

53 = Starttaster wahrend des Zurlicksetzens des
Thermostaten betatigt.

In beiden Fallen die Startsteuerung aufheben.

Die Ausschaltung der Maschine wird durch das Blinken der
LED (J) signalisiert.

Das Aufleuchten signalisiert:

1) Beim Einschalten: die Speisung der Maschine.

2) Nach dem Einschalten: eine falsche Speisespannung.

3) Bei eingeschalteter Maschine: die Spannung ist unter 118
V gesunken.

4) Bei eingeschalteter Maschine: die Speisespannung Uber-
schreitet 280 V.

5) Wahrend des SchweiBens: die Spannung Uberschreitet 300 V.
Zum Wiederherstellen der normalen Betriebsbedingungen
die Spannung prifen. Dann den Schalter AC ausschalten
und nach 5 Sekunden wieder einschalten. Wenn das
Problem behoben wurde, arbeitet die SchweiBmaschine
wieder ordnungsgemas.

Hinweis: Wenn die Speisespannung beim Einschalten
weniger als 170 V betréagt, leuchtet keine LED auf und
der Liifter ist gespeist.

Auf dem Display erscheint die Meldung E2 und es ist der
Eingriff eines Technikers erforderlich.

3 INSTALLATION

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

Das Speisekabel mit einem Stecker mit einem geeigneten
Bemessungsstrom versehen und sicherstellen, daB der
gelb-grine Schutzleiter an den Schutzkontakt angeschlos-
sen ist.

3.1 INBETRIEBNAHME
Die Installation der Maschine muB durch Fachpersonal erfol-
gen. Alle Anschlisse muissen nach den geltenden
Bestimmungen wund unter strikter Beachtung der
Unfallverhitungsvorschriften ausgefiinrt werden (Norm CEI
26-10 CENELEC HD 427).
3.2. BESCHREIBUNG DES GERATS
A - SchweiBverfahren- und

\ 4 Betriebsarten-Wahlschalter

= Mit diesem Drucktaster wahlt

man das

SchweiBverfahren (Elektroden- oder WIG-SchweiB3en).
Die Wahl wird durch das Aufleuchten von einer der LEDs
B.EIXD,Cc oder D signalisiert.

Betriebsartentaster E.
W | Die Wahl wird durch Aufleuchten von einer der
= | EDs F, G, H, L, M, N signalisiert.

Beim WIG-SchweiBen leuchten stets zwei LEDs: die eine
zeigt das Ziindverfahren, d.h. HF- oder Bertihrungsziindung,
an und die andere die Betriebsart, d.h. Konstantstrom- oder
ImpulsschweiBen mit 2- oder 4-Takt-Steuerung. Jede
Betatigung dieses Drucktasters bewirkt eine neue
Einstellung.

Die von lhnen getroffene Wahl wird durch das Aufleuchten
der LEDs neben den jeweiligen Symbolen angezeigt.:

F - LED WIG-SchweiBen mit Ziindung des
Lichtbogens ohne HF.
Zum Zinden des Lichtbogens den Brennertaster driicken,
mit der Wolfram-Elektrode das Werkstiick beriihren und
dann die Elektrode wieder anheben. Diese Bewegung muB3
entschieden und rasch ausgeftihrt werden (0.3 s).

L - LED WIG-SchweiBen mit Hochfrequenz-
Ziindung des Lichtbogens.
Zum Zinden des Lichtbogens den Brennertaster driicken:
ein ZUndfunke hoher Spannung/Frequenz ziindet den
Lichtbogen.

G - LED WIG-Konstantstromschwei3en - 2-
Takt (Handbetrieb).

Driickt man den Brennertaster, steigt der Strom in der zuvor
eingestellten Zeit "slope up" an, bis der mit dem Regler AA
eingestellt Wert erreicht wird. L&st man den Brennertaster,
sinkt der Strom in der zuvor eingestellten Zeit "slope down"
auf den Wert 0.

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

H - LED WIG-Konstantstromschwei3en - 4-
Takt (Automatikbetrieb).

Dieses Programm unterscheidet sich von der vorherigen
Funktion darin, daB sowohl die Zindung als auch das
Léschen durch Betatigen und L&sen des Brennertasters
gesteuert werden.

M - LED WIG-ImpulsschweiBen - 2-Takt
(Handbetrieb). Driickt man den Brennertaster, steigt der
Strom in der zuvor eingestellten Zeit "slope up" an, bis der
mit dem Regler AA eingestellt Wert erreicht wird. L&st man
den Brennertaster, sinkt der Strom in der zuvor eingestellten
Zeit "slope down" auf den Wert 0.

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

WAUELILL N - LED WIG-ImpulsschweiBen - 4-Takt
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(Automatikbetrieb).

Dieses Programm unterscheidet sich von der vorherigen
Funktion darin, daB sowohl die Zindung als auch das
Léschen durch Betétigen und Ldsen des Brennertasters
gesteuert werden.

J - LED - THERMISCHER SCHUTZ

Diese LED leuchtet auf, wenn der SchweiBer die zulassige
Einschaltdauer oder die zuldssige Dauer des
Aussetzbetriebs fur die Maschine Uberschreitet; zugleich
wird die Stromabgabe gesperrt.

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

14

Y -LED

E Diese LED muss immer leuchten. Sie gewéhrleistet,
dass die Sicherheitsvoraussetzungen fiir das
WechselstromschweiBen erfiillt sind.

wormmm AA - REGLER

RSN Fr die Einstellung des SchweiBstroms innerhalb
‘ M eines Bereichs.
8 AuBerdem bestehen in  Verbindung mit
Drucktaster P folgende Mdglichkeiten:
-Einstellung der zweiten SchweiBstromstufe V
-Einstellung der Stromanstiegszeit "slope up" S




-Einstellung der Stromabfallzeit "slope down" W
-Einstellung der Impulsfrequenz U

-Einstellung der Gas-Nachstrémzeit "post gas" X

-Die Stromfrequenz fir das WechselstromschweiBen
einstellen Q.

-Die Balance fiir das WechselstromschweiBen regulieren R.
-Die  Zindung in Abhéngigkeit vom zum WIG-
WechselstromschweiBen verwendeten Elektrodendurch-
messers einstellen (LED O).

333 Z - DISPLAY

Anzeige des SchweiBstroms und der mit dem
Drucktaster P und mit dem Regler AA vorgenommenen
Einstellungen.

P - WAHLSCHALTER
> Drickt man diesen Drucktaster, leuchten nacheinan-
der folgende LEDs auf:

Q- LED
- Stromfrequenz beim WechselstromschweiBen (50 -
150 Hz)

R-LED
Balanceregelung beim Schweil3en mit
L Wechselstrom

(Balance = 0 - Reinigungseffekt = von 1 bis 8 blinkend -
Einbrandtiefe = von 1 bis 8 nicht blinkend).

m O - Led
gl Zeigt den Elektrodendurchmesser an. Die Wahloptionen
fur den Elektrodendurchmesser reichen von 1 bis 4 mm.
Den Durchmesser mit Regler AA andern. Diese Funktion ist
nur beim Verfahren WIG AC aktiv.

S - LED
Slope up. Dies ist das Zeitintervall, indem der
Strom ausgehend vom Mindestwert den ein-

gestellten SchweiBstromwert erreicht. (0 - 10 s)

T-LED
HauptschweiBstrom. (10 - 130 A bei MMA
und von 5 - 150 A bei WIG)

Zweite SchweiBstromstufe oder Grundstrom.
Dieser Strom ist stets ein Prozentsatz des

Hauptstroms.

U-LED
Impulsfrequenz (0,16 bis 250 Hz)

- Impulszeit und Grundzeit sind gleich.

W - LED

Slope down. Dies ist das Zeitintervall, in dem

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

X -LED
.Post gas. Zum Einstellen der Dauer des Gasaustritts
nach AbschluB3 der SchweiBung. (0 - 30 s)

Achtung: es leuchten nur die dem gewahlten
SchweiBprozeB entsprechenden LEDs auf; beim WIG-

Konstantstromschweien leuchtet zum Beispiel nicht die
LED U auf, welche die Impulsfrequenz reprasentiert.

Die einzelnen LEDs zeigen den Parameter an, der mit dem
Regler AA innerhalb des Zeitraums, in dem die LED leuch-
tet, eingestellt werden kann. 5 Sekunden nach der letzten
Anderung erlischt die betreffende LED und es wird der
HauptschweiBstrom angezeigt; auBerdem leuchtet die
zugehorige LED T auf.

AE - 10-POLIGE STECKDOSE

An diese Steckdose koénnen folgende Fernregler
angeschlossen werden:

a) FuBregler

b) Brenner mit Start-Taster

c¢) Brenner mit UP/DOWN-Steuerung usw.

AD - ANSCHLUSS (1/4 GAS)
i@ Hier wird der Gasschlauch des WIG-

Schlauchpakets angeschlossen.

AB - Ausgangsklemme Minuspol (-)

+
@ AC - Ausgangsklemme Pluspol (+)

AF - Schalter
n Zum Ein- und Ausschalten der Maschine.

s




AG - Gas-Speiseanschluf3
3.3. ALLGEMEINE HINWEISE

Vor Gebrauch dieser SchweiBmaschine die Normen CEI
26-23 / IEC-TS 62081 aufmerksam lesen; auBerdem
sicherstellen, daB die Isolierung der Leitungen, der
Elektrodenspannzange, der Steckdosen und der Stecker
intakt ist und daB Querschnitt und Lange der
SchweiBleitungen mit dem verwendeten Strom vertrégli-
ch sind.

3.4. SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN
(MMA)

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

- Niemals gleichzeitig den Elektrodenspannzange und die
Masseklemme berlhren.

- Die Maschine mit dem Schalter AF einschalten.

Durch Dricken von Drucktaster A das SchweiBverfahren
MMA wahlen; die LED B leuchtet.

- Den Strom in Abhéngigkeit vom Elektrodendurchmesser,
der SchweiBposition und der auszufiihrenden Art von
SchweiBverbindung einstellen.

- Nach AbschluB des SchweiBvorgangs stets das Gerat aus-
schalten und die Elektrode aus der Elektrodenspannzange
nehmen.

3.5. WIG-SCHWEISSEN

Bei Wahl des Verfahrens WIG AC B kann man
Aluminium, Alulegierungen, Messing und Magnesium
schweiBen; bei Wahl von WIG DCEEI  kann man hin-

gegen rostfreien Stahl, Eisen und Kupfer schweiBen.

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

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

Den Steckverbinder der Steuerleitung des Schlauchpakets

an die Steckdose AE der SchweiBmaschine anschlieBen.
Den AnschluB des Gasschlauchs des Schlauchpakets an
den AnschluB AD der Maschine und den vom
Druckminderer der Gasflasche kommenden Gasschlauch
an den GasanschluB AG anschlieBen.

Die Maschine einschalten.

Keinesfalls  spannungfihrende  Teile und die
Ausgangsklemmen berlihren, wenn das Gerét eingeschaltet
ist.

Beim ersten Einschalten der Maschine Verfahren und
Betriebsart mit den Drucktastern A und E wéhlen; auBerdem
die SchweiBparameter mit der Taste P und dem Regler AA
wie in Abschnitt 3.2 beschrieben einstellen.

Typ und Durchmesser der zu verwendenden Elektrode mis-
sen nach Tabelle A gewahlt werden:

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

Bei Verwendung von Zubehr wie Gaslinsen kann die Gas-
Liefermenge auf wungefdhr das Dreifache des
Elektrodendurchmessers gesenkt werden. Der Durchmesser
der Keramikdiise muB dem Vier- bis Sechsfachen des
Elektrodendurchmessers entsprechen.

Augenschutzglédser DIN 10 bis 75 A und DIN 11 ab 75 A
aufwarts verwenden.

4 FERNREGLER UND ZUBEHOR
Zum Regulieren des SchweiBstroms koénnen an diese

SchweiBmaschine die folgenden Fernsteuerungen angesch-
lossen werden:

Art. 193 FuBregler (fir das WIG-SchweiBen)

Art. 1260 Brenner BINZEL “ABITIG 200" (200A —
35%) - m4

Art. 1262 Brenner BINZEL “ABITIG 200” Up/Down
(200A — 35%) — m4

Art. 1656 Wagen flr den Transport der Stromquelle

Art. 1192 + Art. 187 (Gebrauch beim MMA-
SchweiBen)

ART. 1180 Steckdose fiir den gleichzeitigen AnschluB3

des Brenners und des FuBreglers.
Mit diesem Zubehdr kann Art. 193 in jeder Betriebsart des
WIG-SchweiBverfahrens verwendet werden.
Die Stellteile, die ein Potentiometer einschlieBen, regeln
den SchweiBstrom vom Minimum bis zum maximalen,
mit Regler AA einstellten Strom.
Die Stellteile mit UP/DOWN-Steuerung regeln den
SchweiBBstrom vom Minimum bis zum Maximum.

A.C. (Frequenz 50 Hz)
D.C. Pos. Max. Einbrandwirkung |Pos. Symmetrische Verteilung | Pos. Max. Reinigungseffekt
Elektroden typ > \Wolfram Reines Wolfram Reines Wolfram Reines Wolfram
Thorium 2% Wolfram Zr 0,8% Wolfram Zr 0,8% Wolfram Zr 0,8%
ov Rot Grin WeiB Grin WeiB Grin WeiB
1,6 70A + 150A | 50A + 100A | 70A + 150A | 30A + 60A | 50A + 80A | 20A +40A | 30A :+ 60A
2,4 150A + 250A| 100A + 160A| 140A + 235A| 60A + 120A | 80A + 140A | 40A + 100A | 60A + 120A
3,2 200A + 350A| 150A + 210A| 225A + 325A| 80A + 160A | 100A + 180A| 60A + 140A | 80A + 160A
4 300A + 400A | 200A + 275A| 300A + 400A | 100A = 240A | 150A + 280A| 80A + 200A | 150A + 250A
Tabelle A




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

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

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

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

DECHARGE ELECTRIQUE - Peut tuer.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

STIMULATEURS CARDIAQUES

- Les champs magnétiques générés par des courants élevés
peuvent affecter le fonctionnement des stimulateurs cardia-
ques. Les porteurs d’appareils électroniques vitaux (stimula-
teurs cardiaques) devraient consulter le médecin avant de se
rapprocher aux opérations de soudure a I'arc, découpage,
décriquage ou soudure par points.

EXPLOSIONS
- Ne pas souder a proximité de récipients sous pres-

sion ou en présence de poussi€res, gaz ou vapeurs

explosifs. Manier avec soin les bouteilles et les déten-
deurs de pression utilisés dans les opérations de soudure.

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

Cette machine est construite en conformité aux indications
contenues dans la norme harmonisée EN50199 et ne doit
étre utilisée que pour des buts professionnels dans un
milieu industriel. En fait, il peut y avoir des difficultés
potentielles dans Passurance de la compatibilité électro-
magnétique dans un milieu différent de celui industriel.
EN CAS DE MAUVAIS FONCTIONNEMENT, DEMANDER
’ASSISTANCE DE PERSONNEL QUALIFIE.

2 DESCRIPTIONS GENERALES
2.1 SPECIFICATIONS

Ce poste a souder est un générateur de courant continu et
alternatif constant, réalisé avec technologie a ONDULEUR,
concgu pour souder les électrodes enrobées (exception faite
pour le type cellulosique) et avec procédé TIG avec alluma-
ge par contact et avec haute fréquence.

En sélectionnant le procédé TIG AC IEEZX | il est possible
de souder I'Aluminium, les alliages d'aluminium, le laiton et
le magnésium, alors qu'en sélectionnant TIG DC IEED | il
est possible de souder I'acier inoxydable, le fer et le cuivre

2.2 EXPLICATION DES DONNEES TECHNIQUES

Ne. Numéro matricule a citer toujours pour toute
question concernant le poste a souder.
Convertisseur statique de fréquence monophasé

transformateur - redresseur.

= Caractéristique descendante.

TIG/MMA Indiqué pour soudure TIG/MMA.

Uo. Tension a vide secondaire (valeur de pointe)

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

2. Courant de soudure

U2. Tension secondaire avec courant I2

U1. Tension nominale d’alimentation.

1~ 50/60Hz Alimentation monophasée 50 ou bien 60 Hz

l4 Max Courant maxi absorbé au correspondant

courant I et tension Us.

C'est la valeur maximale du courant effectif

absorbé en considérant le facteur de

marche. Cette valeur correspond habituellement

a la capacité du fusible (de type retardé) a utili-

ser comme protection pour la machine.

Degré de protection de la carcasse qui désigne que

la machine peut étre utilisée a I'extérieur sous la

pluie.

@ Indiqué pour opérer dans des milieux avec risque
accru.

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

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

|1 eff

P23

2.3. DESCRIPTION DES PROTECTIONS

2.3.1. Protection thermique

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

Ce poste a souder est pourvu de plusieurs protections qui
arrétent la machine avant qu'elle soit endommagée.

En cas de mauvais fonctionnement, sur le display Z peut
apparaitre la lettre E suivie par un numéro clignotant:

52 = Bouton de start appuyé pendant la mise en marche.
53 = Bouton de start appuyé pendant le rétablissement
du thermostat.

Dans les deux cas, ouvrir la commande de start.
L'indication d'arrét machine est fournie par I'allumage cli-
gnotant du voyant (J).

Son allumage signale:

1) Pendant la phase de mise en marche, I'état d'alimentation
de la machine.

2) La phase de mise en marche terminée, une tension d'ali-
mentation erronée.

3) Avec la machine en marche, que la tension est tombée
au-dessous de 118V.

4) Avec la machine en marche, que la tension d'alimentation
dépasse 280V.

5) Si, en cours de soudure, la tension dépasse 300V.

Pour rétablir le fonctionnement, vérifier la tension. Ensuite
relacher et appuyer de nouveau, aprés 5 secondes, sur l'in-
terrupteur AC. Si l'inconvénient a été résolu, le poste a sou-
der recommencera a fonctionner.

N.B. Si, a la mise en marche, la tension d'alimentation est
inférieure a 170V, aucun voyant ne s'allume et le ventila-
teur est alimenté. Si l'inscription E2 apparait sur le display,
la machine nécessite une intervention technique.

3 INSTALLATION

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

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

3.1. MISE EN OEUVRE

L'installation de la machine doit étre exécutée par du per-
sonnel expert. Tous les raccordements doivent étre exé-
cutés conformément aux normes en vigueur et dans le plein
respect de la loi de prévention des accidents (norme CEI 26-
10- CENELEC HD 427).

3.2. DESCRIPTION DE LA MACHINE

A - Sélecteur de procédé
A l'aide de ce bouton il est possible de choisir le
procédé de soudure (Electrode ou TIG).

La sélection est signalée par I'allumage d'un des

voyants BIEEZD , XD , ou bien D (BT .

Touche de mode E.
\ 4 I La sélection est signalée par I'allumage d'un des
voyants F, G, H, L, M, N.

En TIG, les voyants allumés seront toujours deux: |'un indi-
quant le mode d'allumage avec HF ou par contact et |'autre
indiquant le mode continu ou pulsé avec commande a 2 ou
4 temps. A chaque pression de ce bouton correspond une
nouvelle sélection.

<

L'allumage des voyants en correspondance des symboles
indique votre choix:

F - VOYANT Soudure TIG avec allumage de
I'arc sans haute fréquence.
Pour allumer I'arc appuyer sur le bouton de la torche et
ensuite toucher, avec I'électrode de tungsténe, la piece a
souder et la soulever. Le mouvement doit étre décidé et rapi-
de (0,3 sec).

L - VOYANT Soudure TIG avec allumage de
I'arc avec haute fréquence.
Pour allumer I'arc appuyer sur le bouton de la torche; une
étincelle pilote de haute tension/fréquence allumera I'arc.

G - VOYANT Soudure TIG-continu-2 temps
(manuel).

En appuyant sur le bouton de la torche, le courant com-
mence a augmenter pendant un temps correspondant au
"slope up" réglé au préalable jusqu'a atteindre la valeur
réglée a I'aide du bouton AA. Lorsqu'on relache le bouton,
le courant commence a diminuer pendant un temps corre-
spondant au "slope down" réglé au préalable jusqu'a reve-
nir a zéro.

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

H - VOYANT Soudure TIG-continu-4 temps
(automatique).

Ce programme différe du précédent puisque tant I'allumage
que I'extinction sont commandés en appuyant et relachant
le bouton de la torche.

M - VOYANT Soudure TIG-pulsé-2 temps
(manuel).

En appuyant sur le bouton de la torche, le courant com-
mence a augmenter pendant un temps correspondant au
"slope up" réglé au préalable jusqu'a atteindre la valeur
réglée a I'aide du bouton AA. Lorsqu'on relache le bouton,
le courant commence a diminuer pendant un temps corre-
spondant au "slope down" réglé au préalable jusqu'a reve-
nir a zéro:

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

N - VOYANT Soudure TIG-pulsé-4 temps
(automatique).

Ce programme differe du précédent puisque tant I'allumage
que l'extinction sont commandés en appuyant et relachant
le bouton de la torche.

J - VOYANT - PROTECTION THERMIQUE

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

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

Y - Voyant
Ce voyant doit toujours étre allumé afin d'assurer les
conditions de sécurité en soudure AC.
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N Régle le courant de soudure. Affiche le courant de soudure et les parameétres

A En outre, combiné avec le bouton P, permet de:  sélectionnés a I'aide du bouton P et réglés a I'aide du

N - régler le deuxiéme niveau de courant V bouton AA.
- régler le "slope up" S
- régler le "slope down" W P - SELECTEUR
- régler la fréquence de pulsation U E En appuyant sur ce bouton, les voyants suivants s'al-

- régler le post-gaz X lument en succession:

-régler la fréquence du courant en soudure AC Q

-régler I'équilibrage de I'onde en soudure AC R Q - Voyant

- régler I'allumage en fonction du diamétre de I'électrode uti- u Fréquence du courant en soudure AC (50+150 Hz).

lisée en TIG AC (LED O).




R - Voyant
Equilibrage de I'onde en soudure AC
L (Equilibrage = 0 - Propreté = 1 a 8 clignotant -

Pénétration = 1 a 8 non clignotant).

m O - Voyant
gl Affiche le diameétre d’électrode. Le choix du diamétre
d’électrode varie d’un diametre de 1 mm a 4 mm. Pour
modifier le diamétre, utiliser le bouton AA. Cette fonction
n’est active que pour le procédé Tig AC.

S - Voyant
- Slope up. C'est le temps pendant lequel le
courant atteint la valeur de courant réglée en

partant de la valeur minimale. (0-10 sec.)

T - Voyant
Courant de soudure principal. (10-130A en
MMA et 5-150A en TIG)

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

U - Voyant
- Fréquence de pulsation (0,16-250 Hz)
Les temps de pic et de base sont les mémes

W - Voyant
- 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.)

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

Attention: seulement les voyants se référant au mode de
soudure choisi seront allumés; par exemple, en soudure TIG
continu le voyant U représentant la fréquence de pulsation
ne s'allumera pas.

Chaque voyant indique le paramétre pouvant étre réglé a
I'aide du bouton AA pendant le temps d'allumage du voyant
méme. Apres 5 secondes de la derniére variation, le voyant
concerné s'éteint, le courant de soudure principal est indi-
qué et le correspondant voyant T s'allume.

AE - CONNECTEUR A 10 POLES

Sur ce connecteur il faut brancher les comman-
des a distance suivantes:

a) pédale

b) torche avec bouton de marche

c) torche avec up/down ect.

AD - RACCORD 1/4 GAZ
il | Pour le raccordement du tuyau gaz sortant de la

torche de soudure TIG.

AB - borne de sortie moins (-)

+

@ AC - borne de sortie plus (+)

\. J

AF - interrupteur
n Met en marche et arréte la machine

AG - raccord entrée gaz

3.3. NOTES GENERALES

Avant d'employer ce poste a souder, lire attentivement les
normes CEIl 26-23 / IEC-TS 62081 et en outre vérifier I'inté-
grité de l'isolement des cébles, des pinces porte-électrodes,
des prises et des fiches et que la section et la longueur des
cébles de soudure sont compatibles avec le courant utilisé.

34. SOUDURE AVEC ELECTRODES ENROBEES
(MMA)

- S'assurer que l'interrupteur AF 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 céble de masse a la piece a souder dans le point
aussi pres que possible de la soudure en s'assurant qu'ily a
un bon contact électrique.




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

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

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

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

3.5. SOUDURE TIG

En sélectionnant le procédé TIG AC X | il est possible
de souder I'Aluminium, les alliages d'aluminium, le laiton et
le magnésium, alors qu'en sélectionnant TIG DC [ e e | Sl
est possible de souder I'acier inoxydable, le fer et le cuivre
Raccorder le connecteur du cable de masse au péle plus (+)
du poste a souder et la borne a la piece dans le point aussi
prés que possible de la soudure en s'assurant qu'il y a un
bon contact électrique.

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

Raccorder le connecteur de commande de la torche au con-
necteur AE du poste a souder.

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

Mise en marche de la machine.

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

A la premiére mise en marche de la machine, sélectionner le
procédé et le mode au moyen des boutons A et E et les
parameétres de soudure au moyen de la touche P et du bou-
ton AA comme indiqué au paragraphe 3.2.

Le type et le diamétre de I'électrode a employer doivent étre
choisis d'apres le tableau A :

Le débit de gaz inerte doit étre réglé a une valeur (litres/minu-
te) d'environ 6 fois le diameétre de I'électrode.

Lorsqu'on utilise des accessoires type le gas-lens, le débit
de gaz peut étre réduit a environ 3 fois le diamétre de I'élec-
trode. Le diamétre de la buse céramique doit étre de 4 a 6
fois le diametre de I'électrode.

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

4 COMMANDES A DISTANCE ET ACCESSOIRES

Pour le réglage du courant de soudure, ce poste a souder
peut étre doté des commandes a distance suivantes :

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

Art. 1260  Torche BINZEL “ABITIG 200” (200A-35%) 4m.

Art. 1262  Torche BINZEL “ABITIG 200” Up/Down (200A
-35%)-4m

Art. 1656  Chariot pour transport générateur

Art. 1281.03 Accessoire pour soudure a |'électrode

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 potentiomeétre reglent

le courant de soudure de la valeur minimale a celle maxi-

male définie a I'aide du bouton AA.

Les commandes avec logique UP/DOWN réglent le cou-

rant de soudure de la valeur minimale a celle maximale.

A.C. (fréquence 50 Hz)
D.C. Pos. Pénétration Maxi Pos. Zéro balancé Pos. Propreté Maxi
Electrode Type ™ Tungsténe Tungsténe Tungstéene Tungsténe Tungstene Tungsténe Tungstene
Thorium 2% Pur Zr 0,8% Pur Zr 0,8% Pur Zr 0,8%
ov Rouge Verte Blanche Verte Blanche Verte Blanche
1,6 70A + 150A | 50A + 100A | 70A + 150A | 30A + 60A | 50A + 80A | 20A +40A | 30A + 60A
2,4 150A + 250A| 100A + 160A | 140A + 235A| 60A + 120A | 80A + 140A | 40A + 100A | 60A + 120A
3,2 200A + 350A| 150A + 210A| 225A + 325A| 80A + 160A | 100A + 180A| 60A + 140A | 80A + 160A
4 300A + 400A | 200A + 275A| 300A + 400A | 100A = 240A| 150A + 280A| 80A + 200A | 150A + 250A
Tableau A




MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE ARCO

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

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

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

DESCARGA ELECTRICA - Puede matar.

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

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

HUMOS Y GASES - Pueden dafiar la salud.
- Mantengan la cabeza fuera de los humos.
- Trabajen con una ventilacién adecuada y utilicen
aspiradores en la zona del arco para evitar la pre-
sencia de gases en la zona de trabajo.

RAYOS DEL ARCO - Pueden herir los ojos y quemar la piel.
- Protejan los ojos con mascaras para soldadura

dotadas de lentes filtrantes y el cuerpo con prendas
apropiadas.

- Protejan a los demas con adecuadas pantallas o cortinas.

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

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

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

PACE-MAKER (MARCA — PASOS)

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

EXPLOSIONES
- No soldar en proximidad de recipientes a presién o

en presencia de polvo, gas o vapores explosivos.

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

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

Este aparato se ha construido de conformidad a las indica-
ciones contenidas en la norma armonizada EN50199 y se
debera usar solo de forma profesional en un ambiente
industrial. En efecto, podrian presentarse potenciales
dificultades en el asegurar la compatibilidad electroma-
gnética en un ambiente diferente del industrial.

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

2 DESCRIPCIONES GENERALES

2.1. ESPECIFICACIONES

Esta maquina de soldar es un generador de corriente conti-
nua y alternada constante, realizada con tecnologia INVER-
TER, proyectada para soldar los electrodos revestidos (con
exclusion del tipo celulésico) y con procedimiento TIG con
encendido por contacto y con alta frecuencia.
Seleccionando el procedimiento TIG AC XS se puede
soldar el Aluminio, las nuevas aleaciones de aluminio, latén
y magnesio mientras seleccionando TIG DC X3, se
puede soldar el acero inoxidable, el hierro y el cobre.

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

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

(N Caracteristica descendiente.
TIG/MMA  Adapto para soldadura TIG/MMA.
Uo. Tension en vacio secundaria (valor de pico)
X. Factor de trabajo porcentual. % de 10 minutos en

el que la soldadora puede trabajar a una determi-
nada corriente sin causar recalentamientos.

2. Corriente de soldadura
U2. Tensiodn secundaria con corriente [2
U1. Tension nominal de alimentacion.

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

l4{ Max Corriente max. absorbida a la correspon-
diente corriente lo y tension Uo.

Es el maximo valor de la corriente efectiva
absorbida considerando el factor de trabajo.
Normalmente, este valor corresponde a la
capacidad del fusible (de tipo retardado) que
se utilizara como proteccion para el aparato.
Grado de proteccion del armazén que homologa
el aparato para trabajar en el exterior bajo la lluvia
S] Idoneidad a ambientes con riesgo aumentado.
NOTE: La soldadora es ademas idénea para trabajar en
ambientes con grado de contaminacién 3. (Ver IEC 664).

|1 eff.
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2.3. DESCRIPCION DE LAS PROTECCIONES

2.3.1. Proteccion térmica

Este aparato esta protegido por una sonda de temperatura
la cual, si se superan las temperaturas admitidas, impide el
funcionamiento de la maquina. En estas circumstancias el
ventilador sigue funcionando y el led J se encende.




2.3.2. Protecciones de bloqueo

Esta maquina esta dotada de varios dispositivos de protec-
cion que la detienen antes de que sufra dafios.

En el caso de que funcione mal, en el display Z, podria
aparecer la letra E seguida de un numero parpadeante:
52 = Pulsador de start presionado durante el encendido.
53 = Pulsador de start presionado durante la rehabilita-
cién del termostato.

En ambos casos abrir el mando de start.

La informacion de maquina detenida viene dada por el par-
padeo del LED (J).

El encendido sehala:

1) Durante la fase de encendido, el estado de alimentacion
de la maquina.

2) Acabada la fase de encendido, una erronea tension de ali-
mentacion.

3) Con la maquina encendida, que la tensiéon ha bajado por
debajo de los 118V.

4) Con la maquina encendida, que la tensién de alimenta-
cion supera los 280V.

5) Si durante la soldadura, la tensién supera los 300V.

Para restablecer el funcionamiento, verificar la tension. A
continuacion apagar y volver a encender, pasados 5 segun-
dos, el interruptor AC. Si el problema se ha resuelto la
maquina de soldar volvera a funcionar.

NOTA: si al encenderse la tensiéon de alimentacién es
inferior a 170V ninglin LED se enciende y el ventilador
viene alimentado.

Si en el display apareciera E2, la maquina necesitaria la
intervencion de un técnico.

3. INSTALACION

Controlar que la tensién de alimentacién corresponda a la
tension indicada en la placa de los datos técnicos de la sol-
dadora.

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

3.1. PUESTA EN FUNCIONAMIENTO

La instalaciéon de la maquina debera ser hecha por personal
experto. Todas las conexiones deberan ser realizadas en
conformidad a las normas vigentes y en el pleno respeto de
la ley de prevencion de accidentes (norma CEl 26-10-
CENELEC HD 427).

3.2. DESCRIPCION DEL APARATO

A - Selector de procedimiento
Con este pulsador se elige el procedimiento de sol-
dadura (Electrodo o TIG).

La seleccion esta evidenciada por el encendido de uno

de los led B , cIEEX3 , o D X3 .

Tecla de modo E.
W | La seleccion esté evidenciada por el encendido
= de uno delosled F, G, H, L, M, N.
En TIG los led encendidos seran siempre dos, uno indica
el modo de encendido con HF o por contacto y el otro
indica el modo continuo o pulsado con mando 2 o 4 tiem-

pos. A cada presion de este pulsador se obtiene una
nueva seleccion.

[«

El encendido de los led en correspondencia a los simbolos
visualizan su eleccion.

F - LED Soldadura TIG con encendido del
arco sin alta frecuencia.
Para encender el arco presionar el pulsador antorcha y tocar
con el electrodo de tungsteno la pieza por soldar y alzarlo.
El movimiento debe ser decidido y rapido (0,3 sec).

L - LED Soldadura TIG con encendido del
arco con alta frecuencia.
Para encender el arco presionar el pulsador antorcha, una
chispa pilota de alta tension/frecuencia encenderd el arco.

G - LED Soldadura TIG - continuo - 2 tiem-
pos (manual).

Presionando el pulsador de la antorcha la corriente comien-
za a aumentar y emplea un tiempo correspondiente al "slope
up", previamente regulado, para alcanzar el valor regulado
con manecilla AA. Cuando se suelta el pulsador la corriente
comienza a disminuir y emplea un tiempo correspondiente
al "slope down", previamente regulado para volver a cero.
En esta posicién se puede conectar el accesorio mando de
pedal ART 193.

H - LED Soldadura TIG-continuo-4 tiempos
(automatico).

Este programa difiere del anterior en que tanto el encendido
como el apagado, se accionan presionando y soltando el
pulsador de la antorcha

M - LED Soldadura TIG-pulsado-2 tiempos
(manual).

Presionando el pulsador de la antorcha la corriente comien-
za a aumentar y emplea un tiempo correspondiente al "slope
up", previamente regulado, para alcanzar el valor regulado
con manecilla AA. Cuando se suelta el pulsador la corriente
comienza a disminuir y emplea un tiempo correspondiente
al "slope down", previamente regulado para volver a cero.
En esta posicién se puede conectar el accesorio mando de
pedal ART 193.

N - LED Soldadura TIG-pulsado-4 tiempos
(automatico).

Este programa difiere del anterior en que tanto el encendido
como el apagado, se accionan presionando y soltando el
pulsador de la antorcha

J - 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 condicién el ventilador continua a enfriar
el generador.

Y -Led
Este led debera estar siempre encendido, pues ase-
gura condiciones de seguridad en soldadura AC.

mm AA - MANECILLA

N Regula la corriente de soldadura.

3 Ademas en acoplamiento al pulsador P se
puede:
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-regular el segundo nivel de corriente V B 3 3 Z - DISPLAY
-regular lo "slope up" S Visualiza la corriente de soldadura y las programa-
-regular lo "slope down" W ciones seleccionadas con el pulsador P y reguladas con la
-regular la frecuencia de pulsaciéon U manecilla AA.
-regular el post gas X
-regular la frecuencia de la corriente en soldadura AC Q P - SELECTOR
-regular el equilibrado de la onda en soldadura AC R. P | Presionando este pulsador se iluminan en sucesion

-ajustar el encendido en relacién al diametro del electrodo los led:
utilizado en TIG AC (LED O).
Q- Led
u Frecuencia de la corriente en soldadura AC

(50+150 Hz).




R - Led
Equilibrado de la onda en soldadura AC
(equilibrado = 0 - Limpieza = de 1 a 8 centelleante

- Penetracion = de 1 a 8 no centelleante).

m O - Led
i Visualiza el diametro de electrodo. La eleccién del dia-
metro de electrodo varia desde un diametro de 1 mm a
4mm. Para cambiar el diametro, usar la manecilla AA. Esta
funcién es activa solo en el procedimiento Tig AC

S - Led
- Slope up. Es el tiempo en el que la corriente
alcanza, partiendo del minimo, el valor de

corriente programado. (0-10 sec.)

T-Led
Corriente de soldadura-principal.
en MMA y de 5-150A en TIG)

(10-130A

Segundo nivel de corriente de soldadura o de
base. Esta corriente es siempre un porcen-
taje de la corriente principal.

U-Led
Frecuencia de pulsacioén (0,16-250 Hz)

- Los tiempos de pico y de base son iguales.

W - Led

Slope down. Es el tiempo en el que la cor-

riente alcanza el minimo y el apagado del
arco.(0-10 seg.)

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

Atencioén se iluminaran no solo los led que se refieren al
modo de soldadura elegido; €j.: en soldadura TIG continua
no se iluminara el led U que representa la frecuencia de pul-
sacion.

Cada led indica el parametro que puede ser regulado median-
te la manecilla AA durante el tiempo de encendido del led
mismo. Pasados 5 segundos desde la ultima variacion el led
interesado se apaga y viene indicada la corriente de soldadu-
ra principal y se enciende el correspondiente led T.

AE - CONECTOR 10 POLOS

A este conector van conectados los siguientes
mandos remotos:

a) pedal

b) antorcha con pulsador de start

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

AD - UNION 1/4 GAS)
il | Se conecta el tubo gas de la antorcha de solda-
dura TIG.

AB - borne de salida negativo (-)

+

@ AC -borne de salida positivo (+)

AF - interruptor
n Enciende y apaga la maquina

AG - unién entrada gas

3.3. NOTAS GENERALES

Antes de usar esta maquina leer atentamente las normas
CEI 26-23 / IEC-TS 62081 ademas verificar la integridad del
aislamiento de los cables, de las pinzas porta electrodos, de
los enchufes y de las clavijas y que la seccién y la longitud
de los cables de soldadura sean compatibles con la cor-
riente utilizada.

3.4. SOLDADURA DE ELECTRODOS REVESTIDOS
(MMA)

- Asegurarse de que el interruptor AF esté en la posicién 0,
a continuacién conectar los cables de soldadura respetan-
do la polaridad requerida por el constructor de electrodos,
que se utilizaran y el borne del cable de masa a la pieza en
el punto mas cercano posible a la soldadura asegurandose
de que exista un buen contacto eléctrico.

- No tocar contemporaneamente lla pinza porta electrodo y
el borne de masa.




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

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

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

3.5. SOLDADURA TIG

Seleccionando el procedimiento TIG AC IEEEX® se puede
soldar el Aluminio, las nuevas aleaciones de aluminio, latén
y magnesio mientras seleccionando TIG DC 00, se

puede soldar el acero inoxidable, el hierro y 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 cerca-
no posible a la soldadura asegurandose de que exista un
buen contacto eléctrico

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

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

Conectar el union del tubo gas de la antorcha a la junta AD
de la maquinay el tubo gas proveniente del reductor de pre-
sién de la bombona a la junta gas AG.

Encender la maquina.

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

Al primer encendido de la maquina seleccionar el proceso y
el modo mediante los pulsadores Ay E y los parametros de
soldadura mediante la tecla P y la manecilla AA como se
indica en el parrafo 3.2.

El tipo y el diametro del electrodo que se utilizara, debera ser
elegido siguiendo la tabla A:

El flujo de gas inerte debe ser regulado a un valor (en litros
por minuto) de aproximadamente 6 veces el diametro del
electrodo.

Si se usan accesorios tipo el gas-lens el caudal de gas se
puede reducir de aproximadamente 3 veces el diametro del
electrodo. El diametro de la tobera ceramica debera tener un
diametro de 4 a 6 veces el diametro del electrodo.

Usar cristales de proteccion D.I.N. 10 hasta 75A y D.I.N. 11
de 75A en adelante.

4 MANDOS A DISTANCIA Y ACCESORIOS.

Para la regulacion de la corriente de soldadura a esta solda-
dora se podran conectar los siguientes mandos a distancia:

Art. 193 Mando de pedal (usado en soldadura TIG)

Art. 1260  Antorcha BINZEL “ABITIG 200" (200A-35%)
-m4

Art. 1262  Antorcha BINZEL “ABITIG 200” Up/Down
(200A — 35%) - m4

Art. 1656  Carro para transporte generador

Art. 1281.03 Accesorio para soldadura por electrodo
Art 1192 +Art 187 (usado en soldadura MMA)
ART. 1180 Conexion 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 potenciometro regulan la
corriente de soldadura del minimo hasta la maxima cor-
riente programada con la manecilla AA.
Los mandos con légica UP/DOWN regulan desde el
minimo al maximo la corriente de soldadura.

A.C. (frecuencia 50 Hz)
D.C. Pos. Max. Penetracion Pos. Cero equilibrado Pos. Méax. Limpieza
Electrodo Tipo | Tungsteno Tungsteno Tungsteno Tungsteno Tungsteno Tungsteno Tungsteno
Torio 2% Puro Zr 0,8% Puro Zr 0,8% Puro Zr 0,8%
ov Rojo Verde Blanco Verde Blanco Verde Blanco
1,6 70A + 150A | 50A + 100A | 70A + 150A | 30A + 60A | 50A + 80A | 20A +40A | 30A + 60A
2,4 150A + 250A| 100A + 160A | 140A + 235A| 60A + 120A | 80A + 140A | 40A + 100A | 60A + 120A
3,2 200A + 350A| 150A + 210A| 225A + 325A| 80A + 160A | 100A + 180A| 60A + 140A | 80A + 160A
4 300A + 400A | 200A + 275A| 300A + 400A | 100A = 240A| 150A + 280A| 80A + 200A | 150A + 250A
Tabla A




MANUAL DE INSTRUCOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A ARCO

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

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

1 PRECAUGOES DE SEGURANCA

A SOLDADURA E O CISALHAMENTO A ARCO PODEM
SER NOCIVOS AS PESSOAS, portanto, o utilizador deve
conhecer as precaugdes contra os riscos, a seguir listados,
derivantes das operag¢oes de soldadura. Caso forem neces-
sarias outras informacdes mais pormenorizadas, consultar
o manual cod 3.300.758

CHOQUE ELECTRICO - Perigo de Morte.

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

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

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

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

FUMACA E GAS - Podem ser prejudiciais & satde.

- Manter a cabeca fora da fumaca.

- Trabalhar na presenca de uma ventilacdo adequa-
da e utilizar os aspiradores na zona do arco para
evitar a presenca de gas na zona de trabalho.

[>

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

- Proteger as outras pessoas com amparos ou cortinas.

>

RISCO DE INCENDIO E QUEIMADURAS

- As cintilas (borrifos) podem causar incéndios e
queimar a pele; certificar-se, portanto, se nao ha
materiais inflamaveis aos redores e utilizar indu-
mentos de proteccao idoneos.

[>

RUMOR

Este aparelho ndo produz rumores que excedem
80dB. O procedimento de cisalhamento plasma/sol-
dadura pode produzir niveis de rumor superiores a
este limite; portanto, os utilizadores deverao aplicar as pre-
caucdes previstas pela lei.

P>

PACE-MAKER

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

EXPLOSOES
- N&o soldar nas proximidades de recipientes a pres-

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

— sjvos. Manejar com cuidado as bombas e os regula-
dores de presséo utilizados nas operagdes de soldadura.
COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA
Este aparelho foi construido conforme as indicagdes conti-
das na norma EN50199 e deve ser usado somente para
fins profissionais em ambiente industrial. De facto,
podem verificar-se algumas dificuldades de compatibili-
dade electromagnética num ambiente diferente daquele
industrial.
EM CASO DE MAU FUNCIONAMENTO SOLICITAR A ASSI-
STENCIA DE PESSOAS QUALIFICADAS.

2 DESCRIGOES GERAIS

2.1. ESPECIFICACOES

Esta maquina de soldadura € um gerador de corrente conti-
nua e alternada constante, realizada com tecnologia
INVERTER, fabricada para soldar os eléctrodos revestidos
(excepto os eléctrodos derivados de celulose) e com proce-
dimento TIG, com acendimento por contacto e alta frequén-
cia.

Seleccionando o procedimento TIG AC BRI pode-se
soldar Aluminio, ligas de aluminio, latdo e magnésio.
Seleccionando TIG DC pode-se soldar aco
inoxidavel, ferro e cobre.

2.2. DESCRICAO DOS DADOS TECNICOS

N°. Numero de registo a referir sempre que for neces
sario fazer qualquer pedido relativo a maquina de
soldar.

Conversor de frequéncia estatico monofasico tran-
sformador-rectificador

= Caracteristica descendente.

TIG/MMA Apropriado para soldagem TIG/MMA.

Uo. Tensdo a vacuo secundaria (valor de pico)

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

mento.
2. Corrente de soldadura
Uo2. Tensdo secundaria com corrente 12

A maqguina selecciona automaticamente a tensao
de alimentagéo.
U1. Tensdo nominal de alimentagao
1~ 50/60Hz Alimentagdo monofasica 50 ou entdo 60 Hz
l4{ Max Corrente max. absorvida na correspondente
corrente |5 e tenséo Uo.
E o maximo valor da corrente efectiva
absorvida considerando o factor de
servico.
Geralmente, este valor corresponde com a
capacidade do fusivel (de tipo retardado) a
utilizar como proteccéao para o aparelho. IP23
Grau de protecgao da carcaca que ratifica o apa-
relho para trabalhar ao ar livre debaixo de chuva.
@ Idoneidade em ambientes com risco acrescentado.
OBS.: A maquina de soldar ¢ idénea para trabalhar em
ambientes com grau de polui¢ao 3. (Veja IEC 664).

|-| eff



2.3. DESCRIGAO DAS PROTECGCOES

2.3.1. Proteccao térmica

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

2.3.2. Proteccdes de bloqueio

Esta maquina de soldadura estd munida de varias pro-
teccdes que bloqueiam a maquina antes que a mesma se
danifique.

Em caso de mal funcionamento, no display Z, podera ser
visualizada a letra E seguida de um numero lampejante:
52 = Botéo de arranque (start) carregado quando for ligar.
53 = Botéo de arranque (start) carregado durante o resta-
belecimento do termdstato.

Em ambos os casos abrir o comando de arranque (start).
A indicacdo de que a maquina parou € dada através do
acendimento intermitente do SINALIZADOR (J).

O acendimento indica:

1) Durante a fase de acendimento, o estado de alimentacéo
da maquina.

2) Terminada a fase de acendimento, uma tenséo de ali-
mentacgéo errada.

3) Com a maquina acesa, que a tensado desceu para baixo
de 118V.

4) Com a maquina acesa, que a tensdo de alimentacdo
superou os 280V.

5) Se, durante a soldagem, a tenséo supera os 300V.

Para restabelecer o funcionamento, verificar a tenséo.
Desligar e ligar novamente, apos 5 segundos, o interruptor
AC. Se o problema foi resolvido a maquina de soldadura
recomecara a funcionar.

N.B. Se no momento do acendimento a tensao de ali-
mentacao for inferior a 170V, os SINALIZADORES nao se
acenderao e o ventilador ndo sera alimentado.

Se no écran/display aparecer a escrita E2 a maquina
necessita de uma intervencéo técnica.

3 INSTALACAO

Controlar se a tensdo de alimentagdo corresponde com a
tensao indicada na placa dos dados da maquina de solda-
dura. Ligar uma ficha de capacidade adequada ao cabo de
alimentacao, certificando-se que o condutor amarelo/verde
esteja ligado ao pino de encaixe de ligacéo a terra.

3.1. FUNCIONAMENTO

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

3.2. DESCRICAO DO APARELHO
A - Selector de procedimento
W | A escolha do procedimento de soldagem é feito
através deste botao (Eléctrodo ou TIG).
A seleccéo ¢ evidenciada pelo acendimento de um dos

sinalizadores B IEZXS , cCIEEZX , ou D

Tecla do modo E.

A seleccéo ¢é evidenciada pelo acendimento de
um dos sinalizadores F, G, H, L, M, N.

Em TIG, os sinalizadores acesos serdo sempre dois, um
indica o modo de acendimento com HF ou por contacto e o
outro indica o0 modo continuo ou pulsado com comando de
2 ou 4 tempos. Cada vez que se carrega neste botao
obtém-se uma nova seleccao.

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

v

F - SINALIZADOR Soldagem TIG com
acendimento do arco sem alta frequéncia.

Para acender o arco, carregar sobre o botdo da tocha e
tocar como eléctrodo de tungsténio a peca a soldar e
levantalo novamente. O movimento deve ser decisivo e
rapido (0.3 seq).

L - SINALIZADOR Soldagem TIG com
acendimento do arco com alta frequéncia.
Para acender o arco, carregar no botdo da tocha; uma fai-
sca piloto de alta tensdo/frequéncia acendera o arco.

G - SINALIZADOR Soldagem TIG-continua-
2 tempos (manual).

Ao carregar no botdo da tocha, a corrente comeca a aumen-
tar e emprega um periodo correspondente ao "slope up",
preventivamente regulado, para alcancar o valor ajustado
com o manipulo AA. Quando o bot&o ¢ libertado, a corren-
te comeca a diminuir e emprega um periodo corresponden-
te para o "slope down", preventivamente ajustado, para vol-
tar para zero.

Nesta posicao € possivel ligar o acessoério comando a pedal
ART 193.

H - SINALIZADOR Soldagem TIG-continua-
4 tempos (automatico).

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

M - SINALIZADOR Soldagem TIG-pulsado-
2 tempos (manual).

Ao carregar no botéo da tocha, a corrente comega a aumen-
tar e emprega um periodo correspondente ao "slope up",
preventivamente regulado, para alcancar o valor ajustado
com o manipulo AA. Quando o botao ¢ libertado, a corren-
te comega a diminuir e emprega um periodo corresponden-
te para o "slope down", preventivamente ajustado, para vol-
tar para zero.

Nesta posicéo € possivel ligar o acessoério comando a pedal
ART 193.

N - SINALIZADOR Soldagem TIG-pulsado-
4 tempos (automatico).

Este programa distingue-se do anterior porque tanto o
acendimento como o apagamento sdo comandados ao car-
regar ou libertar o botdo da tocha.
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o AA - MANIPULO
J - SINALIZADOR - PROTECCAO TERMICA Regula a corrente de soldagem.

Acende quando o operador supera o factor de servico ou de Além disso, combinado com o botédo P é possi-
intermiténcia percentual admitido para a maquina e bloqueia vel:

contemporaneamente a saida de corrente. - regular o segundo nivel de corrente V

N.B. Nesta condicao o ventilador continua a resfriar o - regular o "slope up" S
gerador. - regular o "slope down" W

- regular a frequéncia de pulsagéo U
Y - Sinalizador - regular o post gas X
E Este sinalizador deve permanecer sempre aceso para  -regular a frequéncia da corrente em soldadura AC Q
garantir seguranca durante a soldadura AC. -regular o balanceamento da onda em soldadura AC R




-regular o acendimento em relacdo ao didmetro do eléctro-
do utilizado em TIG AC (LED 0).

985 Z - DISPLAY/ECRAN
Visualiza a corrente de soldagem e as op¢des selec-
cionadas com o bot&o P e ajustadas com o manipulo AA.

P - SELECTOR
> Ao carregar neste botdo os seguintes sinalizadores
iluminam-se em sequéncia:

Q - Sinalizador
' Frequéncia da corrente em soldadura AC (50+150
Hz).

R - Sinalizador
Estabilizagcdo da onda em soldadura CA
.

(estabilizagdo = 0 - Limpeza = de 1 a 8 intermiten-
te - Penetracdo = de 1 a 8 ndo intermitente).

m O - Sinalizador
¥4 Visualiza o diametro de eléctrodo. A escolha do diame-
tro de eléctrodo varia de um didametro de 1mm a 4mm.
Para variar o didmetro, usar o manipulo AA. Esta funcéo sé
esta activa para a processo Tig AC.

S- Sinalizqdor
- Slope up. E o periodo de tempo para que a
corrente alcance o valor de corrente estabe-
lecido, partindo do minimo. (0-10 seg.)
T - Sinalizador

Corrente de soldagem principal. (10-130A
em MMA e de 5-150A em TIG)

Segundo nivel de corrente de soldagem ou
de base. Esta corrente € sempre uma per-

centagem da corrente principal.
- Slope down. E o periodo de tempo para que
a corrente chegue ao minimo e para que o

arco se apague. (0-10 seg.)

- V - Sinalizador

U - Sinalizador
Frequéncia de pulsagéo (0,16-250 Hz)
Os tempos de pico e de base sao iguais

-Sinalizador

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

Atencao iluminar-se-&o somente os sinalizadores do modo
de soldagem escolhido; ex. Em soldagem TIG continuo nao
se iluminara o sinalizador U, que representa a frequéncia de
pulsacéo.

Cada sinalizador indica o parametro que pode ser regulado
através do manipulo AA durante o periodo de tempo de
acendimento do proprio sinalizador. Apds 5 segundos da
ultima variacao, o sinalizador interessado apaga-se e € indi-
cada a corrente de soldagem principal, acendendo-se o
sinalizador T correspondente.

AE - CONECTOR 10 POLOS

Os seguintes controlos remotos devem ser liga-
dos neste conector:

a) pedal

b) tocha com botdo de start (inicio)

c¢) tocha com up/down etc...

AD - ACOPLAMENTO 1/4 GAS
Conecta-se neste acoplamento o tubo gas da
tocha de soldagem TIG.

AB - borne de saida negativo (-)

. J

AF - Interruptor
u Acende e desliga a maquina

AG - Acoplamento entrada gas

3.3. OBSERVAGOES GERAIS

Antes de usar esta maquina de soldadura ler com atencéo
as normas CEl 26-23 / IEC-TS 62081 além de verificar a




integridade do isolamento dos cabos, das pingas porta-
eléctrodos, das tomadas e das fichas. Certificar-se também
de que a seccdo e o comprimento dos cabos de soldagem
sejam compativeis com a corrente utilizada.

3.4. SOLDAGEM DE ELETRODOS REVESTIDOS (MMA)

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

- N&o tocar contemporaneamente a pinga porta eléctrodo e
o borne de massa.

- Acender a maquina usando o interruptor AF.

Seleccionar, carregando no botao A, o procedimento MMA,
sinalizador B Aceso.

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

- Terminada a soldagem, desligar sempre o aparelho e reti-
rar o eléctrodo da pinca porta eléctrodo.

3.5. SOLDAGEM TIG

Seleccionando o procedimento TIG AC RIS pode-se
soldar Aluminio, ligas de aluminio, latdo e magnésio.
Seleccionando TIG DC pode-se soldar aco
inoxidavel, ferro e cobre.

Ligar o conector do cabo de massa ao polo positivo (+) da
maquina de soldadura e o borne a peca no ponto mais
préximo possivel da maquina de soldadura, certificando-se
que haja um bom contacto eléctrico.

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

Ligar o conector de comando da tocha ao conector AE da
magquina de soldadura.

Ligar o acoplamento do tubo gas da tocha ao acoplamento
AD da maquina e o tubo gas proveniente do redutor de
pressao da bomba ao acoplamento gas AG.

Ligar a maquina.

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

Ao ligar a maquina pela primeira vez, seleccionar o proces-
so e 0 modo servindo-se dos botdes A e E e os parametros
de soldadura servindo-se da tecla P e do manipulo AA como
indicado no paragrafo 3.2.

O tipo e o didmetro do eléctrodo a utilizar deve ser escolhi-

do de acordo com a tabela A.

O fluxo de gas inerte deve ser regulado num valor aproximada-
mente 6 vezes o didmetro do eléctrodo (em litros por minuto).
Se forem usados acessorios do tipo gas-lens, a capacidade
de gas pode ser reduzida para aproximadamente 3 vezes o
didmetro do eléctrodo. O didmetro do bocal ceramico deve
ser de 4 a 6 vezes o didametro do eléctrodo.

Usar vidros de proteccao D.I.N. 10 até 75A e D.ILN. 11 de
75A para cima.

4 COMANDOS A DISTANCIA E ACESSORIOS

Para a regulacdo da corrente de soldadura podem ser liga-
dos a esta soldadora os seguintes comandos a distancia:

Art. 193 Pedal de comando (usado em soldadura TIG)

Art. 1260  Tocha BINZEL “ABITIG 200” (200A — 35%) —
m4

Art. 1262  Tocha BINZEL “ABITIG 200” Up/Down (200A —
35%) - m4

Art. 1656  Carro para transporte do gerador

Art. 1281.03 Acessorio para soldadura a eléctrodo
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 potenciémetro regulam a
corrente de soldadura desde a minima até a maxima
corrente estabelecida com o manipulo AA.
Os comandos com légica UP/DOWN regulam do mini-
mo ao maximo a corrente de soldagem.

A.C. (frequéncia 50 Hz)
D.C. Pos. Max Penetracéo Pos. Zero balanceado Pos. Max Limpeza
Eléctrodo Tipo»|  Tungsténio | Tungsténio | Tungsténio | Tungsténio | Tungsténio | Tungsténio | Tungsténio
Tério 2% Puro Zr 0,8% Puro Zr 0,8% Puro Zr 0,8%
ov Vermelho Verde Branco Verde Branco Verde Branco
1,6 70A + 150A | 50A + 100A | 70A + 150A | 30A + 60A | 50A + 80A | 20A +40A | 30A +60A
2,4 150A + 250A | 100A + 160A | 140A + 235A| 60A + 120A | 80A + 140A | 40A = 100A | 60A + 120A
3,2 200A + 350A| 150A + 210A | 225A + 325A| 80A + 160A | 100A + 180A| 60A + 140A | 80A + 160A
4 300A = 400A| 200A = 275A | 300A + 400A | 100A + 240A| 150A + 280A | 80A + 200A | 150A + 250A
Tabela A




KAARIHITSAUSKONEEN KAYTTOOHJE

TARKEATA: ENNEN LAITTEEN KAYTTOONOTTOA, LUE
TAMA KAYTTOOHJE ~HUOLELLISESTI. TAMA
KAYTTOOHJE ON SAILYTETTAVA HUOLELLISESTI JA
OLTAVA KAIKKIEN KONETTA KAYTTAVIEN SAATAVILLA.
KAYTTOOPPAASEEN TULEE TURVAUTUA  AINA
EPAVARMOISSA TILANTEISSA TAI TILATTAESSA KONEE-
SEEN VARAOSIA.

1. TURVAOHJEET

HITSAUS JA VALOKAARILEIKKAUS
VAARATILANTEITA ITSELLESI TAI MUILLE
TYOALUEELLA OLEVILLE HENKILOILLE.
Koneen kayttdjan tulee sen vuoksi tutustua huolellisesti hit-
sauksessa noudatettaviin turvaohjeisiin

ennen koneen kayttdéd. Ohessa yhteenveto turvaohjeista.
Téydelliset turvaohjeet on erikseen tilattavissa.
Turvaohjeiden tilausnumero on 3.300.758.

VOI AIHEUTTAA

SAHKOISKU - Kaikki séhkoiskut ovat vaarallisia

- Koneen asennus- ja maadoitus tulee suorittaa aina
A voimassa olevien maardysten mukaan.

- Ala koske sdhkdd johtaviin osiin tai elektrodiin
paljain kasin, kdsinein tai marin vaattein.
- Erista itsesi sekd maasta, ettd tydkappaleesta.
- Varmista, etté tydpisteesi on turvallinen.

SAVUKAASUT - Voivat vaarantaa terveytesi

- Pida paési pois savukaasuista
- Tydskentele vain hyvin ilmastoidulla alueella ja
kayta tarvittaessa savunkaasun poistolaitteita.

SATEILY - Valokaaren kehittama ultraviolettiséteily voi vahin-
goittaa silmia ja ihoa.

- Suojaa silmasi kayttamalla hitsausmaskia joka on
A varustettu tarkoitukseen sopivalla hitsauslasilla.

- Suojaa muut kayttamalla tarkoitukseen sopivia
suojia tai suojaverhoja.

P>

TULI JA PALOVAMMAT

- Roiskeet voivat aiheuttaa tulipalon tai polttaa ihoa-
N

siksi varmista aina, ettei hitsausalueella ole herka-
sti syttyvid materiaaleja ja kayta
paloturvallisia suojavaatteita ja -varusteita.

MELU
Taman koneen melutaso ei ylitd 80 dB . Hitsauksen
tai plasmaleikkauksen aikainen melu saattaa kui-
tenkin ylittdd taman tason, mistd syystd syntyvan

melun osalta on huomioitava voimassa olevat tydsuoje-
lumaaraykset.

SYDAMENTAHDISTAJA

Korkean virran synnyttdma magneettikentta saattaa aiheut-
taa hairiditd sydamentahdistajaan. Mikali kaytat sydamen-
tahdistajaa, kuulolaitetta tai muita terveytesi kannalta
tarkeitd elektronisia laitteita, neuvottele aina hoitavan 188ka-
risi kanssa ennen kuin hitsaat, leikkaat, talttaat tai pistehit-
saat valokaaren avulla.

RAJAHDYS
Ald hitsaa painesailion 1&helld tai ylapuolella taikka
ympéristdssé jossa on rajghdysherkkdd polya, kaa-
== sua tai hdyrya. Kasittele aina varoen kaasupulloja ja

paineensaatimia.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS

Tama laite on valmistettu standardin EN50199 ohjeiden
mukaisesti, ja sitd tulee kayttd& ainoastaan tuotannolliseen
tai ammattimaiseen kayttodn tarkoitetussa ympéristdssa.
Muissa kuin tuotannolliseen ja ammattimaiseen kayttéon
tarkoitetuissa ymparistdissd voi sahkdmagneettisen yhteen-
sopivuuden varmistaminen olla huomattavan vaikeaa.
HAIRIOTILANTEISSA, OTA AINA YHTEYTTA ASIANTUN-
TIJAAN.

2. YLEISKUVAUS

2.1 MAARITELMAT

Tama laite on tasavirtaa tuottava virtalahde ja sen e alterna-
ta toiminta perustuu INVERTTERI tekniikkaan. Laitetta voi-
daan kayttda puikkohitsaukseen, jolloin silld voidaan hitsata
kaiken tyyppisilla hitsauspuikoilla ( luukuunottamatta sellu-
loosa puikkoja) tai TIG-hitsaukseen joko kosketus- tai HF-
sytyksella.

Valitsemalla hitsaustavaksi TIG AC IEEZX hitsauksen, voi-
daan hitsata alumiinia, alumiiniseoksia, messinkié ja magne-
siumia. Valitsemalla TG DC B3 hitsauksen, voidaan hit-
sata ruostumattomia teraksia, teraksia ja kuparia.

2.2 KONEKILVEN MERKKIEN SELITYKSET

N°. Sarjanumero, iimoitettava aina konetta koskevissa
kysymyksissa.

1~vaihe staattinen muuntaja-tasasuuntaaja-
taajuusmuuttaja

= Tasavirta virtaldhde

TIG/MMA  Sopii TIG/MMA hitsaukseen

Uo. Toisiojannite (Peak arvo)

X. Kayttdsuhde prosentteina.limoittaa prosenttia 10

minuutissa, jonka kone toimii annetulla virralla
ylikuumenematta.

12. Hitsausvirta
Ue. Toisiojannite hitsausvirralla 12
U1. Liitantajannite

1~-vaihe 50/60Hz liitdnnélle

I4 MAX. Ottoteho Io mukaisella hitsausvirralla

I4 eff  Maksimi virta jota kyseisella kuormitettavuus
arvolla voidaan kayttaa.
Konetta suojaavat sulakkeet on mitoitettu
tdman tehon mukaan. IP23 Suojausluokka, tama
laite soveltuu kaytettavaksi ulkona sateessa.

@ Soveltuu kaytettavaksi vaarallisessa ymparistossa.

HUOM Laite on suunniteltu saasteluokan 3 mukaisilla alueil-

la tydskentelyyn.( Katso IEC 664).

2.3 SUOJALAITTEET

2.3.1 Lampoésuoja

Tama laite on varustettu l[Ampdsuojalla joka estaad koneen
ylikuumenemisen. LAmpsuojan ollessa paélla, koneen tuule-
tin jatkaa jadhdytysta kunnes koneen lampétila on laskenut.
Merkkivalo J palaa kun l[dmpd&suoja on paalla.

2.3.2 Keskeytyssuoja

Tama hitsauskone on varustettu usealla erilliselld sahkoisel-
& suojalla joka keskeyttédvat koneen toiminnan hairidtilan-
teissa ia estavéat koneen vaurioitumisen.

Kayttdéhairion sattuessa, ilmaantuu nayttédén Z Kkirjain E
jonka peréssa on vilkkuva numero:
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52= K&ynnistinkytkin on ollut painettuna konetta kaynni-
stettdessé.

53= Kaynnistinkytkintd on painettu samanaikaisesti kun
lampdsuoja on kuitattu.

Molemmissa em. tapauksissa vapauta kaynnistinkytkin.
Koneen pysaytys ilmaistaan vilkkuvalla punaisella merkkiva-
lolla (J)

Se ilmaisee tilanteen mukaan, seuraavia seikkoja:

1.) K&ynnistyksen aikana, koneen valmiustilaa.

2.) Kaynnistyksen jalkeen, vaaraa litdntajannitetta.

3.) Koneen ollessa kdynnissd, jannite on laskenut
118V:n.

alle

4.) Koneen ollessa kaynnissa, jannite on noussut yli 280V:n.
5.) Hitsauksen aikana, jannite ylittaa 300V:a.

Toiminnon kuittaamiseksi, tarkista jannite. Katkaise sen
jalkeen virta koneesta kytkimelld AC, odota 5 sekuntia ja
kaynnisté kone uudelleen. Jos virhe on korjaantunut on kone
taas kayttdkunnossa.

HUOM. Jos liitdntdjannite on kdynnistyksen aikana pie-
nempi kuin 170V:a, mitkdan merkkivalot eivéat syty mutta
tuuletin on toiminnassa.

Jos nayttéon tulee koodi E2 on kone vietdva huoltoon.




3. ASENNUS

Varmista, ettd verkkojannite on konekilven mukainen.
Litdnn&ssa kaytettavan pistotulpan tulee olla suojamaadoi-
tettu ja kapasiteetiltaan riittdvan suuren koneen ottotehoon
11 n&hden.

3.1 KAYTTOONOTTO

Ammattitaitoisen henkildn tulee suorittaa koneen kayttékun-
toon asentaminen ja kaikessa tulee noudattaa voimassa ole-
via turvallisuusmaarayksia ja -lakeja.

( katso CEl 26-10 ja CENELEC HD 427).

3.2 KONEEN YLEISKUVAUS

Valintanappain - A - Hitsaustavan valinta
W | Talla valintandppaimelld voidaan valita hitsaustavak-
si joko puikko- tai TIG-hitsaus.

Painettaessa jokin seuraavista merkkivaloista palaa:

B, c X3, tai p (O .

Valintanappain E.
\ 4 I Painettaessa jokin seuraavista merkkivaloista
palaa: F, G, H, L, M, N.

TIG-hitsauksen ollessa aktivoituna palaa aina kaksi merkki-
valoa jotka ilmaisevat sytytystavan, sek& sen onko kysees-
sé& 2- vaihe vai 4-vaihe hitsaus, joko jatkuvana hitsauksena
tai pulssihitsauksena. Valinta tehdaédn painamalla valin-
takytkimesta niin monta kertaa kunnes haluttu toiminta on
aktivoitu, jolloin ko. toimintaa ilmaiseva merkkivalo palaa:

MERKKIVALO - F. TIG-hitsaus, kosketus -
sytytys
Valokaari sytytetdan polttimen kytkin painettuna ja kosket-
tamalla elektrodilla nopeasti hitsattavaa kappaletta (0.3 sek).

MERKKIVALO - L. TIG-hitsaus, HF-sytytys
Painamalla polttimen kytkintd syttyy valokaari pilottivirran
avulla.

MERKKIVALO - G.

hitsaus (manuaalinen toiminta)

Polttimen kytkintd painettaessa hitsausvirta nousee "
SLOPE UP" saadetyssd ajassa nupilla AA saadettyyn
arvoon. Kun kytkin vapautetaan hitsausvirta laskee "SLOPE
DOWN" saadetyssa ajassa nollaan.

Té&ssa tilassa voidaan koneeseen kytked jalkaohjausyksikkd
Art. 193.

Jatkuva 2-vaihe TIG-

MERKKIVALO - H. Jatkuva 4-vaihe TIG-
hitsaus (automaattinen toiminta)

Kuten edelld, mutta painettaessa poltinkytkinta voit vapaut-
taa sen ja valokaari syttyy, palaen kunnes painat kytkinta
uudelleen ja vapautat sen.

MERKKIVALO - M.  2-vaiheinen TIG-hit-
saus pulssilla (manuaalinen toiminta)

Polttimen kytkintd painettaessa hitsausvirta nousee "
SLOPE UP" saadetyssd ajassa nupilla AA saadettyyn

arvoon. Kun kytkin vapautetaan hitsausvirta laskee "SLOPE
DOWN" s&adetyssa ajassa nollaan.

Té&ssa tilassa voidaan koneeseen kytked jalkaohjausyksikkd
Art. 193.

MERKKIVALO - N. 4-vaiheinen TIG-hitsaus
pulssilla (automaattinen toiminta)

Kuten edelld, mutta painettaessa poltinkytkinta voit vapaut-
taa sen ja valokaari syttyy, palaen kunnes painat kytkinta
uudelleen ja vapautat sen.

MERKKIVALO - J - Lampdsuoja
Merkkivalo palaa kun Idmpd&suoja on pyséayttanyt koneen
Huom. mikali lampodsuoja on pysayttdnyt koneen jatkaa
koneen puhallin toimintaa jaahdyttden konetta.
Ala katkaise virtaa koneesta ennenkuin se on jaahtynyt.

MERKIVALO - Y
Taman merkkivalon tulee aina palaa AC-hitsauksessa.

mm SAATONUPPI - AA

BN Talla nupilla sdadetaadn hitsausvirta.

M Saitonupilla saddetdan myods valintapainikkeel-
la P valittavien hitsaustoimintojen arvot seuraa-
vasti:

- Taukovirta merkkivalon V palaessa

- Nousuvirran aika " Slope Up " merkkivalon S palaessa
- Laskuvirran aika " Slope down" merkkivalon W palaessa
- Pulssitaajuus merkkivalon U palaessa

- Jalkikaasun aika merkkivalon X palaessa

- sd&da hitsausvirran taajuus AC -hitsauksessa (Q).

- s44da balanssi AC-hitsauksessa (R).

-s&éda valokaaren sytytys AC-hitsauksessa kaytettavan Tig-
elektrodin halkaisijalle sopivaksi (Merkivalo - Y).

NAYTTO - Z
3 8 3 Nayttdé nayttdd hitsausvirran, seka valintakytkimel-
& P kulloinkin aktivoituna olevat hitsaustoimintojen arvot
jotka on s&adetty nupilla AA.

Kun tatéd ndppaintd on painettu palaa jokin valituista

E VALINTANAPPAIN - P
merkkivaloista:

Merkkivalo - Q
Hltsauswrrantaajuus

R

AC-hitsauksessa (50 -

Merkkivalo -R
BalanSS|saato AC-hitsauksessa
Balans3| 0 Puhdistava= 1:sta... 8:n Tunkeutuva

m Merkkivalo - O
"." Vaélissa oleva nayttd naytta elektrodin kokoa.
Valittavissa olevat elektrodin koot 1mm ... 4,0mm. Kayta
elektrodin koon muuttamiseen nuppia AA. Tama toiminto
on aktiivinen vain AC TIG-hitsauksessa.

MERKKIVALO - S
- Slope up / Nousuvirta: . Aika jonka kuluessa
saadetty hitsausvirta saavutetaan kun hitsaus

on aloitettu.( 0 .. 10 sek.)




MERKKIVALO - T
- Hitsausvirran s&atd: Puikkohitsauksessa virta
voidaan sdatda 10 - 130A ja TIG-hitsaukses-
sa 5-150A

MERKKIVALO -V
Taukovirran s&&t6: Taukovirran arvo on pro-
senttia kaytettavasta hitsausvirrasta.

- MERKKIVALO - U
Pulssin sa&té: (0,16. 250Hz)

MERKKIVALO - W
SLOPE DOWN / Laskuvirta: Aika jonka
kuluessa saadetty hitsausvirta laskee mini-
miin ja valokaari sammuu
kun hitsaus lopetetaan (0 .. 10 sek.).

MERKKIVALO - X
'Jélkikaasu: Saadetdan jalkikaasun aika (0 ..30 sek.).

Varoitus: Valintandppaimella voidaan tehda vain ne toimin-
tavalinnat jotka kulloinkin kyseessa oleva

hitsaustapa mahdollistaa.

Esim. jos kysymyksessa on jatkuva TIG-hitsaus ei toimin-
tavalintaa pulssihitsaus voida tehda, eika talléin mydskaan
merkkivalo U syty.

Kukin merkkivalo palaessaan ilmaisee parametrid jota voi-
daan s&&taa nupilla AA.

Viiden sekunnin kuluttua viimeisestd muutoksesta valittuna
oleva merkkivalo sammuu ja ndyttéon tulee hitsausvirta
seka merkkivalo T palaa.

AE - 10-NAPAINEN LIITIN

Tahan liittimeen voidaan kytkea seuraavat kauko-
ohjauslaitteet

a) jalkakytkin

b) kytkimella varustettu TIG-poltin

¢) up/down toiminnolla varustettu TIG-poltin jne...

AD - KAASULETKUN LITANTA 1/4"
Tahan liittimeen kytketddn polttimen kaasu-
letku

AB Negatiivinen litdntanapa (-)

+
AC - Positiivinen litntanapa (+)

AF - virtakytkin
n Kytkimella kytketadn koneeseen virta paélle/pois.

©)) AG - kaasun sybttoliitants

\. J

3.3 YLEISOHJEET

Ennen koneen kayttdéonottoa lue huolellisesti seuraavat
standardit :CEl 26-23 / IEC-TS 62081.

Varmista, ettd koneen kaapeleiden, pistokkeiden , puikonpi-
timen ja liittimien eristeet ovat kunnossa seka varmista, etta
hitsauskaapeleiden koko ja pituus sopii kdytettavalle

hitsausvirralle.
3.4 PUIKKOHITSAUS (MMA)

Kéytéd ainoastaan turvastandardin mukaista puikonpidinté.
- Varmista, ettd virtakytkin AF on 0 - asennossa ja
litintékaapelin pistoke on irrotettu pistorasiasta, liita
hitsauskaapelit niin, ettd napaisuus on hitsauspuikkovalmi-
stajan ohjeiden mukainen.

Kiinnitd maadoituspuristin suoraan hitsattavaan kappalee-
seen mahdollisimman l&helle hitsattavaa kohtaa. Varmista ,
ettd maadoituspuristimella on hyva sdhkoéinen kontakti
tybkappaleeseen.

- 8la koske puikonpitimeen tai hitsauspuikkoon ja maadoitu-
spuristimeen yhtaaikaisesti.

- liité pistoke pistorasiaan ja kytke koneeseen virta paalle
kaantamalla kytkin AF l-asentoon.

- valitse hitsaustavaksi MMA ( puikkohitsaus) painamalla
ndppaintd A niin, ettd merkkivalo B palaa.

- sdada hitsausvirta sopivaksi nupilla AA.

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

3.5 TIG -HITSAUS

Valitsemalla hitsaustavaksi TIG AC IEEZ® hitsauksen, voi-
daan hitsata alumiinia, alumiiniseoksia, messinkié ja magne-




siumia. Valitsemalla TG DC B3 hitsauksen, voidaan hit-

sata ruostumattomia teraksia, teraksia ja kuparia.

Liitd maadoituskaapeli koneessa olevaan positiiviseen (+)
hitsauskaapelin liitdntdnapaan AC ja maadoituspuristin
tyokappaleeseen, mahdollisimman lahelle hitsattavaa koh-
taa. Varmista, ettd maadoituspuristimen ja tydkappaleen
vélilld on hyva sdhkdinen kontakti.

Kéayta TIG-poltinta joka soveltuu kdytettévalle hitsausvirralle.
Liitd poltinkaapeli koneen negatiivisen (-) hitsauskaapelin
litantdnapaan AB.

Kytke polttimen ohjauskaapeli koneessa olevaan liittimeen
AE ja kaasuletku liittimeen AD sek& koneelle tuleva kaasun
syo6ttdletku koneen takapaneelissa olevaan kaasuliittimeen
AG.

Kytke kone padille virtakytkimesti AF. Ald koske koneen
hitsausvirtaliittimiin AB, AC tai pitele maadoitusta ja poltinta
yhtdaikaa koneen ollessa kdynnissa.

Kun kone kaynnistetdan ensimmaisen kerran, valitse hitsau-
stapa ja toimintamuoto painondppaimilla A ja E, seka hit-
sausparametrit valintandppéimellda P ja aseta tarvittavat
s&adot nupilla AA kappaleen 3.2 mukaan.

Tig elektrodien valintataulukko hitsaustavan mukaan ( elek-
trodien koko ja tyyppi )

Kaasun virtaus tulee saataa niin , ettd se on noin 6 x Tig-
elektrodin halkaisija ( I/min)

Jos polttimessa kaytetdén kaasulinssia voidaan kayttaa pie-
nempad kaasunvirtausta, eli noin 3 x Tig-elektrodin halkai-
sija ( I/min) virtaus on riittdva. Keraamisen kaasukuvun
halkaisijan tulee olla noin 4 - 6 kertaa suurempi kuin Tig-
elektrodin halkaisija.

Kaytda DIN 10 suojalaseja hitsausvirtaan 75A asti ja sitd
suuremmille virroille DIN 11.

4. KAUKOSAATIMET JA VARUSTEET

Hitsausvirran saatamistd varten voidaan tdhan hitsausko-
neeseen littdd seuraavat kaukosaatimet.

Art. 193 Jalkapoljin ( kayttd TIG-hitsauksessa)

Art. 1260 BINZEL ” ABITIG 200” poltin ( 200A -
35%) pit. 4m

Art. 1262 BINZEL ” ABITIG 200” UP/DOWN -poltin
(200A - 35%) pit. 4m

Art. 1656 Virtalahteen kuljetuskarry

Art. 1281.03 Puikkohitsausvarusteet

Art. 1192+187SF kaukosaadin pituus tarpeen mukaan
(puikkohitsauksessa)

Potentiometrilla varustetulla kauko-ohjaimella voidaan

hitsausvirtaa saataa minimi arvosta nupilla AA saa-

dettyyn maksimi virta-arvoon.

Up/down logiikalla varustetulla kauko-ohjaimella voi-

daan hitsausvirtaa saatdd minimi arvosta maksimi

virta-arvoon.

A.C. (taajuus 50 Hz)
D.C. Max tunkeuma Pos. nolla Max. puhdistava vaikutus
Elektrodi tyyppid  Punainen Vihrea, Valkoinen Vihre3, Valkoinen Vihre3, Valkoinen
oy 2 % thoriumia puhdas Zr 0,8% puhdas Zr 0,8% puhdas Zr 0,8%

1,6 70A + 150A | 50A = 100A | 70A = 150A | 30A + 60A 50A + 80A 20A + 40A 30A + 60A
2,4 150A = 250A | 100A + 160A | 140A + 235A| 60A + 120A | 80A + 140A | 40A = 100A | 60A + 120A
3,2 200A + 350A| 150A + 210A | 225A + 325A| 80A + 160A | 100A = 180A| 60A + 140A | 80A + 160A
4 300A + 400A | 200A + 275A | 300A + 400A | 100A + 240A| 150A + 280A | 80A + 200A | 150A + 250A

Tab. A




INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL BUESVEJSNING

VIGTIGT: L/ES INSTRUKTIONSMANUALEN INDEN BRUG
AF SVEJSEAPPARATET. MANUALEN SKAL GEMMES OG
OPBEVARES | SVEJSEAPPARATETS DRIFTSLEVETID PA
ET STED, SOM KENDES AF SVEJSEPERSONALET.
DETTE APPARAT MA KUN ANVENDES TIL SVEJSNING.

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

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

ELEKTRISK ST@D - kan forarsage dedsfald

- Installér svejseapparatet og slut det til jordingssyste-
A met i overensstemmelse med de gaeldende normer.

- Beror ikke de stremfeorende dele eller elekiroderne
med bare haender eller arbejdstgj eller handsker, som er fugtige.
- Isolér svejseren og svejseemnet fra jorden.

- Kontrollér, at arbejdsomradet ikke udger en fare.

RAOG OG GASSER - kan udggare en sundhedsrisiko
Hold ansigtet bort fra ragen.
A Udfer svejsningen pa steder med tilstreekkelig
udluftning og anvend udsugningsapparater i omra-
det omkring buen. Herved undgas tilstedeveerelse af farlig
gas i arbejdsomrédet.

STRALER FRA BUEN - kan forarsage gjenskader og for-
breending af huden
Beskyt gjnene ved hjeelp af svejseskeerme, der er
A forsynede med glas med filter, og beer passende
arbejdstg;.
- Beskyt de gvrige personer i omradet ved at opstille pas-
sende afskaermninger eller forhaeng.

RISIKO FOR BRAND ELLER FORBRANDINGER
- Gnisterne (svejsesproijt) kan resultere i brand eller
forbraendinger af huden. Kontrollér derfor, at der ikke
er anbragt brandfarlige materialer i svejseomradet.
Beer passende beskyttelsesudstyr.

Plasmasvejsningen/den almindelige svejsning kan

dog skabe stojniveauer, der overstiger ovennaevnte
niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyttelsesudstyret,
der foreskrives i den gaeldende lovgivning.

STAJ
' Apparatets stgjniveau overstiger ikke 80 dB.

PACE-MAKER

- De magnetiske felter, der opstér som folge af den hgje
strom, kan pavirke funktionen i en pace-maker. Personer,
som baerer pace-maker, skal derfor rette henvendelse til
laegen inden pabegyndelse af buesvejsning, skeering, flam-
mehovling eller punktsvejsning.

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i neerheden af beholdere, som er under
tryk eller i naerheden af eksplosivt steov, gas eller
= dampe. Veer forsigtig i forbindelse med héndtenng af
gasflaskerne og trykregulatorerne, som anvendes i forbin-
delse med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med angivel-
serne i den harmoniserede norm EN50199. Apparatet méa kun
anvendes til professionel brug i industriel sammenhaeng.
Der kan vaere vanskeligheder forbundet med fastszettelse
af den elektromagnetiske kompatibilitet, s&fremt apparatet
ikke anvendes i industriel sammenhaeng.

| TILFALDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL DER
RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PERSONALE.

2 GENERELLE BESKRIVELSER

2.1. SPECIFIKATIONER

Denne svejsemaskine er en konstant veksel- og jeevnstrom-
sgenerator, udviklet med INVERTER-teknologi og beregnet
til svejsning af beklaedte elektroder (med undtagelse af cel-
lulose-typen), ved hjeelp af TIG-metoden med taending ved
kontakt og med hgjfrekvens.

Ved at benytte TIG AC IEEIX® metoden er det muligt at
svejse aluminium, aluminiumslegeringer, messing og
magnesium. Ved derimod at benytte TIG DC [EEZE3 meto-
den er det muligt at svejse rustftit stal, jern og kobber.

2.2. FORKLARING AF DE TEKNISKE DATA

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

4@ Statisk omformer med enfaset frekvens transfor-
mer-ensretter.

= Nedadgéende kurve

TIG/MMA  Egnet til TIG/MMA-svejsning.

Uo. Sekundaer tomgangsspaending (spidsvaerdi).

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

2. Svejsestrom.

U2. Sekundeerspeending ved strom 2.

U1. Nominel forsyningsspaending.

1~ 50/60Hz Enkeltfaset forsyning: 50 eller 60 Hz.

l4 Max Max optagen strem ved den tilsvarende

stream |5 og spaending Us.

Den maksimale veerdi for den optagne

aktive strom, ndr man tager hegjde for intermit-

tensen. Normalt svarer denne veerdi til kapa

citeten for den sikring (den forsinkede type),

der skal anvendes som beskyttelse for

apparatet. IP23 Beskyttelsesklasse for svejseappa-

ratets bekleedning. Apparatet er typegodkendt til

brug udenders i regnvejr.

S] Apparatet er egnet til brug i omgivelser med oget
risiko.

BEMARK: Svejseapparatet er endvidere egnet til brug i

omgivelser med forureningsgrad 3 (se IEC 664).

4 Aktiv

23 BESKRIVELSE AF BESKYTTELSESANORDNIN
GERNE

2.3.1. Termisk beskyttelse

Dette apparat er beskyttet af en temperaturfoler, der ved
overskridelse af de tilladte temperaturer forhindrer funktion
af maskinen. Under disse omstaendigheder fortseetter venti-
latoren med at fungere og lysdioden J teendes.



2.3.2. Blokeringsbeskyttelse

Denne svejsemaskine er udstyret med forskellige beskyttel-
sesanordninger, der standser maskinen inden den udsaettes
for beskadigelse.

Ved fejlfunktion kan der pa display Z blive vist bogstavet
E, efterfulgt af et blinkende tal:

52 = Der er blevet trykket pa startknappen under opstart
af maskinen.

53 = Der er blevet trykket pa startknappen under tilbage-
stilling af termostaten.

| begge tilfeelde skal man &bne startkommandoen.
Maskinstandsning vises ved blinkende taending af den
lysdiode (J).

Teending betyder:

1) Under taendingsfasen: forsyning til maskinen.

2) Efter teendingsfasen: forkert tilslutningsspaending.

3) Ved teendt maskine: at spaendingen er faldet ned under
118 V.

4) Ved teendt maskine: at tilslutningsspaendingen overskrider
280 V.

5) Hvis spaendingen overskrider 300 V under svejsning.

For at genoprette funktionen skal man kontrollere spaendin-
gen. Herefter skal man slukke og teende AC-kontakten igen
efter 5 sekunder. Hvis fejlen er fiernet vil svejsemaskinen
begynde at fungere igen.

N.B. Huvis tilsluthningsspaendingen ved teending er lavere
end 170 V vil der ikke blive taendt nogen lysdiode og ven-
tilatoren vil veere tilsluttet.

Hvis der pa displayet vises teksten E2 er der behov for
teknisk indgreb i maskinen.

3 INSTALLERING

Kontrollér at forsyningsspaendingen 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.

3.1. IDRIFTSATTELSE

Maskinen skal installeres af kvalificeret personale. Alle tilslut-
ninger skal udferes i overensstemmelse med lovgivningen,
samt reglerne til forebyggelse af ulykker (standard IEC 26-
10- CENELEC HD 427).

3.2. BESKRIVELSE AF APPARATET

Ved hjeelp af denne trykknap foretages valget af svej-
semetoden (Elektrode eller TIG).

Valget vises ved teending af en af lysdioderne B IEZD ,
cllXd cierp EXXI.

Tast for funktionsméade E.
\ 4 I Valget vises ved teending af en af de tre lysdio-
der F, G, H, L, M, N.

E A - Omskifter og funktionsmade

Pa TIG vil der altid veere to lysdioder taendt; en af disse angi-
ver teendingsméden med HF eller ved kontakt, og den
anden angiver den kontinuerlige eller pulserende funktion-
smade med betjening med 2 eller 4 perioder. Ved hvert tryk
pa denne knap aktiveres et nyt valg.

Teending af lysdioderne ud for symbolerne tilkendegiver
Deres valg:

F - LYSDIODE TIG-svejsning med taending
af lysbuen uden hgjfrekvens.
For at taende lysbuen skal man trykke pa svejsebraenderens
kontakt, rere ved emnet med tungstenselektroden og heref-
ter lofte den igen. Bevaegelsen skal veere hurtig og sikker (0.3
sek).

L - LYSDIODE TIG-svejsning med taending
af lysbuen med hgjfrekvens.
For at taende lysbuen skal man trykke pa svejsebraenderens
kontakt; herefter vil en hgjspaendings/frekvens-gnist taende
lysbuen.

G - LYSDIODE TIG-svejsning - kontinuerlig
- 2 perioder (manuel).

Ved tryk pa svejsebreenderens knap begynder strgmmen at
@ge, og anvender et tidsrum der svarer til "slope up", indstil-
let forudgaende, til at nd den veerdi der er indstillet med
handtag AA. Nar man slipper knappen begynder strammen
at mindske, og anvender et tidsrum der svarer til "slope
down", indstillet forudgé&ende, til at vende tilbage til nul.

| denne position kan pedalbetjeningen (tilbeher) ART 193 til-
sluttes.

H - LYSDIODE TIG-svejsning - kontinuerlig
- 4 perioder (automatisk).

Dette program afviger fra det foregaende, fordi bade teen-
ding og slukning styres ved at trykke og slippe svejsebraen-
derens trykknap.

M - LYSDIODE TIG-svejsning - pulserende -
2 perioder (manuel).

Ved tryk pa svejsebreenderens knap begynder strgmmen at
@ge, og anvender et tidsrum der svarer til "slope up", indstil-
let forudgaende, til at nd den veerdi der er indstillet med
handtag AA. Nar man slipper knappen begynder strammen
at mindske, og anvender et tidsrum der svarer til "slope
down", indstillet forudgé&ende, til at vende tilbage til nul.

| denne position kan pedalbetjeningen (tilbehor) ART 193 til-
sluttes.

N - LYSDIODE TIG-svejsning - pulserende -
4 perioder (automatisk).

Dette program afviger fra det foregaende, fordi bade teen-
ding og slukning styres ved tryk og frigivelse af svejsebraen-
derens trykknap.

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

N.B. Under disse omsteendigheder fortsaetter ventilato-
ren med at afkale generatoren.

Y - LYSDIODE
Denne lysdiode skal altid vaere teendt: den viser at AC-
svejsningen foregar under sikre forhold.
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O Indstiller svejsestrammen. 33 8 Viser svejsestrommen og de indstillinger, der er

M Endvidere vil det sammen med trykknap P vaere  valgt ved hjeelp af trykknap P og justeret med handtag AA.
muligt:

- at indstille det anden stremniveau V P - OMSKIFTER

- at indstille "slope up" S > Ved tryk pa denne knap vil falgende lysdioder teende
- at indstille "slope down" W = efter hinanden:

- at indstille pulseringsfrekvensen U

- at indstille post gas X Q - Lysdiode
- indstil stramfrekvensen ved AC-svejsning Q. - Stromfrekvensen ved AC-svejsning (50-150 Hz).
- indstil belgens balance ved AC-svejsning R.

- Indstil teendingen pa baggrund af diameteren pa elektro-

den, som benyttes til AC TIG svejsning (Y - Lysdiode).




R - Lysdiode
Afbalancering af belge ved AC svejsning (afbalan-

cering = 0 - rensning = fra 1 til 8; blinkende - gen-
nemtraengning = fra 1 til 8; blinker ikke).

m O - Lysdiode
i Viser den elektrodediameter. Det er muligt at veelge en
elektrodediameter mellem 1 og 4 mm. Benyt handtaget
AA til eendring af diameteren. Denne funktion er kun aktive-
ret ved AC TIG svejsning.

S - Lysdiode
- Slope up. Det tidsrum, hvor strammen - med
udgangspunkt fra minimum - nar den indstil-

lede stramveerdi. (0-10 sek.)

T - Lysdiode
- Hoved-svejsestrom. (10-130A ved MMA og
5-150A ved TIG)

V - Lysdiode

Andet stromniveau eller basisstremniveau.

Denne strom er altid en procentdel af hoved-
stremmen.

U - Lysdiode
Pulseringsfrekvens (0,16-250 Hz)

- Spids- og basis-tiderne er ens

W - Lysdiode
Slope down. Det tidsrum, hvor strammen nér
minimum og slukning af lysbuen. (0-10 sek.)

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

Pas pa kun de lysdioder, der vedrgrer den valgte svejsema-
de, teender; fx. ved kontinuerlig TIG-svejsning teender lysdio-
de U, der repraesenterer pulseringsfrekvensen, ikke.

Hver lysdiode angiver den parameter, der kan indstilles ved
hjeelp af handtaget AA, mens selve lysdioden er teendt. 5
sekunder efter sidste sendring slukker den berorte lysdiode,
hovedstrammen angives og den tilsvarende lysdiode T taender.

AE - KONNEKTOR med 10 POLER

Til denne konnektor skal falgende fiernbetjeninger
tilsluttes:

a) pedal

b) svejsebreender med startknap

C) svejsebraender med up/down etc...

AD - SAMLING 1/4 GAS)
A | Her tilsluttes TIG-svejsebraenderens gasror.

AB - klemme for negativ udgang (-)

+

@ AC - klemme for positiv udgang (+)

F - afbryder
u Teender og slukker maskinen

AG - samling til gasindgang

3.3. GENERELLE BEMARKNINGER

Inden denne svejsemaskine tages i brug, skal man omhyg-
geligt leese standarderne CEIl 26-23 / IEC-TS 62081, samt
kontrollere isoleringen af kablerne, af elektrodeholdertange-
ne, af stikkontakter og stik, og undersege om tveersnit og
lzengde pa svejsekablerne er kompatible med den anvendte
strom.

3.4. SVEJSNING AF BEKLADTE ELEKTRODER (MMA)

- Serg for at afbryderen AF stdr pa 0, og tilslut herefter svej-
sekablerne under overholdelse af den polaritet, der er kree-
vet af fabrikanten af elektroderne; tilslut herefter jordforbin-
delseskablets klemme til emnet sa teet som muligt ved svej-
sningspunktet, og kontrollér at der er korrekt elektrisk kon-
takt.

- Ror aldrig samtidigt ved elektrodeholdertangen og jordfor-
bindelsesklemmen.

- Teend maskinen ved hjaelp af kontakten AF.

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

- Indstil strammen pa grundlag af elektrodens diameter, svej-
sestillingen og den samlingstype der skal udferes.

- Nar svejsningen er afsluttet skal man altid slukke apparatet
og fierne elektroden fra elektrodeholdertangen.




3.5. TIG-SVEJSNING

Ved at benytte TIG AC IEEIX metoden er det muligt at
svejse aluminium, aluminiumslegeringer, messing og
magnesium. Ved derimod at benytte TIG DC lEEZE3 meto-
den er det muligt at svejse rustftit stél, jern og kobber.
Tilslut jordforbindelseskonnektoren til den positive pol (+) pa
svejsemaskinen og klemmen til emnet s& tast som muligt
ved svejsepunktet, og serg for at der korrekt elektrisk kon-
takt.

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

Tilslut konnektoren til styring af svejsebraenderen til svejse-
maskinens konnektor AE.

Forbind samlestykket for gasreret til samling AD p& maski-
nen og gasreret, der kommer fra trykreduceringsanordnin-
gen pa flasken, til gassamlingen AG.

Taend maskinen.

Ror ikke ved dele under spaending, eller ved udgangsklem-
merne, nar maskinen er forsynet.

Farste gang maskinen teendes skal man veelge proces og
funktionsmade ved hjeelp af knapperne A og E, og svejse-
parametrene ved hjeelp af tasten P og handtaget AA, som
beskrevet i afsnit 3.2.

Elektrodetypen og -diameteren, der skal benyttes, skal veel-
ges pa baggrund af oplysningerne i tabellen A.
Stromningen af inert gas skal indstilles pa en veerdi (i liter i
minuttet) der er ca. 6 gange elektrodens diameter.

Hvis man anvender tilbehar, sdsom gas-lens, kan gasferin-
gen reduceres til ca. 3 gange elektrodens diameter.
Diameteren pa keramikdysen skal veere mellem 4 og 6
gange elektrodens diameter.

Brug beskyttelsesglas D.I.N. 10 op til 75A og D.L.N. 11 fra
75A og opefter.

4 FJERNSTYRINGSUDSTYR OG TILBEHOR

Der kan tilsluttes falgende fjernstyringsudstyr til justering af

svejseapparatets svejsestrom:

Art. nr. 193 Styrepedal (kun TIG svejsning)

Art. nr. 1260 BINZEL svejsebraender “ABITIG 200” (200 A -
35 %) -m4

Art. nr. 1262 BINZEL svejsebraender “ABITIG 200”
Up/Down (200 A - 35 %) - m4

Art. nr. 1656 Transportvogn til generator

Art. 1281.03 Tilbeher til svejsning med elektrode

Art 1192+Art 187 (anvendt ved MMA svejsning)

ART. 1180 Tilslutningspunkt til samtidig forbindelse af
braenderen og pedalbetjeningen.
Med dette tilbehor kan ART 193 anvendes
ved enhver TIG-svejseindstilling.

De betjeninger, der har et potentiometer, regulerer

svejsestrommen fra minimums- til maksimums-

strommen indstillet ved hjaelp af hdndtag AA.

Betjeningerne med UP/DOWN?-logik regulerer svejse-

strommen fra minimum til maksimum.

A.C. (frekvens 50 Hz)
D.C. Pos. for maks. gennemtraening Pos. for afvejet nul Pos. for maks. rensning
Elektrode type ™| Tungsten Tungsten Tungsten Tungsten Tungsten Tungsten Tungsten
Thorium 2% Ren Zr 0,8% Ren Zr 0,8% Ren Zr 0,8%
ov Red Gron Hvid Gron Hvid Gron Hvid
1,6 70A = 150A | 50A = 100A | 70A = 150A | 30A + 60A | 50A + 80A | 20A +40A | 30A + 60A
2,4 150A + 250A| 100A + 160A | 140A + 235A| 60A + 120A | 80A + 140A | 40A + 100A | 60A + 120A
3,2 200A + 350A| 150A + 210A| 225A + 325A| 80A + 160A | 100A + 180A| 60A + 140A | 80A + 160A
4 300A + 400A | 200A + 275A| 300A + 400A | 100A = 240A| 150A + 280A| 80A + 200A | 150A + 250A
Tabellen A




GEBRUIKSAANWIJZING VOOR BOOGLASMACHINE

BELANGRIJK: LEES VOORDAT U MET DEZE MACHINE
BEGINT TE WERKEN DE GEBRUIKSAANWIJZING AANDA-
CHTIG DOOR EN BEWAAR ZE GEDURENDE DE VOLLEDI-
GE LEVENSDUUR VAN DE MACHINE OP EEN PLAATS DIE
DOOR ALLE GEBRUIKERS IS GEKEND. DEZE UITRU-
STING MAG UITSLUITEND WORDEN GEBRUIKT VOOR
LASWERKZAAMHEDEN.

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

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

ELEKTRISCHE SCHOK - Kan dodelijk zijn.

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

- Raak elektrische onderdelen of elektroden onder span-
ning niet aan met de blote huid, handschoenen of natte kledi.
- Zorg dat u zowel van de aarde als van het werkstuk geisoleerd bent.
- Zorg voor een veilige werkpositie.

DAMPEN EN GASSEN - Kunnen schadelijk zijn voor uw

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

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

BOOGSTRALEN - Kunnen oogletsels en brandwonden

veroorzaken.
A - Bescherm uw ogen met een lasmasker met gefitterd glas
en bescherm uw lichaam met aangepaste veiligheidskledij.
- Bescherm anderen door de installatie van geschikte scher-
men of gordijnen.

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

GELUID
Deze machine produceert geen rechtstreeks geluid
van meer dan 80 dB. Het plasmasnij/lasprocédé kan
evenwel geluidsniveaus veroorzaken die deze limiet

overschrijden; daarom dienen gebruikers alle wettelijk verpli-
chte voorzorgsmaatregelen te treffen.

PACEMAKERS

- De magnetische velden die worden opgewekt door de
hoge stroom kunnen de werking van pacemakers beinvioe-
den. Dragers van vitale elektronische apparaten (pace-
makers) dienen hun arts te raadplegen alvorens vilamboo-
glas-, snij-, guts- of puntlaswerkzaamheden uit te voeren.

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

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

Deze machine is vervaardigd in overeenstemming met de
voorschriften zoals bepaald in de geharmoniseerde norm
EN50199 en mag uitsluitend worden gebruikt voor pro-
fessionele doeleinden in een industriéle omgeving. Het
garanderen van elektromagnetische compatibiliteit kan
problematisch zijn in niet-industriéle omgevingen.
ROEP IN GEVAL VAN STORINGEN DE HULP IN VAN
BEKWAAM PERSONEEL.

2 ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1. SPECIFICATIES

Dit lasapparaat is een constante gelijkstroom- en wissel-
stroombron die ontwikkeld is met INVERTER-technologie,
ontworpen voor het lassen van beklede elektroden (met uit-
zondering van cellulosebekleding) en voor TIG-processen
met ontsteken door contact en hoogfrequent ontsteking.

In de lasmodus TIG AC IEEZX3 kunt u aluminium, alumi-
niumlegeringen, messing en magnesium lassen, terwijl TIG
DC EEEEXD geschikt is voor het lassen van roestvrij staal,
ijzer en koper.

2.2, UITLEG VAN DE TECHNISCHE GEGEVENS
Ne°. Serienummer, dat moet worden vermeld bij elk
. __verzoek betreffende de lasmachine.

~o®= Statische, eenfasige inverter

= Neerwaarts.
TIG/MMA Geschikt voor TIG/MMA-lassen.
Uo. Secundaire nullastspanning (piekwaarde)
X. Werkcycluspercentage. % van 10 minuten gedu-

rende dewelke de lasmachine kan werken met
een bepaalde stroom zonder te oververhitten.
2. Lasstroom
U2. Secundaire spanning met stroom 12
U1. Nominale toevoerspanning.
1~ 50/60Hz 50- of 60-Hz eenfasige voeding
l4 Max Max. opgenomen stroom bij overeenkomstige
stroom | en spanning Uo.
Dit is de maximale waarde van de eigenlijke
opgenomen stroom, rekening houdend met de
inschakelduur. Deze waarde komt gewoonlijk
overeen met de capaciteit van de zekering
(trage type) die moet worden gebruikt als
bevei liging van het apparaat.
Beschermingsgraad van de behuizing, die de uitru
sting geschikt maakt voor gebruik buitenshuis in de
regen.
@ Geschikt voor gevaarlijke omgevingen.
OPMERKINGEN: De lasmachine is ook ontworpen voor
gebruik in omgevingen met vervuilingsgraad 3. (Zie IEC 664).

|1 eff

P23

2.3. BESCHRIJVING VAN DE BEVEILIGINGEN

2.3.1. Thermische beveiliging

Dit apparaat wordt beschermd door een temperatuurvoeler
die de werking van het apparaat verhindert, als de toegesta-
ne temperaturen overschreden worden. In deze conditie blijft
de ventilator functioneren en gaat de led J branden.

2.3.2. Blokkeringsbeveiliging
Dit lasapparaat is voorzien van verschillende beschermingen
die de machine stoppen voordat zij beschadigd wordt.




In het geval van slechte werking kan op het display Z de
letter E verschijnen, gevolgd door een knipperend getal:
52 = Startknop ingedrukt tijdens de ontsteking.

53 = Startknop ingedrukt tijdens de reset van de thermo-
staat.

In beide gevallen moet het startcommando worden gege-
ven.

De stopzetting van het apparaat wordt gesignaleerd doordat
de LED (J) gaat knipperen.

Als de LED gaat branden signaleert hij:

1) Tijdens de inschakelfase, dat de machine gevoed wordt.
2) Na de inschakelfase, een verkeerde voedingsspanning

3) Als het apparaat ingeschakeld is, dat de spanning onder
118V gedaald.

4) Als het apparaat ingeschakeld is, dat de voedingsspan-
ning hoger is dan 280V.

5) Tijdens het lassen, dat de spanning hoger is dan 300V.
Om de werking te hervatten dient u de spanning te contro-
leren. Schakel de AC-schakelaar uit en na 5 seconden weer
aan. Als het probleem verholpen is, zal het lasapparaat weer
beginnen te werken.

N.B. Als bij inschakeling de voedingsspanning lager is
dan 170V gaat geen enkele LED branden, en wordt de
ventilator gevoed.

Als het opschrift E2 op het display verschijnt, is een
technische ingreep vereist op het apparaat.

3 INSTALLATIE

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

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

3.1. INBEDRIJFSSTELLING

Het apparaat moet door ervaren personeel worden geinstal-
leerd. Alle verbindingen moeten tot stand worden gebracht
in overeenstemming met de geldende voorschriften en met
volledige inachtneming van de wet op de ongevallenpreven-
tie (norm CEI 26-10- CENELEC HD 427).

3.2. BESCHRIJVING VAN HET APPARAAT

A - Keuzeschakelaar van proces
v I Met deze knop wordt het lasproces (Elektrode of TIG)
en de modus gekozen.
De selectie wordt duidelijk gemaakt doordat één van de

leds BIEEIXZ , c(EEXD of D X gaat branden.

A

Bij het TIG-lassen branden er telkens twee leds, één die de
ontsteking met HF of contact aangeeft en de andere die de
continue of gepulseerde modus aangeeft met een 2-traps of
4-traps bediening. Bij elke druk op deze knop verandert de
instelling.

De leds die gaan branden in correspondentie met de sym-
bolen geven de keuze aan die u heeft gemaakt:

Modustoets E.
De selectie wordt duidelijk gemaakt doordat één
van de leds F, G, H, L, M, N, gaat braden.

F - LED TIG-lassen met ontsteking van de

boog zonder hoogfrequent.

Druk op de toortsknop om de boog te ontsteken, raak het te
lassen werkstuk aan met de wolfraamelektrode en til hem
weer op. Doe dit in een snelle, directe beweging (0.3 sec).

L - LED TIG-lassen met hoogfrequent ont-
steking van de boog.
Druk op de toortsknop om de boog te ontsteken, een hoog-
frequent hulpboog zal de boog ontsteken.

G - LED TIG-lassen -continu-2-traps (hand-
matig).

Door op de toortsknop te drukken begint de stroom toe te
nemen en verstrijkt de tijd die correspondeert met de eerder
ingestelde "slope up", om de waarde te bereiken die is
ingesteld met knop AA. Als u de toortsknop loslaat begint de
stroom af te nemen en verstrijkt de tijd die correspondeert
met de eerder ingestelde "slope down" om terug te keren
naar nul.

In deze positie kan het accessoire pedaalbediening ART 193
worden aangesloten.

H - LED TIG-lassen-continu-4-traps (auto-
matisch).

Dit programma verschilt van het vorige omdat de inschake-
ling en de uitschakeling worden bediend door de toortsknop
in te drukken en weer los te laten

Eam |,

(handmatig).

Door op de toortsknop te drukken begint de stroom toe te
nemen en verstrijkt de tijd die correspondeert met de eerder
ingestelde "slope up", om de waarde te bereiken die is
ingesteld met knop AA. Als u de toortsknop loslaat begint de
stroom af te nemen en verstrijkt de tijd die correspondeert
met de eerder ingestelde "slope down" om terug te keren
naar nul.

In deze positie kan het accessoire pedaalbediening ART 193
worden aangesloten.

LED TIG-lassen-gepulseerd-2-traps

N - LED TIG-lassen-gepulseerd-4-traps
(automatisch).Dit programma verschilt van het vorige
omdat zowel de inschakeling als de uitschakeling worden
bediend door de toortsknop in te drukken en weer los te
laten

J - LED - THERMISCHE BEVEILIGING

Gaat branden als de bediener de inschakelduur of de pro-
centuele in- en uitschakelduur, die toegestaan zijn voor het
apparaat, overschrijdt, en blokkeert tegelijkertijd de stroom-
toevoer.

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

Y -Led
Deze led moet altijld branden. Hij verzekert dat de
parameters bij het AC-lassen veilig zijn.
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knop P: AA.
-het tweede stroomniveau V in te stellen
-de "slope up" S in te stellen P - KEUZESCHAKELAAR
-de "slope down" W in te stellen } Door op deze knop te drukken gaan de volgende
-de impulsfrequentie U in te stellen leds achtereenvolgens branden:
-de gasnastroomtijd X in te stellen
- regel de stroomfrequentie bij het AC-lassen (Q) Q- Led
- regel de uitbalancering van de golf bij het AC-lassen (R) - Stroomfrequentie bij AC-lassen (50+150 Hz).
- stel de ontsteking van de vlamboog af overeenkomstig de

diameter van de gebruikte elektrode in de TIG AC-modus (U
- Led).




R - Led
Golfbalans bij AC-lassen (balans = O; reinigen = van
1 tot 8, knipperend; penetratie = van 1 tot 8, niet
knlpperend)

m O - Led
i Geeft de elektrodediameter weer. De keuze van de elek-
trodediameter varieert van 1 mm tot 4 mm. Gebruik de
knop AA om de diameter te wijzigen. Deze functie is alleen
actief voor AC TIG-lassen.

S-Led
- Slope up. Dit is de tijd waarin de stroom de
mgestelde stroomwaarde bereikt vanaf het

minimum (0-10 sec.)

T-Led
Hoofdlasstroom. (10-130A in MMA en van 5-

- 150A in TIG)

V- Led

Tweede niveau van de lasstroom of basis-

stroom. Deze stroom is altijd een percentage
van de hoofdstroom.

U-Led
Impulsfrequentie (0,16-250 Hz)

- De piek- en basistijden zijn gelijk

W - Led

Slope down. Dit is de tijd waarin de stroom

het m|n|mum bereikt en de boog wordt uitge-
schakeld (0-10 sec.)

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

Tussen het oplichten van de twee LED's R en S geeft het
display Z de aanbevolen elektrodediameter weer. De keuze
van de elektrodediameter varieert van 0,5 mm tot 4 mm.
Gebruik de knop AA om de diameter te wijzigen. Deze func-
tie is alleen actief voor AC TIG-lassen.

AE - 10-PINS CONNECTOR

Op deze connector kunnen de volgende afstand-
bedieningen worden aangesloten:

a) las voetpedaal

b) las toorts met startknop

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

AD - GASAANSLUITING 1/4 GAS)
. Hierop wordt de gasslang van de TIG-
lastoorts aangesloten.

AB - klem met negatieve uitgang (-)

+
AC - klem met positieve uitgang (+)

\

F - schakelaar
u Schakelt het apparaat in en uit

AG - gasslangaansluiting

3.3. ALGEMENE OPMERKINGEN

Lees de normen CEI 26-23 / IEC-TS 62081, aandachtig door
voordat u dit apparaat gaat gebruiken, en controleer boven-
dien of de kabels, de elektrodeklemmen, de stopcontacten
en de stekkers onbeschadigd zijn, en of de doorsnede en de
lengte van de laskabels overeenkomen met het gebruikte
vermogen.

3.4. LASSEN VAN BEKLEDE ELEKTRODEN (MMA)

- Overtuig uzelf u ervan dat de schakelaar AF in de stand O
staat, en sluit vervolgens de laskabels aan volgens de pola-
riteit die wordt vereist door de fabrikant van de elektroden
die u gaat gebruiken. Sluit de klem van de massakabel aan
op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij de las, en overtuig
uzelf ervan dat er een goed elektrisch contact is.

- Raak niet tegelijkertijd de las-toorts of de elektrodehouder
en de massaklem aan.

- Zet het apparaat aan via de schakelaar AF.

Selecteer het MMA-proces door op de knop A te drukken,
led B brandt.

- Regel de stroom op grond van de elektrodediameter, de
laspositie en het type verbinding die moet worden gemaakt.
- Zet het apparaat na het lassen altijd uit en haal de elektro-
de uit de elektrodehouder.




3.5. TIG-LASSEN

In de lasmodus TIG ACHE kunt u aluminium, alumi-
niumlegeringen, messing en magnesium lassen, terwijl TIG
DCHEEIXI geschikt is voor het lassen van roestvrij staal,

ijzer en koper.

Sluit de connector van de massakabel aan op de positieve
pool (+) van het lasapparaat en de klem met het werkstuk op
een plaats zo dicht mogelijk bij het lassen, en overtuig uzelf
ervan of er een goed elektrisch contact is.

Sluit de hoofdstroomstekker van de toorts aan op de nega-
tieve pool (-) van het lasapparaat.

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

Sluit de verbinding van de gasslang van de toorts aan op de
verbinding AD van het apparaat en de gasslang die afkom-
stig is van het reduceerventiel van de gasfles op de verbin-
ding AG.

Het apparaat inschakelen.

Raak de stroomvoerende delen en de uitgangsklemmen niet
aan wanneer het apparaat ingeschakeld is.

Selecteer het proces en de modus bij de eerste inschakeling
van de machine met de knoppen A en E, en de lasparame-
ters door middel van de toets P en de knop AA, zoals besch-
reven in paragraaf 3.2.

Bepaal het type en de diameter van de te gebruiken elektro-
de aan de hand van tabel A:

Het gasverbruik moet worden ingesteld op een waarde (in
liters per minuut) van ongeveer 6 maal de diameter van de
elektrode.

Als er accessoires worden gebruikt, zoals bijvoorbeeld de
gas-lens, kan het gasverbruik worden teruggebracht tot
ongeveer 3 maal de elektrodediameter. De diameter van het
keramische gascup moet een diameter hebben van 4 tot 6
maal de elektrodediameter.

Gebruik beschermgas D.L.N. 10 tot 75A en D.LN. 11 vanaf
75A.

4 AFSTANDSBEDIENINGEN EN ACCESSOIRES

De volgende afstandsbedieningen kunnen worden aange-
sloten voor het regelen van de lasstroom van dit lasappa-
raat:

Art. 193 Voetbediening (gebruikt voor TIG-lassen)

Art. 1260  BINZEL “ABITIG 200” toorts (200 A — 35%) -
m4

Art. 1262  BINZEL “ABITIG 200” Up/Down-toorts (200 A -
35%) - m4

Art. 1656  Verrijdbaar onderstel voor stroombron

Art. 1281.03 Accessoire voor MMA-lassen
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 regelen
de lasstroom van de minimum tot de maximum stroom
die is ingesteld met de knop AA.
De bedieningen met UP/DOWN-bediening regelen de
lasstroom van het minimum tot het maximum.

A.C. (frequentie 50 Hz)
D.C. Pos. max. penetratie Pos. nul gebalanceerd Pos. max. reiniging
Elektrode type > \N/olfraam Wolfraam Wolfraam Wolfraam Wolfraam Wolfraam Wolfraam
Thorium 2% Zuiver Zr 0,8% Zuiver Zr 0,8% Zuiver Zr 0,8%
ov Rood Groen Wit Groen Wit Groen Wit
1,6 70A = 150A | 50A = 100A | 70A = 150A | 30A + 60A | 50A + 80A | 20A +40A | 30A + 60A
2,4 150A + 250A| 100A + 160A | 140A + 235A| 60A + 120A | 80A + 140A | 40A + 100A | 60A + 120A
3,2 200A + 350A| 150A + 210A| 225A + 325A| 80A + 160A | 100A + 180A| 60A + 140A | 80A + 160A
4 300A + 400A | 200A + 275A| 300A + 400A | 100A = 240A| 150A + 280A| 80A + 200A | 150A + 250A
Tabel A




INSTRUKTIONSMANUAL FOR BAGSVETS

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

1 FORSIKTIGHETSATGARDER

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

ELSTOT - Dédsfara

- Installera och anslut svetsen enligt géllande stan-
dard.

- Ror inte vid spanningsférande elektriska delar eller
elektroder med bar hud, vata handskar eller klader.

- Isolera dig mot jord och det arbetsstycke som ska svetsas.
- Kontrollera att arbetsplatsen ar séker.

>

ROK OCH GAS - Kan vara skadliga fér hélsan
Hall huvudet borta fran roken.
A Se till att det finns tillrAcklig ventilation vid arbetet
och anvand uppsugningssystem i bagzonen for att
undvika gasférekomst i arbetszonen.

STRALAR FRAN BAGEN - Kan skada 6gonen och brinna

huden

Skydda dgonen med svetsmasker som &r foérsedda
A med filtrerande linser och bar lampliga kl&der.

- Skydda andra personer med lampliga skarmar eller
férhangen.

RISK FOR BRAND OCH BRANNSKADOR
Gnistor (stank) kan orsaka brdnder och branna
A huden. Kontrollera darfér att det inte finns lattantéand-
ligt material i nérheten och bar lampliga skyddsklader.

BULLER
Denna utrustning alstrar inte buller som &verskrider
A 80 dB. Plasmaskérningen/svetsningen kan alstra
bullernivéder 6ver denna gréns. Anvéandarna ska
darfor vidta de forsiktighetsatgérder som foreskrivs av gél-
lande lagstiftning.

PACEMAKER

- De magnetfalt som uppstér pd grund av hogstréom kan
paverka pacemakerfunktionen. Bérare av livsuppehéllande
elektroniska apparater (pacemaker) ska konsultera en lakare
innan de gar i nérheten av bagsvetsnings-, bagskarnings-,
bagmejslings- eller punktsvetsningsarbeten.

EXPLOSIONER
- Svetsa inte i ndrheten av tryckbehallare eller dar det

fijrekommer explosiva pulver, gaser eller angor.

Hantera de gastuber och tryckregulatorer som
anvands vid svetsarbetena forsiktigt.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET
Denna utrustning ar konstruerad i éverensstdmmelse med
foreskrifterna i harmoniserad standard EN50199 och far

endast anvandas for professionellt bruk i en industri-
miljo. Det kan i sjalva verket vara svart att garantera den
elektromagnetiska kompatibiliteten i en annan miljé an
en industrimiljé.

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING (ART.249-250.00).

2 ALLMAN BESKRIVNING

2.1. SPECIFIKATIONER

Denna svets &r en generator for konstant likstrém och véxel-
strdm som har tillverkats med INVERTER-teknik. Den éar
avsedd for svetsning med belagda elektroder (med undan-
tag av typen for cellulosaplast) och TIG-svetsning med kon-
takttdndning och hdg frekvens.

Genom att vélja TIG AC X3 i det majligt att svetsa i
aluminium, aluminiumlegeringar, massing och magnesium.
Om du istéllet valier TIG DC B &r det mojligt att svet-
sa i rostfritt stal, jarn och koppar.

2.2. FORKLARING AV TEKNISKA DATA

Nr. Serienummer som alltid ska anges vid forfragnin-
_gar angaende svetsen.
Statisk frekvensomvandlare enfas-transformator-lik-
riktare.

L Fallande kurva.

TIG/MMA  Lamplig for TIG/MMA-svetsning.

Uo. Sekundar tomgangsspanning (toppvarde).

X. Intermittensfaktor. % per 10 minuter som svetsen
kan arbeta med en bestdmd strém utan att orsaka
Overhettningar.

2. Svetsstrom.

U2. Sekundérspénning med strom 2.

U1. Nominell spanningstillférsel.

1~ 50/60Hz Enfasig eltillforsel 50 eller 60 Hz

l{ Max Den totala strémférbrukningen vid strém-
men |5 och spanningen Uo.

Varde for max. effektiv stromférbrukning
med hénsyn till driftfaktorn.

Vanligtvis  dverensstdmmer  vérdet
sdkringens varde (av fordrojd typ) som
anvéands for att skydda maskinen.
Skyddsklass fér det hdlje som skyddar utrustnin-
gen vid arbeten utomhus i regn.

@ Lamplighet for miljder med 6kad risk.
ANMARKNING: Svetsen lampar sig vidare fér anvandning i
miljéer med féroreningsgrad 3 (se IEC 664).

|1 eff

med

P23

2.3. BESKRIVNING AV SKYDD

2.3.1. Termiskt skydd

Denna svets ar skyddad av en temperatursond som férhin-
drar svetsens funktion om de tilldtna temperaturerna 6versk-
rids. Flakten fortsdtter att fungera och lysdioden J ténds
under dessa forhallanden.

2.3.2. Blockeringsskydd

Denna svets &r utrustad med olika skydd som stannar
maskinen innan den blir skadad.

| handelse av felfunktion kan bokstaven E, f6ljt av ett
blinkande nummer, visas péa displayen Z:
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52 = Startknappen &r intryckt vid start.

53 = Startknappen &r intryckt vid aterstélining av termo-
staten.

Tryckknappens lysdiod (J) blinkar fér att signalera maskin-
stoppet.

Téndningen signalerar:

1) Spanningstillforseln till maskinen under startfasen.

2) Fel spanningstillférsel efter startfasen.

3) Spéanningen &r lagre &n 118 V nér maskinen har startats.
4) Spanningen ar hégre an 280 V nar maskinen har startats.
5) Om spanningen 6verskrider 300 V under svetsningen.
Kontrollera spanningen innan du aterstaller funktionen. Sla

dérefter fran huvudstrombrytaren AC, vanta 5 sekunder och
sla till den igen. Svetsen aterupptar sin funktion om proble-
met har eliminerats.

OBS. Om spanningstillforseln ar lagre an 170 V vid starten,
ténds ingen lysdiod och fldkten férses med spanning.
Om texten E2 visas pa displayen behéver maskinen ett
tekniskt ingrepp.

3 INSTALLATION

Kontrollera att natspanningen motsvarar vérdet pa svetsens
markplat.

7

F N M L Z2 Y J AA
G
B "A \
C ’, \'\\ \
> e[S 5] B
I TGAC W | —m Y\t mnn : AE
H IB v
A T
b v
E X
Q W
R U
o S
AC AB
AD




Anslut en stickkontakt av 1amplig typ till natkabeln och kon-
trollera att den gul/gréna ledaren &r ansluten till jordstiftet.

3.1. UPPSTALLNING

Installationen av svetsen ska gdras av kvalificerad personal.
Alla anslutningar maste utféras i enlighet med géllande nor-
mer och med full respekt for olycksférebyggande lagar
(norm CEI 26-10- CENELEC HD 427).

3.2. BESKRIVNING AV SVETSEN

A - Viljare for svets
W | Med denna knapp viljs svetssitt (Elektrod eller TIG).

Valet visas genom att en av lysdioderna

BIEID, clEXA , cller 0 XD ;5,4

Knapp for lage E.

v I Valet visas genom att en av lysdioderna F, G, H,
L, M, N.

Vid TIG-svetsning &r det alltid tva lysdioder tdnda. Den ena
indikerar startsattet med HF eller med kontakt och den
andra indikerar konstant eller pulserande arbetssatt med
kommando med 2-eller 4-takt. Det sker ett nytt val vid varje
nedtryckning av denna knapp.

Lysdioderna ténds vid symbolerna for att visa Ditt val:

F - Lysdiod TIG-svetsning med tédndning av
bagen utan hog frekvens.
Tand bagen genom att trycka pa svetspistolsknappen, rér
vid arbetsstycket som ska svetsas med tungstenselektroden
och slapp upp knappen. Rorelsen ska vara bestdmd och
snabb (0.3 sek).

L - Lysdiod TIG-svetsning med tédndning av
bagen med hog frekvens.
Tand bagen genom att trycka pa svetspistolsknappen. En
pilotldga med hdg spanning/frekvens téander bagen.

G - Lysdiod Konstant TIG-svetsning - 2-takt
(manuell).

Om Du trycker pa svetspistolsknappen borjar strommen att
Oka och anvander en hdjningstid "slope up”, som har stéllts
in pa férhand, for att na det varde som regleras med ratt AA.
Nér Du slapper upp knappen bdrjar strommen att minska
och anvander en sénkningstid "slope down", som har stéllts
in pa forhand, for att &terga till noll.

| denna position gér det att ansluta styrpedalen art.nr. 193.

H - Lysdiod Konstant TIG-svetsning - 4-takt
(automatisk).

Detta program skiljer sig fran det féregéende, da bade tand-
ningen och avstangningen styrs genom att svetspistolsk-
nappen trycks ned och slapps upp.

M - Lysdiod Pulserande TIG-svetsning - 2-
takt (manuell).

Om Du trycker pa svetspistolsknappen borjar strommen att
Oka och anvander en hdjningstid "slope up", som har stéllts
in pa forhand, for att na det varde som regleras med ratt AA.
Nar Du slapper upp knappen bdrjar strdmmen att minska
och anvander en sénkningstid "slope down", som har stéllts
in pa férhand, for att aterga till noll.

| denna position gar det att ansluta styrpedalen art.nr. 193.

N - Lysdiod Pulserande TIG-svetsning - 4-
takt (automatisk).

Detta program skiljer sig fran det féregéende, da bade tand-
ningen och avsténgningen styrs genom att svetspistolsk-
nappen trycks ned och slapps upp.

J - Lysdiod - TERMISKT SKYDD

Den tands nar operatoren Gverskrider svetsens tillatna pro-
centuella drift- eller intermittensfaktor och blockerar samti-
digt stromtillférseln.

OBS. Flakten fortsitter att kyla generatorn under detta
forhallande.

Lysdiod Y
Denna lysdiod ska alltid vara tdnd, d& den garanterar
sékerhetsforhallandena vid véxelstromssvetsning.

AA - RATT
Den reglerar svetsstrommen.

4 Tillsammans med knapp P gér det dven att:
B - reglera den andra strémnivan V
- reglera strémhdjningen "slope up" S
- reglera strdmséankningen "slope down" W
- reglera pulsfrekvensen U
- reglera gasutloppet efter svetsningen X
- Justera stromfrekvensen vid véxelstrdmssvetsning Q.
- Justera vagutjamningen vid vaxelstromssvetsning R.
- Reglera tandningen utifrdn den anvanda elektroddiametern
vid TIG-svetsning med AC (L - Lysdiod).

B B B Z - DISPLAY
Den visar svetsstrommen och inmatningarna som
har valts med knapp P och reglerats med ratt AA.

P - VALJARE
> Nar denna knapp trycks ned ténds féljande lysdioder:

Lysdiod Q
- Stromfrekvens vid vaxelstrémssvetsning (50 - 100
Hz).

Lysdiod R
Balansering av vagformen vid svetsning med AC
LI (Balansering = 0 - Rensning = mellan 1 och 8
blinkande - Genomsméltning = mellan 1 och 8 med fast
sken).

mO-Le
"," Visar den elektroddiametern. Det gar att vélja en elek-
troddiameter p& mellan 1 mm och 4 mm. Andra diame-
tern med vredet AA. Denna funktion &r endast aktiv vid TIG-
svetsning med AC.




S - Lysdiod
- Strémhdjning "slope up". Det ar den tid som
behovs for att strommen ska né det installda
stromvardet med start frdn min. (0-10 sek).

T - Lysdiod
Huvudsvetsstrom (10-130A vid MMA och 5-

- 150A vid TIG).

V - Lysdiod

Andra nivan for svets- eller basstrom. Denna

strdbm ar alltid en procentsats av huvud-
strommen.

U - Lysdiod
- Pulsfrekvens (0,16-250 Hz).
Topptiderna och bastiderna ar samma.

W - Lysdiod

Strémsankning "slope down". Det &r den tid

som behovs for att strommen ska na min.
och bagen sténgas av (0-10 sek).

X - Lysdiod
. Gasutlopp efter svetsning. Reglerar tiden med gasu-
tlopp efter svetsning (0-30 sek).

Varning: Endast de lysdioder som refererar till det valda
svetssattet tands. Ex: Vid konstant TIG-svetsning tands inte
lysdiod U som motsvarar pulsfrekvensen.

Varje lysdiod indikerar parametern som kan regleras med
ratt AA under tiden som lysdioden &r tand. 5 sekunder efter
den senaste &ndringen slacks den aktuella lysdioden,
huvudsvetsstrémmen indikeras och motsvarande lysdiod T

AE - 10-POLIGT KONTAKTDON

Till detta kontaktdon ansluts féljande fjarrkom-
mandon:

a) pedal

b) svetspistol med startknapp

C) svetspistol med up/down osv...

AD - KOPPLING (1/4 GAS)
Ansluter gasslangen for svetspistolen for TIG-

svetsning.

AB - negativ utgangsklamma (-)

+
@ AC - positiv utgéngsklamma (+)

AF - strombrytare
u Satter pa och sténger av svetsen.

\.

AG - koppling for gasinlopp

3.3. ALLMANNA ANMARKNINGAR

Innan Du anvander svetsen, 1&s noggrant igenom normerna
CEl 26-23 / IEC-TS 62081. Kontrollera vidare att kablarnas,
elektrodhéllarnas, uttagens och stickkontakternas isolerin-
gar ar hela. Férsékra Dig dessutom om att langden och tvér-
shittsarean ar kompatibel med den anvanda strémmen.

3.4. SVETSNING MED BELAGDA ELEKTRODER (MMA)

- Forsékra Dig om att huvudstrémbrytaren AF &r i lage 0.
Anslut darefter svetskablarna utifrdn den begarda polariteten
fran tillverkaren av de elektroder som ska anvéandas. Anslut
arbetsstycket till jord med skyddsledaren sa nara svet-
sningsstallet som mgjligt och férsékra Dig om att dér ar god
elektrisk kontakt.

- Ta inte samtidigt i svetspistolen eller elektrodhdllaren och
jordklamman.

- Sétt pa svetsen med huvudstrombrytaren AF.

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

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

- Vid avslutad svetsning, kom alltid ihag att stinga av svet-
sen och ta ut elektroden ur dess hallare.

3.5. TIG-SVETSNING

Genom att vilja TIG AC IEEZX® &r det mojligt att svetsa i




aluminium, aluminiumlegeringar, méssing och magnesium.
Om du istéllet valier TIG DC IEEXD &r det mdjligt att svet-
sa i rostfritt stal, jarn och koppar.

Anslut jordkabelns kontaktdon till svetsens positiva (+) pol
och klamman till arbetsstycket sé nara svetsningsstéllet som
mojligt och forsakra Dig om att dér ar god elektrisk kontakt.
Anslut effektkontaktdonet pa svetspistolen for TIG-svetsning
till svetsens negativa (-) pol.

Anslut kontaktdonet for styrning av svetspistolen till svet-
sens kontaktdon AE.

Anslut svetspistolens gaskoppling till svetsens koppling AD
och gasslangen fran gasflaskans tryckreduceringsventil till
gaskopplingen AG.

Start av svetsen.

Ror inte vid spanningsférande delar och svetsens utgang-
skldmmor nér svetsen ar under spanning.

Vid forsta starten av maskinen ska processen och laget
véljas med knapparna A och E. Svetsparametrarna véljs
med knappen P och vredet AA. Se kapitel 3.2.

Anvand tabell A for att valja den elektrodtyp och -diameter
som ska anvandas:

Adelgasflédet ska stéllas in till ett vérde (i liter per minut) som
ar cirka 6 ggr storre &n elektrodens diameter.

Om det anvands tillbehér av typ gas-lens kan gasflédet
reduceras till cirka 3 ganger elektrodens diameter. Det kera-
miska munstyckets diameter maste vara 4 till 6 ggr storre an
elektrodens diameter.

Anvand skyddsglas D.I.N. 10 upp till 75A och D.L.N. 11 pa
75A och uppét.

4 FJARRKONTROLLER OCH TILLBEHOR

Féljande fjarrkontroller kan anslutas till svetsen for reglerin-
gen av svetsstrommen:

Art. 193 Pedalreglage (anvands vid TIG-svetsning)

Art. 1260  BINZEL-slangpaket ABITIG 200 (200 A - 35 %)
-m4

Art. 1262  BINZEL-slangpaket ABITIG 200 UP/DOWN
(200 A-35 %)-m4

Art. 1656  Vagn for generator

Art. 1281.03 Tilloehdr fér elektrodsvetsning
Art 1192+ Art 187 (anvénds vid svetsning MMA)
Art.nr. 1180 Koppling fér samtidig anslutning av
brannaren och styrpedalen.
Med detta tillbehér kan art.nr. 193 anvandas
vid samtliga TIG-svetsningar.
De kommandon som omfattar en potentiometer
reglerar svetsstrommen mellan min. och max. strém
som har stéllts in med ratt AA.
Kommandona med Ilogik UP/DOWN
svetsstrommen mellan min. och max.

reglerar

. .. Véxelstrom (frekvens 50 Hz)
Likstrém
Lage f6r max. genomtréngning Balanserat nollage Lage for max. rengdring
Elektrodtyp » | Tungsten Ren Tungsten Ren Tungsten Ren Tungsten
Thorium 2% Tungsten Zr 0,8% Tungsten Zr 0,8% Tungsten Zr 0,8%
ov réd grén vit grén vit gron vit
1,6 70A = 150A | 50A = 100A | 70A = 150A | 30A + 60A 50A + 80A 20A + 40A 30A + 60A
2,4 150A + 250A| 100A + 160A| 140A + 235A| 60A + 120A | 80A + 140A | 40A + 100A | 60A + 120A
3,2 200A + 350A | 150A + 210A | 225A + 325A| 80A + 160A | 100A = 180A| 60A + 140A | 80A + 160A
4 300A + 400A | 200A + 275A | 300A + 400A | 100A + 240A| 150A + 280A | 80A + 200A | 150A + 250A
Tabel A




OAHI'OZ XPHZEQX T'TA 2YZKEYH TO=OEIAOYs 2YTKOAAHZHs

YHMANTIKO: TIPIN O©EZETE 2E AEITOYPI'TA THN
2Y2ZKEYH AIABAXZTE TO TIAPON EIXEIPTAIO KAI
AIATHPEIXTE TO I'A OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2YZKEYHs 2E XQPO TIOY NA EINAI I'NQXTO
2TOYs ENAIAPEPOMENOTYS.

AYTH H XYZKEYH TIPETIEI NA XPHXIMOIIOIEITAI
ATTIOKAEIZTIKA T'TA ENEPI'EIEs 2YT'KOAAHZHs.

1 TIPOPYAAEEls AZPAAEIAs

H YYTKOAAHXH KAI TO KOVIMO ME TO=ZO MIIO-
POTN NA ATIOTEAEXOYN AITIEs KINATNOY I'TA 2As
KAI TTA TPITOYs, yt. auté o xpHoTns TpémeL va elvat
EKTIALOEVPEVOS WS TTPOS TOUS KLYSUVOUS TTOU TPOEPXOVTAL
ambd TIS €VEPYELES OUYKOMNONS KAl TOoU  avadépovTat
OUVOTITIKA TapakdTw. [ta mo akplPBels mAnpodoples
{nTeloTe TO €eyxelpldlo pe kwdika 3.300758

HAEKTPOITAHETIA - Kivdwos 6avdTov.
® EykaTaoTeloTe Tn OUOKEU KAl EKTENECTE TN
A Yelwon NS OUUPWYA HE TOUS LOXUOVTES KUVOVL™
opovs.
o Mnv ayyilete Ta niekTpikd pépn vmd Tdon 1 Tad NAEK"
TPOOLA e yuprd Séppa, Bpeyuéra ydvTia 1) podxd.
e AmopovwBelTe ambd Tn yn N amd TO KOUUATL TOU Tpé-
TEL VA OUYKOANNNOETE.
® BeBaiwbeite va eivar aocpais n 6éon epyacias oas.

KATINOI KAI AEPIA - Mmopolbv va mpokarégouvr {muLés
oY vuyela.
e Awatnpelte TOo Kepdh €Ew amd Tous aTuols.
e Extelelte ™V epyacia oas pe kaTd\nho aept-
oMb KAl  XPNOLLOTOLELTE  avappodnTHPES OTNY
meptoxy Tov TOHEOU yla va amodelyeTal T Tapousia
aeplwv oTo XWpo €pyactas.

AKTINEs TOY TOZOY - Mmopolv va TANywoouv Td [d-
Tl Kat va kddouvr TO Oépua.
e [lpooTaTebeTe Ta WATLA [E €LBKES WLAOKES YLa
TN OUYKOAMANOT) TOU Va €éxouv ¢akols GLATpapt-
OHATOS KAl TO OWUA HE KATANANAN evdupaotd.

e [IpooTaTtebeTe TplTa TPOHOCWTA XPNOLULOTOLOVTAS KATAN
ANAA SLAXWPLOTIKA TOLXWHATA 1) KOUPTLVES.

KINAYNOs TITPKAI'TAs KAl EI'KAYMATQN

e Ou omibes (mToLNés) pmopolr va Tpokaréoouy
TupKayLés 1 va kdowr TO Séppa. 't

e authd BeBaitwbelte O6TL Sev vmdpxow ylpw €U

ONEKTA UNKA Kdl XPNOLUOTOLELTE KATANNNAT TPOCTATEY
TN evdupaota.

©0PYBOs
Aumy kafeaum 1 ouokeun dev mapdyel Boplfous mov
va vmepBatvoww Ta 80 dB. H Swadikactia kodipaTtos
TAAOPATOS/TUYKOMNNOTS  UTTopel  va Tapdyel  OUws

foptBous mépav auvtob Tou oplov. Tt autd oL xpNoTeES TPéTeL
va AapBdarvovw Ta mpoR\emopeva amd Tto NOpo péTpa.

BHMATOAOTEs

e Ta payvnTikd medla mou mpoépxovTal amd VPmAd pel-
pata pmopolv va mapepBaivovr pe T AeLToupyla Twy
BripaTodoTav. Ou ¢opels MAEKTPLKWOY GuoKeVWY (WTIKNS
onuactas BnpatodoTes) Ba mpémel va cupfouleuTolr Tov
LaTtpd TpLY TMPOCEYYloour TO XWpo OTOU €KTENOUVTAL Ol
evépyeles ToEoeldols OUYKONINONS, KodipaTos, Apapt-
OUATOS 1) OUYKONNONS o€ omueia.

EKPH=EIs
e Mnv ekTelelTeE OUYKOMNINOELS KOVTA O Boxela
UTré mleon M 0O Tapovold EKPNKTIKOY KOV,
aeplwv M aTpwv. XewplleaTe pe mpoooxn Tis ¢Ld-

\es kaL Tous PUOHLOTES Tieons TOU  XPNMOLHOTOLOUVTAL
KATA TLS €VEPYELES TUYKOANNOTNS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH XYMBATOTHTA

AUTH 1 OuoKeun €lval KATAOKEVAOREVT oURdwva [HeE TLS
€vdeiels TOU TMEPLEXOVTAL OTOV EVAUPIOVLOWEVO  KAVOVL-
opd EN50I99 kar mpémer va xpnoipomoleitar pévo yua
ETAYYENLATIKOUS OKOTOUS Kal O€ Propnxavikbd meptBdA
Aov. ©a pmopoloay, mpdypaTi, va utmdpxouv Ouokolles
oy e€aoddhon ™S MAEKTpOPayVnTIKS CupBaToTnTAS
oe TepLBdAor SLadopeTikb am ekelvo Tns Biopnyavias.
2E TIEPITITOXH KAKHs AEITOYPI'TAs ZHTEIXTE TH
YYMITAPAZTAZH EITAIKEYMENOY TIPOZQITIKOTY.

2 TENIKH TIEPITPA®H

2.1. OAHI'TEX

AuTr] 1 Oouokeu] €lval pla  YEVYATPLA  €VANNATOOEVOU
Kal oTabepol ouvexOUEVOU  PEUUATOS, TOU KATAOKEUA™
otmnke pe Texvoloyla INEPTEP, oxedidotnke yia ™
ouykONANOT  €TeVSeSUpéVwY  MAekTPodlwy  (eEalpovpévar
TV KUTTAPLWOUXwY MAEKTPodSiwy) kat pe Stadikacia TIT
pe avdpre€n Sud emagns kal pe wmiy ouxvoTNTA.
Emiéyovtas ) Stadikacta TIG AC IR pmopelte va
OUYKONNOETE TO aloupivio, Ta kpdpaTd alovpviov, Tov
opelxakko kal To payviolo evwy emiéyovtas TIG DC
B iropeite va ouykoloeTe Tov avofelSwTo Xd-

AuBa, To oldnpo KalL TO XAAKO.

2.2. ETIEEHIHZH TON TEXNIKON ZTOIXEION

Ne. AplBpds punTpwou mou TpémeL va avadépeTat
TdvTa yla omoladnmoTe (HTNON OTXETLKY HE

. TN OuoKeun

UOT= YraTikds SLAkOTTNS METATPOTAS OUXVOTNTAS

HOVOdATLKOS HETATYXNUATLOTAS avopbwThS.

= Kafodiky 8ot Ta.

TIG/MMA Katavllhlo gia sugkovilhsh TIG/MMA.

Uo. AevTepetovoa Tdon ev kevd (avoTdtn afia)
X ExaTtooTtiaios (%) mapdyovtas uvmmpeoias 10

AETITWV TTOU 1| CUCKEUYT WTTOPEL va AELTOUPYNOEL
ILE OUYKEKPLUEVO pelpa xwpls va mapd yet

umrepbeppdvoets.
I2. Petpa ouvykoAnoms.
U2. AevTepetovoa Tdom pe pevpa 2.
U1. OvopaoTikn Tdon TpopodoTNomnS.

1~50/60Hz Movodaaoikry Tpododdétnon 50 1 60 Hz.

Iy Max  AvodTaTto amoppopnpévo pelpa oe avtloTol

X0 pelpa ovykdMnons I, kat ge Tdon Us.

Elvat n avdTatn mpaypdTikny TLU amop

POPNUEVOV PEVLATOS AApPdrovTas umoym

TV amddoon KUkAou epyacias.

H Tiun avm) avtiotolxel ouwnibuws oty

amd Soon ™S aopdietas (kabvoTepnpévou

TOmOV) Tov B xpnotpoTondel oav Tpo

oTaola Tns OuoKeuns.

P23 Babpos mpooTactas Touv OKeAeTOU ToOU €YK plyel
TN OUOKeUN 7yl TN AeLtoupyla KdTw ambd Bpox).

@ KaTtan\dtnTa ws mpos meptBdilovta e
avénpévo kivduvo.

2HMEIQXEI2: H ovykoMnTiki} ouvokeun elvar emions

KATANNNAN ©s Tpos TN AeLToupyla o€ meptBdN\ovTa (e

Babuéd pimavons 3. (BAéme IEC 664).

Iy eff

2.3. TIEPITPA®H TQN TIPOZTAZION

2.3.1. Gepuikn mpooTactia

Avti] 1 ouokeur] TpooTaTeVeTAl amd évar BubopeTpnTy
feppokpactlas Tou, ce TeplmTwon vmépBaons Twv Ao
ekt  Beppokpaotwy, epmodilel Ty AeltTovpyla NS
pnxavns. %' auTés TS OuVBNKES O AVEULOTNPAS OUVE™
xller va AetToupyel kal avdBel onpa 1 €VOELKTLKN Avx~
via J.




2.3.2. TlpooTacies pmlokaplopaTtos

Auty] n ouvokeuny OLabéTel Blddpopes MPoOOTACLES OV
SlakdéTTOUY TN AELTOupyld TnS HUnYavhs TpLy UmooTel
omoLadmoTe BAAPM.

€ TePLTTWON KAKNS AeLtTovpylas, otny obdvn Z pmopel
va epdaviotel To ypdupa E ouvvodevopevo amd évav apl
Opod mov avaBooPrver

52 - TINKTpO ekkiimons TLeTUEVO eV avdBeTe TN Wnxavn.
53 - TI\jkTpo ekkivnons mleopévo kaTd TNy aTOKATA
oTaon Tou BeppooTdT.

Kar oTis 800 mepimtioels avoléTte To MNAKTPO ekkivmons.
H &iakom] Tns Aettovpylas emonualvetar amd  Tnv
KOKKLYT) €vdeLkTIKT Avxvia (J).

H A\vxvia emonupaivet:

1) Katd To dvappa, v Tpododooia Tns pnxavis.

2) MeTd To dvappa, 6TL elvar Aavbaopévn n Tdon TPOGO-
doclas.

3) Otav n pnxavy eivat avappévn, 6Tt N Tdon KaTERNKE
kKdTw amo 118 W

4) Otav m pnxavy etvac avappévn, 6TL 1 TAon Tpodo-
doolas vmepBaiver Ta 280 W.

3 Av, katd T ouykébAnom, n Tdom vmepBaiver Ta 300 V.
['la va amokatactabel m Aettovpyla, eNéyEte v Tdom.
2Tn owéxela ofNoTe KAl avddTe AN, peTd amd B Sev-
TepOAemTA, TO Slak6émTn AC. Av To mpdB\nua AUbnke M
ovokev Oa Eavapxioel va Aettovpyel.

Znuelwon: Av katd To dvappa m Tdon Tpododoolas el-
var kataTepn amé 170 V Sev avdfel kapltd €evSelkTLKN
Avxvia kar o avepLotipas TpododoTeiTat.

Av oy 006vn epdavileTar To ofpa E2 n pnxavm xpeld-
feTaL Texwikn emépBaon.

3 ETKATAXTAZH

BeBatwbelte 6TL 1 Tdom Tpododoolas avTioTOoLXEL OTNY
Tdom oLV avadépeTal oTnNY mvakida TeEXVIKOY oTolXelwy
NS OUOKEVNS.

3.1. 6E2H 2E AEITOYPITA

H eykatdoTaon Tns pnxavnis mpémel va ekTeNelTAl amd
€LOLkeULévo Tpoowikd. ONes ol SLacuvdécels mpémeL va
exTerOUVTAL OULdwVa e TOUS LOXVOVTES KAVOVLOPOUS
KAl TnpwrTas TANpws Tnv vopobeoia mou mpoBAETeTAL
vy Ty amoduyn atuxnudtov (kavévas CEl 26-10-
CENELEC HD 427).

3.2. TIEPITPA®H THX ET'KATAXTA>XHX>

Méow autol Tou TAAKTPOU yilveTal m e€mAoyy NS
dtadikactas (HhexTpodiov 1y TIG).

OTtav ylveTat m emAoyn avdBeL pLa amd TLS €EVOELK™

Tikés Iuyvies B, cEEXD . 1 D [ = raac B

A

e TIG ou evdelkTikés Auyvies Oa elvar mdvta 80o, M
pLa deixver Tov Tpdémo avddieéns pe HF 1 Sud emadnis
Kat 1 dA\n Selyvel Tov ouvexOUEVO T} TANOUEVO TPOTO
e xelptopd 2 M 4 xpovwr. Kdbe ¢opd mov miéleTar avtd
TO TANKTPO EMLTUYXAVETAL LA Véd €TLAOYT.

Ou evdelkTikés uxvies (led) mov avdBoww avTioTolxa e
Ta obuBola emonuaivovy TNy €mAOyY| 0dS*

F LED XvykoMnon TIG pe avddreén
T6E0U X0pls VPMN cuxvdTTA.
['la va avdeTte To THEO MéLETE TO BLAKOTTN TNS TOLW

E A - AwakémTns emroyns Sadikactas
v

IM\AkTpo TpdémOU E.
OTtav ylvetar m emMoyn avdBet pa amd TLS
evdeikTikés Auyvie F, G, H,L, M, N.

mdas, ayyllete pe TO MAeKkTPOSLO amd PBolbpduior TO
LéTaMo ovykOMnons kat To EavaonkaveTe. H klvmon
TpéTeL va elval oplaTikn kat ypiyopn (0.3 sec).

L - LED Xuyké\wmon TIG pe avddreén
T6E0U pe vPmMy cuxrdéTTA.

[Na va avddete TOo TOEO TélETE TO SLAKOTTN TOLUTL-
das. Mud omifa ekkivnons wvdminis Tdons/cuxroétnTas Ha
avdfer To TOHEO.

G - LED ZvykéMnon TIGouvexdpevos Tpbd-
mos2 xpévwy (xelpokivnTos).

ITiélovTtas To SLakdTTN TN TOLUTOAS TO pevpa apxi-
Cev va avEdveTar kar xperdleTal éva xpovikd StdoTnud
mouv avTioTolxel oTo "slope up", Mdn pubulopévo amd
Ty, yla va ¢TdoeL oTny TLUN Tou puBuloTnke (e To
koupmt AA. Otav adnvete TO BLAKOTTN TO pelpa apxt-
{ev va ehaTTveTal kal xpetdleTar éva xpdvikd dLdoTn”
pa mov avTtioTolxel oTto “"slope down", Mon pubuilopérvo
amd TpLY, yld va yuploeL TAN OTO HNOEV.

2’ auty TN 0éon pmopel va ouvdebel To eEdpTnua XeL
ptopot pe mevtdah MONT. 193.

sl lIVaYS 1 - LED Svyké\Nmon TIGouwexbpevos4
xpévor (auTdpaTos).

Avtd TO  Tpdypappa  Sadépel  ambd  TO  TPONYOUREVO
emeld kal n avddeén kat To offoldo xelpilovTar mié-
{ovTas M adnrortas TO SLAKOTTN TNS TOLUTLSAS.

M - LED ZvykéMmon TIGma \bpevos Tpb-
mos2 xpbvwv (xeLpokivnTos).

ITiélovTtas To SLakdTT TnNs TOLUTOAS TO pelpa apxi-
ev va avEdveTar kar xpeldleTar éva xpovikd SldoTnpa
mov avTioTolxel oTo "slope up", Mon pubulopévo amod
Ty, yla va ¢TdoeL oTNY TLUN TOU PUOULOTNKE e TO
kovumt AA. OTav adrreTe TO BSLakOTTN TO pelpa apxl-
(el va e aTToveTdl Kal xpetdleTar éva xpdvikd dLdoTn”
pa mouv avtioTolxel oTo "slope down", Mdn pubplopévo
amod TpLY, yia va yuploel TAN OTO Undév.

%" avt TN 0éon pmopel va owdebel To eEdpTnua XeL
ptopol pe mevtdalh MONT. 193.

N - LED 2vykéMnon TIGmal\bpevos4
xpévow (avTépaTos).

Avtd  TO  Tpdypappa  Sadépel  ambd  TO  TPONYOUREVO
emeld kal n avddeén kat To offoldo xelpilovTar mié-
lovTas M adnrortas TO SLAKOTTN TNS TOLUTLOAS.

I3 J - LED - ©6EPMIKH TIPOXTAXIA

AvdBel 6Tav o xelploThAs umepBaivel Tov Tapdyov-
Ta €pyacias 1 TO OLAKOTTOUEVO TOCOOOTO TOU ETLTPETE"
TaL amd TNV pnxavy Kdl SLakOTTEL TAUTOXpovd TNV
TAPOXT) PEVUATOS.
Tlpocox®y - 2’ autés TS OUVONKES O AVEULOTNPAS CUVE-
xllev va Pixer ™y yeviTpLa.

Y - EvBewktikt) Axvia
E AuThl 1 €VBelkTIKY) Auxvla Tpémel va elvar mavTa

avappévn. Eyyudtar Tis owbnkes aoddlelas kaTd
™ ovykoMnon AC.

3 AA KOYMIII PYOMIZHZ
B PuOpilel To pelpa ouykONNOMS.
Al >c ouvvdvaopd pe To mMANKTPo P oelvat duvam
emions:
- n plbulon Tou deutépou emmédov pevpatos U
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- 1 ptbuion Touv "slope up" S Tpo P kat mov pubptotnkar pe To kouvpmt AA.
- 1 pvbuton Tou "slope down" W
- n plButon ™s ouxrdéTTAs maipwy U P - TIAHKTPO ETIIAOTHZ
- 1 petaéplos plbuion (post gas) X } ITélovTtas avtd To MAAKTpo avdBouv oTn oelpd
- puBptoTe TN ouxrOHTNTA TOU PEVUPATOS OTN CUYKONANOT = 10 led

ACQ
- pviploTte ™V eElooppdmnon Tou KUPATOS OTN GUYKON - Q - Ev8ewktucry Auxvia

Anon AC R. SUYE { Honon AC (50-
-rugmivste to avhamma se scevsh me th diavmetro tou 1;6V|C_)|TZT)]TQ O PELHATOS o ouyROAon (

hlektrodivou pou crhsimopoieivtai se TIG AC (Led - O).

Z - OOONH R - EvBewkTik) Avxvia
883 Emionpatvel To pelpa ouykdMnons kat Tis e E&looppommon kipatos oe ovykdMnon AC
Noyés Tov TPOCdLOPLOTNKAY [E TO WE TO TANK™ Ll (cELooppommon = 0 — KaBaplopds = amd 1 ws 8




avaBooBnyopevo — Atetoduon =amd 1 ws 8 un avaBoofn
VOuEVO).

mO-Le
B EpdaviCer T SlapeTpo Tou GUHBOUNEUOHEVOU TINEKTPO"
dlov. H emloyn ™s StapéTtpou niekTpodlov peTaBdN\e
TaLu amd OudpeTpo lpp ws 4pp. Na va petaBdlete 0 dLd-
LETPO, XPNOLLoTooTe TN XelpoaBry AA. Auth 1 AeLToup
Yia etvar evepyn povo yua Siadikacta Try AX.

S - Led

Slope up. Eivat o xpévos oTov omoio To
petpa, EekwavTas amd To eNdxLoTo, ¢Td-
veL T TomobeTnuérn Ty pedpatos (0-

Yy
o
(74
1]
o

)

T - Led

Kopto  petpa  ouykdOMnons (10-130A o€
MMA «at am6 5-150A ce TIG)

V - Led

AeUTepo emimedo PeVUATOS OUYKOANONS T
Baolkd. AuTé To pelpa elvalr mdvTa éva
TOCOOTO TOU KUPLOU PEVHATOS.

U - Led

YuxvémnTa mauor (0,16-250 Hz)

OuL xpbroL avhTams kat Bacikns TIPS €l
val (oot

W - Led

Slope down. Eivar o xpévos oTov omolo
TO pebpa dTdveL OTNY €NAXLOTN TLUH Kal
oTo offopo Tou THEOUL (0-10 sec.)

-
(1]
o

Post gas. Puuiler Tov xpoévo €E68ouv Tou aeplov
oTo TéNOS Tns ouykéAnons (0-30 sec.)

x

TIpocoxn ©a avdBow pévo Ta led mov avadépovtar oTov
€MAeYIEVO TPOTO ouykdOANnons. Tlapdderyua, e ouykdN
Mon TIG katd ocwexdpevo Tpodmo Sev Ba avdBer m év-
Setén U mou ekdpdlet Tv ouxvOTTA TOV TANLOV.
Kdbe évdelén Selyxver v mapdpetpo mou pubulleTal
péow Tou Koupmiov AA KkaTd TO XPOVLKO SLACTNUA TOU
To (B0 €lvatr avappévo. MeTd amd 5 OeUTEPONETTA ATTO
TNV TeleuTala PeTaTpomn) autd offrel kat epdavileTat
TO KUPLO PeEVHA OUYKOMNINONS €V avdBel 1 avTloTolxm
évdelén T.

AE - YYNAEZH 10 TIOAQN

2wdéovTat ' avty ot akdlovBoL  xelpLopol
€€ amooTdoews:

a) mevTan

B) TowumiSa pe SiakdmTn ekkivmons

v) Towpmida pe up/down kAm.

AD - YYNAEZH 1/4" AEPIOY
2uvdéeTal W auThAY 0 owNAVAs deplov TNS
Towumidas ouykoMnons TIG.

AB - \aBida apvnTikis €E68ov (=)

+
AC \aBida BeTikis €Eb6dov " (+)

AF - 8uak6émms
AvdBer kat offver Ty pnxav)

AG - olvdeom eLo68ov aepiov

3.3. TENIKA

Ilpw amd v xpnon avms TNns ouokeuns OLaBdoTe Tpo-
oekTikd Tous kavoves CEI26-23 /IEC-TS 62081. EXéyETe
emons OTL 1 povwon Twr kKa\wdlwy elvar  avémadn,
eNYETE TIs Tévoes MhekTpodilwy, TIS Toides KAl Tous
PEVHLATON|TITES Kal PBeBalwbelTe OTL 1 SLAPETPOS KAl TO
pNKos Twr kKa\wdlwy cuvykdMnons elvat ocuvpBatd pe To
pelLa TOU XPNOLLOTIOLELTE.

3.4. 2YTKOAAHZH ETIENAEATYMENON HAEKTPOAIQN
(MMA)

- BeBawwbeite 6TL 0 Slakdémmns AF BplokeTar otnu 6éom
0, owbdéoTe TA KANWSLA CUYKOAANONS TNPOVTAS TNV
TOMKOTNTA Tou (MTelLTAL aTO TOV KATAOKEVAOTH) TV
nA\ekTPodlwY oV B xpnoLpoToltioeTe kat Ty AaBida Tou
Kalwdiov yelwons ce onueio 600 yiveTar mod kovTa oTNY
OUYKONNOT), €NEYXOVTAS Va  UTAPXEL KAN) TAEKTPLKN
emadn.

- Mnv ayyllete ouvyxpévos tnv Towumida TIG W v
TOUTISA MAekTpodlov kat Tnv AaBida yelwons.

- AvdeTe Ty pnxavn péow Tou StakomTn AF.
EmM\éTe, mélovtas To mNkTpo A, T Sadikacia
MMA, onpa B avappévo.

- PuvbploeTe To pelpa avdloya pe TNy SLAPETPO TOU
nAekTpodlou, TN Béomn ouUYKOMNONS Kat Tov TUTO €vn”
ONS TOU TPETEL VA EKTENETETE.

OTav TereLWVeTe TNV ouykONNoT, oRveTe mdAvTa TNV
ouoKeun Kat adalpeiTe TO MAEKTPOOLO amd TNV TOLUTLOA.




3.5. 2YI'KOAAHZH TIG

Emiéyovtas ) Sadikacta TIG AC XD pmopeite va
OUYKONNOETE TO alouplvio, Ta Kpdpata aloupviov, Tov
opelxako kat To payviolo evwy emiéyovtas TIG DC
B mopeite va ouykoajoeTe Tov avofeldwTo xd-

ABa, To oldnpo kat To XANKO.

2UV0€0TE TOV TAXVOUVOETIO TOU KaAwdlov yelwons oTov
BeTikd TONO (+) Tns ouokeuns cuykONANOTS KAl TNV AdBi-
da o€ omnueto 6060 TO duraToOV MO KOVTA OTNY OUYKON
ANO”M €ENEYXOVTAS VA UTTAPXEL KAN) MAEKTPLKT €Tad).
2uvdéaTe Tov Taxvolvdeopo Tns Towmidas TIG oTov
apynTk6 TONO (=) TNS OUOKEUNS OUYKONNONS.

2woéaTe To dls Tns TOwmidas otnv olvdeon AE Tns
OUOKEWMS OUYKOANNNONS.

2Ud€0TE TO PAKOP TOU CWAN VA deplou TNS TolUmidas
oty olwdeon AD Tns unxavis kat Tov cwNva aeptou
TOu TPOépXETAL amd Tov pelwTpa Tmieons Tns dLdns
ot olvdeon aeplov AG.

Evdexépeves mpoekTdoels Tou kakwdlov Tpémel va elvat
KATANNANS TOUNS ws Tpos To amoppodolpevo pevpa .
Avddte ™y pmxavn.

Mnv ayyilete Tpiuata uvmd Tdom kai Tis AaBides €E6
Souv OTav 1 cuokeun TpododoTelTal.

"Otav avdBeTte yia mpdhTn dopd TN pnxavy, €mMETE TN
Sladlkaota kat Tov TpoéTO  péOw Twy TANKTPWY A kat
E kat Tis mapapéTpous guykOANONS HETW TOU TANKTEOU
P kat Touv kouvpmol AA, o6Tws avadépeTtal oty maApd-
ypado 3.2.

O tuvpo" kai h diavmetro" tou hlektrodivou pou prevpei na
crhsimopoihvsete prevpei na epilecteiv akolougwvnta" ton
pivhaka A:

H pory Touv adpavols aeplov mpémel va pupileTar oe
T (NTpa / AemTd) 6 Popés mepimov TV SLdpeTpo Tou
niekTpodlov. Eav ypnotpomolotvtar afecouvdp TOTOU yao-
Nevo m Tapoxn aeptov pmopel va elaTTwlel péxpt 3
dopés TNV BLAPETPO TOU MAEKTPOSLOV.

H 8iudpeTpos Tou kepaplkol Wmek TpémeL va e€lvat amod
4 éns 6 dopés TNV BLAPETPO TOU TMAEKTPOSLOUL.
Xpnotpomoteite yuvahd mpooTactas D.LN. 10 péxpt 75A
kat  D.LN. 11 amdé 75A «atr mavw.

4 XEIPIZMOI E= AIIOZTAZEQX KAl EEAPTHMATA

INa ™ pbéuon Tov pevua‘rog ovykdAANoMS, O€ AUty TN
O'U'YKO)\)\T]TLKT] pnxovy pmopotv va ouwdebolv oL akdlou-
Bov xeipopol €€ amooTdoews:

Art. 193 Xelplopds e mevTdh (xpnotpomotelTal
ot ovykdéAnon TIG)

Art. 1260 Towpmida BINZEL “ABITIG 200” (200A -
35%) —

Art. 1262 Towmida BINZEL “ABITIG 200” Up/Down
(200A - 35%) —

Art. 1656 KapoTor yia petadopd yevvntpras

Art. 1281.03 EEdpmnpa yla ouykOANnNom pe mAekTpodLo
Art 1192+Art 187 (oe ouykddnon MMA)

MONT. 1180 wvappoyn yia Tnv mpoowpLyy) olvdeon TS
TOWTOAS KAl TOU XELPLOPOU pe mevTtdh. M~ auvtd To
eEdptnua To MONT. 193 pmopel va yxpnotpomondel pe
omotovdimoTe TpdHTO cuykdMnons TIG.

Ouv xeiplopol mov mepthapBdvoww évav puBulo™| Loxbos
pvbuilovw To pelpa ouykOnons amd To €NAXLOTO é-
ﬁ TO AVAOTEPO PeEVIA OV TOTOBETHONKE e TO KOUWTIL
OL xelptopol pe Aoyik’y UP/DOWN pvuilovw ambd To
eNdXLOTO PéXpL TO avdTEPO To pedua ouykdNNoTs.

D.C A.C. (cuxré™Ta 50 Hz)
e ©éon Méylotn sAleloduons | ©éon looppommpévou Mndevds ©éon MéyLoTou Kaeaptcuo{)
Haekrpoaio » 1 BokdpdjLLo Bo\dpdjito Bo\dpdpito BoAdpdjiio Bo\dpdpito BoAdpdjiio Bo\dpdjito
Trmo BbpLo 2% Kabapd Zr 0,8% Kabapd Zr 0,8% Kabapd Zr 0,8%
ov Kékkivo ITpdowo A€evko TTpdowo A€evko TTpdowo A€evko
1,6 70A = 150A | 50A = 100A | 70A + 150A | 30A + 60A 50A + 80A 20A =+ 40A 30A + 60A
2,4 150A + 250A | 100A + 160A | 140A + 235A| 60A + 120A | 80A + 140A | 40A = 100A | 60A + 120A
3,2 200A + 350A| 150A + 210A | 225A + 325A| 80A + 160A | 100A + 180A| 60A + 140A | 80A + 160A
4 300A + 400A | 200A = 275A| 300A + 400A| 100A + 240A| 150A + 280A| 80A + 200A | 150A + 250A
mivaka A



INSTRUKCJA MANUALNA DO SPAWAREK LUKOWYCH TIG

WAZNE: PRZED  URUCHOMIENIEM  NALEZY
PRZECZYTAC NINIEJSZA INSTRUKCJE OBSLUGI, KTORA
POWINNA BYC PRZECHOWYWANA W MIEJSCU DOBR-
ZE  ZNANYM  WSZYSTKIM  UZYTKOWNIKOM
URZADZENIA. _ )
URZADZENIE NALEZY WYKORZYSTYWAC WYLACZNIE
DO SPAWANIA.

1 SRODKI OSTROZNOSCI

SPAWANIE | CIECIE tUKOWE MOZE BYC SZKODLIWE
ZAROWNO DLA UZYTKOWNIKA, JAK | OSOB
POSTRONNYCH. Kazdy uzytkownik urzadzenia musi by¢
przeszkolony odnos$nie niebezpieczenstw, okreSlonych
ponizej, mogacych pojawic sie podczas procesu spawania.
W celu uzyskania bardziej szczegotowych informaciji, nalezy
zamowic instrukcje obstugi nr 3.300.758.

PORAZENIE PRADEM — Moze by¢ $miertelne.

e Spawarke nalezy zainstalowac oraz uziemi¢ zgod-
A nie z odpowiednimi przepisami.

e Nie dotykaC czeSci elektrycznych lub elektrod
znajdujgcych sie pod napieciem rekawicami, gotymi rekami
lub mokra, odzieza.

e QOdizolowa¢ sie zarowno od ziemi, jak i samego
urzadzenia.
e ZapewniC bezpieczng pozycje podczas pracy.

OPARY | GAZY - Moga by¢ niebezpieczne dla zdrowia.

e UtrzymywaC glowe z dala od powstajgcych
“@ oparéw.

e PracowaC w miejscu posiadajgcym wiasciwg
wentylacje, oraz stosowac wentylatory dookota tuku elek-
trycznego, zapobiegajgce tworzeniu sie opardw.

PROMIENIOWANIE LUKU ELEKTRYCZNEGO - Moze
uszkodzi¢ wzrok i powodowac poparzenia skory.
¢ Oczy nalezy chroni¢ przy pomocy masek spawal-
A niczych, zaopatrzonych w szkta z filtrami, oraz
stosowad wiasciwg odziez ochronna.
e Osoby postronne zabezpieczaC poprzez stosowanie
odpowiednich oston lub zaston.

RYZYKO POZARU | OPARZEN.

e Rozpryskujgce sie iskry mogg by¢ przyczyng
pozaru i poparzen skory. Nalezy zapewnic, by w

miejscu pracy nie znajdowaty sie zadne fatwopalne
materiaty oraz stosowac odziez ochronna.

HAEAS
Samo urzadzenie nie wytwarza hatasu
przekraczajacego poziom 80dB. Procedurom
ciecia/spawania plazmowego moze towarzyszyC
poziom hatasu przekraczajgcy podany limit, w takim
przypadku uzytkownicy powinni stosowac wszelkie $rodki
ostrozno$ci wymagane przez lokalne przepisy.

ROZRUSZNIKI

® Pole magnetyczne wytwarzane przez prady wysokiego
napiecia moze zaktdcaC prawidtowg prace rozrusznikdw
(np. serca). Osoby uzywajace urzadzen podtrzymujgcych
wazne funkcje zyciowe (rozrusznik), powinny skonsultowac
sie z lekarzem przed rozpoczeciem spawania tukowego,

ciecia, wyztabiania lub zgrzewania punktowego.

EKSPLOZJE
e Nie nalezy spawaC w sasiedztwie pojemnikow
znajdujgcych sie pod cisnieniem., lub w obecnosci
—= wybuchowych gazéw, pytow, opardéw. Wszelkie

butle z gazem i regulatory ci$nienia powinny by¢ uzywane z
nalezytq ostroznos$cia.

ZGODNOSC ELEKTROMAGNETYCZNA

Urzadzenie zostato wyprodukowane zgodnie z przepisami
okreSlonymi  w normie EN50199, i musi by¢
wykorzystywane wylacznie do celéw przemystowych w
Srodowisku przemystowym. w Srodowisku
nieprzemystowym moga wystapi¢ trudnosci w
spetnieniu wymagan zgodnosci elektromagnetycznej W
przypadku nieprawidtowego funkcjonowania
urzadzenia, nalezy skontaktowac sie z obstugq techniczna.

2 OPIS OGOLNY

2.1 Specyfikacje

Po wybraniu trybu TIG AC e ac S spawac alumi-
nium, stopy aluminium, mosiqdz i magnez, podczas gdy

tryb TIG DC o umozliwia spawanie stali nierdzewnej,
Zzelaza i miedzi. Spawarka jest urzadzeniem
wykorzystujgcym wbudowane zrodta pradu statego i prze-
miennego przy wykorzystaniu technologii INVERTER
zaprojektowanym do spawania z wykorzystaniem elektrod
otulonych (nie wigczajac celulozowych) oraz do spawania
TIG, ze stykami rozruchowymi i wysokg czestotliwoscia.

22 OBJASNIENIE TECHNICZNYCH SPECYFIKACJI
UMIESZCZONYCH NA TABLICZCE
ZNAMIONOWEJ URZADZENIA.

N°. Numer seryjny, ktory musi by¢ podany w kazdym
zapytaniu/zaméwieniu dotyczacym
urzadzenia

Jednofazowa czestotliwos¢ statyczna
transformator-prostownik

Spadek.

TGMVA Umozliwia spawanie TIG/MMA.

uo. Napiecie otwartego obwodu wtérnego (wartos¢
szczytowa)

X. Cykl pracy w procentach % dla 10 minutowej

operacji przy okreSlonej wartosci pradu, ktorg
spawarka moze wykonac nie przegrzewajac sie.
12. Prad spawania
u2. Napiecie wtérne dla pradu 12
Ut. Napiecie znamionowe
1~5060Hz  50- lub 60-Hz jednofazowe Zrédto zasilania
l4{ Max Maksymalny prad pobierany dla odpowiedniego
pradu |y i napigcia Us.
Jest to maksymalna warto$¢ faktycznego pradu
pobieranego, dla danego cyklu pracy. Warto$¢ ta
zwykle odpowiada pojemnosci bezpiecznika (typ z
opodznieniem), stosowanego do ochrony
urzgdzenia.
Stopien ochrony obudowy, zatwierdzony dla
sprzetu wykorzystywanego na zewnatrz i podczas

|1 eff
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opadow deszczu.

S] Urzadzenie przeznaczone do uzytku w
Srodowiskach niebezpiecznych.

UWAGA: Spawarka zostata takze zaprojektowana do uzytku
w $rodowisku o wskazniku zanieczyszczenia 3.
(Zobacz IEC 664).

2.3 OPIS URZADZEIQ OCHRONNYCH
2.3.1. Ochrona termiczna

Urzadzenie jest wyposazone w czujnik temperatury, ktory
uniemozliwia prace urzadzenia w temperaturach wyzszych

niz dopuszczalne. W takich przypadkach wtgcza sie wenty-
lator i zapala dioda LED.

2.3.2. Blokowanie pracy urzadzenia

Spawarka zostata zaopatrzona w szereg urzadzen
bezpieczenstwa, ktére przerywajg jej prace, zanim moze
ulec ono uszkodzeniu.

W przypadku nieprawidowego dziatania urzadzenia, na
wysSwietlaczu Z pojawia sie litera E, poprzedzona migajacq
cyfra:

52 = Przycisk Start naci$niety podczas rozruchu.

53 = Przycisk Start przycisniety podczas zerowania termostatu.
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W obu przypadkach zwolni¢ przycisk Start.

Zatrzymanie pracy urzadzenia jest sygnalizowane poprzez
migajacq diode LED (J). Migajgca dioda oznacza:

1) Podczas fazy rozruchu poziom zasilania urzgdzenia.

2) Po zakonczeniu rozruchu niewtasciwe napiecie zasilania.
3) Podczas pracy urzadzenia informuje, ze napiecie spadto
ponizej 118V.

4) Podczas pracy urzadzenia informuje, Ze napiecie zasilania
jest wyzsze niz 280V.

5) Podczas spawania informuje, Ze napiecie przekroczyto
300V. Aby przywrocic wiasciwe funkcjonowanie, nalezy
sprawdzi¢ napiecie zasilajgce. Nastepnie wytgczyc
przetqcznik AC, odczekaé 5 sekund oraz ponownie go
wiaczy€. Jesli problem zostat naprawiony, urzadzenie
zacznie pracowac ponownie.

UWAGA: Jesli podczas rozruchu napiecie zasilania jest
mniejsze niz 170V, dioda LED nie zapali sie, uruchomiony
zostanie jedynie wentylator. Jesli na wyswietlaczu
pojawi sie komunikat E2, urzgdzenie wymaga specijali-
stycznej interwenciji.

3 INSTALACJA

Nalezy upewni¢ sie, czy napiecie zasilania odpowiada
wartoSciom zaznaczonym na tabliczce znamionowej
urzadzenia.

Podczas montazu wtyczki, nalezy sprawdzi¢, czy posiada
ona wiasciwg obcigzalno$¢ pradowa, oraz czy zétto-zielony
przewod zostat podigczony do wtyku uziemiajgcego.

3.1 ROZRUCH

Instalacje urzadzenia moze przeprowadzal jedynie prze-
szkolony personel. Wszelkie potgczenia elektryczne muszg
by¢ wykonane zgodnie z przepisami, oraz z zachowaniem
przepisdéw bezpieczenstwa (przepisy CEl 26-10 - CENELEC
HD 427).

3.2 OPIS URZADZENIA
A - Przefacznik do wybierania tryb spawania
\ 4 I Tym przefgcznikiem wciskowym wybiera sie tryb

spawania (MMA lub TIG). Po wybraniu, zapala sie
jedna z nastepujgcych diod LED:

@ &I ,p &

v

Przetacznik trybu pracy E.

Po wybraniu, zapala sie jedna z nastepujgcych diod
LED:F, G, H, L, M, N.

W trybie pracy TIG Swiecq sie zawsze dwie diody LED: jedna
wskazujgca tryb HF lub tryb rozpalania tuku, druga
okreslajgca tryb pracy ciggtej lub nieregularnej z 2 lub 4 -
stopniowym poleceniem. Wybdr zmienia si€ za kazdym
przyci$nieciem przycisku.

Obok diody LED wysSwietlane sg réznorodne symbole,
okreslajace wybor:

F - LED. Spawanie tukowe TIG rozpoczeto
bez nalezytej wysokiej czestotliwosci.
Aby zapali¢ tuk elektryczny, nalezy przycisna¢ wyzwalacz
palnika, a nastepnie zetkna¢ elektrode wolframowg z obra-
bianym metalem. CzynnoS$¢ nalezy wykonywacC szybko i

zdecydowanie (0.3 sek.).

L - LED. Spawanie tukowe TIG rozpoczeto z
wysoka czestotliwoscia.

Aby zapali¢ fuk elektryczny, nalezy przycisng¢ wyzwalacz
palnika: pilot iskrowy wysokiego napiecia/czestotliwosci
zapali tuk.

G - LED. Ciagte dwustopniowe spawanie
TIG (reczne). Gdy wyzwalacz palnika jest wcisniety, prad
wzrasta do momentu, osiggniecia wartoSci okreSlonej za
pomocy pokretta AA. Gdy wyzwalacz palnika jest zwolniony,
prad zacznie spadaC w czasie ustawionym przez funkcje
"SLOPE DOWN", az osiggnie warto$¢ zero.

W tym potozeniu mozna podigczy¢ urzadzenie dodatkowe,
stuzace do kontroli noznej ART. 193.

H - LED. Ciagte 4-stopniowe spawanie TIG
(automatyczne).

Program ten rézni sie od poprzedniego tym, Ze tuk elek-
tryczny jest zapalany i gaszony przez wcisniecie i wytgczenie
wyzwalacza palnika.

M - LED. Pulsujace 2-stopniowe spawanie
TIG (reczne).

Gdy wyzwalacz palnika jest wcisniety, prad wzrasta do
momentu, osiggniecia wartosci okre$lonej za pomoca
pokretta AA. Gdy wyzwalacz palnika jest zwolniony, prad
zacznie spadac w czasie ustawionym przez funkcje "SLOPE
DOWN?", az osiggnie wartoS¢ zero.

W tym potozeniu mozna podigczy¢ urzadzenie dodatkowe,
stuzgce do kontroli noznej ART. 193.

N - LED. Pulsacyjne 4-stopniowe spawanie
TIG (automatyczne).

Program ten rozni sie od poprzedniego tym, ze tuk elek-
tryczny jest zapalany i gaszony poprzez wciSniecie i
wytgczenie wyzwalacza palnika.

J — Dioda LED - OCHRONA TERMICZNA

Dioda ta wigcza sie, gdy uzytkownik przekroczy cykl
pracy lub procent dopuszczanej przerywalnoSci pracy
urzadzenia i rbwnocze$nie odetnie wyjscie pradu.
UWAGA: W tej pozycji wiatrak schiadza zrédto zasilania.

Y - Dioda LED
E Ta dioda LED musi by¢ zapalona przez caty czas, by
zapewniC bezpieczne warunki spawania w trybie AC.

wmm POKRETLO AA

N Umozliwia regulacje pradu spawania. W
A potaczeniu z  wytgcznikiem wciskowym P
pozwala:

- regulowac¢ drugi poziom pradu V

- regulowac funkcje "SLOPE UP" S

- regulowac funkcje "SLOPE DOWN" W

- regulowac czestotliwos$¢ pulsacji U

- regulowac przeptyw gazu po zakonczeniu spawania X

- regulowac czestotliwos$¢ pradu podczas spawania AC Q

- regulowa¢ ksztatt wahan napiecia pradu spawania R

- regulowaé zapalanie fuku w stosunku do przekroju



elektrody uzywanej w trybie TIG AC (dioda LED O).
8 3 8 Z - WYSWIETLACZ

Wyswietla prad spawania oraz pozostate ustawie-
nia wybrane za pomocg wyfgcznika wciskowego P i regu-
lowanych za pomocg pokretta AA.

P - SELEKTOR
> Gdy ten przycisk jest wcisniety, diody LED zapalajg
sie w nastepujacej kolejnosci:

Q - dioda LED
- Czestotliwos¢ pradu podczas spawania AC (50 -
150 Hz).

R - dioda LED
Ksztatt wahan napiecia w spawaniu AC (balans = 0;
8 czyszczenie = od 1 do 8, migajace; Penetracja = od

1 do 8, brak migania).
m O - dioda LED
BN Wskazuje przekroj elektrody. Wybér przekroju elektrod
zmienia sie w przedziale od 1mm do 4mm. Aby zmieni¢

przekroj, nalezy uzyC pokretta AA. Funkgcja ta jest wigczona
jedynie w przypadku spawania w trybie AC TIG.

S - dioda LED
- Wzrost pragdu. Oznacza czas, w ktérym prad,
rozpoczynajgc od warto$ci minimalnej,

osiggnie ustawiong wczesniej wartos¢. (0-10 sek.)

T - dioda LED
- Gtéwny prad spawania. (10-130A podczas
spawania w trybie MMA oraz 5-150A podc-

zas spawania w trybie TIG)

V - dioda LED
- Drugi poziom spawania Ilub prad
podstawowy. Prad ten stanowi warto$¢

procentowgq pradu gtéwnego.

U - dioda LED
Czestotliwos¢ pulsowania (0.16-250 Hz)

- Czasy szczytowe i podstawowe sg rowne.

W - dioda LED

Spadek pradu. Jest to czas, w ktérym prad

osigga minimalng wartosc¢ i wytacza fuk elek-
tryczny. (0-10 sek.)

X - dioda LED
.Reguluje czas przeptywu gazu po zakonczeniu
spawania. (0-30 sek.)

Ostrzezenie: tylko te diody LED, ktére odnoszg sie do
wybranego trybu spawania zapalq sie, np. Podczas trybu
spawania ciggtego TIG, dioda LED U, okreSlajgca
czestotliwos¢ pulsacji nie zapali sie. Kazda zapalona dioda
LED okre$la parametr, ktéry moze byC regulowany za
pomocq pokretta AA. Pie¢ sekund po ostatniej zmianie,
uzywana dioda LED wytaczy sie, wySwietlany bedzie jedynie
gtéwny prad spawania, zapali sie natomiast odpowiednia
dioda LED T.

AE - ZLACZE 10-KOLKOWE

Do tego ztacza podtgczone sg nastepujace zdalne
urzadzenia kontrolne:

a) kontrola nozna

b) palnik z przyciskiem Start

c) palnik regulowany goéra/dét, etc...

AD - 1/4 INSTALACJA GAZOWA
Jest to miejsce, gdzie podigcza sie przewdd

gazowy palnika spawania w trybie TIG.

AB - Ujemne wyjScie terminala (-)

+

AC -Dodatnie wyjscie terminala (+)
AF - przetgcznik
Wiacza i wylacza urzadzenie

AG - wlot instalacji gazowej




3.3. UWAGI OGOLNE

Przed uzywaniem spawarki, nalezy doktadnie zapoznac sie
ze standardami CEI 26-23 / IEC-TS 62081. Nalezy rowniez
sprawdzi¢, czy izolacja przewodow, zaciski elektrod, gniaz-
da, wtyczki nie sg uszkodzone oraz czy rozmiar i diugosé
kabli spawalniczych jest dostosowana do natezenia
stosowanego pradu.

34  SPAWANIE W TRYBIE MMA (RECZNY LUK
METALOWY)

- Nalezy upewni¢ sie, czy przefacznik AF znajduje sie w
pozycji 0, nastepnie podigczy¢ kable spawalnicze,
sprawdzi¢ polaryzacje wymagang przez producenta
elektrod, poditaczy¢ zacisk przewodu uziemiajgcego do
obrabianego metalu, moZliwie jak najblizej punktu spawania;
sprawdzi¢ czy istnieje dobry kontakt elektryczny.

- Nie wolno dotykac zaciskdw elektrod jednoczesnie z zaci-
skiem uziemiajgcym.

- Wigczy€ urzadzenie przy pomocy przefacznika AF.

- Wybra¢ procedure MMA, wciskajac przycisk A: zapali sie
dioda LED B. - Wyregulowa¢ prad do przekroju elektrody,
umiejscowienia spawu i rodzaju wykonywanego pofgczenia.
- Po zakonczeniu spawania, zawsze wytacza¢ urzadzenie i
usuwac elektrody z zaciskdw.

3.5 SPAWANIE W TRYBIE TIG

Wybranie trybu spawania TIG AC B3 umozliwia
spawanie aluminium, stopéw aluminium, mosigdzu i magne-
zu, podczas gdy wybranie trybu TIG pCc X umoizliwia

spawanie stali nierdzewnej, Zelaza i miedzi.

Podiaczy¢ przewod uziemiajacy do dodatniego bieguna (+)
spawarki, natomiast zacisk jak najblizej punktu spawania na
obrabianym materiale; sprawdzi¢ czy jest dobry kontakt
elektryczny.

Podigczy¢ przewad zasilajgcy palnika TIG do ujemnego bie-
guna (-) spawarki. Podigczy¢ przewdd palnika do zacisku AE
spawarki.

Podtaczy¢é przewdd gazowy palnika do instalacji AD
urzadzenia, a przewod gazowy z cylindra regulatora
cidnienia do instalacji AG, znajdujacej sie w tylnej czesci
spawarki.

Wiaczy¢ urzadzenie.

Nie dotyka¢ czeSci urzadzenia znajdujacych sie pod

napieciem oraz terminali wyj$ciowych, gdy urzadzenie
znajduje sie pod napieciem.

Podczas pierwszego uruchomienia urzgdzenia nalezy przy
uzyciu wytacznikow weiskowych A oraz E okresli¢ proces i
tryb pracy, a takze parametry spawania za pomocg klucza P
i pokretta AA, tak jak opisano to w paragrafie 3.2.

Rodzaj i przekrdj stosowanej elektrody nalezy wybraC na
podstawie tabeli A:

Przeptyw gazu wlotowego musi by¢ ustawiony na warto$¢
(wyrazong w litrach na minute), rowny 6-krotno$ci przekroju
poprzecznego stosowanej elektrody.

W przypadku stosowania urzadzen dodatkowych typu gaz-
szkto, przeptyw gazu moze zostac zredukowany do okoto 3-
krotnoSci przekroju poprzecznego stosowanej elektrody.
Przekrdj ceramicznej koncowki musi by¢ 4 do 6 razy wiekszy
od $rednicy stosowanej elektrody.

Nalezy uzywac okularéw ochronnych o wartosci D.I.N. 10 w
przypadku pradéw o natezeniu do 75A, oraz D.I.N. 11 dla
praddéw wiekszych niz 75A.

4 KONTROLA ZDALNA | AKCESORIA

Do spawarki mozna podigczaC nastepujgce zdalne
urzadzenia kontrolne, w celu ustawienia pragdu spawania:

Art. 193 Kontrola nozna (stosowana podczas
spawania w trybie TIG)

Art. 1260 Palnik typu BINZEL “ABITIG 200” (200A -
35%) — m4

Art. 1262 Palnik z regulacjg gora/dét BINZEL “ABITIG
200” (200A - 35%) - m4

Art. 1656 Wozek zrodta zasilania

Art. 1281.03 Akcesoria dodatkowe do spawania w
trybie MMA

Art 1192 +Art 187 (stosowane podczas spawania w

trybie MMA) ART. 1180 Ztacze
umozliwiajgce réwnoczesne podtgczenie
palnika i kontroli noznej. ART. 193
moze byC stosowane podczas spawania w
trybie TIG wraz z tym urzgdzeniem
dodatkowym.
Urzadzenia kontrolne, ktére zawierajq potencjometr
regulujacy prad spawania na warto$¢ minimalng i
maksymalng poprzez ustawienie tych wartosci poprzez
pokretio AA.
Urzadzenia zdalne z regulacja GORA/DOL, regulujace
wartosci minimalne i maksymalne pradu spawania.

A.C. (czestotliwos¢ 50 Hz)

D.C. Ust. dla max. przetopu Ust. zbalansowanego zera |Ust. dla oczyszczania spoiny

Rodzaj elektrody \\/olfram Wolfram Wolfram Wolfram Wolfram Wolfram Wolfram
Tor 2% Cyrkon 0.8% Cyrkon 0.8% Cyrkon 0.8%

ov Czerwona Zielona Biata Zielona Biafa Zielona Zielona

1,6 70A + 150A | 50A + 100A | 70A + 150A | 30A + 60A | 50A + 80A | 20A +40A | 30A + 60A
2,4 150A + 250A| 100A + 160A | 140A + 235A| 60A + 120A | 80A + 140A | 40A + 100A | 60A + 120A
3,2 200A + 350A| 150A + 210A | 225A + 325A| 80A + 160A | 100A + 180A| 60A + 140A | 80A + 160A
4 300A + 400A| 200A + 275A | 300A + 400A | 100A + 240A| 150A + 280A | 80A + 200A | 150A + 250A
Tabela A




QUESTA PARTE E DESTINATA ESCLUSIVAMENTE AL PERSONALE QUALIFICATO.
THIS PART IS INTENDED SOLELY FOR QUALIFIED PERSONNEL.
DIESER TEIL IST AUSSCHLIEBLICH FUR DAS FACHPERSONAL BESTIMMT.
CETTE PARTIE EST DESTINEE EXCLUSIVEMENT AU PERSONNEL QUALIFIE.
ESTA PARTE ESTA DESTINADA EXCLUSIVAMENTE AL PERSONAL CUALIFICADO.
ESTA PARTE E DEDICADA EXCLUSIVAMENTE AO PESSOAL QUALIFICADO.
TAMA OSA ON TARKOITETTU AINOASTAAN AMMATTITAITOISELLE HENKILOKUNNALLE.
DETTE AFSNIT HENVENDER SIG UDELUKKENDE TIL KVALIFICERET PERSONALE.
DIT DEEL IS UITSLUITEND BESTEMD VOOR BEVOEGD PERSONEEL.
DENNA DEL AR ENDAST AVSEDD FOR KVALIFICERAD PERSONAL.
AYTO TO TMHMA TTPOOPIZETAI ATIOKAEIZTIKA T'TA TO EIAIKEYMENO TTPOZQITIKO.
TA CZESC,I JEST SKIEROWANA WYLACZNIE DO WYKWALIFIKOWANEGO PERSONELU.

pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION
01 | FASCIONE HOUSING 21 | SUPPORTO SUPPORT
02 | ISOLAMENTO INSULATION 22 | ISOLAMENTO INSULATION
03 | CAVALLOTTO JUMPER 23 | FONDO BOTTOM
04 | CAVALLOTTO JUMPER 24 | PIEDE IN GOMMA RUBBER FOOT
05 | CAVALLOTTO JUMPER 25 | TRASFORMATORE H.F. H.F. TRANSFORMER
06 | CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT 26 | RACCORDO FITTING
07 | KIT DIODI CON ISOLAMENTO | DIODES WITH INSULATION KIT 27 | PRESA GIFAS GIFAS SOCKET
08 | DISSIPATORE RADIATOR 28 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL
09 | COPERCHIO COVER 29 | TAPPO CAP
10 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT 30 | MANOPOLA KNOB
11| MANICO HANDLE 31| PROLUNGA EXTENSION
12 | CORNICE FRAME 32 | PROLUNGA EXTENSION
13 | TRASFORMAT. DI SERVIZIO AUXILIARY TRANSFORMER 33 | CIRCUITO FILTRO FILTER CIRCUIT
14 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL 34 | CIRCUITO PANNELLO PANEL CIRCUIT
15| INTERRUTTORE SWITCH 35 | SUPPORTO IGBT IGBT SUPPORT
16 | COPERTURA COVER 36 | RESISTENZA RESISTANCE
17 | PASSACAVO CABLE QUTLET 37 | COPERTURA COVER
18 | CAVO RETE POWER CORD 38 | CIRCUITO DI POTENZA POWER CIRCUIT
19 | PANNELLO ALETTATO FINNED PANEL 39 | SUPPORTO VENTOLA FAN SUPPORT
20 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 40 | MOTORE CON VENTOLA MOTOR WITH FAN

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: numero di
articolo, matricola e data di acquisto della macchina, posizione e
quantita del ricambio.

When ordering spare parts please always state the machine item
and serial number and its purchase data, the spare part position
and the quantity.






CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM
CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE
A | NERO BLACK L | ROSA-NERO PINK-BLACK
B | ROSSO RED M | GRIGIO-VIOLA GREY-PURPLE
C | GRIGIO GREY N | BIANCO-VIOLA WHITE-PURPLE
D | BIANCO WHITE O | BIANCO-NERO WHITE-BLACK
E | VERDE GREEN P |GRIGIO-BLU GREY-BLUE
F [ VIOLA PURPLE Q | BIANCO-ROSSO WHITE-RED
G | GIALLO YELLOW R | GRIGIO-ROSSO GREY-RED
H |BLU BLUE S | BIANCO-BLU WHITE-BLUE
K | MARRONE BROWN T | NERO-BLU BLACK-BLUE
J |ARANCIO ORANGE U | GIALLO-VERDE YELLOW-GREEN
| | ROSA PINK V | AZZURRO BLUE
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