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TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT - MMA

INSTRUCTION MANUAL Cod.954479

(ITY  MANUALE D’ISTRUZIONE
(FR) MANUEL D’INSTRUCTIONS
(ES) MANUAL DE INSTRUCCIONES
(DE) BEDIENUNGSANLEITUNG
(RU) PYKOBO[ICTBO NOJIb3OBATENSA
(PT) MANUAL DE INSTRUGOES
(EL)  ErXEIPIAIO XPHZHE

(NL) INSTRUCTIEHANDLEIDING
(HU) HASZNALATI UTASITAS

(RO) MANUAL DE INSTRUCTIUNI
(SV) BRUKSANVISNING

(DA) INSTRUKTIONSMANUAL

(NO) BRUKERVEILEDNING

(Fl)  OHJEKIRJIA

(CS) NAvVOD K POUZITI

(SK) NAVOD NA POUZITIE

(SL) PRIRO(::NIK Z NAVODILI ZA UPORABO
(HR-SR) PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

(LT)  INSTRUKCIJY KNYGELE

(ET)  KASUTUSJUHEND

(LV) ROKASGRAMATA

(BG) PBKOBOACTBO C MHCTPYKLIUM
(PL)  INSTRUKCJA OBSLUGI

(AR)  Jusidl Jds

» (EN) Professional TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA welding machines with inverter.

» (IT) Saldatrici professionali ad inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (FR) Postes de soudage professionnels a inverseur TIG (CC) (CA/CC) HF/LIFT, MMA.

) (ES) Soldadoras profesionales con inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (DE) Professionelle SchweiBmaschinen WIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA mit Invertertechnik.
) (RU) MpogpbeccuoHanbHbIe ceapoyHbIe annapamsi ¢ uHeepmepom TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
) (PT) Aparelhos de soldar profissionais com variador de freqiiéncia TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
) (EL) EmrayyeAuarikoi auykoAAntég e ivBéprep TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

» (NL) Professionele lasmachines met inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (HU) Professzionalis TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA inverthegeszt6k.

) (RO) Aparate de sudura cu invertor pentru sudura TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA destinate uzului profesional.
) (SV) Professionella svetsar med véxelriktare TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

> (DA) Professionelle svejsemaskiner med inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

» (NO) Profesjonelle sveisebrenner med inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

> (FI) Ammattihitsauslaitteet vaihtosuuntaajalla TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (CS) Profesionalni svarovaci agregaty pro svarfovani TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

> (SK) Profesionalne zvdracie agregaty pre zvaranie TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

> (SL) Profesionalni varilni aparati s frekvenénim menjalnikom TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
) (HR-SR) Profesionalni stroj za varenje sa inverterom TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

P (LT) Profesionaliis suvirinimo aparatai su Inverteriu TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

» (ET) Inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA professionaalsed keevitusaparaadid.

> (LV) Profesionalie metinaSanas aparati ar invertoru un lidzstravas TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA metinasanai.
) (BG) MpoghecuoHanHu uHeepMOpPHU eflekmpoxeHu 3a 3asapsieaHe BUI (TIG) (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
> (PL) Profesjonalne spawarki inwerterowe TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

» (AR) .TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA Jg>w G313 ddlyisl olod ey
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((EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. DA OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER. R
(DA) ,

(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.

(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D OBLIGATION ET D’INTERDICTION. (F1) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT

(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO DE OBLIGACION Y PROHIBICION. (CS) VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A ZAKAZUM.

(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA PRIKAZOM A ZAKAZOM.

(RU) JNEFEHOA CUMBOJIOB BE30I'IACHOCTI/I OBA3AHHOCTU U 3ANPETA. (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.

(PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGA(;AO E PROIBIDO. (HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.

(EL) AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YHOXPEQEHS KAI AMAFOPEYSHS. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUJU IR DRAUDZIAMUJU ZENKLU PAAISKINIMAS.

(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR VERPLICHTING EN VERBOD. (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.

(HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAL. (Lv) BISTAMIBU PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.

(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I (BG) NEFEHOA HA 3HALMUTE 3A ONACHOCT, SAOBIDKUTENHU U 3A 3ABPAHA.
DE INTERZICERE. N A N (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.

\(SV) BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. (AR) Sasdly slyyly slasdl 90y puilie )

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (DE)
STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) O[TACHOCTb NMOPAXEHWUS 3NEKTPUYECKUM TOKOM - (PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (EL) KINAYNOE HAEKTPOMAHZIAS - (NL)
GEVAAR ELEKTROSHOCK - (HU) ARAMUTES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (SV) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (DA) FARE FOR ELEKTRISK ST@D - (NO)
FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (FI) SAHKOISKUN VAARA - (CS) NEBEZPECi ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM

- (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (HR-SR) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA
BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT TOKOB Y[IAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (AR) d3b,8)l dsuall y s

(EN) DANGER OF WELDING FUMES - (IT) PERICOLO FUMI DI SALDATURA - (FR) DANGER FUMEES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - (DE) GEFAHR
DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) OMTACHOCTb [1IbIMOB CBAPKU - (PT) PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - (EL) KINAYNOX KAMNQN
ZYTKOAAHZHE - (NL) GEVAAR LASROOK - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (RO) PERICOL DE GAZE DE SUDURA - (SV) FARA FOR ROK FRAN
SVETSNING - (DA) FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - (NO) FARE FOR SVEISER@YK - (FI) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (CS) NEBEZPECi SVAROVACICH DYMU - (SK) NEBEZPECENSTVO
VYPAROV ZO ZVARANIA - (SL) NEVARNOST VARILNEGA DIMA - (HR-SR) OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - (LT) SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL
SUITSU OHT - (LV) METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT MYLUEKA MPU 3ABAPSIBAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - (AR)
)l:uUld..>)|)Ja>

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE) EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb
B3PbIBA - (PT) PERIGO DE EXPLOSAO - (EL) KINAYNOE EKPH=HS - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (HU) ROBBANAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR
EXPLOSION - (DA) SPREENGFARE - (NO) FARE FOR EKSPLOSJON - (FI) RAJAHDYSVAARA - (CS) NEBEZPEC| VYBUCHU - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (SL) NEVARNOST
EKSPLOZIJE - (HR-SR) OPASNOST OD EKSPLOZIJE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) OACHOCT OT EKCIINO3MS - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (AR) yLaxisyl , a5

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE -
(ES) OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAJIEBATb 3ALLUTHYIO OEXAY - (PT)
OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTEGAO - (EL) YIIOXPEQEH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN
- (HU) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZ0 - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (DA) PLIGT
TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (Fl) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH
PROSTREDKU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (SL) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE
ODJECE - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3AQB/DKUTENHO
HOCEHE HA NPE[MA3HO OBJIEKIO - (PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ - (AR) &_3lgJl ulall elasiyl slzIyl

(EN) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES)
OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAQEBATb 3ALUUTHBIE NEPYATKN

- (PT) OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANGA - (EL) YIIOXPEQZH NA ®OPATE MPOZTATEYTIKA FANTIA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE
DRAGEN - (HU) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR

- (DA) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (Fl) SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNE
POUZITi OCHRANNYCH RUKAVIC - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (SL) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE
ZASTITNIH RUKAVICA - (LT) PRIVALOMA MOVETI APSAUGINES PIRSTINES - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG)
3AOBIMKUTENHO HOCEHE HA NMPEAMNA3HU PHKABULM - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (AR) d_dlgll wljladll slab syl
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(EN) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - (FR) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE
SOUDAGE - (ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (DE) GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) ONMACHOCTb YIIbTPA®UOJNIETOBOIO
M3NYYEHUS CBAPKM - (PT) PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (EL) KINAYNOZ YMNEPIQAOYZ AKTINOBOAIAE AMO ZYFKOAAHZH - (NL) GEVAAR
ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII
ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (NO) FARE FOR
ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (FI) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (CS) NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO
ZARENI ZE SVAROVANI | - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (SL) NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA
- (HR-SR) OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL
ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT YNTPABUONIETOBO OBJTbYBAHE MNPU
3ABAPSBAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - (AR) slowl (e dmill dumnmiinl] can dsistl poysidl ydas

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D’INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU) ONTACHOCTb MOXAPA - (PT) PERIGO
DE INCENDIO - (EL) KINAYNOX MYPKATIAZ - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (HU) TUZVESZELY - (RO) PERICOL DE INCENDIU - (SV) BRANDRISK - (DA) BRANDFARE - (NO)
BRANNFARE - (FI) TULIPALON VAARA - (CS) NEBEZPECi POZARU - (SK) NEBEZPEGENSTVO POZIARU - (SL) NEVARNOST POZARA - (HR-SR) OPASNOST OD POZARA - (LT)
GAISRO PAVOJUS - (ET) TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT MOXAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - (AR) §ny> gYo5l § cumuidll ylas

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS - (DE) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) ONTACHOCTb
OXXOroB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (EL) KINAYNOZ EFKAYMATQN - (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (RO) PERICOL DE
ARSURI - (SV) RISK FOR BRANNSKADA - (DA) FARE FOR FORBR/ENDINGER - (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (FI) PALOVAMMOJEN VAARA - (CS) NEBEZPECi POPALENIN
- (SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE
OHT - (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT U3TAPSIHUA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - (AR) $9,2d poy=dl ylas

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO
IONIZANTES - (DE) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU) ONTACHOCTb HE MOHU3WUPYIOLLEN PAOVALINY - (PT) PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES
- (EL) KINAYNOZ MH IONIZONTQN AKTINOBOAION - (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII
NEIONIZANTE - (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (FI) IONISOIMATTOMAN
SATEILYN VAARA - (CS) NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA
- (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA
1ZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) ONACTHOCT OT HE NIOHU3UPAHO OBJTbYBAHE - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (AR) Glelsa iy poysidl ytas

ishe pei

(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER ART - (RU) OELLASI ONACHOCTb

- (PT) PERIGO GERAL - (EL) FENIKOZ KINAYNOX - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (HU) ALTALANOS VESZELY - (RO) PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (DA) ALMEN FARE
- (NO) GENERISK FARE STRALNING - (Fl) YLEINEN VAARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPECI - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (HR-SR)
OPCA OPASNOST - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OBLL OMACTHOCTMU - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - (AR) a5
»le

(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI SOSPENSIONE DELLA SALDATRICE - (FR)
INTERDIT D’UTILISER LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DU POSTE DE SOUDAGE - (ES) SE PROHIBE UTILIZAR LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION
DE LA SOLDADORA - (DE) ES IST UNTERSAGT, DEN GRIFF ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3AMPELLEHO MOABELLUUBATb
CBAPOYHbIN AMMAPAT 3A PYYKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A MACANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (EL) ATITAFOPEYETAI H XPHEH THZ
XEIPOAABHZ ZAN MEZO ANYWQZHY THZ ZYTKOAAHTHTIKHE XYZKEYHZ - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN

- (HU) TILOS A HEGESZTOGEPET A FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A APARATULUI
DE SUDURA - (SV) DET AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT HAEVE
SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE SVEISEMASKINEN OPP - (FI) ON KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN
RIPUSTUSVALINEENA - (CS) JE ZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENI SVAROVACIHO PRISTROJE - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI
PRISTROJ ZA RUKOVAT - (SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE
STROJA ZA VARENJE - (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA KAIP PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI - (ET) ON KEELATUD RIPUTADA KEEVITUSSEADET
KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI METINASANAS APARATA PIEKARSANAI - (BG) 3ABPAHEHO E 1A CE U3MMOJI3BA PHKOXBATKATA
KATO CPENICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBYHUA ATAPAT - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI - (AR) slasviwl ytasy
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(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (IT) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (FR) PORT DES LUNETTES DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION
DE USAR GAFAS DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - (RU) OBSI3AHHOCTb HOCUTb 3ALUMUTHLIE OYKM - (PT) OBRIGAGAO DE
VESTIR OCULOS DE PROTECGAO - (EL) YIIOXPEQZH NA ®OPATE MPOZTETEYTIKA I'YAAIA - (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (HU) VEDOSZEMUVEG
VISELETE KOTELEZO - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (DA) PLIGT
TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (FI) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNOST
POUZIVANi OCHRANNYCH BRYLI - (SK) POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA
ZASTITNIH NAOCALA - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG)
3AOBIKUTENHO A CE HOCAT MPEAMNA3HU OYUIA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH - (AR) dlg wlylbas slaiyb slzdyl

(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON
AUTORISEES - (ES) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3ANPET A5
[OCTYMNA NOCTOPOHHUX NWL - (PT) PROIBIGAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (EL) ATMIATOPEYZH MPOZBAZHE ZE MH EMITETPAMENA ATOMA - (NL)
TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (HU) FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (RO) ACCESUL PERSOANELOR
NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO) PERSONER
SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (CS) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ
NEOPRAVNENEHO PRISTUPU K OSOB - (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT)
PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG)
3ABPAHEH E JOCTbMBbT HA HEYMbITHOMOLLIEHU NULIA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM. - (AR) o) Tro—s g3 po iVl Jgis ydo
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(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE

(ES) OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb MOIb30BATLCS
3AU.lMTHOM MACKOW - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTEGAO - (EL) YIIOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKH MAZKA - (NL) VERPLICHT GEBRUIK
VAN BESCHERMEND MASKER - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT
ATT BARA SKYDDSMASK - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (FI) SUOJAMASKIN KAYTTO
PAKOLLISTA - (CS) POVINNE_POUZITIi OCHRANNEHO STIiTU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STIiTU - (SL) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE_MASKE - (HR-SR)
OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT
AIZSARGMASKU - (BG) 3AQB/NKUTENHO U3MNONM3BAHE HA NMPEAMA3HA 3ABAPYHA MACKA. - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ - (AR) §ls LS slasciuwly sy

(EN) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO PROTEZIONE DELL'UDITO - (FR) PROTECTION DE L’OUIE OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE
PROTECCION DEL OIDO - (DE) DAS TRAGEN VON GEHORSCHUTZ IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb 3ALLMLUIATE CIYX - (PT) OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO
- (EL) YMOXPEQ:H MPOXTAZIAZ AKOHZ - (NL) VERPLICHTE OORBESCHERMING - (HU) HALLASVEDELEM KOTELEZO - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE

- (SV) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE HOREVARN - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE H@RSELVERN - (FI) KUULOSUOJAUS
PAKOLLINEN - (CS) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (SK) POVINNA OCHRANA SLUCHU - (SL) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (HR-SR) OBAVEZNA ZASTITA
SLUHA - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - (ET) KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS AIZSARGAT
DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AOBI/MKUTENHO OA CE HOCAT MPEAMA3HU CPEACTBA 3A CNYXA - (PL) NAKAZ OCHRONY SLUCHU - (AR) o3Vl dolesy slsdyl

(EN) USERS OF VITALELECTRICALAND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLAMACCHINAAIPORTATORIDIAPPARECCHIATURE
ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (FR) L'UTILISATION DE LA MACHINE EST DECONSEILLEE AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES
MEDICAUX - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN LEBENSERHALTENDER
ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT - (RU) MUCMOJIb30OBAHUE YCTAHOBKW 3AMPELLEHO NULAM,
VCMONb3YIOLWMM MEKTPOHHYIO U ANEKTPOAMMAPATYPY OBECIMEYEHWUSA XWU3HEOEATENBHOCTU - (PT) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE
APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (EL) ATAFTOPEYETAI H XPHEH TOY MHXANHMATOZ XE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEEZ KAl HAEKTPONIKEE
ZYZKEYEZ ZQTIKHZ ZHMAZIAZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (HU) TILOS
A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (RO) SE INTERZICE
FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE S| ELECTRONICE VITALE - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE
ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG
ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER
A BRUKE MASKINEN - (FI) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM
ELEKTRICKYCHAELEKTRONICKYCHZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENi- -(SK)ZAKAZ POUZIVANIASTROJAOSOBAM SO ZIVOTNEDOLEZITYMIELEKTRICKYMIAELEKTRONICKYMI
ZARIADENIAMI - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (HR-SR) ZABRANJENO JE
UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU |JRANGA DIRBTIASMENIMS,
BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI
ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU (BG) 3BABPAHEHO E
MON3BAHETO HA MALLMHATA OT NIULIA, HOCUTENW HA ENEKTPUYECKWU U ENEKTPOHHWU MEAWULIMHCKWN YCTPOWCTBA - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA
OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (AR) daguadl doig iV lg dudl a8l g2V lolod &IV sluasiiw! ydasy

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE -
(FR) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE
PROTESIS METALICAS - (DE) TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UCMOJIb30BAHUE MALLWHbI 3AMPELLAETCS
noasm, UMEIOLLMM METAJINIMYECKUE NPOTE3bI - (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (EL) ANAFOPEYETAI H XPHEH
THZ MHXANHZ ZE ATOMA MNOY ®EPOYN METAAAIKEZ MPOZOHKEE - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN

- (HU) TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE
DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED
METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - (FI) KONEEN KAYTTO KIELLETTY
METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI
- (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE -
(LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD
METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YMOTPEBATA HA MALLUMHATA OT HOCUTENWU HA
METAJTHU NPOTE3W - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (AR) d_juxall go—ull 8p2l (pasiiame s dIVI plascwl ytooy

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE

- (FR) INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - (ES) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y
TARJETAS MAGNETICAS - (DE) DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3AMPELLAETCA HOCUTb METATIIMYECKUE
NPEAMETbI, YACbl UMW MAFHUTHBIE MIATBIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (EL) AMAFOPEYETAI NA
OOPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOIIA KAI MAINHTIKEZ NMAAKETEZ - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE
FICHES TE DRAGEN - (HU) TILOS FEMTARGYAK KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR
METALICE, A CEASURILOR $§I A CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (DA) FORBUD MOD
AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG_MAGNETISKE KORT - (Fl) METALLISTEN
ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (CS) ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH
KARET - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (SL) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN
MAGNETNIH KARTIC - (HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE Tl METALINIY
DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA
PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METANHW MPEOMETMH, YACOBHULM U MATHUTHU
CXEMU - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - (AR) dlaision @lbllyg wleluw cdguse :l._.ul Alasiwl -ty
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(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON
AUTORISE - (ES) PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU) UCMOJIb30OBAHUE
3AMNPELLAETCA NMOAAM, HE UMEIOLLMM PA3PELLEHUSA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (EL) AMATOPEYZH XPHEHZ ZE MH ENITETPAMENA
ATOMA - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA
- (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN -
(DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (FI) KAYTTO KIELLETTY
VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (CS) ZAKAZ POUZITIi NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (SL) NEPOOBLASCENIM
OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS
VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E
MON3BAHETO OT HEYMbMHOMOLLEHU JIULA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - (AR) g Tro—s y=3l oVl Jod o slasiwdl ytisy

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed to dispose of these appliances as solid,
mixed urban refuse, and must do it through authorised refuse collection centres. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed
elettroniche. L’utente ha I’'obbligo di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati.
- (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques. L'utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets
ménagers solides mixtes, mais doit s’adresser a un centre de collecte autorisé. - (ES) Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos
y electrénicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida
autorizados. - (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemaR dafiir zu sorgen, daR dieses Gerat
nicht mit dem gemischt erfalten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) Cumson,
yKasblBaloLWWi Ha pa3faenbHbIi CO0p INeKTPUYECKOro 1 3NeKTPoHHOoro o6opyaoBaHus. Monb3oBaTtenb He UMeeT NpaBa BbiOpacbkiBaTh AaHHOEe 06opyAoBaHue
B Ka4yecTBe CMellaHHOro TBepAoro 6bLITOBOro orxoAa, a 06s3aH obpawaTbca B cneunanmM3MpoBaHHble LeHTpbl cbopa oTxoaos. - (PT) Simbolo que indica a
reunido separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem a obrigacdo de nédo eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto,
mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (EL) ZOpoAo trou deixvel Tn diagopotroinuévn GUAAOYR TwV NAEKTPIKWY KIO NAEKTPOVIKWY GUGKEUWV.
O XpnRoTNG utroXpeoUTAl VO PNV SIOXETEUEI AUTH T OUCKEUN OOV HIKTO OTEPES AOTIKO ammOBANTO, AAAd va aTTeUBUVETOI O EYKEKPINEVA KEVTPA GUAAOYAG. -
(NL) Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als
gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - (HU) Jel6lés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések
szelektiv hulladékgydijtését jelzi. A felhasznalo koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gydjteni, hanem erre engedéllyel
rendelkezé hulladékgyiijté kozponthoz fordulni. - (RO) Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu
depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - (SV) Symbol som indikerar separat
sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvandaren far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste
vénda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - (DA) Symbol, der star for szerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke
at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - (NO) Symbol som angir separat sortering
av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende
seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (FI) Symboli, joka ilmoittaa sdhko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kadantya
valtuutettujen kerdyspisteiden puoleen eika vélittaa laitetta kunnallisena sekajétteena. - (CS) Symbol oznaéujici separovany sbér elektrickych a elektronickych
zarfizeni. UzZivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. - (SK) Symbol oznacujuci
separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. UZivatel nesmie likvidovat' toto zariadenie ako pevny zmieSany komunalny odpad, ale je povinny
doruéit’ ho do autorizovany zberni. - (SL) Simbol, ki oznacuje lo¢eno zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavre¢i kot
navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblas¢ene centre za zbiranje. - (HR-SR) Simbol koji oznaé¢ava posebno sakupljanje elektri¢nih
i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obican kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlaStenim centrima za sakupljanje. - (LT) Simbolis,
nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietujy komunaliniy atlieky, bet
privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus. - (ET) Siimbol, mis téhistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on
poodrduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kdsitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic
atseviski no citam elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest So aparatiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuve, bet nogadat
to pilnvarotaja atkritumu savaks$anas centra. - (BG) CumBon, KOMTO 03Ha4YaBa pa3ferniHo cCboupaHe Ha enekTpuyeckaTa u eneKkTpoHHa anapartypa. MonsBatenar
ce 3aAbimKaBa a He U3XBBLPMA Ta3u anapaTtypa KaTo CMeceH TBbp/ OTNaAbk B KOHTEMHEPUTE 3a CMET, NOCTaBEeHM OT O6LIMHATA, a Tps6Ba Aa ce 06bPHE KbM
cneuuanusMpaHuTe 3a ToBa LeHTpoBe - (PL) Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadéw aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania si¢ likwidowania
aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich statych, obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie si¢ do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady -

(AR) gy zpenddl lai g 35 ] acrsdl gl oy edcalisiall el iyl L sl 3Ll et oo gl ot siiamall s o i 70yl il 85-020 Jucbiall aopanidll ] 1 50y
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A :D]] INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANCE ... renn s pag. 5

[. WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

A :D]] ISTRUZIONI PER L’USO E LA MANUTENZIONE .......cceeiiiiirreeecinerereeeee e eeeees pag. 10
[. ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!

A :D]] INSTRUCTIONS D’UTILISATION ET D’ENTRETIEN .......ccoiieniieirecc e, pag. 15
[. ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE, LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS!

A ]:H] INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO .....ccooiimmiiirrreeiereeennen, pag. 21
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INVERTER WELDING MACHINES FOR TIG AND MMA WELDING DESIGNED FOR
INDUSTRIAL AND PROFESSIONAL USE.
Note: In the following text the term “welding machine” will be used.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC WELDING

The operator should be properly trained to use the welding machine safely
and should be informed about the risks related to arc welding procedures, the
associated protection measures and emergency procedures.

(Please refer to the applicable standard “EN 60974-9: Arc welding equipment.
Part 9: Installation and Use).

/N

- Avoid direct contact with the welding circuit: the no-load voltage supplied by
the welding machine can be dangerous under certain circumstances.

- When the welding cables are being connected or checks and repairs are
carried out the welding machine should be switched off and disconnected
from the power supply outlet.

- Switch off the welding machine and disconnect it from the power supply
outlet before replacing consumable torch parts.

- Make the electrical connections and installation according to the safety rules
and legislation in force.

- The welding machine should be connected only and exclusively to a power
source with the neutral lead connected to earth.

- Make sure that the power supply plug is correctly connected to the earth
protection outlet.

- Do not use the welding machine in damp or wet places and do not weld in the
rain.

- Do not use cables with worn insulation or loose connections.

VAN

- Do not weld on containers or piping that contains or has contained flammable
liquid or gaseous products.

- Do not operate on materials cleaned with chlorinated solvents or near such
substances.

- Do not weld on containers under pressure.

- Remove all flammable materials (e.g. wood, paper, rags etc.) from the working
area.

- Provide adequate ventilation or facilities for the removal of welding fumes near
the arc; a systematic approach is needed in evaluating the exposure limits for
the welding fumes, which will depend on their composition, concentration
and the length of exposure itself.

- Keep the gas bottle (if used) away from heat sources, including direct
sunlight.

0LO®

- Use electric insulation that is suitable for the torch, the workpiece and any
metal parts that may be placed on the ground and nearby (accessible).

This can normally be done by wearing gloves, footwear, head protection and
clothing that are suitable for the purpose and by using insulating boards or
mats.

- Always protect your eyes with the relative filters, which must comply with UNI

EN 169 or UNI EN 379, mounted on masks or use helmets that comply with UNI
EN 175.
Use the relative fire-resistant clothing (compliant with UNI EN 11611) and
welding gloves (compliant with UNI EN 12477) without exposing the skin to
the ultraviolet and infrared rays produced by the arc; the protection must
extend to other people who are near the arc by way of screens or non-
reflective sheets.

- Noise: If the daily personal noise exposure (LEPd) is equal to or higher than 85
dB(A) because of particularly intensive welding operations, suitable personal
protective means must be used (Tab. 1).

OO IS

EMEF
SAFE

- The flow of the welding current generates electromagnetic fields (EMF)
around the welding circuit.

Electromagnetic fields can interfere with certain medical equipment (e.g. Pace-

makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).

Adequate protective measures must be adopted for persons with these types of
medical apparatus. For example, they must be forbidden access to the area in
which welding machines are in operation.

This welding machine conforms to technical product standards for exclusive
use in an industrial environment for professional purposes. It does not assure
compliance with the basic limits relative to human exposure to electromagnetic
fields in the domestic environment.

The operator must adopt the following procedures in order to reduce exposure

to electromagnetic fields:

- Fasten the two welding cables as close together as possible.

- Keep head and trunk as far away as possible from the welding circuit.

- Never wind welding cables around the body.

- Avoid welding with the body within the welding circuit. Keep both cables on
the same side of the body.

- Connect the welding current return cable to the piece being welded, as close
as possible to the welding joint.

- Do not weld while close to, sitting on or leaning against the welding machine
(keep at least 50 cm away from it).

- Do not leave objects in ferromagnetic material in proximity of the welding
circuit.

- Minimum distance d: 20 cm (Fig. O).

- Class A equipment:

This welding machine conforms to technical product standards for exclusive
use in an industrial environment and for professional purposes. It does not
assure compliance with electromagnetic compatibility in domestic dwellings
and in premises directly connected to a low-voltage power supply system
feeding buildings for domestic use.

EXTRA PRECAUTIONS

- WELDING OPERATIONS:
- In environments with increased risk of electric shock.
- In confined spaces.
- In the presence of flammable or explosive materials.
MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor” and must always be
carried out in the presence of other people trained to intervene in emergencies.
All protective technical measures MUST be taken as provided in 7.10; A.8;
A.10 of the applicable standard EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9:
Installation and Use”.

- The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised positions unless
safety platforms are used.

- VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES: working with

more than one welding machine on a single piece or on pieces that are
connected electrically may generate a dangerous accumulation of no-load
voltage between two different electrode holders or torches, the value of which
may reach double the allowed limit.
An expert coordinator must be designated to measuring the apparatus
to determine if any risks subsist and suitable protection measures can be
adopted, as foreseen by section 7.9 of the applicable standard “EN 60974-9:
Arc welding equipment. Part 9: Installation and Use”.

A RESIDUAL RISKS

- OVERTURNING: position the welding machine on a horizontal surface that is
able to support the weight: otherwise (e.g. inclined or uneven floors etc.) there
is danger of overturning.

- IMPROPER USE: it is hazardous to use the welding machine for any work
other than that for which it was designed (e.g. de-icing mains water pipes).

- Do not use the handle to hang the welding machine.

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

2.1 INTRODUCTION

This welding machine is a power source for arc welding, made specifically for TIG
(DC) (AC/DC) welding with HF or LIFT strike and MMA welding with coated electrodes
(rutile, acid, basic).

The particular features of this welding machine (INVERTER), such as high-speed and



precise adjustment, result in excellent quality welds.

The inverter system of regulation at the power supply input (primary) also leads to a
drastic decrease in the volume of both the transformer and the levelling reactance so
that it is possible to build a considerably smaller, lighter welding machine, highlighting
its advantages of easy handling and transport.

2.2 OPTIONAL ACCESSORIES

3.

Argon bottle adapter.

Welding current return cable complete with earth clamp.
Manual remote control with 1 potentiometer.

Manual remote control with 2 potentiometers.

Pedal remote control.

MMA welding kit.

TIG welding kit.

Self-darkening mask: with fixed or adjustable filter.
Gas connector and pipe for hook-up with Argon bottle.
Pressure reducing valve with gauge.

Torch for TIG welding.

TIG torch with potentiometer.

G.R.A. 4500 water cooling unit.

ARCTIC Trolley.

TECHNICAL DATA

3.1 DATA PLATE (FIG. A)
The most important data regarding use and performance of the welding machine are
summarised on the rating plate and have the following meaning:

1-
2-
3-
4-
5.
6-
7-
8-

Protection rating of the covering.

Symbol for power supply line:

1~: single phase alternating voltage;

3~: three phase alternating voltage.

Symbol S : indicates that welding operations may be carried out in environments

with heightened risk of electric shock (e.g. very close to large metallic volumes).

Symbol for welding procedure provided.

Symbol for internal structure of the welding machine.

EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc welding

machines.

Manufacturer’s serial number for welding machine identification (indispensable for

technical assistance, requesting spare parts, discovering product origin).

Performance of the welding circuit:

- U, : maximum no-load voltage (open welding circuit).

- 1,/U, : current and corresponding normalised voltage that the welding machine
can supply during welding.

- X : Duty cycle: indicates the time for which the welding machine can supply
the corresponding current (same column). It is expressed as %, based on a 10
minutes cycle (e.g. 60% = 6 minutes working, 4 minutes pause, and so on).

If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C environment) are exceeded,
the thermal safeguard will trigger (the welding machine will remain in standby
until its temperature returns within the allowed limits).

- AIV-AIV : shows the range of adjustment for the welding current (minimum
maximum) at the corresponding arc voltage.

Technical specifications for power supply line:

- U, : Alternating voltage and power supply frequency of welding machine (allowed
limit £10%).

-1 : Maximum current absorbed by the line.

1 max

- |, . : Effective current supplied.

10--==: Size of delayed action fuses to be used to protect the power line.

1

- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in chapter 1
“General safety considerations for arc welding”.

Note: The data plate shown above is an example to give the meaning of the symbols
and numbers; the exact values of technical data for the welding machine in your
possession must be checked directly on the data plate of the welding machine itself.

3.2 OTHER TECHNICAL DATA
- WELDING MACHINE: see table 1 (TAB.1).

- TORCH:

see table 2 (TAB.2).

The welding machine weight is shown in table 1 (TAB. 1).

4.

DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE

4.1 BLOCK DIAGRAM

The welding machine consists basically of power and control modules made on PCB’s
and optimised to achieve perfect reliability and reduced maintenance.

This welding machine is controlled by a microprocessor that allows a large number

of

parameter settings so as to achieve perfect welding in any condition and with any

material. However, to make the best use of its properties it is necessary to be fully
aware of its possibilities.

Description (FIG. B)

1-
2-

3-

8-
O-

Three-phase power supply input, rectifier unit and levelling capacitors.

Transistor (IGBT) switching bridge and drivers; commutes the rectified power
supply voltage to high frequency alternating voltage and adjusts the power
according to the required welding current/voltage.

High frequency transformer; the voltage converted by block 2 powers the primary
winding; its function is to adjust the voltage and current to the values needed for
the arc welding procedure and at the same time to form galvanic separation of the
welding circuit from the power supply line.

Secondary rectifier bridge with levelling inductance; commutes the alternating
voltage / current supplied by the secondary winding into very low ripple direct
current / voltage.

Transistor (IGBT) switching bridge and drivers; transforms the secondary output
current from DC to AC for TIG AC welding (if present).

Control and adjustment electronics; controls the welding current value
instantaneously and compares it with the operator’s setting; modulates the control
impulses from the IGBT drivers that make the adjustment.

Welding machine operation control logic; sets the welding cycles, controls the
actuators, supervises the safety systems.

Settings panel and display of parameters and operating modes.

HF strike generator (if present).

10- Protective gas solenoid valve EV (if present).

"

- Welding machine cooling fan.

12- Remote control.

4.2 CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTING DEVICES
4.2.1 Rear panel (FIG. C)

1-
2-
3-

4-

Main switch O/OFF - [/ON.

Power cable (2 P + T (Single-phase)), (3 P + T (Three-phase)).

Coupler for connecting the gas hose (bottle - welding machine pressure reducer)
(if present).

Fuse (if present).

5-
6-

Connector for water cooling unit (if present).

Connector for remote control:

Three different types of remote control can be connected to the welding machine

using the relative 14-pole connector at the back. Each device is recognised

automatically and can be used to adjust these parameters:

- Remote control with one potentiometer:
rotating the potentiometer knob varies the main current from minimum to
maximum. The main current can only be adjusted with the remote control.

- Pedal remote control:
the current value is determined by the position of the pedal. When in the TIG
2 STROKE mode, pressing the pedal starts the machine instead of pressing
the torch push-button (if present).

- Remote control with two potentiometers:
the first potentiometer adjusts the main current. the second potentiometer
adjusts another parameter that depends on the welding mode being used.
Rotating this potentiometer displays the parameter being varied (which can
no longer be controlled using the panel knob). The meaning of the second
potentiometer is: ARC FORCE if in the MMA mode and END SLOPE if in the
TIG mode.

- TIG torch with potentiometer.

A It is obligatory to use a 5-pole torch adapter for any TIG TORCH with
an on-board adjustment potentiometer in order to protect the welding machine
from internal breakage.

4.2.2 Front panel FIG. D

1-
2-
3-
4-
5-
6-

Positive (+) fast coupling for connecting the welding cable.
Negative (-) fast coupling for connecting the welding cable.
Connector for connecting the torch push-button.

Coupler for connecting the TIG torch gas hose.

Control panel.

Welding mode selection push-buttons:

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL
Oy
i
Orasy
O BiLEVEL 7
When in the TIG mode, you can choose between pulsed (ON PULSE),
automatic pulse (EASY PULSE), and Bi-LEVEL. None of these processes is
active if the LED is off.
PULSE: manual pulse mode where the following parameters can be
set: MAIN CURRENT (l,), BASE CURRENT (l,), PULSE
FREQUENCY AND BALANCE.
EASY PULSE automatic pulsed mode where only the MAIN CURRENT ()
needs to be set. The other parameters, BASE CURREN
(I,), PULSE FREQUENCY and BALANCE, are adjusted
automatically according to the preset values (I, = 70% |,
FREQUENCY = 2Hz, BALANCE = 0). These values can be
modified.
The PULSE and EASY PULSE modes are indicated for welding thin material.
Note: “G.R.A. SETTING™:
G.R.A. ON: Operation with G.R.A. management enabled.
G.R.A. OFF: Operation with G.R.A. management disabled, DEFAULT setting.
This specific machine setting can be accessed by holding the right push-
button (6a) down during the switching on and initial test phase (phase that
follows the switching off of the main switch).
6b 2T - 4T - SPOT
oz
O#
QO spot
When in the TIG mode, use to select either 2 stroke, 4 stroke or timed spot
welding.
6¢c TIG - MMA
TIG HF
Org Lt
OMMA 7=
Operation mode: welding with coated electrode (MMA), TIG welding with
high frequency arc striking (TIG HF) and TIG welding with arc striking upon
contact (TIG LIFT).
6d AC/DC

o= |

Use to select between direct current welding and alternate current welding
when in the TIG mode (only present in AC/DC models).

Welding parameters that can be adjusted using the encoder knob (9), associated
with the previous setting of 6a, 6b, 6¢, 6d.
To set each parameter:

a) select the parameter to be adjusted (by pressing the knob (9)), which is
indicated by the corresponding lit LED;

b)  rotate the knob (9) and set the required value;

c) press the knob (9) again to adjust the next parameter.

N.B.: The parameters can be set as desired by the operator. There are, however,
value combinations that do not have a practical meaning for welding; in this case
the welding machine may not operate correctly.

7a PRE-GAS/VRD MMA

VRD

MMA

i [sec]

This is the PRE-GAS time in seconds (adjustment from O - 5 seconds) when



7b

7c

7d

7e

7f

79

7h

7k

in the TIG/HF mode. Improves welding starting.
When in the MMA mode, use to insert the Voltage Reduction Device “VRD” .

INITIAL CURRENT (I

START)

(e} O O

When in the TIG 2 stroke and SPOT modes it represents the initial current
I; that is maintained for a fixed time with the torch push-button pressed
(adjustment in Amperes).

When in the TIG 4 stroke mode, it represents the initial current I that is
maintained for the whole time during which the torch push-button is pressed
(adjustment in Amperes).

When in the MMA mode, it represents the “HOT START” dynamic overcurrent
(adjustment 0 + 100%). With indication on the display of the percentage
increase as to the pre-selected welding current value. This adjustment
improves welding fluidity.

INITIAL SLOPE (t

START)

(0]
(e} O O

When in the TIG mode this is the initial slope time of the current (from I to I,))
(adjustment 0.1 + 10 s). When at OFF there is no ramp.

The Iy, and tg, .. parameters can be used even with remote commands
given from the p &al but the adjustment must be made before activating the
command.

MAIN CURRENT ()
o

e

In the TIG AC/DC or in the MMA mode, |, is the output current; in the PULSED
and BI-LEVEL mode |, is the maximum ’current. The parameter is measured
in Amperes.

BASE CURRENT - ARC FORCE

e

When in the TIG 4 stroke, Bi-LEVEL and PULSED mode, |, is the current
value that can be alternated with the main one, |, during weldmg The value
is measured in Amperes.

When in the MMA mode, this is the dynamic “ARC-FORCE” overcurrent
(adjustment 0 + 100%); the display shows the percentage increase as to the
value of the pre-selected welding current. This adjustment improves welding
fluidity and stops the electrode from sticking to the workpiece.

FREQUENCY

-O (©) O O

This is the pulse frequency when in the TIG PULSED mode. For AC/DC
models in the TIG AC mode (with pulsing disabled), it is the frequency of the
welding current.

BALANCE

(ACIDC model ) & (0]

-0 (DCmodel) S (#) -O-- O

When in the TIG PULSED mode, this is the ratio (as a percentage) between
the time during which the current is at its highest level (main welding current)
and the total pulse period. In addition, when the AC/DC models are in the
TIG AC mode (with pulsation disabled), the parameter represents a ratio
between the time with positive current and the time with negative current: if
the parameter value is negative heating and workpiece penetration increase,
if the parameter value is positive surface cleaning is greater and electrode
heat increases, while if the parameter value is null there is balance between
the negative and positive currents during the AC frequency period. (TAB. 4).

SPOT TIME

-O O O
When in the TIG (SPOT) mode it represents the welding duration (adjustment
0.1+ 10 s).

END SLOPE (tgnp)

=
When in the TIG mode it represents the end slope time of the current (from Ig
to I,) (adjustment 0.1 + 10 s). When at OFF there is no ramp.

8-
9-

71 END CURRENT (Ignp)

-0
When in the TIG 2 stroke mode it represents the end current | but only if the
END RAMP (7k) has been set at a value higher than zero (> 0.

When in the TIG 4 stroke mode it represents the end current |, for the whole
time durlng which the torch push-button is pressed.

The sizes are expressed in Amperes.

7m POSTGAS
fise
e [o) -
When in the TIG mode, it represents the POSTGAS time in seconds
(adjustment 0.1 - 10 s), and protects electrodes and pool welding from
oxidation.
7n  ELECTRODE PREHEATING

..O.
When in the TIG AC mode, this adjusts electrode preheating to make welding
starting easier (adjustment 2.6 + 53 A-sec.). The higher the value set, the
higher the preheating energy. When at OFF there is no preheating.

REMOTE CONTROL LED. Used to transfer control of the welding parameters to
the remote control.
Parameter setting (7) encoder knob and parameter selection key (7).

10- Alphanumeric display.

11-

Green LED, power on.

12- ALARM signalling LED (the machine is blocked).

Resetting is automatic when the reason for alarm activation stops.
Alarm messages shown on the display (10) FIG. D:

- “AL.1” : the primary circuit safety thermal switch has been triggered (if
installed).

- “AL.2” : general protection has been triggered (thermal switch or network
overvoltage or network undervoltage).

- “AL.9” : protection triggered due to malfunction of the torch water cooling

circuit. Resetting is not automatic.
When the welding machine is switched off, the signal “AL.2” may appear for a few
seconds.

4.2.3 Front panel (FIG. D1)

Positive (+) fast coupling for connecting the welding cable.
Negative (-) fast coupling for connecting the welding cable.
Control panel.

Welding mode selection push-button:

MMA - TIG LIFT

1-
2-
3-
4-

Operation mode: welding with coated electrode (MMA), TIG welding with arc strike

upon contact (TIG LIFT).

Welding parameters that can be adjusted using the encoder knob (6), associated

with the previous setting of 4.

To set each parameter:

a) select the parameter to be adjusted (by pressing the knob (6)), which is
indicated by the corresponding lit LED.

b)  rotate the knob (6) and set the required value.

c) press the knob (6) again to adjust the next parameter.

NB: The parameters can be set as desired by the operator. There are, however,

value combinations that do not have a practical meaning for welding; in this case

the welding machine may not operate correctly.

5a VRD MMA
I O—10
A
VRD
MMA
=Q f—
When in the MMA mode, it allows to insert the Voltage Reduction Device
“VRD".
5b HOT START
HOT
START
Oo—0
...O........... —

When in the MMA mode, it represents the “HOT START” dynamic overcurrent
(adjustment 0 + 100%). With indication on the display of the percentage
increase as to the pre-selected welding current value. This adjustment
improves welding fluidity.



5¢c  MAIN CURRENT (l,)
an(Opmmmnnnanad ——
When in TIG mode, MMA represents the output current . The parameter is
measured in Amperes.
5d ARC FORCE
I )\
A
ot
..O........... [——
[EA\ RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

When in the MMA mode, this is the dynamic “ARC-FORCE” overcurrent
(adjustment 0 + 100%); the display shows the percentage increase as to
the value of the pre-selected welding current. This setting improves welding
fluidity and prevents the electrode from sticking to the metal piece.

6-
7-
8-

Parameter setting (5) encoder knob and parameter selection key (5).
Alphanumeric display.

REMOTE CONTROL LED. Used to transfer control of the welding parameters to
the remote control.

ALARM signalling LED (the machine is blocked).

Resetting is automatic when the reason for alarm activation stops.

Alarm messages shown on the display (7) FIG. D1:

-“AL.1” : the primary circuit protection thermal switch has been triggered (if
installed).

-“AL. 2" : the secondary circuit protection thermal switch has been triggered

-“AL. 3" : power line overvoltage protection has been triggered

-“AL.4” : power line undervoltage protection has been triggered

- “AL. 8" : auxiliary voltage out of range

10- Green LED, power ON.

4.3 G.R.A. water cooling unit ENABLING and DISABLING instructions (where

applicable)

Enabling procedure:

1- Press the main switch (1) simultaneously with the right button on the front panel
(6a) to turn the machine on.

2- The code "G.r.a - OFF" will appear on the display after the machine is turned on
(factory settings: cooling unit disabled).

3- Turn the encoder knob (9) until the code "G.r.a - on" appears on the display.

4- Press the encoder button (9) once to confirm the selection.

The cooling unit is now enabled.

Disabling procedure:
Repeat the same sequence confirming the code "G.r.a. - OFF" to disable the unit.

NB: If the welding machine is set to "G.r.a. - on" mode, but no cooling unit has been
connected, the cooling circuit malfunction protection will be triggered after a couple of
seconds of operation (code "AL.9").

5. INSTALLATION

A WARNING! CARRY OUT ALL INSTALLATION OPERATIONS AND
ELECTRICAL CONNECTIONS WITH THE WELDING MACHINE COMPLETELY
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY OUTLET.
THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST BE MADE ONLY AND EXCLUSIVELY
BY AUTHORISED OR QUALIFIED PERSONNEL.

5.1 PREPARATION
Unpack the welding machine, assemble the separate parts contained in the package.

5.1.1 Assembling the return cable-clamp (FIG. E)
5.1.2 Assembling the welding cable-electrode holder clamp (FIG. E)

5.2 POSITION OF THE WELDING MACHINE

Choose the place to install the welding machine so that the cooling air inlets and
outlets are not obstructed (forced circulation by fan, if present); at the same time make
sure that conductive dusts, corrosive vapours, humidity etc. will not be sucked into
the machine.

Leave at least 250mm free space around the welding machine.

A WARNING! Position the welding machine on a flat surface with
sufficient carrying capacity for its weight, to prevent it from tipping or moving
hazardously.

5.3 CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

Before making any electrical connection, make sure the rating data of the welding
machine correspond to the mains voltage and frequency available at the place of
installation.

The welding machine should only be connected to a power supply system with the
neutral conductor connected to earth.

To ensure protection against indirect contact use residual current devices of the
following types:

- Type A ( ) for single phase machines;

- Type B ( ) for 3-phase machines.

In order to satisfy the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker) standard we
recommend connecting the welding machine to the interface points of the main
power supply that have an impedance of less than:

Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)

Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)

Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC

Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC

The IEC/EN 61000-3-12 Standard does not apply to the welding machine.

If the welding machine is connected to an electrical grid, the installer or user must
make sure that the machine can indeed be connected (if necessary, consult the
company that manages the electrical grid).

5.3.1 Plug and outlet

Connect a normalised plug (2P + P.E) (1~); (3P + P.E) (3~) - having sufficient capacity-
to the power cable and prepare a mains outlet fitted with fuses or an automatic circuit-
breaker; the special earth terminal should be connected to the earth conductor (yellow-
green) of the power supply line. Table (TAB.1) shows the recommended delayed fuse
sizes in amps, chosen according to the max. nominal current supplied by the welding
machine, and the nominal voltage of the main power supply.

A WARNING! Failure to observe the above rules will make the (Class 1)
safety system installed by the manufacturer ineffective with consequent serious
risks to persons (e.g. electric shock) and objects (e.g. fire).

5.4 CONNECTION OF THE WELDING CABLES

A WARNING! BEFORE MAKING THE FOLLOWING CONNECTIONS MAKE
SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM
THE POWER SUPPLY OUTLET.

Table (TAB. 1) gives the recommended values for the welding cables (in mm?)
depending on the maximum current supplied by the welding machine.

5.4.1 TIG welding

Connecting the torch

- Insert the torch current cable into the appropriate quick terminal (-)/~. Connect the
three-pin connector (torch button) to the appropriate socket. Connect the torch gas
pipe to the appropriate connector.

Connecting the welding current return cable

- This is connected to the piece to be welded or to the metal bench on which it rests,
as close as possible to the joint being made.

This cable is connected to the terminal with the (+) symbol (~ for TIG machines
designed for AC welding).

Connecting the gas bottle

- Screw the pressure reducing valve to the gas bottle valve, first inserting the special
reduction accessory supplied when argon gas is used.

- Connect the gas inflow hose to the pressure reducing valve and tighten the hose
clamp supplied.

- Loosen the ringnut for adjusting the pressure reducing valve before opening the
valve on the bottle.

- Open the valve on the bottle and adjust the quantity of gas (I/min) according to the
suggestions for use given in the table (TAB. 4); if it is necessary to adjust the gas
flow during welding this should always be done by adjusting the ring nut on the
pressure reduction valve. Make sure there are no leaks in the piping and connectors.
WARNING! Always close the gas bottle valve at the end of the job.

5.4.2 MMA WELDING

Almost all coated electrodes are connected to the positive pole (+) of the power
source; as an exception to the negative pole (-) for acid coated electrodes.
Connecting the electrode-holder clamp welding cable

On the end take a special terminal that is used to close the uncovered part of the
electrode.

This cable is connected to the terminal with the symbol (+)

Connecting the welding current return cable

This is connected to the piece being welded or to the metal bench supporting it, as
close as possible to the join being made.

This cable is connected to the terminal with the symbol (-)

Warnings:

Turn the welding cable connectors right down into the quick connections (if present),
to ensure a perfect electrical contact; otherwise the connectors themselves will
overheat, resulting in their rapid deterioration and loss of efficiency.

The welding cables should be as short as possible.

Do not use metal structures which are not part of the workpiece to substitute the
return cable of the welding current: this could jeopardise safety and result in poor
welding.

6. WELDING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE

6.1 TIG WELDING

TIG welding is a welding procedure that exploits the heat produced by the electric arc
that is struck, and maintained, between a non-consumable electrode (tungsten) and
the piece to be welded. The tungsten electrode is supported by a torch suitable for
transmitting the welding current to it and protecting the electrode itself and the weld
pool from atmospheric oxidation, by the flow of an inert gas (usually argon: Ar 99.5)
which flows out of the ceramic nozzle (FIG. G).

To achieve a good weld it is absolutely necessary to use the exact electrode diameter
with the exact current, see the table (TAB. 3).

The electrode usually protrudes from the ceramic nozzle by 2-3mm, but this may
reach 8mm for corner welding.

Welding is achieved by fusion of the edges of the joint. For properly prepared thin
pieces (up to about 1mm) weld material is not needed (FIG. H).

For thicker pieces it is necessary to use filler rods of the same composition as the base
material and with an appropriate diameter, preparing the edges correctly (FIG. I). To
achieve a good weld the pieces should be carefully cleaned and free of oxidation, oil,
grease, solvents etc.

6.1.1 HF and LIFT strike

HF strike:

The electric arc is struck without contact between the tungsten electrode and the piece
being welded, by means of a spark generated by a high frequency device. This strike
mode does not entail either tungsten inclusions in the weld pool or electrode wear and
gives an easy start in all welding positions.

Procedure:

Press the torch button, bringing the tip of the electrode close to the piece (2 -3mm),
wait for the arc strike transferred by the HF pulses and, when the arch has struck, form
the weld pool on the piece and proceed along the joint.

If there are difficulties in striking the arc even though the presence of gas is confirmed
and the HF discharges are visible, do not insist for long in subjecting the electrode to
HF action, but check the integrity of the surface and the shape of the tip, dressing it
on the grinding wheel if necessary. At the end of the cycle the current will fall at the
slope down setting.

LIFT strike:

The electric arc is struck by moving the tungsten electrode away from the piece to be
welded. This strike mode causes less electrical-radiation disturbance and reduces



tungsten inclusions and electrode wear to a minimum.

Procedure:

Place the tip of the electrode on the piece, using gentle pressure. Press the torch
button right down and lift the electrode 2-3mm with a few moments’ delay, thus striking
the arc. Initially the welding machine supplies a current | ., after a few moments the
welding current setting will be supplied. At the end of the cycle the current will fall to
zero at the slope down setting.

6.1.2 TIG DC welding

TIG DC welding is suitable for all low- and high-carbon steels and the heavy metals,
copper, nickel, titanium and their alloys.

For TIG DC welding with the electrode to the (-) terminal the electrode with 2% thorium
(red band) is usually used or else the electrode with 2% cerium (grey band).

It is necessary to sharpen the tungsten electrode axially on the grinding wheel,
as shown in FIG. L, making sure that the tip is perfectly concentric to prevent arc
deviation. It is important to carry out the grinding along the length of the electrode.
This operation should be repeated periodically, depending on the amount of use and
wear of the electrode, or when the electrode has been accidentally contaminated,
oxidised or used incorrectly. In TIG DC mode 2-stroke (2T) and 4-stroke(4T) operation
are possible.

6.1.3 TIG AC welding

This type of welding can be used to weld metals such as aluminium and magnesium,
which form a protective, insulating oxide on their surface. By reversing the welding
current polarity it is possible to “break” the surface layer of oxide by means of a
mechanism called “ionic sandblasting”. The voltage on the tungsten electrode
alternates between positive (EP) and negative (EN). During the EP period the oxide
is removed from the surface (“cleaning”or “pickling”) allowing formation of the pool.
During the EN period there is maximum heat transfer to the piece, allowing welding.
The possibility of varying the balance parameter in AC means that it is possible to
reduce the EP current period to a minimum, allowing quicker welding.

Higher balance values give quicker welding, greater penetration, a more concentrated
arc, a narrower weld pool and limited heating of the electrode. Lower values give a
cleaner piece. If the balance value is too low this will widen the arc and the de-oxidised
part, overheat the electrode with consequent formation of a sphere on the tip making it
more difficult to strike the arc and control its direction. If the balance value is too high
this will create a “dirty” weld pool with dark inclusions.

The table (TAB. 4) summarises the effects of parameter changes in AC welding.

In TIG AC mode 2-stroke (2T) and 4-stroke (4T) operation are possible.

The instructions for this welding procedure are also valid.

The table (TAB. 3) shows suggested values for welding on aluminium; the most
suitable electrode is a pure tungsten electrode (green band).

6.1.4 Procedure

- Use the knob to adjust the welding current to the desired value; if necessary adjust

during welding to the actual required heat transfer.

Press the torch button and make sure the gas flow from the torch is correct; if

necessary, adjust pre-gas and postgas times; these times should be adjusted

according to operating conditions, the postgas delay in particular should be long
enough to allow the electrode and weld pool to cool at the end of welding without
coming into contact with the atmosphere (oxidation and contamination).

TIG mode with 2T sequence:

- Press the torch button (P.T.) right down to strike the arc with a current of I ...
The current will increase according to the START SLOPE UP setting to the welt ing
current value.

- To interrupt welding, release the torch button so that either the current gradually
decreases (if the FINAL SLOPE DOWN parameter has been enabled) or the arc is
extinguished immediately, followed by postgas.

TIG mode with 4T sequence:

- The first time the button is pressed it will strike the arc with a current equal to I ...
When the button is released the current will increase according to the START
SLOPE UP setting to the welding current value; this value is maintained even with
the button is released. When the button is pressed again the current will decrease
according to the FINAL SLOPE DOWN setting, until it reaches I_,,. The I, current
will be maintained until the button is released to terminate the welding cycle and
start the postgas phase. If, on the other hand, the button is released while the FINAL
SLOPE DOWN function is proceeding, the welding cycle will terminate immediately
and the postgas phase will start.

TIG mode with 4T and BI-LEVEL sequence:

- The first time the button is pressed it will strike the arc with a current equal to I ..

When the button is released the current will increase according to the START

SLOPE UP setting to the welding current value; this value is maintained even when

the button is released. Now, every time the button is pressed (the time between

pressure and release should be short) the current will change between the setting

for the BI-LEVEL |, parameter and the main current value .

When the button is kept pressed down for a longer space of time the current will

decrease according to the FINAL SLOPE DOWN setting, until it reaches I,,. The

leno current will be maintained until the button is released to terminate the welding
cycle and start the postgas phase. If, on the other hand, the button is released while
the FINAL SLOPE DOWN function is proceeding, the welding cycle will terminate

immediately and the postgas phase will start (FIG. M).

TIG SPOT mode:

- Welding is carried out by keeping the torch push-button pressed until the pre-set
time has been reached (spot time).

6.2 MMA WELDING

- It is most important that the user refers to the maker’s instructions indicated on the
stick electrode packaging. This will indicate the correct polarity of the stick electrode
and the most suitable current.

- The welding current must be regulated according to the diameter of the electrode in
use and the type of the joint to be carried out: see below the currents corresponding
to various electrode diameters:

Welding current (A)
@ Electrode (mm) -

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

- The user must consider that, according to the electrode diameter, higher current
values must be used for flat welding, whereas for vertical or overhead welds lower

_9-

current values are necessary.
- As well as being determined by the chosen current intensity, the mechanical
characteristics of the welded join are also determined by the other welding
parameters i.e. arc length, working rate and position, electrode diameter and
quality (to store the electrodes correctly, keep them in a dry place protected by their
packaging or containers).
The properties of the weld also depend on the ARC-FORCE value (dynamic
behaviour) of the welding machine. The setting for this parameter can be made
either on the panel or using the remote control with 2 potentiometers.
It should be noted that high ARC-FORCE values achieve better penetration and
allow welding in any position typically with basic electrodes, low ARC-FORCE
values give a softer, spray-free arc typically with rutile electrodes.
The welding machine is also equipped with HOT START and ANTI STICK devices to
guarantee easy starts and to prevent the electrode from sticking to the piece.

6.2.1 Procedure

- Holding the mask IN FRONT OF THE FACE, strike the electrode tip on the workpiece
as if you were striking a match. This is the correct strike-up method.

WARNING: do not hit the electrode on the workpiece, this could damage the
electrode and make strike-up difficult.

- As soon as arc is ignited, try to maintain a distance from the workpiece equal to the
diameter of the electrode in use. Keep this distance as much constant as possible
for the duration of the weld. Remember that the angle of the electrode as it advances
should be of 20-30 grades.

- At the end of the weld bead, bring the end of the electrode backward, in order to
fill the weld crater, quickly lift the electrode from the weld pool to extinguish the arc
(CHARACTERISTICS OF THE WELD BEAD - FIG. N).

7. MAINTENANCE

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE OPERATIONS
MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED
FROM THE MAIN POWER SUPPLY.

7.1 ROUTINE MAINTENANCE
ROUTINE MAINTENANCE OPERATIONS CAN BE CARRIED OUT BY THE
OPERATOR.

7.1.1 Torch

- Do not put the torch or its cable on hot pieces; this would cause the insulating
materials to melt, making the torch unusable after a very short time.

Make regular checks on the gas pipe and connector seals.

Accurately match collet and collet body with the selected electrode diameter in order
to avoid overheating, bad gas diffusion and poor performance.

At least once a day check the terminal parts of the torch for wear and make sure they
are assembled correctly: nozzle, electrode, electrode-holder clamp, gas diffuser.

7.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

EXTRAORDINARY MAINTENANCE MUST ONLY BE CARRIED OUT BY
TECHNICIANS WHO ARE EXPERT OR QUALIFIED IN THE ELECTRIC-
MECHANICAL FIELD, AND IN FULL RESPECT OF THE IEC/EN 60974-4
TECHNICAL DIRECTIVE.

A WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE PANELS
AND WORKING INSIDE THE MACHINE MAKE SURE THE WELDING MACHINE
IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY
OUTLET.

If checks are made inside the welding machine while it is live, this may cause
serious electric shock due to direct contact with live parts and/or injury due to
direct contact with moving parts.

Periodically, and in any case with a frequency in keeping with the utilisation and with
the environment’s dust conditions, inspect the inside of the welding machine and
remove the dust deposited on the electronic boards with a very soft brush or with
appropriate solvents.

At the same time make sure the electrical connections are tight and check the wiring
for damage to the insulation.

At the end of these operations re-assemble the panels of the welding machine and
screw the fastening screws right down.

Never, ever carry out welding operations while the welding machine is open.

After having carried out maintenance or repairs, restore the connections and wiring
as they were before, making sure they do not come into contact with moving parts or
parts that can reach high temperatures. Tie all the wires as they were before, being
careful to keep the high voltage connections of the primary transformer separate
from the low voltage ones of the secondary transformer.

Use all the original washers and screws when closing the casing.

8. TROUBLESHOOTING

IN CASE OF UNSATISFACTORY FUNCTIONING, BEFORE SERVICING MACHINE

OR REQUESTING ASSISTANCE, CARRY OUT THE FOLLOWING CHECK:

- Check that the welding current is correct for the diamter and electrode type in use.

Check that when general switch is ON the relative lamp is ON. If this is not the case

then the problem is located on the mains (cables, plugs, outlets, fuses, etc.).

Check that the yellow led (ie. thermal protection interruption- either over or

undervoltage or short circuit) is not lit.

Check that the nominal intermittance ratio is correct. In case there is a thermal

protection interruption, wait for the machine to cool down, check that the fan is

working properly.

Check the mains voltage: if the value is too high or too low the welding machine will

be stopped.

- Check that there is no short-circuit at the output of the machine: if this is the case
eliminate the incovenience.

- Check that all connections of the welding circuit are correct, particularly that the
work clamp is well attached to the workpiece, with no interferring material or
surface-coverings (ie. Paint).

- Protective gas must be of appropriate type (Argon 99.5%) and quantity.
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Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “saldatrice”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

L’operatore deve essere sufficientemente edotto sull’'uso sicuro della saldatrice
ed informato sui rischi connessi ai procedimenti per saldatura ad arco, alle
relative misure di protezione ed alle procedure di emergenza.

(Fare riferimento anche alla norma “EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura
ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”).

AN

- Evitare i contatti diretti con il circuito di saldatura; la tensione a vuoto fornita
della saldatrice puo essere pericolosa in talune circostanze.

- La connessione dei cavi di saldatura, le operazioni di verifica e di riparazione
devono essere eseguite a saldatrice spenta e scollegata dalla rete di
alimentazione.

- Spegnere la saldatrice e scollegarla dalla rete di alimentazione prima di
sostituire i particolari d’usura della torcia.

- Eseguire [linstallazione elettrica secondo
antinfortunistiche.

- La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema di
alimentazione con conduttore di neutro collegato a terra.

- Assicurarsi che la presa di alimentazione sia correttamente collegata alla
terra di protezione.

- Non utilizzare la saldatrice in ambienti umidi o bagnati o sotto la pioggia.

- Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni allentate.

- Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che contengano o che
abbiano contenuto prodotti infiammabili liquidi o gassosi.

- Evitare di operare su materiali puliti con solventi clorurati o nelle vicinanze di
dette sostanze.

- Non saldare su recipienti in pressione.

- Allontanare dall’area di lavoro tutte le sostanze infiammabili (p.es. legno,
carta, stracci, etc.).

- Assicurarsi un ricambio d’aria adeguato o di mezzi atti ad asportare i fumi di
saldatura nelle vicinanze dell’arco; & necessario un approccio sistematico per
la valutazione dei limiti all’esposizione dei fumi di saldatura in funzione della
loro composizione, concentrazione e durata dell’esposizione stessa.

- Mantenere la bombola al riparo da fonti di calore, compreso I'irraggiamento
solare (se utilizzata).

DOCLO®

- Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto la torcia, il pezzo in
lavorazione ed eventuali parti metalliche messe a terra poste nelle vicinanze
(accessibili).
Cio @ normalmente ottenibile indossando guanti, calzature, copricapo ed
indumenti previsti allo scopo e mediante I'uso di pedane o tappeti isolanti.

- Proteggere sempre gli occhi con gli appositi filtri conformi alla UNI EN 169 o
UNI EN 379 montati su maschere o caschi conformi alla UNI EN 175.
Usare gli appositi indumenti ignifughi protettivi (conformi alla UNI EN 11611)
e guanti di saldatura (conformi alla UNI EN 12477) evitando di esporre
I’epidermide ai raggi ultravioletti ed infrarossi prodotti dall’arco; la protezione
deve essere estesa ad altre persone nelle vicinanze dell’arco per mezzo di
schermi o tende non riflettenti.

- Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura particolarmente intensive
viene verificato un livello di esposizione quotidiana personale (LEPd) uguale
o maggiore a 85dB(A), & obbligatorio I'uso di adeguati mezzi di protezione
individuale (Tab. 1).

L PR

EMEF
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- Il passaggio della corrente di saldatura provoca l'insorgere di campi
elettromagnetici (EMF) localizzati nei dintorni del circuito di saldatura.

I campi elettromagnetici possono interferire con alcune apparecchiature

mediche (es. Pace-maker, respiratori, protesi metalliche etc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di

queste apparecchiature. Ad esempio proibire I’accesso all’area di utilizzo della

saldatrice.

le previste norme e leggi

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per 'uso esclusivo
in ambiente industriale a scopo professionale. Non é assicurata la rispondenza
ai limiti di base relativi all’esposizione umana ai campi elettromagnetici in
ambiente domestico.

L’'operatore deve utilizzare le seguenti in modo da ridurre
I’esposizione ai campi elettromagnetici:

- Fissare insieme il piu vicino possibile i due cavi di saldatura.

- Mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante possibile dal circuito
di saldatura.

Non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al corpo.

Non saldare con il corpo in mezzo al circuito di saldatura. Tenere entrambi i
cavi dalla stessa parte del corpo.

Collegare il cavo di ritorno della corrente di saldatura al pezzo da saldare il piu
vicino possibile al giunto in esecuzione.

Non saldare vicino, seduti o appoggiati alla saldatrice (distanza minima:
50cm).

Non lasciare oggetti ferromagnetici in prossimita del circuito di saldatura.
Distanza minima d= 20cm (Fig. O)

- Apparecchiatura di classe A:

Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di prodotto per 'uso
esclusivo in ambiente industriale e a scopo professionale. Non & assicurata
la rispondenza alla compatibilita elettromagnetica negli edifici domestici e in
quelli direttamente collegati a una rete di alimentazione a bassa tensione che
alimenta gli edifici per 'uso domestico.

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

- LE OPERAZIONI DI SALDATURA:
- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico
- In spazi confinati
- In presenza di materiali infiammabili o esplodenti
DEVONO essere preventivamente valutate da un “Responsabile esperto” ed
eseduiti sempre con la presenza di altre persone istruite per interventi in caso
di emergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti in 7.10; A.8;
A.10. della norma “EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura ad arco. Parte
9: Installazione ed uso”.

- DEVE essere proibita la saldatura con operatore sollevato da terra, salvo
eventuale uso di piattaforme di sicurezza.

- TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando con piu saldatrici su

di un solo pezzo o su piu pezzi collegati elettricamente si pud generare una
somma pericolosa di tensioni a vuoto tra due differenti portaelettrodi o torce,
ad un valore che puo raggiungere il doppio del limite ammissibile.
E’ necessario che un coordinatore esperto esegua la misura strumentale
per determinare se esiste un rischio e possa adottare misure di protezione
adeguate come indicato in 7.9 della norma “EN 60974-9: Apparecchiature per
saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”.

A RISCHI RESIDUI

- RIBALTAMENTO: collocare la saldatrice su una superfice orizzontale di
portata adeguata alla massa; in caso contrario (es. pavimentazioni inclinate,
sconnesse etc...) esiste il pericolo di ribaltamento.

procedure

- USO IMPROPRIO: é pericolosa l'utilizzazione della saldatrice per qualsiasi
lavorazione diversa da quella prevista (es. scongelazione di tubazioni dalla
rete idrica).

- E vietato utilizzare la maniglia come mezzo di sospensione della saldatrice.

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

2.1 INTRODUZIONE

Questa saldatrice € una sorgente di corrente per la saldatura ad arco, realizzata
specificatamente per la saldatura TIG (DC) (AC/DC) con innesco HF oppure LIFT e la
saldatura MMA di elettrodi rivestiti (rutili, acidi, basici).

Le caratteristiche specifiche di questa saldatrice (INVERTER), quali alta velocita e
precisione della regolazione, le conferiscono eccellenti qualita nella saldatura.

La regolazione con sistema “inverter” all'ingresso della linea di alimentazione
(primario) determina inoltre una riduzione drastica di volume sia del trasformatore
che della reattanza di livellamento permettendo la costruzione di una saldatrice di
volume e peso estremamente contenuti esaltandone le doti di maneggevolezza e
trasportabilita.
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2.2 ACCESSORI A RICHIESTA
- Adattatore bombola Argon.

- Cavo di ritorno corrente di saldatura completo di morsetto di massa.
- Comando a distanza manuale 1 potenziometro.

- Comando a distanza manuale 2 potenziometri.

- Comando a distanza a pedale.

- Kit saldatura MMA.

- Kit saldatura TIG.

- Maschera autoscurante: con filtro fisso o regolabile.

- Raccordo gas e tubo gas per allacciamento alla bombola Argon.

- Riduttore di pressione con manometro.

- Torcia per saldatura TIG.

- Torcia TIG con potenziometro.

- Gruppo raffreddamento acqua G.R.A. 4500.

- Carrello ARCTIC.

3. DATI TECNICI

3.1 TARGA DATI (FIG. A)

| principali dati relativi al'impiego e alle prestazioni della saldatrice sono riassunti nella

targa caratteristiche col seguente significato:

1- Grado di protezione dell'involucro.

2- Simbolo della linea di alimentazione:
1~ : tensione alternata monofase;
3~ : tensione alternata trifase.

3- Simbolo S : indica che possono essere eseguite operazioni di saldatura in un
ambiente con rischio accresciuto di shock elettrico (es. in stretta vicinanza di
grandi masse metalliche).

4- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

5- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

6- Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione delle saldatrici
ad arco.

7- Numero di matricola per lidentificazione della saldatrice (indispensabile per
assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca origine del prodotto).

8- Prestazioni del circuito di saldatura:

- U, : tensione massima a vuoto.

- IZ})UZ: Corrente e tensione corrispondente normalizzata che possono venire

erogate dalla saldatrice durante la saldatura.

- X : Rapporto d’intermittenza: indica il tempo durante il quale la saldatrice pud
erogare la corrente corrispondente (stessa colonna). Si esprime in %, sulla base
di un ciclo di 10 minuti (es. 60% = 6 minuti di lavoro, 4 minuti sosta e cosi via).
Nel caso i fattori d’utilizzo (riferiti a 40°C ambiente) vengano superati, si
determinera l'intervento della protezione termica (la saldatrice rimane in stand-
by finché la sua temperatura non rientra nei limiti ammessi).

- AIV-A/V: Indica la gamma di regolazione della corrente di saldatura (minimo -
massimo) alla corrispondente tensione d’arco.

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U, : Tensione alternata e frequenza di alimentazione della saldatrice(limiti
ammessi +10%):

= |, ax - Corrente massima assorbita dalla linea.

- |, : Corrente effettiva di alimentazione.

10--==: Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere per la protezione
della linea.

11- Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato e riportato nel capitolo 1
“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.

Nota: L'esempio di targa riportato € indicativo del significato dei simboli e delle cifre;
i valori esatti dei dati tecnici della saldatrice devono essere rilevati direttamente sulla
targa della saldatrice stessa.

3.2 ALTRI DATI TECNICI

- SALDATRICE: vedi tabella (TAB.1).

- TORCIA: vedi tabella (TAB.2).

Il peso della saldatrice é riportato in tabella 1 (TAB. 1).

4. DESCRIZIONE DELLE SALDATRICI

4.1 SCHEMA A BLOCCHI

La saldatrice e costituita essenzialmente da moduli di potenza e di controllo
realizzati su circuiti stampati ed ottimizzati per ottenere massima affidabilita e ridotta
manutenzione.

Questa saldatrice & controllata da un microprocessore che permette di impostare un
elevato numero di parametri per consentire una saldatura ottimale in ogni condizione
e su ogni materiale. E’ necessario pero, per utilizzarne appieno le caratteristiche,
conoscerne le possibilita operative.

Descrizione (FIG. B)

1- Ingresso linea di alimentazione trifase, gruppo raddrizzatore e condensatori di
livellamento.

2- Ponte switching a transistors (IGBT) e drivers; commuta la tensione di linea
raddrizzata in tensione alternata ad alta frequenza ed effettua la regolazione della
potenza in funzione della corrente/tensione di saldatura richiesta.

3- Trasformatore ad alta frequenza; I'avvolgimento primario viene alimentato con la
tensione convertita dal blocco 2; esso ha la funzione di adattare tensione e corrente
ai valori necessari al procedimento di saldatura ad arco e contemporaneamente di
isolare galvanicamente il circuito di saldatura dalla linea di alimentazione.

4- Ponte raddrizzatore secondario con induttanza di livellamento; commuta la
tensione / corrente alternata fornita dall’avvolgimento secondario in corrente /
tensione continua a bassissima ondulazione.

5- Ponte switching a transistors (IGBT) e drivers; trasforma la corrente di uscita al
secondario da DC ad AC per la saldatura TIG AC (se previsto).

6- Elettronica di controllo e regolazione; controlla istantaneamente il valore della
corrente di saldatura e lo confronta con il valore impostato dall'operatore; modula
gli impulsi di comando dei drivers degli IGBT che effettuano la regolazione.

7- Logica di controllo del funzionamento della saldatrice: imposta i cicli di saldatura,
comanda gli attuatori, supervisiona i sistemi di sicurezza.

8- Pannello di impostazione e visualizzazione dei parametri e dei modi di
funzionamento.

9- Generatore innesco HF (se previsto).

10- Elettrovalvola gas protezione EV (se previsto).

11- Ventilatore di raffreddamento della saldatrice.

12-Regolazione a distanza.

4.2 DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE

4.2.1 Pannello posteriore (FIG. C)

1- Interruttore generale O/OFF - I/ON.

2- Cavo di alimentazione (2P + T (Monofase)), (3P + T (Trifase)).

3- Raccordo per collegamento tubo gas (riduttore pressione bombola - saldatrice) (se
previsto).

4- Fusibile (se previsto).

5- Connettore per gruppo raffreddamento acqua (se previsto).
6- Connettore per comandi a distanza:

E’ possibile applicare alla saldatrice, tramite apposito connettore a 14 poli

presente sul retro, 3 tipi diversi di comando a distanza. Ciascun dispositivo viene

riconosciuto automaticamente e permette di regolare i seguenti parametri:

- Comando a distanza con un potenziometro:
ruotando la manopola del potenziometro si varia la corrente principale dal
minimo al massimo. La regolazione della corrente principale & esclusiva del
comando a distanza.

- Comando a distanza a pedale:
il valore della corrente viene determinato dalla posizione del pedale. In modo
TIG 2 TEMPI, inoltre, la pressione del pedale agisce da comando di start per
la macchina al posto del pulsante torcia (se previsto).

- Comando a distanza con due potenziometri:
il primo potenziometro regola la corrente principale. Il secondo potenziometro
regola un’altro parametro che dipende dal modo di saldatura attivo. Ruotando
tale potenziometro viene visualizzato il parametro che si sta variando (che
non € piu controllabile con la manopola del pannello). Il significato del
secondo potenziometro &: ARC FORCE se in modo MMA e RAMPA FINALE
se in modo TIG.

- Torcia TIG con potenziometro.

A Allo scopo di evitare rotture interne alla saldatrice, si obbliga I'utente ad
utilizzare adattatore torcia 5 poli per qualsiasi TORCIA TIG con potenziometro
di regolazione a bordo

4.2.2 Pannello anteriore (FIG. D)

1- Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.
2- Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura.
3- Connettore per collegamento cavo pulsante torcia.

4- Raccordo per collegamento tubo gas della torcia TIG.

5- Pannello comandi.

6- Pulsanti di selezione modi di saldatura:

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

O DN PULSE
Orasy
O BiLEVEL 7

In modo TIG permette di scegliere tra il pulsato (ON PULSE), pulsato
automatico (EASY PULSE) E BI-LEVEL. A led spenti nessuno di questi
processi & attivo.

PULSE: modalita pulsata manuale dove & possibile impostare
i seguenti parametrii CORRENTE PRINCIPALE (1)),
CORRENTE DI BASE (l,), FREQUENZA DI PULSAZIONE
E BALANCE.

EASY PULSE: modalita pulsata automatica dove si deve impostare

solamente la CORRENTE PRINCIPALE (l,). Gli altri
parametri quali CORRENTE DI BASE (1), FREQUENZA DI
PULSAZIONE e BALANCE sono regolabili automaticamente
secondo valori predifiniti (I, = 70% |,, FREQUENZA = 2Hz,
BALANCE = 0). Tali valori possono comunque essere
modificati.

Le modalita PULSE e EASY PULSE sono indicate per la saldatura di

spessori sottili.

Nota: “IMPOSTAZIONE G.R.A.:

G.R.A. ON: Funzionamento con gestione G.R.A. abilitata.

G.R.A. OFF: Funzionamento con gestione G.R.A. disabilitata, impostazione

di DEFAULT.

A tale specifica impostazione macchina & possibile accedere tenendo

premuto il pulsante destro (6a) durante la fase accensione e test iniziale

(Fase seguente alla chiusura interruttore generale).

6b 2T -4T - SPOT

oupi

In modo TIG permette di scegliere tra comando a 2 tempi, 4 tempi o con
temporizzatore di puntatura ( SPOT ).

6¢c TIG - MMA

TIG HF
Omgurr

Modo di funzionamento: saldatura ad elettrodo rivestito (MMA), saldatura
TIG con innesco dell’ arco ad alta frequenza (TIG HF) e saldatura TIG con
innesco dell’ arco a contatto (TIG LIFT).

6d AC/DC
o= |

In modo TIG permette di scegliere tra saldatura in corrente continua (DC)
e saldatura in corrente alternata (AC) (funzionalita presente solamente nei
modelli AC/DC).

7- Parametri di saldatura regolabili tramite manopola encoder (9), associati alla

precedente impostazione di 6a, 6b, 6c¢, 6d.

Per impostare ogni parametro procedere come segue:

a) selezionare il parametro da regolare (premendo la manopola (9)) evidenziato
dal led corrispondente acceso.

b)  ruotare la manopola (9) ed impostare il valore desiderato.

c) premere nuovamente la manopola (9) per passare alla regolazione del
parametro successivo.

N.B.: L'impostazione dei parametri € libera. Esistono tuttavia delle combinazioni

di valori che non hanno alcun significato pratico per la saldatura; in tal caso la

saldatrice potrebbe non funzionare correttamente.



7a

7b

7c

7d

7e

7f

79

7h

PRE-GAS / VRD MMA

VRD

MMA

fsec)

In modo TIG/HF rappresenta il tempo di PRE-GAS in secondi (regolazione
da 0 + 5 sec). Migliora la partenza della saldatura.

In modo MMA permette di inserire il dispositivo di Voltage Reduction Device
“VRD".

CORRENTE INIZIALE (I

START)

(e} O O

In modo TIG 2 tempi e SPOT rappresenta la corrente iniziale |, mantenuta
per un tempo fisso con il pulsante torcia premuto (regolazione in Ampere)

In modo TIG 4 tempi rappresenta la corrente iniziale |_mantenuta per tutto il
tempo in cui € premuto il pulsante torcia (regolazione in Ampere).

In modo MMA reppresenta la sovracorrente dinamica “HOT START”
(regolazione 0 + 100%). Con indicazione sul display dellincremento
percentuale rispetto al valore della corrente di saldatura preselezionata.
Questa regolazione migliora la fluidita della saldatura.

RAMPA INIZIALE (t

START)

(0]

(e} O O

In modo TIG rappresenta il tempo della rampa iniziale della corrente (da Ig a
l,) (regolazione 0.1 + 10 sec.). In OFF rampa non presente.

[ parametrl Israrr € tsrarr POSSONO essere utilizzati anche con comando remoto

a pedale, la regolazione, perd, deve essere effettuata prima di attivare il

comando stesso.

CORRENTE PRINCIPALE (1)
o

8-
9-

e

PULSATO BI-LEVEL e la corrente a livello piu alto ( massima ). Il parametro
€ misurato in Ampere.

CORRENTE DI BASE - ARC FORCE

e

In modo TIG 4 tempi BI-LEVEL e PULSATO, I, rappresenta il valore di
corrente che puo essere alternato a quello principale |, durante la saldatura.
Il valore & espresso in Ampere. 1-
In modo MMA rappresenta la sovracorrente dinamica “ARC-FORCE”  2-
(regolazione 0 + 100%) con indicazione sul display dellincremento  3-
percentuale rispetto il valore della corrente di saldatura preselezionata. 4-
Questa regolazione migliore la fluidita della saldatura ed evita I'incollamento
dell’elettrodo al pezzo.

FREQUENZA

5-
=O (e} O O
In modo TIG PULSATO rappresenta la frequenza di pulsazione. Per i modelli
AC/DC, nel modo TIG AC (con pulsazione disabilitata), rappresenta la
frequenza della corrente di saldatura.

BALANCE

(ACIDC model ) & (0]

-0 (DCmodel) S (#) -O-- O

In modo TIG PULSATO, rappresenta il rapporto (in percentuale) tra il tempo
in cui la corrente si trova a livello maggiore (corrente principale di saldatura)
e il periodo totale di pulsazione. Inoltre, per i modelli AC/DC, nel modo TIG
AC (con pulsazione disabilitata), il parametro rappresenta un rapporto tra
tempo con corrente positiva e tempo con corrente negativa: se il valore
del parametro € negativo si ottiene maggior riscaldamento e penetrazione
sul pezzo, se il valore del parametro & positivo si ottiene maggior pulizia
superficiale e maggior riscaldamento dell’elettrodo, se il valore del parametro
e nullo si ottiene equilibrio tra corrente negativa e corrente positiva nel
periodo della frequenza AC. (TAB. 4).

TEMPO DI SPOT

-O O O
In modo TIG (SPOT) rappresenta la durata della saldatura (regolazione 0.1
+10 sec.).
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7k RAMPA FINALE (t

END)

e

In modo TIG rappresenta il tempo della rampa finale della corrente (dal,a )
(regolazione 0.1 + 10 sec.). In OFF rampa non presente.

71 CORRENTE FINALE (|

END)

e

In modo TIG 2 tempi rappresenta la corrente finale |, solo se la RAMPA
FINALE (7k) & impostata su un valore maggiore di zero (>0 1 sec.).

In modo TIG 4 tempi rappresenta la corrente finale |, per tutto il tempo in cui
€ premuto il pulsante torcia.

Le grandezze sono espresse in Ampere.

7m POSTGAS
fsec
e [o) -
In modo TIG rappresenta il tempo di POSTGAS in secondi (regolazione 0.1
+ 10 sec.) e protegge elettrodo e bagno di fusione dall'ossidazione.
7n  PRERISCALDO ELETTRODO

=0 (0]

In modo TIG AC regola il preriscaldo dell’elettrodo per agevolare la partenza
della saldatura (regolazione 2.6 + 53 A-s). Maggiore € il valore impostato,
maggiore € I'energia di preriscaldo. In OFF preriscaldo non presente.

Led COMANDO REMOTO. Permette di trasferire il controllo dei parametri di
saldatura al comando a distanza.
Manopola encoder di impostazione parametri (7) e tasto selezione parametri (7).

10- Display alfanumerico.
In modo TIG AC/DC, MMA rappresenta la corrente |, di uscita. In modo  11-
12-LED di segnalazione ALLARME (la macchina & bloccata).

Led verde, potenza accesa.

Il ripristino & automatico alla cessazione della causa d’allarme.
Messaggl di allarme indicati sul display (10) FIG. D:
“AL.1” : intervento protezione Termica del circuito primario (se previsto).

“AL.2” : intervento protezione generico (Termico oppure, sovratensione rete
oppure, sottotensione rete).
- “AL.9” : intervento protezione per malfunzionamento del circuito

raffreddamento ad acqua della torcia. Ripristino non automatico.
Allo spegnimento della saldatrice pud verificarsi, per alcuni secondi, la
segnalazione “AL.2".

4.2.3 Pannello anteriore (FIG. D1)

Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.
Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura.
Pannello comandi.

Pulsante di selezione modi di saldatura:

MMA - TIG LIFT

Modo di funzionamento: saldatura ad elettrodo rivestito (MMA), saldatura TIG con

innesco dell’arco a contatto (TIG LIFT).

Parametri di saldatura regolabili tramite manopola encoder (6), associati alla

precedente impostazione di 4.

Per impostare ogni parametro procedere come segue:

a) selezionare il parametro da regolare (premendo la manopola (6)) evidenziato
dal led corrispondente acceso.

b)  ruotare la manopola (6) ed impostare il valore desiderato.

c) premere nuovamente la manopola (6) per passare alla regolazione del
parametro successivo.

N.B.: L'impostazione dei parametri € libera. Esistono tuttavia delle combinazioni

di valori che non hanno alcun significato pratico per la saldatura; in tal caso la

saldatrice potrebbe non funzionare correttamente.

5a VRD MMA
I O—10
VRD
MMA
=Q f—
In modo MMA permette di inserire il dispositivo di Voltage Reduction Device
“VRD".
5b HOT START
HOT
START
Oo—0
...O........... —

In modo MMA reppresenta la sovracorrente dinamica “HOT START”
(regolazione 0 + 100%). Con indicazione sul display dell'incremento



percentuale rispetto al valore della corrente di saldatura preselezionata.
Questa regolazione migliora la fluidita della saldatura.

5c CORRENTE PRINCIPALE (l,)

an(Opmmmnnnanad —
In modo TIG, MMA rappresenta la corrente |, di uscita. Il parametro &
misurato in Ampere.
5d ARC FORCE
I )\
A
A
..O........... S
[EA\ RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

In modo MMA rappresenta la sovracorrente dinamica “ARC-FORCE”
(regolazione 0 + 100%) con indicazione sul display dellincremento
percentuale rispetto il valore della corrente di saldatura preselezionata.
Questa regolazione migliora la fluidita della saldatura ed evita I'incollamento
dell’elettrodo al pezzo.

6- Manopola encoder di impostazione parametri (5) e tasto selezione parametri (5).
7- Display alfanumerico.
8- Led COMANDO REMOTO. Permette di trasferire il controllo dei parametri di
saldatura al comando a distanza.
9- LED di segnalazione ALLARME (la macchina ¢ bloccata).
Il ripristino € automatico alla cessazione della causa d’allarme.
Messaggl d| allarme indicati sul display (7) FIG. D1:
“AL. 1" : intervento protezione Termica del circuito primario (se previsto).

-“AL. 2" : intervento protezione Termica del circuito secondario

-“AL. 3" : intervento protezione per sovratensione della linea di alimentazione
-“AL. 4" : intervento protezione per sottotensione della linea di alimentazione
- “AL. 8" : tensione ausiliaria fuori range

10- Led verde, potenza accesa.

4.3 Modalia ATTIVAZIONE e DISATTIVAZIONE Gruppo raffreddamento acqua

G.R.A. (se previsto)

Procedura attivazione:

1- Accendere la macchina tramite interruttore generale (1) mantenendo
contemporaneamente premuto il pulsante destro su pannello anteriore (6a).

2- Sul display, dopo la sequenza di accensione, apparira la sigla "G.ra - OFF"
(configurazione di fabbrica: gruppo di raffreddamento disattivato).

3- Ruotare la manopola dell'encoder (9) in modo che sul display venga visualizzata
la sigla "G.r.a - on".

4- Confermare la selezione premendo una volta il tasto dell'encoder (9).

Il gruppo di raffreddamento sara cosi attivato.

Procedura disattivazione:
Ripetere la stessa sequenza ed impostare la sigla "G.r.a - OFF" qualora si volesse
disattivarlo.

N.B.: Se la saldatrice & impostata in modalita "G.r.a - on" ma non si & provveduto a
collegare nessun gruppo di raffreddamento, dopo alcuni secondi di lavoro, interverra
la protezione per malfunzionamento del circuito di raffreddamento (sigla "AL.9").

5. INSTALLAZIONE

A ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI INSTALLAZIONE
ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA SALDATRICE RIGOROSAMENTE
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

GLI  ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE ESEGUITI
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

5.1 ALLESTIMENTO
Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate, contenute
nell'imballo.

5.1.1 Assemblaggio cavo di ritorno-pinza (FIG. E)
5.1.2 Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo (FIG. F)

5.2 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

Individuare il luogo d’installazione della saldatrice in modo che non vi siano ostacoli
in corrispondenza della apertura d’ingresso e d’uscita dell’aria di raffreddamento
(circolazione forzata tramite ventilatore, se presente); accertarsi nel contempo che
non vengano aspirate polveri conduttive, vapori corrosivi, umidita, etc..

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

A ATTENZIONE! Posizionare la saldatrice su di una superfice piana di
portata adeguata al peso per evitarne il ribaltamento o spostamenti pericolosi.

5 3 COLLEGAMENTO ALLA RETE
Prima di effettuare qualsiasi collegamento elettrico, verificare che i dati di targa
della saldatrice corrispondano alla tensione e frequenza di rete disponibili nel luogo
d’installazione.

- La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema di alimentazione
con conduttore di neutro collegato a terra.

- Per garantire la protezione contro il contatto indiretto usare interuttori differenziali
del tipo:

- Tipo A ( ) per macchine monofasi;
- Tipo B ( ) per macchine trifasi.

- Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker) si consiglia il
collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia della rete di alimentazione che
presentano un’impedenza minore di:

Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)

Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)

Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC
Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC

- La saldatrice non rientra nei requisiti della norma IEC/EN 61000-3-12. Se essa viene
collegata a una rete di alimentazione pubblica, € responsabilita dell'installatore o
dell'utilizzatore verificare che la saldatrice possa essere connessa (se necessario,
consultare il gestore della rete di distribuzione).

5.3.1 Spina e presa

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata, (2P + T (1~)), 3P + T
(3~)) di portata adeguata e predisporre una presa di rete dotata di fusibili o interruttore
automatico; I'apposito terminale di terra deve essere collegato al conduttore di
terra (giallo-verde) della linea di alimentazione. La tabella 1 (TAB.1) riporta i valori
consigliati in ampere dei fusibili ritardati di linea scelti in base alla max. corrente
nominale erogata dalla saldatrice, e alla tensione nominale di alimentazione.

ATTENZIONE! L'inosservanzadelle regole sopraesposte rende inefficace
il sistema di sicurezza previsto dal costruttore (classe I) con conseguenti gravi
rischi per le persone (es. shock elettrico) e per le cose (es. incendio).

5.4 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI COLLEGAMENTI
ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE
DI ALIMENTAZIONE.

La Tabella (TAB. 1) riporta i valori consigliati per i cavi di saldatura (in mm?) in base
alla massima corrente erogata dalla saldatrice.

5.4.1 Saldatura TIG

Collegamento torcia

- Inserire il cavo portacorrente nell'apposito morsetto rapido (-) / ~. Collegare il
connettore a tre poli (pulsante torcia) all'apposita presa. Collegare il tubo gas della
torcia all'apposito raccordo.

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

- Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui & appoggiato, il piu
vicino possibile al giunto in esecuzione.

Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (+) (~ per macchine TIG che
prevedono la saldatura in AC).

Collegamento alla bombola gas

- Avvitare il riduttore di pressione alla valvola della bombola gas interponendo la
riduzione apposita fornita come accessorio (quando venga utilizzato gas Argon) .

- Collegare il tubo di entrata del gas al riduttore e serrare la fascetta in dotazione.

- Allentare la ghiera di regolazione del riduttore di pressione prima di aprire la valvola
della bombola.

- Aprire la bombola e regolare la quantita di gas (I/min) secondo i dati orientativi
d’impiego, vedi tabella (TAB. 4); eventuali aggiustamenti dell’efflusso gas potranno
essere eseguiti durante la saldatura agendo sempre sulla ghiera del riduttore di
pressione. Verificare la tenuta di tubazioni e raccordi.

ATTENZIONE! Chiudere sempre la valvola della bombola gas a fine lavoro.

5.4.2 Saldatura MMA

La quasi totalita degli elettrodi rivestiti va collegata al polo positivo (+) del generatore;
eccezionalmente al polo negativo (-) per elettrodi con rivestimento acido.
Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo

Porta sul terminale un speciale morsetto che serve a serrare la parte scoperta
dell’elettrodo.

Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (+).

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui &€ appoggiato, il piu vicino
possibile al giunto in esecuzione.

Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (-).

Raccomandazioni:

- Ruotare a fondo i connettori dei cavi di saldatura nelle prese rapide (se presenti),
per garantire un perfetto contatto elettrico; in caso contrario si produrranno
surriscaldamenti dei connettori stessi con relativo loro rapido deterioramento e
perdita di efficienza.

- Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.

- Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo in lavorazione, in
sostituzione del cavo di ritorno della corrente di saldatura; cio puo essere pericoloso
per la sicurezza e dare risultati insoddisfacenti per la saldatura.

6. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

6.1 SALDATURA TIG

La saldatura TIG & un procedimento di saldatura che sfrutta il calore prodotto dall’arco
elettrico che viene innescato, e mantenuto, tra un elettrodo infusibile (Tungsteno)
ed il pezzo da saldare. L'elettrodo di Tungsteno & sostenuto da una torcia adatta a
trasmettervi la corrente di saldatura e proteggere I'elettrodo stesso ed il bagno di
saldatura dall'ossidazione atmosferica mediante un flusso di gas inerte (normalmente
Argon: Ar 99.5%) che fuoriesce dall’'ugello ceramico (FIG. G).

E’ indispensabile per una buona saldatura impiegare I'esatto diametro di elettrodo con
I'esatta corrente, vedi tabella (TAB.3).

La sporgenza normale dell’elettrodo dall’'ugello ceramico & di 2-3mm e pud raggiungere
8mm per saldature ad angolo.

La saldatura avviene per fusione dei lembi del giunto. Per spessori sottili
opportunamente preparati (fino a 1mm ca.) non serve materiale d’apporto (FIG. H).
Per spessori superiori sono necessarie bacchette della stessa composizione del
materiale base e di diametro opportuno, con preparazione adeguata dei lembi (FIG. I).
E’ opportuno, per una buona riuscita della saldatura, che i pezzi siano accuratamente
puliti ed esenti da ossido, oli, grassi, solventi, etc.

6.1.1 Innesco HF e LIFT

Innesco HF:

L’accensione dell’'arco elettrico avviene senza il contatto tra elettrodo di tungsteno e
pezzo da saldare, tramite una scintilla generata da un dispositivo ad alta frequenza.
Tale modalita di innesco non comporta ne inclusioni di tungsteno nel bagno di
saldatura, ne usura dell’elettrodo ed offre una partenza facile in tutte le posizioni di
saldatura.

Procedimento:

Premere il pulsante torcia avvicinando al pezzo la punta dell’elettrodo (2-3mm),
attendere l'innesco dell'arco trasferito dagli impulsi HF e, ad arco acceso, formare il
bagno di fusione sul pezzo e procedere lungo il giunto.

Nel caso si riscontrino delle difficolta d'innesco dell’arco nonostante sia accertata la
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presenza di gas e siano visibili le scariche HF, non insistere a lungo nel sottoporre
I'elettrodo all'azione del’HF, ma verificarne l'integrita superficiale e la conformazione
della punta, eventualmente ravvivandola alla mola. Al termine del ciclo la corrente si
annulla con rampa di discesa impostata.

Innesco LIFT:

L'accensione dell’arco elettrico avviene allontanando I'elettrodo di tungsteno dal pezzo
da saldare. Tale modalita di innesco causa meno disturbi elettro-irradiati e riduce al
minimo le inclusioni di tungsteno e I'usura dell’elettrodo.

Procedimento:

Appoggiare la punta dell’elettrodo sul pezzo, con leggera pressione. Premere a
fondo il pulsante torcia e sollevare I'elettrodo di 2-3mm con qualche istante di ritardo,
ottenendo cosi I'innesco dell’arco. La saldatrice inizialmente eroga una corrente | .,
dopo qualche istante, verra erogata la corrente di saldatura impostata. Al termine del
ciclo la corrente si annulla con rampa di discesa impostata.

6.1.2 Saldatura TIG DC

La saldatura TIG DC & adatta a tutti gli acciai al carbonio basso-legati e alto-legati e ai
metalli pesanti rame, nichel, titanio e loro leghe.

Per la saldatura in TIG DC con elettrodo al polo (-) & generalmente usato dell’elettrodo con
il 2% di Torio (banda colorata rossa) o I'elettrodo con il 2% di Cerio (banda colorata grigia).
E’ necessario appuntire assialmente I'elettrodo di Tungsteno alla mola, vedi FIG. L,
avendo cura che la punta sia perfettamente concentrica onde evitare deviazioni
dell’arco. E’ importante effettuare la molatura nel senso della lunghezza dell’elettrodo.
Tale operazione andra ripetuta periodicamente in funzione dell'impiego e dell'usura
dell’elettrodo oppure quando lo stesso sia stato accidentalmente contaminato, ossidato
oppure impiegato non correttamente. In modo TIG DC & possibile il funzionamento 2
tempi (2T) e 4 tempi(4T).

6.1.3 Saldatura TIG AC

Questo tipo di saldatura permette di saldare su metalli come I'alluminio e il magnesio
che formano sulla loro superficie un ossido protettivo e isolante. Invertendo la polarita
della corrente di saldatura si riesce a “rompere” lo strato superficiale di ossido
attraverso un meccanismo detto “sabbiatura ionica”. La tensione & alternativamente
positiva (EP) e negativa (EN) sull’elettrodo di tungsteno. Durante il tempo EP 'ossido
viene rimosso dalla superficie (“pulizia” o “decapaggio”) permettendo la formazione del
bagno. Durante il tempo EN avviene il massimo apporto termico al pezzo permettendo
la saldatura. La possibilita di variare il parametro balance in AC permette di ridurre il
tempo della corrente EP al minimo consentendo una saldatura piu veloce.

Maggiori valori di balance permettono una saldatura pit veloce, maggiore penetrazione,
arco piu concentrato, bagno di saldatura piu stretto, e limitato riscaldamento
dell’elettrodo. Minori valori permettono una maggiore pulizia del pezzo. Usare un valore
di balance troppo basso comporta un allargamento dell’arco e della parte disossidata,
un surriscaldamento dell’elettrodo con conseguente formazione di una sfera sulla punta
e degradazione della facilita di innesco e della direzionalita dell’arco. Usare un valore
eccessivo di balance comporta un bagno di saldatura “sporco” con inclusioni scure.
La tabella (TAB. 4) riassume gli effetti di variazione dei parametri in saldatura AC.

In modo TIG AC é possibile il funzionamento 2 tempi (2T) e 4 tempi (4T).

Sono inoltre valide le istruzioni riguardanti il procedimento di saldatura.

In tabella (TAB. 3) sono riportati i dati orientativi per la saldatura su alluminio; il tipo di
elettrodo piu adatto e I'elettrodo al tungsteno puro (striscia di colore verde).

6.1.4 Procedimento

- Regolare la corrente di saldatura al valore desiderato per mezzo della manopola;
adeguare eventualmente durante la saldatura al reale apporto termico necessario.

- Premere il pulsante torcia verificando il corretto flusso del gas dalla torcia; tarare, se
necessario, il tempo di pre-gas e di postgas; questi tempi vanno regolati in funzione
delle condizioni operative, in particolare il ritardo del postgas deve essere tale da
permettere, a fine saldatura il raffreddamento dell’elettrodo e del bagno senza che
entrino in contatto con I'atmosfera (ossidazioni e contaminazioni).

Modo TIG con sequenza 2T:

- Premendo a fondo il pulsante torcia (P.T.) fa innescare I'arco con una corrente |
Successivamente la corrente aumenta secondo la funzione RAMPA INIZIALE ﬁ\no
al valore della corrente di saldatura.

- Per interrompere la saldatura rilasciare il pulsante della torcia dando luogo
all'annullamento graduale della corrente (se inserita la funzione RAMPA FINALE) o
all’estinzione immediata dell’arco con susseguente postgas.

Modo TIG con sequenza 4T:

- La prima pressione del pulsante fa innescare I'arco con una corrente |
rilascio del pulsante la corrente aumenta secondo la funzione RAMPA INIZIACE' ﬁno
al valore della corrente di saldatura; tale valore viene mantenuto anche a pulsante
rilasciato. Quando si ripreme il pulsante la corrente diminuisce secondo la funzione
RAMPA FINALE fino I, .. Quest'ultimo viene mantenuto fino al rilascio del pulsante
che termina il ciclo di saldatura iniziando il periodo di postgas. Invece, se durante
la funzione RAMPA FINALE” si rilascia il pulsante, il ciclo di saldatura termina
immediatamente e inizia il periodo di postgas.

Modo TIG con sequenza 4T e BI-LEVEL:

La prima pressione del pulsante fa innescare I'arco con una corrente |
rilascio del pulsante la corrente aumenta secondo la funzione RAMPA INIZIACE' ﬁno
al valore della corrente di saldatura; tale valore viene mantenuto anche a pulsante
rilasciato. Ad ogni seguente pressione del pulsante (il tempo che intercorre tra
pressione e rilascio deve essere di breve durata) la corrente variera tra il valore
impostato nel parametro BI-LEVEL I, ed il valore della corrente principale |,.

- Mantenendo premuto il pulsante per un tempo prolungato la corrente diminuisce
secondo la funzione RAMPA FINALE fino I_, .. Quest'ultimo viene mantenuto fino al
rilascio del pulsante che termina il ciclo di S&ldatura iniziando il periodo di postgas.
Invece, se durante la funzione RAMPA FINALE si rilascia il pulsante, il ciclo di
saldatura termina immediatamente e inizia il periodo di postgas (FIG. M).

Modo TIG SPOT:

- La saldatura avviene mantenendo premuto il pulsante torcia fino al raggiungimento
del tempo preimpostato (tempo di spot).

G 2 SALDATURA MMA
E’ indispensabile, rifarsi alle indicazioni del fabbricante riportate sulla confezione
degli elettrodi utilizzati indicanti la corretta polarita dell’elettrodo e la relativa corrente
ottimale.

- La corrente di saldatura va regolata in funzione del diametro dell’elettrodo utilizzato
ed al tipo di giunto che si desidera eseguire; a titolo indicativo le correnti utilizzabili
per i vari diametri di elettrodo sono:

@ Elettrodo (mm) .Corrente di saldatura (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

Si osservi che a parita di diametro dell’elettrodo, valori elevati di corrente saranno
utilizzati per saldature in piano, mentre per saldature in verticale o sopratesta
dovranno essere utilizzate correnti piu basse.

Le caratteristiche meccaniche del giunto saldato sono determinate, oltre che
dall'intensita di corrente scelta, dagli altri parametri di saldatura quali lunghezza
dell’arco, velocita e posizione di esecuzione, diametro e qualita degli elettrodi (per
una corretta conservazione mantenere gli elettrodi al riparo dall’'umidita, protetti
dalle apposite confezioni o contenitori).

Le caratteristiche della saldatura dipendono anche dal valore di ARC-FORCE
(comportamento dinamico) della saldatrice. Tale parametro & impostabile da
pannello, oppure € impostabile con comando a distanza a 2 potenziometri.

Si osservi che valori alti di ARC-FORCE danno maggior penetrazione e permettono
la saldatura in qualsiasi posizione tipicamente con elettrodi basici, valori bassi di
ARC-FORCE permettono un arco piu morbido e privo di spruzzi tipicamente con
elettrodi rutili.

La saldatrice & inoltre equipaggiata di dispositivi HOT START e ANTI STICK che
garantiscono partenze facili e assenza di incollamento dell’elettrodo al pezzo.

6.2.1 Procedimento

- Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la punta dell’elettrodo sul pezzo
da saldare eseguendo un movimento come si dovesse accendere un fiammifero;
questo e il metodo piu corretto per innescare I'arco.

ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE lelettrodo sul pezzo; si rischierebbe di
danneggiarne il rivestimento rendendo difficoltoso I'innesco dell’arco.

Appena innescato I'arco, cercare di mantenere una distanza dal pezzo equivalente
al diametro dell’elettrodo utilizzato e mantenere questa distanza la piu costante
possibile durante I'esecuzione della saldatura; ricordare che [linclinazione
dell’elettrodo nel senso dellavanzamento dovra essere di circa 20-30 gradi.

Alla fine del cordone di saldatura, portare I'estemita dell’elettrodo leggermente
indietro rispetto la direzione di avanzamento, al di sopra del cratere per effettuare
il riempimento, quindi sollevare rapidamente I'elettrodo dal bagno di fusione per
ottenere lo spegnimento dell’'arco (Aspetti del cordone di saldatura - FIG. N).

7. MANUTENZIONE

A ATTENZIONE! PRIMADIESEGUIRE LE OPERAZIONIDIMANUTENZIONE,
ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE
DI ALIMENTAZIONE.

7.1 MANUTENZIONE ORDINARIA
LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIAPOSSONO ESSERE ESEGUITE
DALL'OPERATORE.

7.1.1 Torcia

- Evitare di appoggiare la torcia e il suo cavo su pezzi caldi; cid causerebbe la fusione
dei materiali isolanti mettendola rapidamente fuori servizio.

Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.

Accoppiare accuratamente pinza serra elettrodo, mandrino porta pinza con il
diametro dell’elettrodo scelto onde evitare surriscaldamenti, cattiva diffusione del
gas e relativo mal funzionamento.

Controllare, almeno una volta al giorno, lo stato di usura e la correttezza di
montaggio delle parti terminali della torcia: ugello, elettrodo, pinza serraelettrodo,
diffusore gas.

7.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO ESSERE
ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO IN
AMBITO ELETTRICO-MECCANICO E NEL RISPETTO DELLA NORMA TECNICA
IEC/EN 60974-4.

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA SALDATRICE
ED ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all’interno della saldatrice possono
causare shock elettrico grave originato da contatto diretto con parti in tensione
e/o lesioni dovute al contatto diretto con organi in movimento.

Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo e della
polverosita dellambiente, ispezionare linterno della saldatrice e rimuovere la
polvere depositatasi su schede elettroniche con una spazzola molto morbida od
appropriati solventi.

Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben serrate ed i
cablaggi non presentino danni all'isolamento.

Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della saldatrice serrando a fondo
le viti di fissaggio.

Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice aperta.
Dopo aver eseguito la manutenzione o la riparazione ripristinare le connessioni
ed i cablaggi com’erano in origine avendo cura che questi non vadano a contatto
con parti in movimento o parti che possano raggiungere temperature elevate.
Fascettare tutti i conduttori com’erano in origine avendo cura di tenere ben separati
tra di loro i collegamenti del primario in alta tensione da quelli secondari in bassa
tensione.

Utilizzare tutte le rondelle e le viti originali per la richiusura della carpenteria.

8. RICERCA GUASTI

NELLEVENTUALITA' DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA
DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU" SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO
CENTRO ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:

- La corrente di saldatura sia adeguata al diametro e al tipo di elettrodo utilizzato.
Con interruttore generale in "ON” la lampada relativa sia accesa; in caso contrario
il difetto normalmente risiede nella linea di alimentazione (cavi, presa e/o spina,
fusibili, etc.).

Non sia acceso il led giallo segnalante I'intervento della sicurezza termica di sovra
o sottotensione o di corto circuito.

Assicurarsi di aver osservato il rapporto di intermittenza nominale; in caso di
intervento della protezione termostatica attendere il raffreddamento naturale della
macchina, verificare la funzionalita del ventilatore.

Controllare la tensione di linea, se il valore & troppo alto o troppo basso la saldatrice
rimane in blocco.

Controllare che non vi sia un cortocircuito all’'uscita della saldatrice: in tal caso
procedere all’eliminazione dell'inconveniente.

| collegamenti del circuito di saldatura siano effettuati correttamente, particolarmente
che la pinza del cavo di massa sia effettivamente collegata al pezzo e senza
interposizione di materiali isolanti (p.e. Vernici).

- Il gas di protezione usato sia corretto (Argon 99.5%) e nella giusta quantita.
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POSTES DE SOUDAGE A INVERSEUR POUR SOUDAGE TIG ET MMA PREVUS
POUR UTILISATION INDUSTRIELLE ET PROFESSIONNELLE.
Remarque: le terme ”poste de soudage” sera ensuite utilisé dans le texte.

1. REGLES GENERALES DE SECURITE POUR LE SOUDAGE A L’ARC
L’opérateur doit étre informé de fagon adéquate sur lutilisation en toute
sécurité du poste de soudage, ainsi que sur les risques liés aux procédés de
soudage a I'arc, les mesures de précaution et les procédures d’urgence devant
étre adoptées.

(Se référer aussi a la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a I'arc :
Installation et utilisation »).

- Eviter tout contact direct avec le circuit de soudage; dans certains cas, la
tension a vide fournie par le poste de soudage peut étre dangereuse

- Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur avant
de procéder au branchement des cables de soudage et aux opérations de
contréle et de réparation.

- Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur avant de
remplacer les piéces de la torche sujettes a usure.

- L’installation électrique doit étre effectuée conformément aux normes et a la
législation sur la prévention des accidents du travail.

- Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un systéme
d’alimentation avec conducteur de neutre relié a la terre.

- S’assurer que la prise d’alimentation est correctement reliée a la terre.

- Ne pas utiliser le poste de soudage dans des lieux humides, sur des sols
mouillés ou sous la pluie.

- Ne pas utiliser de cables a lisolation défectueuse ou aux connexions
desserrées.

- Ne pas souder sur emballages, récipients ou tuyauteries contenant ou ayant
contenu des produits inflammables liquides ou gazeux.

- Eviter de souder sur des matériaux nettoyés avec des solvants chlorurés ou
a proximité de ce type de produit.

- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

- Ne laisser aucun matériau inflammable a proximité du lieu de travail (par
exemple bois, papier, chiffons, etc.).

- Prévoir un renouvellement d’air adéquat des locaux ou installer a proximité
de I'arc des appareils assurant I’élimination des fumées de soudage; une
évaluation systématique des limites d’exposition aux fumées de soudage
en fonction de leur composition, de leur concentration et de la durée de
I’exposition elle-méme est indispensable.

- Protéger la bonbonne de gaz des sources de chaleur, y compris des rayons
UV (si prévue).

POCLO®

Adopter une isolation électrique adéquate par rapport a la torche, a la piéce a
usiner et aux éventuelles parties métalliques mises a la terre placees dans les
environs (accessibles).

Ceci peut s’obtenir normalement en portant des gants, des chaussures, un
couvre-chef et des vétements prévus a cet effet et en utilisant des plates-
formes ou des tapis isolants.

- Toujours protéger les yeux a l'aide des filtres appropriés conformes a la

norme UNI EN 169 ou UNI EN 379 montés sur des masques ou des casques
conformes a la norme UNI EN 175.
Utiliser les vétements de protection ignifuges appropriés (conformes ala
norme UNI EN 11611) et des gants de soudage (conformes a la norme UNI
EN 12477) en évitant toujours d’exposer I'épiderme aux rayons ultraviolets
et infrarouges produits par I’arc ; la protection doit étre étendue a d’autres
personnes dans les environs de I'arc au moyen d’afficheurs ou de rideaux
antireflets.

- Bruit : Si, a cause d’opérations de soudage particulierement intensives,
on constate un niveau d’exposition acoustique quotidien (LEPd) égal ou
supérieur a 85 dB(A), il est obligatoire d’utiliser des moyens adéquats de
protection individuelle (Tab. 1).

SOOI IS

EMF
SATE

- Le passage du courant de soudage génére des champs électromagnétiques
(EMF) localisés aux alentours du circuit de soudage.

Ces champs électromagnétiques risquent de créer des interférences avec
certains appareils médicaux (ex. pace-maker, respirateurs, prothéses
métalliques, etc.)

Des mesures de protection doivent étre adoptées pour les porteurs de ces
appareils. L'une d’elles consiste a interdire I’'accés a la zone d’utilisation du
poste de soudage.

Ce poste de soudage répond aux exigences des normes techniques de produit
pour une utilisation exclusive dans des environnements industriels a usage
professionnel. La conformité aux limites de base relatives a I’exposition
humaine aux champs électromagnétiques en environnement domestique n’est
pas garantie.

L’opérateur doit utiliser les procédures suivantes de fagon a réduire I'exposition
aux champs électromagnétiques :

- Fixer les deux cables de soudage I'un a I’autre et les plus prés possible.

- Garder sa téte et son buste le plus loin possible du circuit de soudage.

- Ne jamais placer les cables de soudage autour de son corps.

- Ne pas se placer au milieu du circuit de soudage durant les opérations. Placer
les deux cables du méme c6té du corps.

Connecter le cable de retour du courant de soudage a la piéce a souder, le
plus prés possible du raccord en cours d’exécution.

- Ne pas souder a proximité, assis ou appuyé sur le poste de soudage (distance
minimale : 50cm).

Ne pas laisser d’objets ferromagnétiques a proximité du circuit de soudage.
- Distance minimale d = 20cm (Fig. O).

- Appareils de classe A :

Ce poste de soudage répond aux exigences de la norme technique de produit
pour une utilisation exclusive dans des environnements industriels a usage
professionnel. La conformité a la compatibilité électromagnétique dans les
immeubles domestiques et dans ceux directement raccordés a un réseau
d’alimentation basse tension des immeubles pour usage domestique n’est pas
garantie.

PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

- TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:
- Dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique.
- Dans des lieux fermés.
- En présence de matériaux inflammables ou comportant des risques

d’explosion.

DOIT étre soumise a I’approbation préalable d’un "Responsable expert”, et
toujours effectuée en présence d’autres personnes formées pour intervenir
en cas d’urgence.
IL FAUT utiliser les moyens techniques de protection décrits aux points 7.10;
A.8 ; A.10 de la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a I'arc.
Partie 9 : Installation et utilisation ».

- Tout soudage par I'opérateur en position surélevée est interdit, sauf en cas
d’utilisation de plates-formes de sécurité.

- TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute intervention

effectuée avec plusieurs postes de soudage sur la méme piéce ou sur
plusieurs piéces connectées électriquement peut entrainer une accumulation
de tension a vide dangereuse entre deux porte-électrode ou torches pouvant
atteindre le double de la limite admissible.
Il est nécessaire qu’un coordinateur expert exécute le mesurage instrumental
pour déterminer s’il existe un risque et s’il peut adopter des mesures de
protection adéquates comme l’'indique le point 7.9 de la norme « EN 60974-9:
Appareillages pour soudage a I’arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».

A RISQUES RESIDUELS

- RENVERSEMENT: Installer le poste de soudage sur une surface horizontale
de portée adéquate pour éviter tout risque de renversement (par ex. en cas de
sol incliné ou irrégulier, etc.).

- UTILISATION INCORRECTE: il est dangereux d’utiliser le poste de soudage
pour d’autres applications que celles prévues (ex.: décongélation des
tuyauteries du réseau hydrique).

- Il est interdit d’utiliser la poignée comme moyen de suspension du poste de
soudage.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE
2.1 INTRODUCTION
Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage a I'arc spécifiquement
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réalisée pour le soudage TIG (CC) (CA/CC) avec amorgage HF ou LIFt et le soudage
MMA d’électrodes enrobées (rutiles, acides et basiques).

Les caractéristiques spécifiques de ce poste de soudage (INVERSEUR), comme une
haute vitesse et une grande précision de régulation lui conférent d’excellentes qualités
de soudage.

Le réglage par systéme “Inverseur” a I'entrée de la ligne d’alimentation (primaire)
signifie également une réduction draconienne du volume du transformateur et de la
réactance de mise a niveau, et donc la réduction du volume et du poids du poste de
soudage, facilitant le déplacement et le transport de cette derniere.

2.2 ACCESSOIRES DISPONIBLES SUR DEMANDE:
- Adaptateur bouteille Argon.

- Cable de retour courant de soudage équipé de borne de masse.
- Commande a distance manuelle a 1 potentiometre.

- Commande a distance manuelle a 2 potentiometres.

- Commande a distance a pédale.

- Kit soudage MMA.

- Kit soudage TIG.

- Masque auto-assombrissant : avec filtre fixe ou réglable.

- Raccord gaz et tube gaz pour connexion a bouteille d’Argon.

- Réducteur de pression avec manometre.

- Torche pour soudage TIG.

- Torche TIG avec potentiométre.

- Groupe de refroidissement a eau G.R.A. 4500.

- Chariot ARCTIC.

3. DONNEES TECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE INFORMATIONS (FIG. A)

Les principales informations concernant les performances du poste de soudage sont

résumées sur la plaque des caractéristiques avec la signification suivante:

1- Degré de protection de la structure.

2- Symbole de la ligne d’alimentation.
1~: tension alternative monophasée;
3~: tension alternative triphasée.

3- Symbole S : indique qu'’il est possible d’effectuer des opérations de soudage dans
un milieu présentant des risques accrus de choc électrique (par ex. a proximité
immédiate de grandes masses métalliques).

4- Symbole du procédé de soudage prévu.

5- Symbole de la structure interne du poste de soudage.

6- Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et la construction des postes
de soudages pour soudage a l'arc.

7- Numeéro d’immatriculation pour 'identification du poste de soudage (indispensable
en cas de nécessité d’assistance technique, demande piéces de rechange,
recherche provenance du produit).

8- Performances du circuit de soudage:

- U, : Tension maximale a vide.

- IZ})U2 : Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre distribués par
la machine durant le soudage.

- X : Rapport d’'intermittence: indique le temps durant lequel la machine peut
distribuer le courant correspondant (méme colonne). S’exprime en % sur la
base d’un cycle de 10 minutes (par ex.: 60% = 6 minutes de travail, 4 minutes
de pause; et ainsi de suite).

En cas de dépassement des facteurs d'utilisation (figurant sur la plaquette et
indiquant 40°), la protection thermique se déclenche et le poste de soudage se
place en veille tant que la température ne rentre pas dans les limites autorisées.

- AV - AV : indique la plage de régulation du courant de soudage (minimum -
maximum) a la tension d’arc correspondante.

9- Informations caractéristiques de la ligne d’alimentation:

- U, : tension alternative et fréquence d’alimentation du poste de soudage (limites
admises + 10%).

- : courant maximal absorbé par la ligne.

1 max A~ " N
- |, . + courant d’alimentation efficace.

10--== :Valeur des fusibles a commande retardée a prévoir pour la protection de la
ligne.

11- Symboles se référant aux normes de sécurité dont la signification figure au
chapitre 1 “Régles générales de sécurité pour le soudage a I'arc ”.

Note: La plaquette représentée indique la signification des symboles et des chiffres;
les valeurs exactes des informations techniques du poste de soudage doivent étre
vérifiées directement sur la plaquette du poste de soudage.

3.2 AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES

- POSTE DE SOUDAGE: voir tableau 1 (TAB.1).

- TORCHE: voir tableau 2 (TAB.2).

Le poids du poste de soudage est indiqué au tableau 1 (TAB.1).

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE.

4.1 SCHEMA FONCTIONNEL

Le poste de soudage est essentiellement composé de modules de puissance et de
controle réalisés sur circuits imprimés et optimisés pour une fiabilité extréme et un
entretien réduit.

Ce poste de soudage est controlé par un microprocesseur permettant la configuration
d’un grand nombre de paramétres de soudage et la réalisation d’'un soudage optimal
en toutes conditions et sur tous types de matériaux. Pour une utilisation compléte
des caractéristiques de I'appareil, il est cependant nécessaire d’en connaitre les
possibilités opérationnelles.

Description (FIG. B)

1- Entrée ligne d’alimentation triphasée, groupe redresseur et condensateurs de
lissage.

2- Pont de commutation a transistors (IGBT) et pilotes; commute la tension de ligne
redressée en tension alternative haute fréquence et procede au réglage de la
puissance en fonction du courant/tension de soudage nécessaire.

3- Transformateur haute fréquence: I'enroulement primaire est alimenté avec la
tension convertie par le bloc 2 ; ce dernier a pour fonction d’adapter tension et
courant aux valeurs nécessaires au procédé de soudage a l'arc et, simultanément,
d’isoler galvaniquement le circuit de soudage de la ligne d’alimentation.

4- Pont redresseur secondaire avec inductance de nivellement; commute la tension/
le courant alternatif fourni par I'enroulement secondaire en tension/courant continu
a trés basse ondulation.

5- Pont de commutation a transistors (IGBT) et pilotes; transforme le courant de
sortie du secondaire de CC en CA pour le soudage TIG CA (si prévues).

6- Partie électronique de contréle et de régulation; contréle instantanément la valeur
du courant de soudage et la compare a la valeur configurée par 'opérateur ; module
les impulsions de commande des pilotes des IGBT chargés de la régulation.

7- Logique de contrdle du fonctionnement du poste de soudage; configure les cycles
de soudage, commande les actionneurs et supervise les systémes de sécurité.

8- Panneau de configuration et d’affichage des parameétres et des modes de
fonctionnement.

9-

Générateur amorcage HF (si prévues).

10- Electrovanne gaz protection EV (si prévues).

11-

Ventilateur de refroidissement du poste de soudage.

12-Régulation a distance.

4.2 DISPOSITIFS DE CONTROLE, REGLAGE ET CONNEXION
4.2.1 Panneau postérieur (FIG. C)

1-
2-
3-

4-
5-
6-

Interrupteur général O/OFF - I/ON.

Cable d’alimentation (2P + T (Monophasé)), (3P + T (Triphasé)).

Raccord pour branchement du tuyau de gaz (détendeur bouteille - poste de

soudage) (si prévues).

Fusible (si prévues).

Connecteur pour groupe de refroidissement a eau (si prévues).

Connecteur pour commandes a distance :

Il est possible d’appliquer au poste de soudage, a I'aide d’'un connecteur a 14

pbles prévu a cet effet sur 'arriere, 3 types différents de commande a distance.

Chaque dispositif est reconnu automatiquement et permet de régler les paramétres

suivants :

- Commande a distance avec un potentiométre :
en tournant la manette du potentiométre, on varie le courant principal du
minimum au maximum. Le réglage du courant principal se fait exclusivement
de la commande a distance.

- Commande a distance a pédale :
la valeur du courant est déterminée par la position de la pédale. En outre,
en mode TIG 2 TEMPS, la pression de la pédale agit comme commande de
départ pour la machine a la place du bouton torche (si prévues).

- Commande a distance avec deux potentiométres :
le premier potentiométre régule le courant principal. Le second potentiométre
régule un autre parameétre qui dépend du mode de soudage activé. En
tournant ce potentiometre, on affiche le paramétre que I'on est en train de
varier (qui n’est plus contrélable avec la manette du tableau). La signification
du second potentiométre est : ARC FORCE si on est en mode MMA et
RAMPE FINALE si on est en mode TIG.

- Torche TIG avec potentiomeétre.

A Dans le but d’éviter des ruptures internes au poste de soudage,
I'utilisateur a I’obligation d’utiliser un adaptateur torche 5 péles pour n’importe
quelle TORCHE TIG avec potentiométre de réglage embarqué.

4.2.2 Tableau antérieur FIG. D

1-
2-
3-
4-
5.
6-
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Prise rapide positive (+) pour connecter le cable de soudage.
Prise rapide négative (-) pour connecter le cable de soudage.
Connecteur pour le branchement du cable du bouton de la torche.
Raccord pour branchement du tuyau de gaz de la torche TIG.
Tableau de commandes.

Boutons de sélection des modes de soudage :

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL
ODN PULSE
Vahl\

QO BILEVEL 11

En mode TIG, il permet de choisir entre le pulsé (ON PULSE), pulsé
automatique (EASY PULSE) et BI-LEVEL. Quand la led est éteinte, aucun
de ces processus n’est activé.

PULSE : modalité pulsée manuelle ou il est possible de programmer
les parameétres suivants : COURANT PRINCIPAL (1),
COURANT DE BASE (I,), FREQUENCE DE PULSATION
ET BALANCE.

EASY PULSE : modalité pulsée automatique ou on peut programmer
uniquement le courant PRINCIPAL (I,). Les autres
parametres comme le COURANT DE BASE (l,), la
FREQUENCE DE PULSATION et la BALANCE sont
réglables automatiquement en fonction des valeurs
prédéfinies (I, = 70% |,, FREQUENCE = 2Hz, BALANCE =
0). Ces valeurs peuvent toutefois étre modifiées.

Les modalités PULSE et EASY PULSE sont indiquées pour le soudage

d’épaisseurs fines.

Note: « PROGRAMMATION G.R.A. » :

G.R.A. ON : Fonctionnement avec gestion G.R.A. habilitée.

G.RAA. OFF : Fonctionnement avec gestion G.R.A. déshabilitée,

programmation par DEFAUT.

Il est possible d’accéder a cette programmation spécifique de la machine en

maintenant la pression sur le bouton droit (6a) durant la phase d’allumage et

de test initial (phase consécutive a la fermeture de l'interrupteur général).

6b 2T -4T -SPOT
o
Oujy

En mode TIG, il permet de choisir entre commande a 2 temps, 4 temps ou
avec minuteur de soudage par points (SPOT).

6¢c TIG - MMA

TIG HF
Omgurr

Mode de fonctionnement : soudage a I'électrode enrobée (MMA), soudage
TIG avec amorgage de I'arc a haute fréquence (TIG HF) et soudage TIG
avec amorgage de I'arc par contact (TIG LIFT).

6d AC/DC
o= |

En mode TIG, il permet de choisir entre soudage en courant continu (DC) et
soudage en courant alternatif (AC) (fonctionnalité présente seulement sur les
modeles AC/DC).



7- Paramétres de soudage réglables a I'aide de la manette de I'encoder (9), associés
a la programmation précédente de 6a, 6b, 6c, 6d.
Pour programmer chaque paramétre, procéder de la fagon suivante :

a)

b)
<)

N.B. :

sélectionner le parametre a régler (en appuyant sur la manette (9)) mise en
évidence par la led correspondante allumée ;

tourner la manette (9) et programmer la valeur désirée ;

appuyer a nouveau sur la manette (9) pour passer au réglage du parametre
successif.

La programmation des parametres est libre. Il existe cependant des

combinaisons de valeurs qui n‘ont aucune signification pratique pour le soudage ;
dans ce cas le poste de soudage pourrait ne pas fonctionner correctement.

7a

7b

7c

7d

7e

7f

79

PRE-GAS / VRD MMA

VRD

MMA

fsec)

En mode TIG/HF représente le temps de PRE-GAS en secondes (réglage de
0 + 5 sec.). Il améliore le départ du soudage.

En mode MMA, il permet d’insérer le dispositif de Voltage Reduction Device
« VRD ».

COURANT INITIAL (I

START)

(e} O O

En mode TIG 2 temps et SPOT, il représente le courant initial |. maintenu
pendant une durée fixe a l'aide du bouton torche pressé (réglage en
Ampéres).

En mode TIG 4 temps, il représente le courant initial I, maintenu aussi
longtemps que I'on appuie sur le bouton torche (réglage en Ampéres).

En mode MMA, il représente la surintensité dynamique « HOT START »
(réglage 0 + 100%). Avec indication sur l'afficheur de I'incrémentation en
pourcentage par rapport a la valeur du courant de soudage présélectionnée.
Ce réglage améliore la fluidité du soudage.

RAMPE INITIALE (t

START)

(0]
(©) O O

En mode TIG, il représente le temps de rampe initiale du courant (de I a 1,)
(réglage 0,1 + 10 sec.). En OFF rampe non présente.

Les parametres | ... et t.,.; peuvent aussi étre utilisés avec commande a
distance a pédale, le réglage, cependant, doit étre effectué avant d’activer la
commande.

COURANT PRINCIPAL (1,)
o

e

En mode TIG AC/DC, ou MMA, |, représente le courant de sortie ; en
mode PULSEet BI-LEVEL l, represente le courant au niveau le plus haut
(maximum).

Le parametre est mesuré en Amperes.

COURANT DE BASE - ARC FORCE

e

En mode TIG 4 temps BI-LEVEL et PULSE, I, représente la valeur de courant
qui peut étre alternee a la valeur principale |, durant le soudage. La valeur est
exprimée en Amperes.

En mode MMA, il représente la surintensité dynamique « ARC-FORCE »
(réglage 0 + 100%) avec indication sur l'afficheur de Iincrémentation en
pourcentage par rapport a la valeur du courant de soudage présélectionnée.
Ce réglage améliore la fluidité du soudage et évite le collage de I'électrode a
la piece.

FREQUENCE

=O (e} O O

En mode TIG PULSE, il représente la fréquence de pulsation. Pour les
modéles AC/DC, en mode TIG AC (avec pulsation exclue), représente la
fréquence du courant de soudage.

BALANCE

(ACIDC model ) & (0]

-0 (DCmodel) S (#) -O-- O

En mode TIG PULSE, il représente le rapport (en pourcentage) entre le temps
durant lequel le courant se trouve au niveau le plus haut (courant principal
de soudage) et la période totale de pulsation. En outre, pour les modeles
AC/DC, en mode TIG AC (avec pulsation exclue), le paramétre représente
un rapport entre durée en courant positif et durée en courant négatif : si la
valeur du parametre est négative, on obtient plus de réchauffement et de
pénétration sur la piece, si la valeur du parametre est positive, on obtient plus
de propreté en surface et plus de réchauffement de I'électrode, si la valeur

8-

7h

Tk

7

7m

7n

Led

du parametre est nulle, on obtient I'équilibre entre courant négatif et courant
positif durant la période de la fréquence AC. (TAB. 4).

TEMPS DE SPOT

=O
En mode TIG (SPOT), il représente la durée du soudage (réglage 0,1 + 10
sec.).

RAMPE FINALE (tenp)

=O
En mode TIG, il représente le temps de rampe finale du courant (de I, al,)
(réglage 0,1 + 10 sec.). En OFF rampe non présente.

COURANT FINAL (IEND)

-0
En mode TIG 2 temps, il représente le courant final |, seulement si la RAMPE
FINALE (7k) est programmée sur une valeur supérieure a zéro (> 0,1 sec.).
En mode TIG 4 temps, il représente le courant final |, pour le temps durant
lequel on appuie sur le bouton torche.

Les grandeurs sont exprimées en Amperes.

POST-GAS

e

=O [e)
En mode TIG, il représente le temps de POSTGAS en secondes (réglage 0,1
+ 10 sec.) et protege I'électrode et le bain de fusion contre I'oxydation.

PRECHAUFFAGE DE L’ELECTRODE

=Or (e}
En mode TIG AC, il régule le préchauffage de I'électrode pour faciliter le
départ du soudage (réglage 2,6 + 53 A-sec.). Plus la valeur programmée est
grande, plus I'énergie de préchauffage est grande. En OFF, préchauffage
non présent.

COMMANDE A DISTANCE. Elle permet de transférer le controle des

parameétres de soudage a la commande a distance.

9- Manette encodeur de programmation des paramétres (7) et touche de sélection
des paramétres (7).

10- Afficheur alphanumérique.

11- Led verte, puissance allumée.

12- LED de signalisation d’ALARME (la machine est bloquée).

Le rétablissement est automatique a la cessation de la cause de I'alarme.
Messages d’alarme indiqués sur I'afficheur (10) FIG. D :

-« AL »:
-«AL.2»:

-« AL.9 » :

intervention protection Thermique du circuit primaire (s'il est prévu).
intervention de la protection générique (Thermique ou, surtension de
réseau ou sous-tension de réseau).

intervention de protection pour cause de dysfonctionnement du
circuit de refroidissement a eau de la torche. Rétablissement non
automatique.

Quand on éteint le poste de soudage, pendant quelques secondes, la signalisation
« AL.2 » peut se produire.

4.2.3 Tableau antérieur (FIG. D1)

1- Prise rapide positive (+) pour connecter le cable de soudage.
Prise rapide négative (-) pour connecter le cable de soudage.
Tableau de commandes.

Bouton de sélection des modes de soudage :

MMA - TIG LIFT

2-
3-
4-
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Mode de fonctionnement :

soudage a I'électrode enrobée (MMA), soudage TIG

avec amorgage de I'arc par contact (TIG LIFT).

Paramétres de soudage réglables a I'aide de la manette de I'encoder (6), associés
a la programmation précédente de 4.

Pour programmer chaque paramétre, procéder de la fagon suivante :

a)

b)
<)

N.B. :

sélectionner le paramétre a régler (en appuyant sur la manette (6)) mise en
évidence par la led correspondante allumée.

tourner la manette (6) et programmer la valeur désirée.

appuyer a nouveau sur la manette (6) pour passer au réglage du parametre
successif.

La programmation des parameétres est libre. Il existe cependant des

combinaisons de valeurs qui n’ont aucune signification pratique pour le soudage ;
dans ce cas le poste de soudage pourrait ne pas fonctionner correctement.



5a VRD MMA

-O-I Oo—0

VRD

MMA
anQmmmnnmanad —
En mode MMA, il permet d’insérer le dispositif de Voltage Reduction Device
« VRD ».

5b HOT START
HOT
START

Oo—0

mn(Omummnnnna

En mode MMA, il représente la surintensité dynamique « HOT START »
(réglage 0 + 100%). Avec indication sur l'afficheur de I'incrémentation en
pourcentage par rapport a la valeur du courant de soudage présélectionnée.
Ce réglage améliore la fluidité du soudage.

5c  COURANT PRINCIPAL (1)

Lo

e

En mode TIG, MMA représente le courant |, de sortie. Le paramétre est
mesuré en Ampeéres.

e

5d ARC FORCE

ARC
g FORCE \__....
0 % RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

En mode MMA, il représente la surintensité dynamique « ARC-FORCE »
(réglage 0 + 100%) avec indication sur l'afficheur de Iincrémentation en
pourcentage par rapport a la valeur du courant de soudage présélectionnée.
Ce réglage améliore la fluidité du soudage et évite le collage de I'électrode a
la piece.

6- Manette encodeur de programmation des parameétres (5) et touche de sélection
des parametres (5).

7- Afficheur alphanumérique.

8- Led COMMANDE A DISTANCE. Elle permet de transférer le controle des
paramétres de soudage a la commande a distance.

9- LED de signalisation d’ALARME (la machine est bloquée).
Le rétablissement est automatique a la cessation de la cause de I'alarme.
Messages d’alarme indiqués sur I'afficheur (7) FIG. D1 :

- « AL. 1 »: intervention protection Thermique du circuit primaire (s'il est prévu).
- « AL. 2 »: intervention protection Thermique du circuit secondaire
-« AL. 3 »: intervention protection pour cause de surtension de la ligne

d’alimentation
intervention protection pour cause de sous-tension de la ligne
d’alimentation
- « AL. 8 »: tension auxiliaire dehors des limites
10- Led verte, puissance allumée.

-«AL.4»:

4.3 Modalité d'ACTIVATION et d'EXCLUSION Groupe refroidissement eau G.R.A.

(si prévu)

Procédure d'activation :

1- Allumer la machine a l'aide de linterrupteur général (1) tout en maintenant la
pression sur le bouton droit du tableau antérieur (6a).

2- Sur I'écran, aprés la séquence d'allumage, on verra apparaitre le sigle « G.r.a -
OFF » (configuration en usine : groupe de refroidissement désactivé).

3- Tourner la poignée de I'encodeur (9) de fagon a ce que le sigle « G.r.a - on »
apparaisse sur l'écran.

4- Confirmer la sélection en appuyant une fois sur la touche de I'encodeur (9).

Le groupe de refroidissement sera alors activé.

Procédure d'exclusion :
Répéter la méme séquence et programmer le sigle « G.r.a - OFF » si on veut I'exclure.

N.B. : Si le poste de soudage est programmé en modalité « G.r.a - on » mais que I'on
n'a branché aucun groupe de refroidissement, aprés quelques secondes de travail,
la protection interviendra pour dysfonctionnement du circuit de refroidissement (sigle
«AL.9 »).

5. INSTALLATION

A ATTENTION! EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES OPERATIONS
D’INSTALLATION ET TOUS LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES AVEC

LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET ISOLE DE LA LIGNE D’ALIMENTATION
SECTEUR.

LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT EXCLUSIVEMENT ETRE
EFFECTUES PAR UN PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE.

5.1 INSTALLATION
Déballer la machine et procéder au montage des parties contenues.

5.1.1 Assemblage cable de retour - pince (FIG. E)

5.1.2 Assemblage cable de soudage - pince porte-électrode (FIG. F)

5.2 POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDURE

Choisir un lieu d’installation ne comportant aucun obstacle face a I'ouverture d’entrée
et de sortie de l'air de refroidissement (circulation forcée par ventilateur, si prévu);
s’assurer qu’aucune poussieére conductrice, vapeur corrosive, humidité, etc., n’est
aspirée.

Laisser un espace dégagé minimum de 250mm autour de la machine.

A ATTENTION: Installer le poste de soudure sur une surface horizontale
d’une portée correspondant a son poids pour éviter tout risque de déplacement
ou de renversement.

5.3 BRANCHEMENT AU RESEAU D’ALIMENTATION SECTEUR
- Avant de procéder aux raccordements électriques, controler que les informations
figurant sur la plaquette de la machine correspondent a la tension et a la fréquence
de réseau disponibles sur le lieu d’installation.

- Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un systéme d’alimentation
avec conducteur de neutre branché a la terre.

- Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des interrupteurs
différentiels de type suivant :
- Type A ( ) pour machines monophaseées ;

- Type B ( ) pour machines triphasées.

- Afin de respecter les conditions nécessaires requises par le référentiel EN 61000-
3-11 (Flicker), nous conseillons le branchement du poste de soudage aux points
d’interface du réseau d’alimentation qui présentent une impédance inférieure a :
Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)

Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)
Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC
Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC

- Le poste de soudage ne remplit pas les conditions requises par le référentiel CEl/
EN 61000-3-12.

S'il est branché au réseau d’alimentation public, il appartient a I'installateur ou a
I'utilisateur de vérifier que le poste peut étre branché (si nécessaire, consulter le
gestionnaire du réseau de distribution).

5.3.1 Fiche et prise

Brancher une fiche normalisée (2P + P.E) (1~); (3P + P.E) (3~) de portée adéquate
au cable d’alimentation, et installer une prise de réseau munie de fusibles ou d’'un
interrupteur automatique. La borne de terre prévue doit étre reliée au conducteur de
terre (jaune-vert) de la ligne d’alimentation. Le tableau (TAB.1) indique les valeurs
conseillées, exprimées en amperes, des fusibles retardés de ligne sélectionnés en
fonction du courant nominal max. distribué par le poste de soudage et de la tension
nominale d’alimentation.

A ATTENTION! La non-observation des régles indiquées ci-dessus
annule I'efficacité du systeme de sécurité prévu par le constructeur (classe I)
et peut entrainer des risques importants pour les personnes (risques de choc
électrique) et les appareils (risques d’incendie).

5.4 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

A ATTENTION! TOUTES LES OPERATIONS DE CONNEXION DU CIRCUIT
DOIVENT ETRE EFFECTUEES AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET
DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE.

Le tableau (TAB. 1) indique les valeurs conseillées pour les cables de soudage
(en mm?) en fonction du courant maximal distribué par le poste de soudage.

5.4.1 Soudage TIG

Connexion torche

- Insérer le cable porte-courant dans la borne rapide prévue (-)/~. Connecter le
connecteur a trois pdles (poussoir torche) a la prise prévue. Connecter le tube gaz
de la torche au raccord prévu.

Connexion céable de retour du courant de soudage

- Doit étre connecté a la piéce a souder ou au banc métallique sur lequel elle est
posée, le plus prés possible du raccord en cours d’exécution.

Ce cable doit étre connecté a la borne portant le symbole (+) (~ pour machines TIG
prévoyant le soudage en CA).

Connexion a la bouteille de gaz

- Visser le réducteur de pression a la valve de la bouteille de gaz en interposant la
réduction fournie comme accessoire en cas d'utilisation de gaz Argon.

- Connecter le tube d’entrée du gaz au réducteur et serrer le collier fourni.

- Desserrer la bague de régulation du réducteur de pression avant d’ouvrir la valve de
la bouteille.

- Ouvrir la bouteille et réguler la quantité de gaz (I/min) selon les données indicatives
d'utilisation, voir tableau (TAB. 4) ; il est possible de régler si nécessaire le débit de
gaz durant le soudage au moyen de la bague du réducteur de pression. Controler la
tenue des conduites et raccords.

ATTENTION ! Toujours fermer la valve de la bouteille de gaz a la fin de
I’opération.

5.4.2 Soudage MMA

La quasi-totalité des électrodes enrobées doivent étre connectées au pole positif (+)

du générateur, a I'exception des électrodes acides, lesquelles doivent étre connectées

au pole négatif.

Connexion cable de soudage/pince porte-électrode

Une borne spéciale permettant de serrer la partie exposée de I'électrode est prévue

sur I'extrémité du cable.

Le cable doit étre connecté a la borne portant le symbole (+)

Connexion céable de retour du courant de soudage

Doit étre connecté a la piéce a souder ou au banc métallique de support, le plus prés

possible du raccord en cours d’exécution.

Le cable doit étre connecté a la borne portant le symbole (-).

Recommandations:

- Tourner a fond les connecteurs des cables de soudage dans les prises rapides
(si prévues) pour garantir un contact électrique parfait; dans le cas contraire, les
connecteurs risquent de surchauffer et de se détériorer rapidement, entrainant une
perte d’efficacité.

- Utiliser des cables de soudage les plus courts possibles.

- Eviter d'utiliser des structures métalliques ne faisant pas partie de la piéce a souder
en remplacement du cable de retour du courant de soudage: outre les dangers
présentés par cette intervention, cette derniére entrainerait également de mauvais
résultats de soudage.
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6. SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 SOUDAGE TIG

Le soudage TIG est un procédé de soudage utilisant la chaleur produite par I'arc
électrique amorcé et maintenu entre une électrode infusible (tungsténe) et la piece
a souder. L'électrode au tungsténe est supportée par une torche prévue pour lui
transmettre le courant de soudage et protéger I'électrode et le bain de soudage de
I'oxydation atmosphérique au moyen d’'un flux de gaz inerte (généralement de I'’Argon
: Ar 99.5%) en sortie de la tuyere en céramique (FIG. G).

Pour un soudage correct, il est indispensable d'utiliser le diametre d’électrode
correspondant exactement au courant, voir le tableau (TAB. 3).

La saillie normale de I'électrode de la tuyere en céramique est de 2-3mm, et peut
atteindre 8mm pour les soudages en angle.

Le soudage s’effectue par fusion des bords du joint. Pour les épaisseurs réduites
préparées de facon adéquate (jusqu’a 1Tmm env.), aucun matériel d’apport n’est
nécessaire (FIG. H).

Pour les épaisseurs supérieures, il est nécessaire d'utiliser des baguettes de
méme composition que le matériau de base et de diametre adéquat, avec une
préparation correcte des bords (FIG. I). Pour un soudage correct, les piéces doivent
étre soigneusement nettoyées et ne présenter aucune trace d’oxyde, huiles, gras,
solvants, etc.

6.1.1 Amorcage HF et LIFT

Amorcage HF :

L'allumage de I'arc électrique s’effectue sans contact entre I'électrode de tungsténe
et la piéce a souder au moyen d'une étincelle produite par un dispositif a haute
fréquence. Ce mode d’amorcage ne comporte aucune inclusion de tungsténe dans
le bain de soudage et aucune usure de I'électrode, et permet un démarrage aisé en
toutes positions de soudage.

Procédé :

Enfoncer le poussoir torche en approchant la pointe de I'électrode de la piece (2 -
3mm), attendre 'amorgage de I'arc transféré par les impulsions HF et, une fois I'arc
allumé, former le bain de fusion sur la piéce et procéder le long du joint.

En cas de difficultés a amorcer I'arc malgré la présence du gaz et des décharges
HF, ne pas soumettre I'électrode a plusieurs reprises a l'action de la HF, mais
controler l'intégrité de surface et la conformation de la pointe, et meuler cette derniére
si nécessaire. A la fin du cycle, le courant est annulé avec la rampe de descente
configurée.

Amorcage LIFT :

L'allumage de l'arc électrique s’effectue en éloignant I'électrode de tungsténe de la
piéce a souder. Ce mode d’amorcage réduit les perturbations irradiées électriquement
et réduit au minimum les inclusions de tungsténe et I'usure de I'électrode.

Procédé :

Appuyer la pointe de I'électrode sur la piéce en exercant une légére pression. Enfoncer
a fond le poussoir torche et soulever I'électrode de 2-3mm avec quelques instants de
retard, entrainant ainsi 'amorgage de I'arc. Le poste de soudage distribue initialement
un courant | .., aprés quelques instants, le courant de soudage configuré. A la fin du
cycle, le courant s’annule selon la rampe de descente configurée.

6.1.2 Soudage TIG CC

Le soudage TIG CC convient a tous les alliages |Iégers et lourds des aciers au carbone
et aux métaux lourds : cuivre, nickel, titane et leurs alliages.

Pour le soudage en TIG CC avec électrode au pole (-), est généralement utilisée
I'électrode avec 2% de thorium (bande rouge) ou I'électrode avec 2% de cérium
(bande grise).

Il est nécessaire de meuler en pointe axialement I'électrode de tungstene comme
indiqué a la FIG. L, en ayant soin que la pointe soit parfaitement concentrique pour
éviter toute déviation de I'arc. Il est important de procéder au meulage dans le sens
de la longueur de I'électrode. Cette opération doit étre effectuée périodiquement
en fonction de I'utilisation et de I'usure de I'électrode ou en cas de contamination
accidentelle, oxydation ou utilisation incorrecte de cette derniere. Le mode TIG CC
permet d'utiliser le fonctionnement 2 temps (2T) et 4 temps (4T).

6.1.3 Soudage TIG CA

Ce type de soudage permet de souder sur des métaux comme I'aluminium et le
magnésium qui forment en surface un oxyde isolant et de protection. Linversion de
la polarité du courant de soudage permet de "casser” la couche superficielle d’oxyde
au moyen d’'un mécanisme nommé “sablage ionique”. La tension est en alternance
positive (EP) et négative (EN) sur I'électrode de tungstene. Durant le temps EP,
I'oxyde est éliminé de la surface (“nettoyage” ou “décapage”) et permet la formation du
bain. Durant le temps EN s’effectue I'apport thermique maximal a la piéce permettant
le soudage. La possibilité de modifier le paramétre balance en CA permet de réduire
le temps du courant EP au minimum et un soudage plus rapide.

Des valeurs de balance majeures permettent un soudage plus rapide, une meilleure
pénétration, un arc plus concentré, un bain de soudage plus dense et une surchauffe
limitée de I'électrode. Des valeurs plus basses permettent une plus grande propreté
de la piéce. L'utilisation d’'une valeur de balance trop basse comporte I'élargissement
de l'arc et de la partie désoxydée, la surchauffe de I'électrode avec la formation
conséquente d’une sphére sur la pointe, et compromet la facilité de 'amorgage et de
la directionnalité de I'arc. L'utilisation d’'une valeur excessive de balance comporte un
bain de soudage "sale” avec des inclusions foncées.

Le tableau (TAB. 4) résume les effets de variation des paramétres de soudage CA.
Le mode TIG CA permet un fonctionnement 2 temps (2T) et 4 temps (4T).

Les instructions concernant le procédé de soudage sont en outre valables.

Sur le tableau (TAB. 3) figurent les données indicatives pour le soudage sur aluminium,
le type d’électrode le plus adapté est celle au tungsténe pur (bande de couleur verte).

6 1.4 Procédé
- Réglerle courantde soudage alavaleur désirée au moyen du bouton ; si nécessaire,
adapter durant le soudage a I'apport thermique effectif nécessaire.

- Enfoncer le bouton torche en vérifiant le débit de gaz de la torche ; si nécessaire,
tarer le temps de pré-gaz et de post-gaz ; ces derniers doivent étre réglés en
fonction des conditions d’exploitation et, en particulier, le retard du post-gaz doit
permettre, a la fin du soudage, le refroidissement de I'électrode et du bain sans que
ces derniers n’entrent en contact avec I'atmosphére (oxydation et contamination).

Mode TIG avec séquence 2T :

- En appuyant a fond sur le bouton torche (P.T.) cela déclenche I'arc avec un courant
lsrarr Successivement le courant augmente selon la fonction RAMPE INITIALE
jusqu’a la valeur du courant de soudage.

- Pour interrompre le soudage, relacher le bouton de la torche, ce qui entraine
'annulation graduelle du courant (si la fonction RAMPE FINALE est insérée) ou
I'extinction immédiate de I'arc et le post-gaz successif.

Mode TIG avec séquence 4T :

- La premiére pression du bouton entraine 'amorgage de I'arc avec courant |
Avec le relachement du bouton, le courant augmente selon la fonction RAMPBE
INITIALE jusqu’'a la valeur du courant de soudage; cette valeur est maintenue
également si le bouton est relaché. Une nouvelle pression du bouton entraine la
diminution du courant selon la fonction RAMPE FINALE jusqu’a I,.. Ce dernier
est maintenu jusqu’au relachement du bouton qui termine le cycle . soudage et

démarre la période de post-gaz. En revanche, si le bouton est relaché durant la
fonction RAMPE FINALE, le cycle de soudage est immédiatement interrompu et la
période de post-gaz commence.
Mode TIG avec séquence 4T et BI-LEVEL :
- La premiére pression du bouton entraine I'amorgage de I'arc avec courant | u
relachement du bouton, le courant augmente selon la fonction RAMPE INFTALE
jusqu’'a la valeur du courant de soudage ; cette valeur est maintenue également si
le bouton est relaché. A chaque pression du bouton (le temps s’écoulant entre la
pression et le relachement doit étre de courte durée), le courant varie entre la valeur
configurée au parametre BI-LEVEL I, et la valeur du courant principal 1.
Le maintien prolongé du bouton entraine la diminution du courant selon la fonction
RAMPE FINALE jusqu’a | Ce dernier est maintenu jusqu’au relachement du
bouton, qui termine le cyc e de soudage et démarre la période de post-gaz. En
revanche, si le bouton est relaché durant la fonction RAMPE FINALE, le cycle de
soudage est immédiatement interrompu et la période de post-gaz commence (FIG.
M

).
Mode TIG SPOT :
- Le soudage s’effectue en maintenant la pression sur le bouton de la torche jusqu’a
ce qu’'on dépasse le temps programmé (temps de spot).

6.2 SOUDAGE MMA

Il est indispensable, de suivre les indications du fabricant reportées sur la boite des
électrodes utilisées et qui indiquent la polarité correcte de I'électrode et son courant
optimal relatif.

Le courant de soudage se regle en fonction du diametre de I'électrode utilisée et du
type de joint que 'on désire effectuer; a titre indicatif, les courants utilisables pour
les différentes diameétres d’électrodes sont:

. Courant de soudage (A)
@ Electrode (mm) -

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

- Il ne faut pas oublier que, a diamétre d’électrode égal, des valeurs élevées de
courant seront utilisées pour le soudage horizontal, alors que pour le soudage
vertical ou au-dessus de la téte il faudra utiliser des courants plus bas.

- Les caractéristiques mécaniques du raccord soudé sont fonction de l'intensité de

courant sélectionnée, mais également d’autres paramétres de soudage, comme

longueur de I'arc, vitesse et position d’exécution, diametre et qualité des électrodes

(pour une conservation correcte, conserver les électrodes a I'abri de 'humidité dans

les emballages spécifiquement prévus).

Les caractéristiques du soudage dépendent également de la valeur ’ARC-FORCE

(comportement dynamique) de la machine. Ce paramétre peut étre configuré sur le

panneau ou avec la commande a distance a 2 potentiometres.

Ne pas oublier que des valeurs élevées d’ARC-FORCE permettent une majeure

pénétration et un soudage en toute position, typiguement avec électrodes basiques,

tandis que des valeurs basses d’ARC-FORCE permettent un arc plus souple et
sans projection (avec électrodes ructiles).

Le poste de soudage est en outre équipé des dispositifs HOT START et ANTI

STICK garantissant des démarrages aisés et I'absence de collage de I'électrode a

la piece.

6.2.1 Exécution

En tenant le masque DEVANT LE VISAGE, frottez la pointe de I'électrode sur la
piece a souder en effectuant un mouvement comme pour craquer une allumette;
c’est la méthode la plus correcte pour amorcer I'arc.

ATTENTION: NE PAS TAPOTER /I'électrode sur la piece; vous risqueriez d’abimer
le revétement en rendant 'amorgage de I'arc plus difficile.

Dés que vous avez amorcé l'arc, essayez de maintenir une distance équivalente
au diameétre de I'électrode utilisée et tenez cette distance constante le plus possible
pendant I'exécution de la soudure; reppelez-vous que l'inclinaison de I'électrode
dans le sens de I'avancement devra étre d’environ 20-30 degrés.

Ala fin du cordon de soudure, tirez I'extrémité de I'électrode Iégérement vers I'arriere
par rapport a la direction d’avancement, au-dessus du cratére pour effectuer le
remplissage, puis soulevez rapidement I'électrode du bain de fusion pour éteindre
'arc (ASPECTS DU CORDON DE SOUDURE - FIG. N).

7. ENTRETIEN

ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION D’ENTRETIEN, S’ASSURER
QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET L’ALIMENTATION SECTIONNEE.

7.1 ENTRETIEN DE ROUTINE
LES OPERATIONS D’ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ETRE EFFECTUEES
PAR L'OPERATEUR.

7 1.1 Torche
Eviter de poser la torche et son cable sur des éléments chauds, pour éviter la fusion
et 'endommagement rapide des matériaux isolants.
- Controler périodiquement I'étanchéité des tuyauteries et raccords de gaz.
Accoupler soigneusement la pince porte-électrode et le mandrin porte-pince avec
le diamétre de I'électrode choisie pour éviter toute surchauffe ou mauvaise diffusion
du gaz risquant d’entrainer des dysfonctionnements.
Controler au moins une fois par jour I'état d’'usure et le montage des parties
terminales de la torche: buse, électrode, pince porte-électrode, diffuseur gaz.

7.2 ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE

LES OPERATIONS D’ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE DOIVENT ETRE
EXECUTEES EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE
DANS LE DOMAINE ELECTRIQUE ET MECANIQUE, ET DANS LE RESPECT DU
REFERENTIEL TECHNIQUE CEI/EN 60974-4.

A ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE DEBRANCHER
DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE AVANT DE RETIRER LES
PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE ET D’ACCEDER A L’INTERIEUR DE CE
DERNIER.

Tout contréle exécuté sous tension a I'intérieur du poste de soudage risque de
provoquer des chocs électriques graves dus au contact direct avec les parties
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sous tension et/ou des blessures dues au contact direct avec les organes en
mouvement.

- Périodiquement et, dans tous les cas, a une fréquence dépendant de I'utilisation
et des poussiéres contenues dans I'atmosphére ambiante, inspecter I'intérieur du
poste de soudage et retirer la poussiére déposée sur les cartes électroniques au
moyen d’un jet d’air comprimé ou d’un solvant adapté.

- Controler également que les connexions électriques sont correctement serrées et
vérifier I'état de l'isolement des cablages.

- Ala fin des opérations, remonter les panneaux de la machine en serrant a fond les
vis de fixation.

- Ne jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de soudage ouvert.

- Apres avoir exécuté I'entretien ou la réparation, rétablir les connexions et les
cablages comme ils étaient a I'origine en faisant attention que ces derniers n’entrent
pas en contact avec des parties en mouvement ou des parties qui peuvent atteindre
des températures élevées. Gainer tous les conducteurs comme ils I'étaient a
I'origine en faisant attention de bien séparer les branchements du transformateur
primaire en haute tension et les branchements des transformateurs secondaires en
basse tension.

Utiliser toutes les rondelles et les vis originales pour refermer le carter.

8. RECHERCHE DES PANNES

DANS L'EVENTUALITE D'UN MAUVAIS FONCTIONNEMENT, ET AVANT

D’EFFECTUER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS

ADRESSER A VOTRE CENTRE D’ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE:

- Le courant de soudage corresponde au diamétre et au type d’électrode utilisé.

- Linterrupteur général étant sur "ON”, le témoin relatif est allumé; dans le cas
contraire la panne réside normalement dans la ligne d’alimentation (cables, prise et/
ou fiche, fusibles, etc.).

- Vérifier que le voyant lumineux jaune signalant lintervention de la sécurité
thermique contrdlant les surtensions, les chutes de tension ou les courts-circuits
n’est pas allumé.

- S’assurer d’avoir observé le rapport d’intermittence nominale. En cas d’intervention
de la protection thermostatique attendre le refroidissement naturel de la machine.
Vérifier le bon fonctionnement du ventilateur.

- Controler la tension de ligne : une valeur trop élevée ou trop basse entraine le
blocage du poste de soudage.

- Controler qu’il N’y a pas un court-circuit en sortie de machine. Si tel est le cas,
procéder a I'élimination de 'inconvénient.

- Les raccords du circuit de soudage soient correctement effectués, spécialement que
la pince du cable de masse soit effectivement reliée a la piéce, sans interposition de
matériaux isolants (par exemple des peintures).

- Que le gaz de protection utilisé soit correct (Argon 99.5%) et dans la juste quantité.
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INVERTERSCHWEISSMASCHINEN ZUM WIG-
INDUSTRIE UND GEWERBE.
Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff ”SchweiBmaschine” gebraucht.

UND MMA-SCHWEISSEN IN

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN

Der Bediener muB im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine ausreichend
unterwiesen sein. Er muB iiber die Risiken bei den LichtbogenschweiBverfahren,
iiber die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.
(Siehe auch die Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben®).

/N

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem SchweiRstromkreis; die von der
SchweiBmaschine bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten
Umstéanden gefahrlich.

- Das AnschlieBen der SchweiBkabel, Priifungen und Reparaturen diirfen nur
ausgefithrt werden, wenn die SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom
Versorgungsnetz genommen ist.

- Bevor VerschleiBBteile des Brenners ausgetauscht werden, muB die
SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz genommen
werden.

- Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschldgigen Vorschriften und
Unfallverhiitungsbestimmungen vorzunehmen.

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungsnetz mit
geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

- Stellen Sie sicher, daB die Strombuchse korrekt mit der Schutzerde verbunden
ist.

- Die SchweiBmaschine darf nicht in feuchter oder nasser Umgebung oder bei
Regen benutzt werden.

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten Verbindungen
benutzen.

- SchweiBen Sie nicht auf Containern, GefaBen oder Rohrleitungen, die
entflammbare Flissigkeiten oder Gase enthalten oder enthalten haben.

- Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten L6sungsmitteln gereinigt
worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in der Ndhe dieser Losungsmittel.

- Nicht an Behdltern schweien, die unter Druck stehen.

- Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier, Stofffetzen o. a.).

- Sorgen Sie fiir ausreichenden Luftaustausch oder geeignete Hilfsmittel,
um die beim Schweifen in Lichtbogenndhe freiwerdenden Rauchgase
abzufiihren. Es ist systematisch zu untersuchen, welche Grenzwerte fiir
die jeweilige Zusammensetzung, Konzentration und Einwirkungsdauer der
SchweiBabgase gelten.
- Die Gasflasche (falls benutzt) muB vor Warmequellen einschlieBlich
Sonneneinstrahlung geschiitzt werden.

POLO®

Der Brenner, das Werkstiick und eventuell geerdete (und zugéngliche)
Metallteile in der Nahe sind elektrisch sachgerecht zu isolieren.

Dies kann normalerweise erreicht werden durch das Anlegen von fiir diesen
Zweck vorgesehenen Handschuhen, Schuhen, Kopfbedeckungen und
Kleidungsstiicken und durch den Einsatz von Trittbrettern oder isolierenden
Matten.

- Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNI EN 169 oder UNI EN

379 entsprechenden und auf Masken montierten Filtern oder mit Helmen zu
schiitzen, die der Norm UNI EN 175 geniigen.
Verwenden Sie feuerhemmende Schutzkleidung (nach der Norm UNI EN
11611) und SchweiBhandschuhe (nach der Norm UNI EN 12477), um zu
vermeiden, dass die Haut der vom Lichtbogen ausgehenden ultravioletten
und infraroten Strahlung ausgesetzt wird. Auch andere, sich in der Nahe
aufhaltende Personen sind mit nicht reflektierenden Schirmen und Vorhangen
zu schiitzen.

- Gerauschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver SchweiBarbeiten
ein personlicher taglicher Expositionspegel (LEPd) von mindestens 85 dB(A)
ermittelt wird, ist die Verwendung sachgerechter persoénlicher Schutzmittel
vorgeschrieben (Tab. 1).

()

scraownenc s

- Beim Ubergang des Schweilstroms entstehen elektromagnetische Felder
(EMF) in der Nahe des Schweistromkreises.

Die elektromagnetischen Felder konnen medizinische Hilfen beeintrachtigen (z.

B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder Metallprothesen).

Fiir die Trager dieser Hilfen miissen angemessene SchutzmaBnahmen getroffen

werden, beispielsweise indem man ihnen der Zugang zum Betriebsbereich der

SchweiBmaschine untersagt.

Diese SchweiBmaschine geniigt den technischen Produktstandards fiir den

ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und fiir berufliche Zwecke. Die

Einhaltung der Basisgrenzwerte, die fiir die Einwirkung elektromagnetischer

Felder auf den Menschen im hduslichen Umfeld gelten, ist nicht sichergestelit.

Der Bediener muss die folgenden Vorkehrungen treffen, um die Einwirkung

elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Die beiden Schweilkabel sind moglichst nahe beieinander zu fixieren.

- Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie méglich vom Schweistromkreis
fernzuhalten.

- Die SchweiBkabel diirfen unter keinen Umstanden um den Koérper gewickelt
werden.

- Beim SchweiBen darf sich der Kérper nicht inmitten des SchweilRstromkreises
befinden. Halten Sie beide Kabel auf derselben Korperseite.

- SchlieBen Sie das Stromriickleitungskabel moéglichst nahe der Schweifnaht
an das Werkstiick an.

- Nicht nahe neben der SchweifRmaschine, auf der SchweilRmaschine sitzend
oder an die Schweifmaschine gelehnt schweifen (Mindestabstand: 50 cm).

- Keine ferromagnetischen Objekte in der Ndhe des SchweiBstromkreises
lassen.

- Mindestabstand d= 20 cm (Fig. O)

- Gerat der Klasse A:

Diese Schweifmaschine geniigt den Anforderungen des technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich
und zu beruflichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertréaglichkeit in
Wohngebauden einschlieBlich solcher Gebaude, die direkt iiber das 6ffentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

- SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erhéhter Stromschlaggefahr.
- in beengten Raumen.
- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgefahrlicher Stoffe.
MUSS ein ”verantwortlicher Fachmann” eine Abwidgung der Umstdnde
vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in Anwesenheit weiterer Personen
durchgefiihrt werden, die im Notfall eingreifen kénnen.
Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet werden, die in 7.10;
A.8; A.10. der Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben“ genannt sind.

- MUSS das Schweien untersagt werden, wenn der Bediener iiber Bodenhéhe
tatig wird, es sei denn, er benutzt eine Sicherheitsplattform.

- SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN: Wird mit

mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen Werkstiick oder an mehreren,
elektrisch miteinander verbundenen Werkstiicken gearbeitet, kdnnen sich die
Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen Elektrodenklemmen oder
Brennern gefidhrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung vorzunehmen, um
festzustellen,obeinRisikobestehtundobdieangemessenenSchutzmafRnahmen
nach Punkt 7.9 der Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil
9: Errichten und Betreiben“ angewendet werden kénnen.

A RESTRISIKEN

- KIPPGEFAHR: Die SchweifBmaschine ist auf einer waagerechten Flache
aufzustellen, die das Gewicht tragen kann; andernfalls (z. B. bei Bodengefille,
unregelmidBigem Untergrund etc) besteht Kippgefahr.
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2.

UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: der Gebrauch der SchweiBmaschine
fir andere als die vorgesehenen Arbeiten ist gefahrlich (z. B. Auftauen von
Wasserleitungen).

Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhdngen der Schweifmaschine zu
benutzen.

EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

Di

ese Schweilmaschine ist eine Stromquelle fur das Lichtbogenschweilen, speziell

fur das WIG-SchweiRen (DC) (AC/DC) mit HF- oder LIFT-Zindung und das MMA-
Schweil3en von umhiillten Elektroden (Rutil, sauer, basisch).
Wegen ihrer spezifischen Merkmale wie der hohen Geschwindigkeit und den prazisen

Einstellungsmaglichkeiten werden mit

dieser Schweilmaschine (INVERTER)

ausgezeichnete Ergebnisse erzielt.

Di

e Regelung am Eingang der Versorgungsleitung (Hauptleitung) mit "Invertersystem”

ermdglicht zudem drastische Platzersparnis sowohl beim Volumen des Transformators,
als auch bei dem der Nivellierungsreaktanz. Entstanden ist eine handliche und
transportfreundliche SchweilBmaschine mit duferst geringem Volumen und Gewicht.

2.2 AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR

3.

Adapter Argonflasche.

Stromriickleitungskabel komplett mit Masseklemme.
Handfernsteuerung 1 Potentiometer.

Handfernsteuerung 2 Potentiometer.

Pedal-Fernsteuerung.

MMA-SchweiRsatz.

WIG-Schweilsatz.

Selbstverdunkelnde Maske mit festem oder einstellbarem Filter.
GasanschluBstiick und Gasleitung fiir die Verbindung mit der Argonflasche.
Druckverminderer mit Manometer.

WIG-Schweillbrenner.

WIG-Brenner mit Potenziometer.

Wasserklhlaggregat G.R.A. 4500.

Wagen ARCTIC.

TECHNISCHE DATEN

3.1 TYPENSCHILD MIT DEN GERATEDATEN (ABB. A)

Di

e wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der SchweilRmaschine

sind auf dem Typenschild zusammengefalit:

1-
2-
3-
4-
5.
6-

7-

8-

9-

Schutzart der Umhiillung.

Symbol der Versorgungsleitung:

1~: Wechselspannung einphasig;

3~: Wechselspannung dreiphasig.

Symbol S : Weist darauf hin, daf SchweiRarbeiten in einer Umgebung mit erhdhter

Stromschlaggefahr méglich sind (z. B. in der Nahe groRer metallischer Massen).

Symbol fir das vorgesehene Schweilverfahren.

Symbol flir den inneren Aufbau der Schweilmaschine.

EUROPAISCHE Referenznorm fir die Sicherheit

LichtbogenschweiRmaschinen.

Seriennummer fir die Identifizierung der Schweilmaschine (wird unbedingt

bendtigt fur die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen

und die Nachverfolgung der Produktherkunft).

Leistungen des Schweilistromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung.

- /U, : Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der
SchweiBmaschine wahrend des Schweilvorganges bereitgestellt werden
kénnen.

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fiir welche die Schweilmaschine den

entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in
% basierend auf einem 10-minitigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4
Minuten Pause usw.).
Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes bezogen auf eine
Raumtemperatur von 40°C) Uberschritten, schreitet die thermische Absicherung
ein (die SchweiBmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die
Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.

- AIV-AIV : Gibt den Regelbereich des SchweilRstroms (Minimum - Maximum) bei
der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U, : Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der Schweimaschine
(Zuléssige Grenzen £10%):

- |, ax - Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- |, . - Tatséchliche Stromversorgung.

und den Bau von

10--==-: Fur den Leitungsschutz erforderlicher Wert der trdgen Sicherungen.

1

- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1
“Aligemeine Sicherheit fiir das Lichtbogenschweilen” erlautert.

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung der Symbole
und Ziffern wieder, die genauen Werte der technischen Daten fiir lhre eigene
Schweilmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden Typenschild zu entnehmen.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN

- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1).

- BRENNER: siehe Tabelle 2 (TAB. 2).

Das Gewicht der SchweiBmaschine ist in Tabelle 1 (TAB. 1) aufgefiihrt.

4.

BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE

4.1 BLOCKSCHALTBILD

Di

e Schweilmaschine besteht im Wesentlichen aus Leistungs- und Steuermodulen

auf gedruckten und optimierten Schaltungen, die sehr zuverlassig arbeiten und
wartungsfreundlich sind.

Di

ese Schweilmaschine wird von einem Mikroprozessor gesteuert, der die Einstellung

einer groRen Anzahl von Parametern und dadurch ein optimales Schweiergebnis
unter allen Bedingungen und auf jedem Material erlaubt. Um ihre Merkmale voll
auszunutzen, muR man sich jedoch mit den Betriebsmdglichkeiten auseinandersetzen.

Beschreibung (ABB. B)

1-
2-

3-

4-

Eingang  dreiphasige und
Glattungskondensatoren.

Transistor- und Treiberschaltbriicke (IGBT): Schaltet die gleichgerichtete
Leitungsspannung in hochfrequente Wechselspannung um und regelt die Leistung
in Abhangigkeit vom erforderlichen Schweistrom/-spannung.
Hochfrequenz-Transformator: Die Primarwicklung wird mit der von Block 2
umgeformten Spannung gespeist; ihre Aufgabe ist es, Spannung und Strom an
die Werte anzupassen, die fur das Lichtbogen-Schweilverfahren notwendig sind
und gleichzeitig den Schweilistromkreis galvanisch von der Versorgungsleitung zu
trennen.
Sekundar-Gleichrichterbriicke mit

Versorgungsleitung, Gleichrichteraggregat

Glattungsdrossel: Schaltet die von der

8-
9-

Sekundarwicklung bereitgestellte Wechselspannung / den bereitgestellten
Wechselstrom in Gleichstrom/-spannung mit sehr niedriger Welligkeit um.
Transistor- und Treiberschaltbriicke (IGBT): Wandelt den Ausgangsstrom der
Sekundarwicklung fir das WIG-AC-Schweillen von DC in AC um (falls vorhanden).
Steuer- und Regelelektronik: Steuert den momentanen Wert des Schweilstromes
und vergleicht ihn mit dem vom Bediener eingestellten Wert; moduliert die
Steuerimpulse der IGBT-Treiber und fiihrt die Regelung durch.

Steuerlogik des Schweilmaschinenbetriebes: gibt die Schweiltzyklen vor, steuert
die Stellglieder, Uberwacht die Sicherheitssysteme.

Tafel fur die Einstellung und Anzeige der Betriebsparameter und Betriebsarten.
HF-Ziindgenerator (falls vorhanden).

10- Elektroventil Schutzgas EV (falls vorhanden).

11-

Kuhllufter der SchweiRmaschine.

12-Fernregelung.

4.2 UBERWACHUNGS-, EINSTELLUNGS- UND ANSCHLUSSVORRICHTUNGEN.
4.2.1 Riickwartiges Paneel (ABB. C)

1-
2-
3-

4-
5-
6-

Hauptschalter O/OFF - I/ON.

Versorgungskabel (2P + E (einphasig)), (3P + E (dreiphasig)).

Anschlussstiick fur Gasschlauch (Druckminderer Flasche - Schweifmaschine)

(falls vorhanden).

Schmelzsicherung (falls vorhanden).

Steckbuchse fur Kiihlwasseragggregat (falls vorhanden).

Steckbuchse fiir Fernbedienungen:

Uber die 14-polige Steckbuchse auf der Rickseite lassen sich 3 verschiedene

Fernbedienungsarten an die Schweifmaschine anschlieRen. Alle werden

automatisch erkannt und gestatten die Einstellung der folgenden Parameter:

- Fernbedienung mit einem Potenziometer:
Durch Drehen des Potenziometerknopfes wird der Hauptstrom im Bereich
zwischen dem Mindest- und dem Hoéchstwert verstellt. Der Hauptstrom wird
nur bei Fernbedienung eingestellt.

- Pedalfernbedienung:
Der Stromwert bemisst sich nach der Pedalstellung. Im Modus WIG
2-TAKT wird auRerdem durch die Pedalbetatigung, und nicht durch den
Brennerknopf, der Startbefehl fiir die Maschine erteilt (falls vorhanden).

- Fernbedienung mit zwei Potenziometern:
Mit dem ersten Potenziometer wird der Hauptstrom geregelt, mit dem zweiten
Potenziometer ein anderer Parameter, der vom gewahlten Schweifmodus
abhangt. Beim Drehen dieses Potenziometers wird der gerade verstellte
Parameter angezeigt (der nicht mehr mit dem Knopf auf der Tafel steuerbar
ist). Das zweite Potenziometer hat im Modus MMA die Funktion ARC
FORCE, im WIG-Modus die Funktion der ENDRAMPE.

- WIG-Brenner mit Potenziometer.

A Um interne Defekte der SchweiBmaschine zu verhindern, ist der
Benutzer verpflichtet, einen 5-poligen Brenner-Adapter fiir jede Art von WIG-
BRENNER mit eigenem Potenziometer zu verwenden, welcher der Regelung
dient.

4.2.2 Vorderes Paneel ABB. D

1-
2-
3-
4-
5.
6-
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Plus-Buchse (+) fir den Schnellanschluss des SchweilRkabels.
Minus-Buchse (-) fiir den Schnellanschluss des Schweiltkabels.
Steckbuchse fiir den Anschluss des Brennerknopfkabels.
Anschlussstiick fiir den Gasschlauch des WIG-Brenners.
Bedienfeld.

Knopfe fir die Auswahl der Schweil3betriebsarten:

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL
ODN PULSE
AN

Omsy

O BiLEVEL 7

Im WIG-Modus ermdglicht der Knopf die Wahl zwischen dem pulsierten

Betrieb (ON PULSE), dem automatisch pulsierten Betrieb (EASY PULSE)

und dem BI-LEVEL-Betrieb. Bei erloschenen LEDs ist keines dieser

Verfahren aktiviert.

PULSE: Manueller Impulsmodus, in dem die folgenden Parameter
eingestellt ~ werden  kénnen: HAUPTSTROM (1)
GRUNDSTROM  (l,), PULSATIONSFREQUENZ UND
BALANCE.

EASY PULSE: Automatischer  Impulsmodus, in dem nur der
HAUPTSTROM (l,) vorzugeben ist. Die anderen Parameter
wie GRUNDSTROM (I,), PULSATIONSFREQUENZ und
BALANCE lassen sich automatisch nach vorher festgelegten
Werten regeln (I, = 70% |,, FREQUENZ = 2 Hz, BALANCE =
0). Diese Werte kénnen jedoch geandert werden.

Die Betriebsarten PULSE und EASY PULSE eignen sich zum Schweiften

diinnwandiger Werkstoffe.

Anmerkung: ,EINSTELLUNG G.R.A.*

G.R.A. ON: Betrieb mit G.R.A.

G.R.A. OFF: Betrieb ohne G.R.A. (Standardeinstellung).

Diese spezifische Einstellung der Maschine kann aufgerufen werden,

indem man den rechten Knopf (6a) wahrend der Phase des Einschaltens

und des Anfangstests gedriickt halt (es handelt sich um die Phase nach der

Herstellung des Hauptschalterkontaktes).

6b 2T -4T - SPOT

O

QO spoT

Im WIG-Modus kann zwischen der 2-Takt-Steuerung, der 4-Takt-Steuerung

oder der Punktschweillschaltuhr (SPOT) gewahlt werden.

6¢c  WIG - MMA

TIG HF
Omgurr

Betriebsart: Schweifen mit umhdiliter Elektrode (MMA), WIG-Schweillen
mit hochfrequenter Lichtbogenziindung (WIG HF) und WIG-Schweilen mit
Kontaktziindung des Lichtbogens (WIG LIFT).



6d

AC/DC
Oon Hr

Im WIG-Modus besteht die Wahl zwischen dem Schweil3en mit Gleichstrom
(DC) und dem SchweiRen mit Wechselstrom (AC) (diese Funktion ist nur bei
den AC/DC-Modellen verfiigbar).

Es handelt sich um Schweilparameter, die den vorgenannten Einstellungen 6a,
6b, 6¢ und 6d zugeordnet und mit dem Encoderknopf (9) einstellbar sind.
Die einzelnen Parameter werden wie folgt eingestellt:

a)

b)
c)

Den einzustellenden Parameter auswahlen (durch Driicken des Knopfes
(9)), der durch das Aufleuchten der entsprechenden LED kenntlich gemacht
wird.

Durch Drehen des Knopfes (9) den gewlinschten Wert einstellen.

Nochmals den Knopf (9) driicken, um zur Einstellung des nachfolgenden
Parameters Uiberzugehen.

Anmerkung: Die Einstellung der Parameter ist frei wahlbar. Allerdings gibt es
Wertekombinationen, die fiir das Schweien keine praktische Bedeutung haben.
In diesen Fallen arbeitet die Schweillmaschine mdglicherweise nicht einwandfrei.

7a

7b

7c

7d

7e

7f

PRE-GAS / VRD MMA

VRD

MMA

fisec]
Im Modus WIG/HF ist dies die Gasvorstromungszeit (PRE-GAS) in
Sekunden (Einstellungsbereich 0 - 5 Sek.). Die Funktion erleichtert den Start
des SchweilRvorgangs.

Im Modus MMA lasst sich die als Voltage Reduction Device ,VRD*
bezeichnete Einrichtung zuschalten.

ANFANGSSTROM (I

START)

(©) O O

Im Modus WIG 2-TAKT und SPOT ist dies der anfangliche Strom I, der bei
gedriicktem Brennerknopf fir eine festgelegte Zeit aufrechterhalten wird (der
Wert wird in Ampere angegeben).

Im Modus WIG 4-TAKT ist dies der anfangliche Strom |, der flir die gesamte
Betatigungsdauer des Brennerknopfes aufrechterhalten wird (der Wert wird
in Ampere angegeben).

Im Modus MMA ist dies der dynamische Uberstrom ,HOT START*
(Einstellungsbereich 0 - 100%). Auf dem Display wird angezeigt, um wie viel
Prozent der Strom Uber dem vorgewéahiten Schweilstromwert liegt. Durch
die Einstellung wird der Schweiftvorgang flissiger gestaltet.

ANFANGSRAMPE (t

START)

(0]
(0] O O

Im WIG-Modus die Zeit des anfanglichen rampenférmigen Stromwertverlaufes
(von I bis I,) (Einstellungsbereich 0,1 - 10 Sek.). Wird OFF gewahlt, ist keine
Rampe vorhanden.

Die Parameter |g,.. und t kénnen auch bei Pedalfernsteuerung
verwendet werden. Die Elnsteﬂung ist in diesem Fall jedoch vor dem Aufruf
des Befehls vorzunehmen.

HAUPTSTROM (1,)
o

e

Im Modus WIG AC/DC oder MMA ist |, der Ausgangsstrom, im PULSIERTEN
Modus und im Modus BI-LEVEL sfellt I, den héchsten Strompegel dar
(Hochstwert). Der Parameter wird in Ampere angegeben.

GRUNDSTROM - ARC FORCE

e

In den Modi WIG 4-TAKT BI-LEVEL und PULSIERT ist |, der Stromwert,
der wéhrend des Schweiflens mit dem Hauptwert |, wechseln kann. Der
Parameter wird in Ampere angegeben.

Im Modus MMA ist dies der dynamische Uberstrom der Funktion LARC-
FORCE" (Einstellungsbereich 0 - 100%). Auf dem Display wird ausgewiesen,
um wie viel Prozent der Wert liber dem vorgewahlten Schweillstromwert
liegt. Durch diese Einstellung wird der SchweilRvorgang fliissiger gestaltet
und ein Verkleben der Elektrode am Werkstiick vermieden.

FREQUENZ

=O (e} O O

Im PULSIERTEN WIG-Modus ist dies die Pulsationsfrequenz. Bei den AC/
DC-Modellen im Modus WIG AC (bei deaktivierter Pulsation) steht dies fiir
die Schweillstromfrequenz.
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BALANCE

(AC/DC model ) d (0]

-0 (DCmodel) S o -O—- O

Im PULSIERTEN WIG-Modus ist dies das (prozentuale) Verhaltnis
zwischen der Zeit, in der sich der Strom auf dem hoéheren Pegel befindet
(Hauptschweif3strom) und der gesamten Pulsationsperiode. Dartber hinaus
bezeichnet der Parameter bei den AC/DC-Modellen im Modus WIG AC
(bei deaktivierter Pulsation) ein Verhaltnis zwischen der Zeit mit positivem
Strom und der Zeit mit negativem Strom: Bei einem negativen Parameter
ist die Erhitzung und der Einbrand in das Werkstlck groRer. Bei positivem
Parameter ist die SchweilRung oberflachlich sauberer, die Elektrode wird
starker erhitzt. Bei einem Wert von Null besteht in der AC-Frequenzperiode
ein Gleichgewicht zwischen negativem und positivem Strom. (TAB. 4).

SPOT-ZEIT

=O
Im WIG-Modus (SPOT) ist dies die Schweilldauer (Einstellungsbereich 0,1 -
10 Sek.).

ENDRAMPE (t,

END)

..O.
Im WIG-Modus ist dies die Zeit des abschlieRenden rampenférmigen
Stromwertverlaufes (von I, bis I.) (Einstellungsbereich 0,1 - 10 Sek.). Wird
OFF gewabhlt, ist keine Rampe vorhanden.

ENDSTROM (I

END)

-0
Im Modus WIG 2-TAKT ist dies nur dann der Endstrom |, wenn die
ENDRAMPE (7k) auf einen Wert von groRer Null eingestellt ist f’>0 1 Sek.).
Im Modus WIG 4-TAKT ist dies der Endstrom |_ fiir die gesamte Dauer, in der
der Brennerknopf gedruckt wird.

Die GroRen werden in Ampere angegeben.

POSTGAS

e

=0 (0]

Im WIG-Modus ist dies die Gasnachstromungszeit (POSTGAS) in Sekunden
(Einstellungsbereich 0,1 - 10 Sek.). Durch die Funktion werden die Elektrode
und das Schmelzbad vor Oxidation geschiitzt.

VORHEIZEN DER ELEKTRODE

=0 (0]

Im Modus WIG AC wird hier das Vorheizen der Elektrode geregelt, das den
Start beim Schweilvorgang unterstiitzt (Einstellungsbereich 2,6 - 53 Ass). Je
groRer der Einstellwert, desto groRer die Vorheizenergie. Wird OFF gewahlt,
findet kein Vorheizen statt.

8- LED FERNBEDIENUNG. Gestattet es, die Steuerung der SchweiRparameter auf
die Fernbedienung zu tbertragen.

9- Encoder-Knopf fiir die Parametereinstellung (7) und Parameterwahltaste (7).

10- Alphanumerisches Display.

11- Griine LED, Netzversorgung eingeschaltet.

12- LED fiir die ALARM-Anzeige (die Maschine wird stérungsbedingt abgeschaltet).

Die Betriebsbereitschaft wird automatisch wieder hergestellt, wenn die

Alarmursache behoben ist.

Auf dem Dlsplay (10) angezeigte Alarmmeldungen ABB. D:

- ,AL1“ : Der Thermoschutz des Primarkreises hat ausgeldost (falls
vorgesehen).

- ,AL.2* : Ausloésen eines unspezifischen Schutzes (Thermoschutz,
Netzliberspannung oder Netzunterspannung).

- ,AL.9" : Auslésen des Schutzes gegen eine Fehlfunktion im

Kuhlwasserkreislauf des Brenners. Die Rickstellung erfolgt nicht
automatisch.

Beim Ausschalten der Schweimaschine kann es vorkommen, dass fir einige
Sekunden der Hinweis ,AL.2“ erscheint.

4.2.3 Vorderes Bedienfeld (ABB. D1)
1- Plus-Buchse (+) fir den Schnellanschluss des Schweiltkabels.
2- Minus-Buchse (-) fur den Schnellanschluss des Schweilkabels.
3- Bedienfeld.
4- Knopf fiir die Auswahl der Schweil3betriebsarten:

MMA - WIG LIFT

Betriebsart: Schweilen mit umhiillter Elektrode (MMA), WIG-Schweilen mit
Kontaktzlindung des Lichtbogens (WIG LIFT).
5- Es handelt sich um Schweilparameter, die der vorgenannten Einstellung 4
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zugeordnet und mit dem Encoderknopf (6) einstellbar sind.

Die einzelnen Parameter werden wie folgt eingestellt:

a) Den einzustellenden Parameter auswéahlen (durch Driicken des Knopfes
(6)), der durch das Aufleuchten der entsprechenden LED kenntlich gemacht
wird.

b)  Durch Drehen des Knopfes (6) den gewlinschten Wert einstellen.

c) Nochmals den Knopf (6) driicken, um zur Einstellung des nachfolgenden
Parameters liberzugehen.

Anmerkung: Die Einstellung der Parameter ist frei wahlbar. Allerdings gibt es

Wertekombinationen, die fiir das Schweilen keine praktische Bedeutung haben.

In diesen Fallen arbeitet die Schweillmaschine mdglicherweise nicht einwandfrei.

-O-I Oo—0

5a VRD MMA

VRD

Im Modus MMA lasst sich die als Voltage Reduction Device ,VRD*
bezeichnete Einrichtung zuschalten.

5b HOT START

HOT
START

Oo—0

mn(Omummnnnna

Im Modus MMA ist dies der dynamische Uberstrom ,HOT START®
(Einstellungsbereich 0 - 100%). Auf dem Display wird angezeigt, um wie viel
Prozent der Strom lber dem vorgewéahiten Schweilstromwert liegt. Durch
die Einstellung wird der Schweillvorgang flissiger gestaltet.

5¢c  HAUPTSTROM (1)

an()mannnnann

Im Modus WIG ist MMA |, der Ausgangsstrom. Der Parameter wird in Ampere
angegeben.

5d ARC FORCE

3

ARC
g FORCE \_.....
0 % RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

Im Modus MMA ist dies der dynamische Uberstrom der Funktion ,ARC-
FORCE" (Einstellungsbereich 0 - 100%). Auf dem Display wird ausgewiesen,
um wie viel Prozent der Wert liber dem vorgewahlten Schweillstromwert
liegt. Durch diese Einstellung wird der SchweilRvorgang fliissiger gestaltet
und ein Verkleben der Elektrode am Werkstiick vermieden.

6- Encoder-Knopf fiir die Parametereinstellung (5) und Parameterwahltaste (5).

7- Alphanumerisches Display.

8- LED FERNBEDIENUNG. Gestattet es, die Steuerung der Schweiparameter auf
die Fernbedienung zu tbertragen.

9- LED fir die ALARM-Anzeige (die Maschine wird stérungsbedingt abgeschaltet).

Die Betriebsbereitschaft wird automatisch wieder hergestellt, wenn die
Alarmursache behoben ist.

Auf dem Display (7) angezeigte Alarmmeldungen ABB. D1:

-,AL.1“ : Der Thermoschutz des Priméarkreises hat ausgelost (falls

vorgesehen).

-,AL. 2" : Der Thermoschutz des Sekundérkreises hat ausgelost.

-,AL. 3 : Der Uberspannungsschutz der Versorgungsleitung hat ausgel®st.
- ,AL. 4* : Der Unterspannungsschutz der Versorgungsleitung hat ausgelost.

- ,AL. 8 : Hilfsspannung auBerhalb des zuléssigen Bereiches.

10- Griine LED Netzversorgung eingeschaltet.

4.3 Vorgehensweise fiir die AKTIVIERUNG und DEAKTIVIERUNG des

Wasserkiihlaggregats G.R.A. (falls ein solches vorhanden ist)

Vorgehensweise fiir die Aktivierung:

1- Die Maschine mit dem Hauptschalter (1) einschalten, wobei gleichzeitig der rechte
Knopf auf dem vorderen Feld (6a) gedriickt gehalten werden muss.

2- Auf dem Display erscheint nach der Einschaltsequenz das Kiirzel "G.r.a - OFF" (in
der Werkseinstellung ist das Kiihlaggregat deaktiviert).

3- Den Einstellknopf des Encoders (9) so drehen, dass auf dem Display "G.r.a - on"
angezeigt wird.

4- Die Einstellung durch einmaliges Driicken der Encodertaste (9) bestatigen.

An dieser Stelle ist das Kiihlaggregat aktiviert.

Vorgehensweise fiir die Deaktivierung:
Die Schrittfolge wiederholen und das Kirzel "G.ra - OFF" einstellen, wenn das
Kuhlaggregat deaktiviert werden soll.

Anmerkung: Befindet sich die Schweilmaschine im Modus "G.r.a - on", ist aber kein
Kuhlaggregat angeschlossen, 16st nach einigen Sekunden der Schutz wegen einer
Fehlfunktion des Kuhlkreislaufes aus (Kirzel "AL.9").

5. INSTALLATION

ACHTUNG! VOR BEGINN ALLER ARBEITEN ZUR INSTALLATION
UND ZUM ANSCHLUSS AN DIE STROMVERSORGUNG MUSS DIE
SCHWEISSMASCHINE UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM STROMNETZ
GETRENNT WERDEN, i

DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHKUNDIGEM
PERSONAL DURCHGEFUHRT WERDEN.

5.1 EINRICHTUNG
Die SchweilBmaschine von der Verpackung befreien, die lose gelieferten Teile sind
zu montieren.

5.1.1 Zusammensetzen Stromriickleitungskabel und Klemme (ABB. E)
5.1.2 Zusammensetzen SchweiBkabel und Elektrodenklemme (ABB. F)

5.2 AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Suchen Sie den Installationsort der Schweilmaschine so aus, daf® der Ein- und
Austritt der Kuhlluft nicht behindert wird (Zwangsumwalzung mit Ventilator, falls
vorhanden); stellen Sie gleichzeitig sicher, daR® keine leitenden Staube, korrosiven
Dampfe, Feuchtigkeit u. a. angesaugt werden.

Um die SchweilRmaschine herum missen mindestens 250 mm Platz frei bleiben.

ACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer flachen, ausreichend
tragfahigen Oberfliche aufzustellen, um das Umkippen und Verschieben der
Maschine zu verhindern.

5.3 NETZANSCHLUSS
- Bevor die elektrischen Anschliisse hergestellt werden, ist zu priifen, ob die Daten
auf dem Typenschild der Schweillmaschine mit der Netzspannung und frequenz am
Installationsort (ibereinstimmen.

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich mit einem Speisesystem verbunden
werden, das einen geerdeten Nulleiter hat.

- Zum Schutz vor indirektem Kontakt missen folgende Differenzialschaltertypen
benutzt werden:

-Typ A( ) fur einphasige Maschinen;
-Typ B ( ) fiir dreiphasige Maschinen.

- Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) zu geniigen, wird der
Anschluss der Schweimaschine an solchen Schnittstellen des Versorgungsnetzes
empfohlen, die eine Impedanz von unter:

Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)

Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)

Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC
Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC

- Fur die Schweifimaschine gelten nicht die Anforderungen der Norm IEC/EN 61000-

3-12.
Wenn die Schweilmaschine an ein 6ffentliches Versorgungsnetz angeschlossen
wird, hat der Installierende oder der Betreiber zu prifen, ob sie wirklich
angeschlossen werden darf (befragen Sie hierzu unter Umstédnden den Betreiber
des Verteilernetzes).

5.3.1 Stecker und Buchse

Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker (2P + P.E) (1~); (3P
+ P.E) (3~) mit ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose ein mit
Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter. Der zugehérige Erdungsanschlu® muf®
mit dem Schutzleiter (gelb-griin) verbunden der Versorgungsleitung verbunden werden.
In Tabelle (TAB.1) sind die empfohlenen Amperewerte der trégen Leitungssicherungen
aufgefiihrt, die auszuwahlen sind nach dem von der SchweilRmaschine abgegebenen
max. Nennstrom und der Versorgungsnennspannung.

ACHTUNG! Bei MiBachtung der obigen Regeln wird das herstellerseitig
vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse I) ausgehebelt. Schwere Gefahren fiir
die beteiligten Personen (z. B. Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brand) sind
die Folge.

5.4 ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE VORGENOMMEN
WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.

In Tabelle (TAB. 1) sind firr den jeweiligen maximal abgegebenen Schweilstrom der
Schweilmaschine die empfohlenen Werte fiir den Querschnitt des Schweil3kabels
aufgefiihrt (in mm?).

5.4.1 WIG-SchweiRen

AnschluB des Brenners

- Das stromfiihrende Kabel in die zugehérige SchnellanschluRklemme (-)/~ einfligen.
Den dreipoligen Stecker (Brennerknopf) in die zugehérige Buchse einfiigen. Die
Gasleitung des Brenners mit dem zugehdrigen AnschluBstlick verbinden.

AnschluB SchweiBstromriickleitungskabel

- Es ist moglichst nahe der Schweillstelle an das Werkstilick oder die Metallbank
anzuschlieBen, auf der das Werkstlck ruht.

Dieses Kabel muR an die Klemme mit dem Symbol (+) angeschlossen werden (~ fiir
WIG-Maschinen, die das AC-Schweilen zulassen).

AnschluB an die Gasflasche

- Den Druckverminderer auf das Flaschenventil schrauben. Wenn mit Argongas
gearbeitet wird, das zugehodrige, als Zubehdr erhéltliche Reduzierstiick
zwischenschalten.

- Die Gaszuleitung an das Reduzierstlick anschlieen und die mitgelieferte Schelle
festziehen.

- Die Stell-Ringmutter des Druckverminderers lockern, bevor das Flaschenventil
geoffnet wird.

- Die Flasche 6ffnen und die Gasmenge (I/min) gemaR® den Orientierungsdaten
regeln, siehe Tabelle (TAB. 4); der Gaszustrom |aRt sich bei Bedarf wahrend des
Schweilens mit der Ringmutter des Druckverminderers nachstellen. Priifen Sie, ob
die Leitungen und AnschluBstlicke festsitzen.

ACHTUNG! Bei AbschluB der Arbeiten stets das Gasflaschenventil schlieRen.

5.4.2 MMA-Schweissen

Fast alle umhiilliten Elektroden miissen mit dem Pluspol (+) des Generators verbunden
werden, nur sauerumhdillte Elektroden mit dem Minuspul (-).

AnschluB Schweikabel mit Elektrodenhalter
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Das Schweil’kabel hat am Ende eine spezielle Klemme zum Festhalten des nicht u

mhillten Elektrodenteils.

Dieses Kabel wird an die Klemme mit dem Symbol (+) angeschlossen.

AnschluB SchweiBstrom-Riickleitungskabel

Es wird mit dem Werkstlick oder der Metallbank verbunden, auf dem es aufliegt, und

zwar so nah wie méglich an der SchweiRnaht.

Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (-) anzuschlieRen.

Empfehlungen:

- Drehen Sie die Stecker der SchweiRkabel so tief es geht in die Schnellanschlisse
(falls vorhanden), damit ein einwandfreier elektrischer Kontakt sichergestellt ist;
andernfalls Uberhitzen sich die Stecker, verschleifen vorzeitig und biRen an
Wirkung ein.

- Verwenden Sie mdglichst kurze Schweiltkabel.

- Vermeiden Sie es, anstelle des SchweiRstrom-Rickleitungskabels metallische
Strukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstiick gehoéren; dadurch wird
die Sicherheit beeintrachtigt und moglicherweise nicht zufriedenstellende
Schweilergebnisse hervorgebracht.

6. SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

6.1 WIG-SCHWEISSEN

Das WIG-Schweien ist ein Verfahren, das die vom elektrischen Lichtbogen
ausgehende Warme nutzt. Der Bogen wird geziindet und aufrechterhalten
zwischen einer nicht abschmelzenden Elektrode (Wolfram) und dem Werkstiick.
Die Wolframelektrode wird von einem Brenner gehalten, der geeignet ist, den
SchweiRstrom zu Ubertragen und die Elektrode ebenso wie das Schweillbad durch
Inertgas (normalerweise Argon Ar 99.5%), das aus der Keramikdiise austritt, vor der
atmospharischen Oxidation zu schitzen (ABB. G).

Damitdie Schweillung gelingt, muft unbedingtderexaktrichtige Elektrodendurchmesser
mit dem exakt richtigen Stromwert verwendet werden, siehe Tabelle (TAB. 3).

Der normale Uberstand der Elektrode liber der Keramikduse betragt 2-3mm und kann
beim Winkelschweien bis zu 8mm erreichen.

Die Schweifung erfolgt durch Verschmelzen der beiden Nahtrander. Fur diinnwandige
Werkstoffe, die auf geeignete Weise vorbereitet wurden (etwa bis zu 1 mm Dicke) ist
kein Zusatzmaterial erforderlich (FIG. H).

Fir groRere Dicken sind Schweil3stabe erforderlich, die genauso zusammengesetzt
sind wie der Grundwerkstoff und den geeigneten Durchmesser haben. Die Rénder
sind auf geeignete Weise zu préparieren (ABB. I). Damit die Schweilung gelingt,
sollten die Werkstiicke sorgfaltig gereinigt werden und frei von Oxiden, Ol, Fett,
Lésungsmitteln etc. sein.

6.1.1 HF- und LIFT-Ziindung

HF-Ziindung:

Der Lichtbogen wird ohne Kontakt zwischen der Wolframelektrode und dem
Werkstuck von einem Funken geziindet, der von einem Hochfrequenzgenerator
erzeugt wird. Diese Art der Ziindung hat den Vorteil, da® keine Wolframeinschliisse
das Schweibad verunreinigen und sich die Elektrode nicht abnutzt. AuRerdem ist die
einfache Ziindung in allen Schweilllagen gewahrleistet.

Vorgehensweise:

Bei der Annaherung der Elektrodenspitze an das Werkstick (2-3 mm) den
Brennerknopf driicken. Die Zindung des von den HF-Impulsen Ubertragenen
Lichtbogens abwarten, nach der Ziindung des Lichtbogens das Schmelzbad bilden
und entlang der SchweiRnaht vorgehen.

Falls Schwierigkeiten mit der Zindung des Lichtbogens auftreten, obwohl sichergestellt
ist, da Gas zugefiihrt wird und obwohl die HF-Entladungen sichtbar sind, setzen
Sie die Elektrode nicht zu lange der HF-Wirkung aus, sondern priufen Sie, ob die
Oberflache unbeschadigt und wie die Spitze beschaffen ist. Bei Bedarf die Elektrode
mit der Schleifscheibe abrichten. Am Ende des Zyklus sinkt der Stromwert mit der
vorgegebenen Abstiegskennlinie auf Null.

LIFT-Ziindung:

Der elektrische Lichtbogen wird geziindet, indem man die Wolframelektrode
vom Werkstlick entfernt. Diese Art der Zindung verursacht weniger Stérungen
durch elektrische Abstrahlungen und verringert die Wolframeinschlisse und den
Elektrodenverschleil auf ein Minimum.

Vorgehensweise:

Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem Werkstick aufsetzen. Den
Brennerknopf ganz durchdriicken und die Elektrode mit einigen Augenblicken
Verzégerung um 2-3 mm anheben, bis der Lichtbogen geziindet ist. Die
SchweiRmaschine gibt anfanglich einen Strom | ... Nach einigen Momenten wird der
eingestellte Schweillstrom bereitgestellt. Am Ende des Zyklus sinkt der Stromwert mit
der vorgegebenen Abstiegskennlinie auf Null.

6.1.2 WIG DC-Schweilen

Das WIG DC-Verfahren eignet sich zum Schweilen samtlicher niedrig und hoch
legierten Kohlenstoffstéahle sowie der Schwermetalle Kupfer, Nickel, Titan und ihrer
Legierungen.

Zum WIG DC-Schweiflen mit Elektrodenanschlu® am Pol (-) wird grundsatzlich
eine Elektrode mit 2% Thoriumanteil (roter Farbstreifen) oder eine Elektrode mit 2%
Ceriumanteil (grauer Farbstreifen) benutzt.

Die Wolframelektrode muf} axial mit der Schleifscheibe angespitzt werden, siehe
ABB. L; achten Sie darauf, da? die Spitze genau konzentrisch ist, um die Ablenkung
des Lichtbogens zu verhindern. Es ist wichtig, daB in Langsrichtung der Elektrode
geschliffen wird. Die Elektrode ist - je nach Gebrauchsintensitdt und Verschlei®
wiederholt in regelméBigen Abstédnden nachzuschleifen. Geschliffen werden muf
auch, wenn sie versehentlich verunreinigt, oxidiert, oder nicht korrekt verwendet
wurde. Im Modus WIG DC kann im 2-Takt- (2T) oder im 4-Takt-Betrieb (4T) gearbeitet
werden.

6.1.3 WIG-AC-Schweilen

Dieses Verfahren gestattet das Schweilen auf Metallen wie Aluminium und
Magnesium, die auf ihrer Oberflache eine schiitzende und isolierende Oxidschicht
bilden. Wenn man den Schweilstrom umpolt, laRt sich mit Hilfe eines speziellen
Mechanismus, “ionische Sandstrahlung” genannt, die oberflachliche Oxidschicht
“aufbrechen”. Die Spannung der Wolframelektrode ist abwechselnd positiv (EP) und
negativ (EN). Wahrend der Dauer EP wird das Oxid von der Oberflache entfernt
(“Reinigung” oder “Entzundern”), was die Bildung des Schweilbades ermdglicht.
Wahrend der Dauer EN ist die Schweillung mdoglich, weil der groRte Wéarmeeintrag
in das Werkstlck erreicht wird. Die Verstellbarkeit des Parameters Balance im
Modus AC gestattet es, die Stromdauer EP auf ein Minimum zu reduzieren und den
Schweillvorgang zu beschleunigen.

GroRere Balance-Werte gestatten ein schnelleres Schweillen, tieferen Einbrand, einen
starker konzentrierten Lichtbogen, ein enger begrenztes Schweiltbad und die geringe
Erhitzung der Elektrode. Bei geringeren Werten wird das Werkstlick sauberer. Wird
mit einer zu niedrigen Balance gearbeitet, geraten der Lichtbogen und der deoxidierte
Bereich breiter, die Elektrode Uberhitzt sich und bildet an der Spitze eine Kugel. Ferner
wird die Zundfreundlichkeit und die Richtfahigkeit des Lichtbogens beeintrachtigt. Wird
ein zu hoher Balance-Wert benutzt, so “verschmutzt‘ das SchweilRbad mit dunklen
Einschlussen. .

Die Tabelle (TAB. 4) bietet eine Ubersicht dariiber, welche Auswirkungen es hat, wenn
die Parameter beim AC-Schweilen verandert werden.

Im Modus WIG AC kann im 2-Takt- (2T) oder im 4-Takt-Betrieb (4T) gearbeitet werden.
Ferner gelten die Anleitungen zum Schweilverfahren.

In der Tabelle (TAB. 3) sind Orientierungsdaten aufgefiihrt fir das SchweilRen auf
Aluminium. Am besten geeignet ist die Elektrode aus reinem Wolfram (Griner
Streifen).

6.1.4 Vorgehensweise

- Den Schweil’strom mit dem Griffknopf auf den gewlinschten Wert regeln und bei

Bedarf wahrend des Schweil’ens an den tatsachlich erforderlichen Warmeeintrag

anpassen.

Den Brennerknopf driicken und priifen, ob das Gas einwandfrei aus dem Brenner

stromt. Bei Bedarf die Zeiten der Gasvorstrdmung und Gasnachstromung

vorgeben. |hr Wert hangt von den Arbeitsbedingungen ab: Die Verzégerung der

Gasnachstrémung muss so bemessen sein, dass sich die Elektrode und das Bad

nach Abschluss des SchweiRvorgangs abkiihlen kénnen, ohne mit der Atmosphéare

in Kontakt zu kommen (Oxidation und Verunreinigung waren die Folge).

Modus WIG mit 2Takt-Sequenz:

- Drickt man den Brennerknopf (P.T.) ganz durch, wird der Lichtbogen mit einem

Strom | geziindet. AnschlieRend steigt die Stromstarke nach der Funktion der

ANFANEERAMPE bis auf den Wert des SchweiRstroms.

Zur Unterbrechung des Schweiflvorgangs den Brennerknopf loslassen. Dadurch

wird die gleitende Ruckfihrung des Schweillstroms (falls die Funktion der

ENDRAMPE aktiviert ist) oder das sofortige Erldschen des Lichtbogens mit

Gasnachstromung eingeleitet.

Modus WIG mit 4-Takt-Sequenz:

- Bei der ersten Betatigung des Knopfes wird der Lichtbogen mit dem Strom I, ..
geziindet. Wird der Knopf losgelassen, steigt die Stromstérke nach der Funktion
der ANFANGSRAMPE bis zum Wert des Schweil’stroms an. Dieser Wert wird
auch dann aufrechterhalten, wenn der Knopf unbetatigt ist. Wenn der Knopf erneut
gedrickt wird, sinkt die Stromstarke gemal der ENDRAMPENFUNKTION bis auf
I\ - Dieser Wert wird aufrechterhalten, bis der Knopf losgelassen, dadurch der
§c?1weif$zyklus beendet und die Gasnachstrémung eingeleitet wird. Wird der Knopf
hingegen in der Phase der ENDRAMPE losgelassen, endet der Schweillzyklus
augenblicklich unter Einleitung der Gasnachstromung.

Modus WIG mit 4-Takt-Sequenz und BI-LEVEL:

- Bei der ersten Betatigung des Knopfes wird der Lichtbogen mit einem Stromwert

von |..... gezlindet. Beim Loslassen des Knopfes steigt der Strom geméaR der

ANFANGSRAMPE auf den SchweiRstromwert an. Dieser Wert wird auch dann

aufrechterhalten, wenn der Knopf unbetéatigt ist. Bei jeder nun folgenden Betatigung

des Knopfes (der Abstand zwischen Betatigung und Loslassen darf nur kurz sein),
schwankt der Strom zwischen dem Sollwert des Parameters BI-LEVEL I, und dem

Hauptstromwert |,..

Halt man den Knopf langer gedriickt, nimmt der Schweillstrom gemaR der

ENDRAMPENFUNKTION bis auf I, ab. Letzterer Wert wird aufrechterhalten,

bis der Knopf losgelassen und dadurch der Schweilzyklus unter Einleitung der

Gasnachstromung beendet wird. Lésst man den Knopf dagegen wahrend der

Phase der ENDRAMPE los, endet der Schweillvorgang augenblicklich und die

Gasnachstromung wird eingeleitet (ABB. M).

Modus WIG SPOT:

- Die SchweiRung erfolgt bei gedriickt gehaltenem Brennerknopf bis zum Erreichen
der voreingestellten Zeit (Spot-Zeit).

6.2 MMA SCHWEISSEN

- Befolgen Sie auf jeden Fall dei Angaben des Hersteller lber die Art der Elektrode,
die richtige Polaritat sowie den optimalen Stromwert.

Der Schweillstrom wird in Abhangigkeit zum Elektrodendurchmesser und zum
verwendeten Arbeitsstlick bestimmt. In der Folge die Stromwerte im Vergleich zum
Durchmesser:

Schweilstrom (A)
@ Elektrodendurchm (mm) -

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

- Beachten Sie, dal® bei gleichbleibendem Elektrodendurchmesser hohere
Stromwerte fiir SchweiRarbeiten in der Ebene und niedere Werte fiir Schweilen in
der Vertikale oder ber dem Kopf ver wendet werden missen.

- Die mechanischen Eigenschaften der Schweifnaht werden nicht nur von

der gewahlten Stromstarke bestimmt, sondern auch von den anderen

Schweilparametern wie der Lichtbogenlange, der Ausfiihrungsgeschwindigkeit

und, dem Durchmesser und der Glite der Elektroden (Elektroden werden am

besten in den entsprechenden Packungen oder Behéltern aufbewahrt, wo sie vor

Feuchtigkeit geschutzt sind).

Die Schweilleigenschaften hangen auch vom ARC-FORCE-Wert (dynamisches

Verhalten) der Schweimaschine ab. Dieser Parameter kann am Bedienfeld oder

Uber die Fernbedienung mit Hilfe von 2 Potentiometern eingestellt werden.

Bitte beachten Sie, dal® hohe Werte der Funktion ARC-FORCE einen hoheren

Einbrand hervorrufen und das Schweilfen in jeder Lage typischerweise mit

basischen Elektroden ermdglichen. Niedrige ARC-FORCE-Werte bringen einen

weicheren Lichtbogen ohne Spritzer hervor, gearbeitet wird typischerweise mit

Rutilelektroden.

Die Schweiflmaschine ist zudem mit den Vorrichtungen HOT START und ANTI

STICK ausgestattet, die den Start unterstiitzen und verhindern, daf} die Elektrode

mit dem Werksttick verklebt.

6.2.1 Arbeitsvorgang

- Halten Sie sich die Maske VOR DAS GESICHT und reiben Sie die Elektrodenspitze
auf dem Werkstlick so, als ob Sie ein Ziindholz anziinden. Das ist die korrekte Art,
den Bogen zu zlinden.

ACHTUNG: STECHEN SIE NICHT mit der Elektrode am Werkstlick herum, da
sonst der Mantel der Elektrode beschadigt werden kénnte und damit das Entziinden
des Bogens erschwert wird.

Sobald sich der Bogen entziindet hat, halten Sie die Elektrode in dem Abstand, der
dem Elektrodendurchmesser entspricht, vom Werkstlck entfernt. Halten Sie nun
diesen Abstand so konstant wie méglich wahrend des Schweil’ens ein. Beachten
Sie, daR der Stellwinkel der Elektrode in Arbeitsrichtungungeféahr 20-30 Grad
betragen soll.

Am Ende der Schweifinaht fihren Sie die Elektrode leicht gegen die Arbeitsrichtung
zurtick, um den Krater zu fiillen. Dann heben Sie ruckartig die Elektrode aus dem
SchweilRbad, um so den Bogen auszuléschen (ANSICHTEN DER SCHWEISSNAHT
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7. WARTUNG

ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST
SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND
VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

7.1 PLANMASSIGE WARTUNG . N
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM SCHWEISSER
UBERNOMMEN WERDEN.

7.1.1 Brenner

- Der Brenner und sein Kabel sollten méglichst nicht auf heiRe Teile gelegt werden,
weil das Isoliermaterial schmelzen wiirde und der Brenner bald betriebsunfahig
ware.

- Es ist regelmaRig zu prifen, ob die Leitungen und Gasanschliisse dicht sind.

- Verbinden Sie sorgfaltig die Elektrodenklemme und die Zangentragspindel mit dem
Durchmesser der gewahlten Elektrode, um Uberhitzungen, widrige Gasverteilung
und damit zusammenhangende Fehlfunktionen zu verhindern.

- Mindestens einmal taglich ist der Brenner auf seinen Abnutzungszustand und
daraufhin zu prifen, ob die Endstlicke des Brenners richtig angebracht sind: Duse,
Elektrode, Elektrodenhalter, Gasdiffusor.

7.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG "

UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE TATIGKEITEN
DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN IM BEREICH DER
ELEKTROMECHANIK UND NACH DER TECHNISCHEN NORM IEC/EN 60974-4
AUSGEFUHRT WERDEN.

A VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE ENTFERNT
WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN,
DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
Werden Kontrollen durchgefiihrt, wiahrend das Innere der SchweiBmaschine
unter Spannung steht, besteht die Gefahr eines schweren Stromschlages bei
direktem Kontakt mit spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

- In regelmaRigen Zeitabstanden, die von den Einsatzbedingungen und dem
Staubgehalt in der Umgebung abhéngen, muss das Innere der Schweifmaschine
inspiziert werden. Staubablagerungen auf elektronischen Platinen sind mit einer
sehr weichen Blrste und geeigneten Losemitteln zu entfernen.

- Wenn Gelegenheit besteht, priifen Sie, ob die elektrischen Anschliisse festsitzen
und ob die Kabelisolierungen unversehrt sind.

- Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der Schweil3maschine wieder
angebracht und die Feststellschrauben wieder vollstandig angezogen.

- Vermeiden Sie unter allen Umsténden, bei gedffneter Schweimaschine zu
arbeiten.

- NachAbschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschlisse und Verkabelungen
wieder in den urspriinglichen Zustand zu versetzen. Achten Sie darauf, dass diese
nicht mit beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Berlihrung kommen, die hohe
Temperaturen erreichen kénnen. Alle Leiter wieder wie zuvor bindeln, wobei darauf
zu achten ist, dass die Hochspannungsanschliisse des Primartrafos von den
Niederspannungsanschliissen der Sekundartrafos getrennt gehalten werden.
Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um das Gehause
wieder zu schliefRen.

8. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR

SIE EINE SYSTEMATISCHE PRUFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN

SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES BEACHTEN:

Der SchweiRstrom muf} an den Durchmesser und den Typ der Elektrode angepaft
werden.

- Wenn der Hauptschalter auf ON steht, die Korrekte Lampe angeschaltet ist, wenn
dem nicht so ist, liegt der Fehler normaler weise an der Versorgungsleitung (Kabel,
Stecker u/o Steckdose, Sicherungen etc.).

- Der gelbe Led, der den Eingriff der thermischen Sicherheit der Ober - und
Unterspannung oder von einem Kurzschluss anzeigt, nicht eingeschaltet ist.

- Sich versichern, dass das Verhaltnis der nominalen Intermittenz beachtet worden
ist; im Fall des Eingriffs des thermischen Schutzes auf die nattrliche Abkihlung der
Maschine warten und die Funktion des Ventilators kontrollieren.

- Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder zu niedrig ist,
bleibt die Schweillmaschine ausgeschalte.

- Kontrollieren, dass kein Kurzschluss am Ausgang der Maschine ist, in diesem Fall
muss man die Stérung beseitigen.

- Die Anschlusse an den Schweissstromkreis muessen korrekt durchgefuehrt worden
sein. Vorallem die massekabelklemme sollte fest am Werkstruck befestigt sein und
keine Isoliermaterialen (z.B. Lack) dazwischen liegen.

- Das Schutzgas soll korrekt (Argon 99.5%)und in der richtigen Menge verwendet
werden.
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WELDING MACHINE TECHNICAL DATA - DATI TECNICI SALDATRICE -
Al Y deal el

MoDEL | == | [ |—=h

I,max (A) | 230V | 400V | 230V | 400V | mm? kg | dB(A)

200 (AC/DC) | T20A - 32A - 25 1.3 <85
220 (DC) | T20A - 32A - 25 9.8 <85
220 (DC) | T16A - 16A - 25
270 (DC) - T16A | - 16A 35 102 <85
250 (DC) - T10A | - 16A 25 1.3 <85

250 (AC/DC) - T10A | - 16A 25 145 | <85
220 (DC) | T16A - 16A - 25
300 (DC) - T16A | - 16A 35 131 <85

TIG TORCH TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-7 -
DATI TECNICI TORCIA TIG IN ACCORDO ALLA EN 60974-7 -
EN 60974-7 Olsy i) disllaall TIG dleid dwill bl

éﬁ,: VOLTAGE CLASS: 113V

I max (A) X (%) ﬁ %
k‘\ @mm

140 35

:\J“ 100 35 Argon 1:1.6
=== 180 35
L 125 35 Argon 1+24
=———= 320RA. 100
M 225RA. 100 Argon 1+24
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SUGGESTED VALUES FOR WELDING - DATI ORIENTATIVI PER SALDATURA -

EISAFQrHZ - BO3MOXHAS MAMOYKA ANS
NPUMNOS - deizxe gin> dslad . )
NOZZLE - UGELLO - TUYERE - DUSE -
BOQUILLA - BICO - SPROEIER - DYSE
- SUUTIN - SM@RENIPPEL - MUNSTYCKE -
MMEK - COMMO - &l>

TORCIA-CABLES POUSSOIR TORCHE - KABEL
BRENNERKNOPF - CABLES DEL PULSADOR
SOPLETE - CABOS BOTAO TOCHA - KABELS
DRUKKNOP TOORTS - BRENDERKNAPKABEL
- PURISTIMEN PAINONAPIN KAAPELIT -
KABLER TIL SVEISEBRENNERENS TAST -

mm 1
Y
% |2 [;éfilm -E;;EEMM ‘h
(mm) (A) (mm) (mm) (/min) (mm)
0.3-05 5-20 0.5 6.5 3
0.5-0.8 15-30 1 6.5 3 -
1 30 - 60 1 6.5 3-4 1
@ 15 70 - 100 1.6 95 3-4 15
2 90 - 110 1.6 9.5 4 15-2.0
3 120 - 150 2.4 9.5 5 2-3
4 140 - 190 2.4 9.5-11 5-6 3
TIG DC 5 190 - 250 3.2 11-125 6-7 3-4
0.3-0.38 20-30 0.5-1 6.5 4 -
@ 1 80 - 100 1 95 6 15
1.5 100 - 140 1.6 9.5 8 1.5
2 130 - 160 1.6 9.5 8 1.5
1 30-45 1-16 6.5 4-6 12-2
TIG AC 15 60 -85 1.6 9.5 4-6 2
2 70-90 1.6 9.5 4-6 2
3 110 - 160 2.4 11 5-6 2
TORCH TOCHA SKARBRANNARE
TORCIA TOORTS AAMMA
TORCHE BRANDER FOPEJIKA
BRENNER POLTIN =il
SOPLETE SVEISEBRENNER
1- FILLER ROD IF NEEDED - EVENTUALE 3- PUSHBUTTON - PULSANTE - BOUTON KABEL KNAPP PA SKARBRANNARE - KAAQAIA
BACCHETTA, D'APPORTO - BAGUETTE - DRUCKKNOPF - PULSADOR - BOTAO - MAHKTPOY AAMMAZ - KABEMW KHOMKM
D'APPORT EVENTUELLE - BEDARFSWEISE DRUKKNOP - TRYKKNAP - PAINIKE - TAST - FOPENKM - dsadl j3 bl
EINGESETZTER ~~ SCHWEISSSTAB ~ MIT KNAPP - MAHKTPO - KHOMKA - 2) 7- PIECE TO BE WELDED - PEZZO DA SALDARE
ZUSATZWERKSTOFF - EVENTUAL VARILLA 4. GAS - GAS - GAZ - GAS - GAS - GAS - GAS - - PIECE A SOUDER - WERKSTUCK - PIEZA A
DE APORTE - EVENTUAL VARETA DE GAS - GAS - GASS - GASEN - AAPANES AEPIO SOLDAR - PECAA SOLDAR - TE LASSEN STUK
\E/EISHIT%?/BOE . E\E/\E/E#EEEE'II_'ILS,?'-I%Q'IF'X\E/ _rA3-)E - EMNE, DER SKAL SVEJSES PA - HITSATTAVA
MAHDOLLINEN — LISAAINESAUVA 5- CURRENT - CORRENTE - COURANT - STROM - KAPPALE - STYKKE SOM SKAL SVEISES -
- . CORRIENTE - CORRENTE - STROOM - STR@M STYCKE SOM SKA SVETSAS - METAAAO MPOZ
PASVETSNING - ENAEXOMENH PABAOY - STROM - STROM - PEYMA - TOK - ) Lol shyoll dsladl]
6- TORCH BUTTON CABLES - CAVI PULSANTE

8- ELECTRODE - ELETTRODO - ELECTRODE -

ELEKTRODE - ELECTRODO - ELECTRODO
- ELEKTRODE - ELEKTRODE - ELEKTRODI
- ELEKTROD - ELEKTROD - HAEKTPOAIO -

SNEKTPO[, - «adé

-144 -




Preparation of the folded edges for welding without weld material.
Preparazione dei lembi rivoltati da saldare senza materiale d’apporto.
Préparation des bords relevés pour soudage sans matériau d’apport.
Her:jichtung der gerichteten Kanten, die ohne Zusatzwerkstoff geschweif’t
werden.

Preparacion de los extremos rebordeados a soldar sin material de aporte.
Preparacéo das abas viradas a soldar sem material de entrada.
Voorbereiding van de te lassen omgekeerde randen zonder lasmateriaal.
Forberedelse af de foldede klapper, der skal svejses uden tilfart materiale.
Hitsattavien kdannettyjen reunojen valmistelu ilman lisamateriaalia.
Forberedelse av de vendte flikene som skal sveises uten ekstra materialer.
- Forberedelse av de vikta kanterna som ska svetsas utan pasvetsat material.
MpogTolpacia Twv yupiopévwy XeEIANWV TTou Ba guykoAAnBoUv Xwpig UAIKO
TPOPOdOTiag.

MoaroToBka NoABEPHYTHIX CBapMBaeMbIX kpaeB 6e3 maTepuana npunosi.

siod) lge _slaaul 093 lgelsd shall oyl slac -

60-90°

—

ﬁ3mm

Preparation of the edges for butt weld joints to be welded with weld material.
Preparazione dei lembi per giunti di testa da saldare con materiale d’apporto.
Préparation des bords pour joints de téte pour soudage avec matériau d’apport.
Herrichtung der Kanten fiir StumpfstdRe, die mit Zusatzwerkstoff geschweildt
werden.

Preparacion de los extremos para juntas de cabeza a soldar con material de
aporte.

Preparagéo das abas para juntas de cabeca a soldar com material de entrada.
Voorbereiding van de te lassen randen x kopverbindingen met lasmateria.
Forberedelse af klapperne til stumpsgmme, der skal svejses med tilfgrt materiale.
Hitsattavien liitospaiden reunojen valmistelu lisdmateriaalia kayttamalla.
Forberedelse av flikene for hodeskjayter som skal sveises med ekstra materialer.
Forberedelse av kanter for stumsvetsning med pasvetsat material.

MpocToiyacia Twv XEIAWV yIo OUVOEDEIG KEPAARG TTOU Ba GuykoAANBoUV pe UAIKS
TpoYodoaiag.

MoaroToBka CBapuBaeMblX KpaeB Afsi TOPLEBbIX COEAMHEHU C MaTepuarom

npunosi.
siod) Slge _slazwl Lgalsd sl Lol @dlog) Glesyl slacl -

CHECK OF THE ELECTRODE TIP.

[N

CONTROLLO DELLA PUNTA DELL’ELETTRODO.
CONTROLE DE LA POINTE DE L'ELECTRODE.
KONTROLLE DER ELEKTRODENSPITZE.
CONTROL DE LA PUNTA DEL ELECTRODO.
CONTROLO DA PONTA DO ELECTRODO.

TIGDC CONTROLE VAN DE PUNT VAN DE ELEKTRODE.
KONTROL AF ELEKTRODENS SPIDS.
ELEKTRODIN PAAN TARKISTUS.
KONTROLL AV ELEKTRODENS SPISS.
KONTROLL AV ELEKTRODENS SPETS.
L EAErXOZ AIXMHZ HAEKTPOAIOY.
f KOHTPOJIb HAKOHEYHUKA 3MNEKTPOJA.
oSl Ll Byl (e gasll -
CORRECT INSUFFICIENT CURRENT EXCESSIVE CURRENT L=0 IN DIRECT CURRENT
CORRETTO CORRENTE SCARSA CORRENTE ECCESIVA IN CORRENTE CONTINUA
COURANT COURANT INSUFFISIANT COURANT EXCESSIF EN COURANT CONTINU
EXACT ZU WENIG STROM ZU VIEL STROM BEI GLEICHSTROM
KORREKT CORRIENTE ESCASA CORRIENTE EXCESIVA EN CORRIENTE CONTINUA
CORRECTO CORRENTE INSUFICIENTE CORRENTE EXCESSIVA EM CORRENTE CONTINUA
CORRECTO WEINIG STROOM EXCESSIEVE STROOM IN CONTINUE STROOM
CORRECT FOR LAV STROMSTYRKE FOR H@J STRGMSTYRKE VED JAVNSTROM
KORREKT LIIAN VAHAN VIRTAA LIIKAA VIRTAA TASAVIRRASSA
OIKEIN DARLIG STR@M ALTFOR H@Y STR@ MED LIKSTR@M
KORREKT FOR LAG STROM FOR HOG STROM | LIKSTROM
>Q3TO ANEMNAPKEX PEYMA YMEPBOAIKO PEYMA 2E ZYNEXOMENO PEYMA
MPABUITBHO HE,ElOCTATO‘—IHb!VI TQK . M3BbITOYHbLIN TOIS . MNP MOCTOAHHOM TOL(E .
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LEGENDA: EV
PT
HF

Elettrovalvola

Pulsante torcia
Alta frequenza (se attiva)

EV=ON EV=ON EV=ON EV=ON EV=ON EV=ON EV=ON EV=ON EV=0OFF EV=0FF
HF=OFF HF=ON HF=OFF HF=OFF HF=OFF HF=OFF HF=OFF HF=OFF HF=OFF HF=OFF
INIZIO INIZIO CORRENTE RAMPA CORRENTE { CORRENTE ;| CORRENTE RAMPA CORRENTE INIZIO FINE
CicLo PRE-GAS INIZIALE INIZIALE ; SALDATURA ; SALDATURA ; SALDATURA FINALE FINALE POST-GAS cicLo
(BI-LEVEL)
Corrente |,
Corrente I,
Corrente I .,
Corrente I, 0
£\ £ iZ O f{ & fZ @ :i @ fz \% A\ & &
P.T.ON P.T.ON P.T. OFF P.T. OFF P.T. ON/OFF P.T. ON/OFF P.T.ON P.T.ON P.T. OFF P.T. OFF

el

b

m

(EN) ADVANCEMENTTOO SLOW
(IT) AVANZAMENTO TROPPO LENTO
(FR) AVANCEMENT TROP FAIBLE
(ES) LASSNELHEID TE LAAG

(DE) ZU LANGASAMES ARBEITEN
(RU) MEJIEHHOE NEPEMELLE HUE SNIEKTPOJIA
(PT) AVANCE DEMASIADO VELOZ
(EL) TIOAY APIO I
(NL) AVANGO MUITO LENTO

(HU) AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN LASSU
(RO) AVANSARE PREA LENTA

(SV) FORLANGSAM FLYTTNING

(DA) GAR FOR LANGSOMT FREMAD

(NO) FOR SAKTE FREMDRIFT

(FI) EDISTYS LIAN HIDAS

(CS) PRILIS POMALY POSUV

(SK) PRILIS POMALY POSUV

(SL) PREPOCASNO NAPREDOVANJE
(HR-SR) PRESPORO NAPREDOVANJE

(LT) PER LETAS JUDEJIMAS

(ET) LIIGA AEGLANE EDASIMINEK

(LV) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK LENA
(BG) MPEKAJIEHO BABHO MPEJBIKBAHE
HA ENEKTPOJIA

(PL) POSUW ZBYT WOLNY

(AR) dylell &y el

POXQPHMA

(EN) ARCTOO SHORT

(IT) ARCO TROPPO CORTO

(FR) ARCTROP COURT

(ES) LICHTBOOG TE KORT

(DE) ZU KURZER BOGEN

(RU) C/IMLIKOM KOPOTKASA JIYTA
(PT) ARCO DEMASIADO CORTO
(EL) TIOAY KONTO TOZO
(NL) ARCO MUITO CURTO

(HU) AZ [V TULSAGOSAN ROVID
(RO) ARC PREA SCURT

(SV) BAGEN AR FOR KORT

(DA) LYSBUEN ER FOR KORT
(NO) FOR KORT BUE

(FI) VALOKAARI LIIAN LYHYT
(CS) PRILIS KRATKY OBLOUK
(SK) PRILIS KRATKY OBLUK

(SL) PREKRATEK OBLOK
(HR-SR) PREKRATAK LUK

(LT) PERTRUMPAS LANKAS
(ET) LIGA LUHIKE KAAR

(LV) LOKS IR PARAK ISS

(BG) MHOTO KbCA IblA

(PL) LUK ZBYT KROTKI

(AR) &l2l) yuad yugdll

(EN) CURRENT TOO LOW

(IT) CORRENTE TROPPO BASSA

(FR) COURANT TROP FAIBLE

(ES) LASSTROOM TE LAAG

(DE) ZU GERINGER STROM

(RU) CJIMLIKOM CJIABbIV TOK CBAPKI
(PT) CORRIENTE DEMASIADO BAJA
(EL) OTIOAT XAMHAO PETMA
(NL) CORRENTE MUITO BAIXA

(HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN
(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA SCAZUTA
(SV) FOR LITE STROM

ALACSONY

(DA) FORLILLE STROMSTYRKE

(NO) FOR LAV STRGM

(FI) VIRTA LIIAN ALHAINEN

(CS) PRILIS NiZKY PROUD

(SK) PRILIS NiZKY PRUD

(SL) PRESIBEK ELEKTRICNITOK
(HR-SR) PRESLABA STRUJA

(LT) PER SILPNA SROVE

(ET) LIGA MADAL VOOL

(LV) STRAVA IR PARAK VAJA

(BG) MHOTO HUCBHK TOK

(PL) PRAD ZBYT NISKI

(AR) lu> aisus )Ll

N
V.,

)

D50

V)

ENEKTPOAA

(EN) ADVANCEMENT TOO FAST

(IT) AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
(FR) AVANCEMENT EXCESSIF

(ES) LASSNELHEID TE HOOG

(DE) ZU SCHNELLES ARBEITEN

(RU) BbICTPOE MEPEMELLEHVIE SNIEKTPOJA
(PT) AVANCE DEMASIADO LENTO

(EL) TIOAY TPHIOPO TIPOXQPHMA
(NL) AVANCO MUITO RAPIDO

(HU) AZ ELGTOLAS TULSAGOSAN GYORS
(RO) AVANSARE PREA RAPIDA

(SV) FOR SNABB FLYTTNING

(DA) GAR FOR HURTIGT FREMAD

(NO) FOR RASK FREMDRIFT

(F1) EDISTYS LIIAN NOPEA

(CS) PRILIS RYCHLY POSUV

(SK) PRILIS RYCHLY POSUV

(SL) PREHITRO NAPREDOVANJE

(HR-SR) PREBRZO NAPREDOVANJE

(LT) PER GREITAS JUDEJIMAS

(ET) LIIGA KIIRE EDASIMINEK

(LV) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK ATRA
(BG) MPEKAJIEHO Bb30 MPE/BVXBAHE HA

(PL) POSUW ZBYT SZYBKI
(AR) &yl @ s paadl|

(EN) ARCTOO LONG
(IT) ARCO TROPPO LUNGO

(FR) ARCTROP LONG

(ES) ARCO DEMASIADO LARGO
(DE) ZU LANGER BOGEN

(RU) C/ILLIKOM LIMHHAR [YTA
(PT) ARCO MUITO LONGO

(EL) TIOAT MAKPY TO=O

(NL) LICHTBOOG TE LANG

(HU) AZ [V TULSAGOSAN HOSSZU
(RO) ARC PREA LUNG

(SV) BAGEN AR FOR LANG

(DA) LYSBUEN ER FOR LANG
(NO) FOR LANG BUE

(F1) VALOKAARI LIIAN PITKA

(CS) PRILIS DLOUHY OBLOUK
(SK) PRILIS DLHY OBLUK

(SL) PREDOLG OBLOK

(HR-SR) PREDUGI LUK

(LT) PERILGAS LANKAS

(ET) LIIGA PIKK KAAR

(LV) LOKS IR PARAK GARS

(BG) MPEKANEHO AbJITA IbTA
(PL) LUK ZBYT DLUGI

(AR) &2l Jybs sogdll

(EN) CURRENTTOO HIGH

(IT) CORRENTE TROPPO ALTA

(FR) COURANT TROP ELEVE

(ES) SPANNING TE HOOG

(DE) ZU VIEL STROM

(RU) CJIMLIKOM BOJSIbLIOVI TOK CBAPKI
(PT) CORRIENTE DEMASIADO ALTA

(EL) TIOAY TWHAO PEYMA

(NL) CORRENTE MUITO ALTA

(HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN MAGAS
(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA RIDICATA
(SV) FOR MYCKET STROM

(DA) FOR STOR STROMSTYRKE

(NO) FOR H@Y STRGM

(F1) VIRTA LIIAN VOIMAKAS

(CS) PRILIS VYSOKY PROUD

(SK) PRILIS VYSOKY PRUD

(SL) PREMOCAN ELEKTRICNITOK
(HR-SR) PREJAKA STRUJA

(LT) PER STIPRI SROVE

(ET) LIIGA TUGEV VOOL

(LV) STRAVA IR PARAK STIPRA

(BG) MHOTO BUCOK TOK

(PL) PRAD ZBYT WYSOKI

(AR) Taz> iy Ll

(EN) CURRENT CORRECT
(IT) CORDONE CORRETTO
(FR) CORDON CORRECT
(ES) CORDON CORRECTO
(DE) RICHTIG
(RU) HOPMAJIbHbI/ LLIOB

(PT) CORRENTE CORRECTA

(EL) QX%TO KOPAONI

(NL) JUISTE LASSTROOM

(HU) A ZAROVONAL PONTOS

(RO) CORDON DE SUDURA CORECT
(SV) RATT STROM
(DA) KORREKT STROMSTYRKE
(NO) RIKTIG STROM
(F1) VIRTA OIKEA
(CS) SPRAVNY SVAR
(SK) SPRAVNY ZVAR
(SL) PRAVILEN ZVAR
(HR-SR) ISPRAVLJENI KABEL
(LT) TAISYKLINGA SIOLE
(ET) KORREKTNE NOOR
(LV) PAREIZA SUVE
(BG) MPABWIEH LUEB
(PL) PRAWIDIOWY SCIEG

(AR) o Jo>
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(EN) GUARANTEE

The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to poor quality of materials or manufacturing defects within
12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE
FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines considered as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee certificate
is only valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines
any liability for all direct or indirect damages.

(IT) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti
di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno
restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della EU.
Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre
si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.

(FR) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d'une mauvaise qualité de matériel ou d’'un défaut de fabrication
durant une période de 12 mois a compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées
en PORT DU. Font exception & cette régle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU uniquement. Le certificat
de garantie n’est valable que s'il est accompagné de la preuve d’achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus a une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la
garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages directs ou indirects.

(ES) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se deterioren por mala calidad del material y por defectos
de fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina, comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE
PAGADO vy se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcion, seglin cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sélo si han sido vendidas
en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sélo si estd acompariado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacién, modificacion o
negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad por todos los dafios directos e indirectos.

(DE) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller Gbernimmt die Gewahrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund schlechter Materialqualitdt und von
Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zurlickgesendet, muR dies - auch im
Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieRend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zurlickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der
Europaischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgditer fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur gltig, wenn ihm der Kassenbon
oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AufRerdem wird jede Haftung fur
direkte und indirekte Schaden ausgeschlossen.

(RU) FAPAHTUSA
KomnaHusi-npon3BoauTerb rapaHTUpYeT XOopoLUyl paboTy MallMHHOrO 0GopyAoBaHWst U 06s3yeTcs GecrnnaTtHO MPOM3BECTW 3aMeHy YacTeil, UMEIOLUX HEeWUCrpPaBHOCTY, SIBUBLLMECS! CHEACTBMEM MIOXOro
KayecTBa MaTepuana unn aedekToB NpousBoACTBa, B TedeHUN 12 MecsiieB C [aThl Nycka B 9KCMyaTaLMio MalMHHOrO oBopyaoBaHWs, NPOCTaBEHHO Ha cepTudukate. BosspalleHHoe obopynosaHue,
[axe Haxofslleecs noa AeNCTBMEM rapaHTUW, [OMKHO ObiTb HanpaeneHo Ha ycrnosusx MOPTO ®PAHKO u 6yadet BosspatueHo B YKABAHHOE MECTO. M3 0roBopeHHOro Bbille UCKNYaeTCsi MallnHHOe
obopyaoBaHye, cunTaroLLeecs ToBapamMiu NoTPeBeHus:, B COOTBETCTBUM C EBPONENCKON AnpekTuBor 1999/44/EC, TonbKo B TOM Cryyae, ECIU OHU Gbinyv NpofaHbl B rocyaapcreax, Bxoasawmx B EC. MapaHTUiiHbIi
cepTucmuKkaT CYUTAETCH AENCTBUTENbHBIM TONMBKO MPU YCMOBMM, YTO K HEMY MpunaraeTcsi TOBapHbI YeK WK TOBapOCOMPOBOAUTENbHAS HaknagHasi. HencnpaBHOCTH, BO3HUKLLME U3-3a HENpaBWUIbHOMO
1CMomNb30BaHMsl, MOPYM UMK HEBPEXHOro oBpaLLeHNsl, He NOKPLIBAIOTCS AECTBUEM rapaHTuK. [loNoNHUTENBHO NPOU3BOANTENb CHUMAET C cebsi NoByto OTBETCTBEHHOCTb 3a Kakoii-nGo NpsiMoii Unu HenpsiMoi
ylep6.

(PT) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das méaquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicdo das pegas que porventura se deteriorarem devido a ma qualidade de
material e por defeitos de fabricagdo no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverdo ser
despachadas em PORTO FRANCO e seréo devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao excepgao, a quanto estabelecido, as maquinas que sdo consideradas como bens de consumo segundo a directiva europeia
1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes
de utilizagdo imprépria, adulteragdo ou descuido, sdo excluidos da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(EL) EFTYHZH
H KaraokeuaaoTIKN eTaipia eyyudTal TNV KaAr AEITOUpyia Twv JNXavwy Kol SETPEVETAI VO EKTEAEOEI DWPEGV TNV AVTIKATACTAON TUNUATWY O€ TTEPITTITWON PBOPAG TOUg £EQITIOG KAKAG TTOIOTNTAG UAIKOU ) EAATTWHAETWY
KATAOKEUNAG, EVTOG 12 pnvwiv aTrd TNV nuepopnvia B€ong o€ Acitoupyiag Tou pnxavrparog emBeRaiwpévn atrod To ToToTroINTIKG. Ta unXavhuaTa Tou EmoTpépovTal, akdua Kal av gival o€ eyyunon, 8a atéAvovTal
XQPIZ ENIBAPYNZH kai 8a emoTtpépovtal pe £€60da MAHPQTEA ZTON MPOOPIZMO. E¢aipolvtal ammd Ta opI{OUEVA TA PNXAVARATA TTOU aTTOTEAOUV KATAVOAWTIKG ayaBd oUPQWVaA PE TNV EUpWTTAiKr) odnyia
1999/44/EC povo av rwAouvTal o€ Kpdtn PéAn Tng EE. To moTomoinTiké £yyUnong ioxUel JOvo av ouvodeUeTal aTrd Tmionun ammodeign TANPwHNG 1 atrédeign mapaAapig. Evdexoueva TpoBAfpaTa opeAdueva
o€ Kakr Xprion, Tapartroinon fi apéAeia, atmokAgiovTal atro TV eyyunon. ATToppiTrTeTal, £Tmiong, KaBe euBUvn yia otroladirote BAGRN dueon fy éupeon.

(NL) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten omwille van de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille
van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ
verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn,
1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale regu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten
aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

(HU) JOTALLAS
A gyartd cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszerii tizen éért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz minéségébdl valamint gyartasi hibabdl erednek a gép
lizembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhaté napjatol szamitott 12 hénapon beliil. A cserélendd alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL
lesznek a vev6hoz kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly alél azon gépek, melyek az Eurdpai Unié 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek minésiilnek, s az EU tagorszagaiban kertiltek
értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas illetve szallitdlevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszerii hasznalatbdl, megrongalasbdl illetve nem megfelelé gondossaggal valé kezelésbél eredd
rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemii felelésségvallalas minden kdzvetlen és kozvetett karért.

(RO) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii scadente a materialului sau din cauza defectelor de
constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedité cu certificatul de garantie. Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA
LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele membre din UE.
Certificatul de garantie este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa din dreptul
la garantje. in plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fats de toate daunele provocate direct si indirect.

(SV) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12 manader efter idriftsattningen av maskinen, som
ska styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, &ven om de técks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta
utgdrs av de maskiner som raknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till nagot av EU:s medlemslander. Garantisedeln &r bara giltig tillsammans med kvitto eller
leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvéndning, averkan eller vardsloshet tacks inte av garantin. Tillverkaren fransager sig aven allt ansvar for direkt och indirekt skada.

(DA) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa grund af ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl i labet
af de forste 12 maneder efter maskinens idriftseettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV.
Dette gaelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/E@F udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de szelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedleegges
en kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skedeslgshed. Producenten fralaegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og
indirekte skader.

(NO) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg a utfere gratis bytte av deler som blir gdelagt pa grunn av en darlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 maneder
fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i lopet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV
MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhgrer forbrukningsvarer ifglge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller
leveringsblankett. Feil som oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(FI) TAKUU

Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisélla koneen
kayttdonottopaivasta, mika iimenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on Iahetettava LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA.
Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyddykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain,
jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkaytosta, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lisaksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta kaikista
valittdmista tai valillisista vaurioista.

(CS) ZARUKA
Vyrobce ruéi za spravnou ¢innost stroju a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dilt opotfebovanych z divodu $patné kvality materialu a nasledkem konstrukénich vad do 12 mésicu od data uvedeni stroje
do provozu, uvedeného na zarugnim listé. Vracené stroje a to i v zaruéni dob& musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvofi vyjimku
stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu, Ze byly prodany v ¢lenskych statech EU. Zaruéni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je predlozen spolu s
ctenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouZziti, imysiného poskozeni nebo chybeéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na vSechny pfimé a nepfimé Skody.

(SK) ZARUKA
Vyrobca ruci za spravnu ¢innost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu a nasledkom konstrukénych vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia
stroja do prevadzky, uvedeného na zaruénom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zaruénej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budi vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na
zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajtice do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, Ze boli predané v ¢lenskych §tatoch EU. Zaruény list je platny len v pripade, ked
je predlozeny spolu s Uctenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajlce z nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostato¢nej starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej
nevztahuje na vSetky priame i nepriame $kody.

(SL) GARANCIJA

Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplacno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodnji v roku 12 mesecev od
dneva nakupa oznacenega ne tem certifikatu. Izjema so le aparati, ki so del potros$nih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le ¢e so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno
le, e je priloZzen veljaven racun. Napake, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavraca odgovornost za vse posredne in neposredne
poskodbe. Ne delujo¢ aparat mora poobla$éen servis popraviti v roku 45 dni, v nasprotnem primeru se kupcu izro¢i nov aparat. Proizvajalec zagotavlja dobavo rezervnih delov $e 5 let od nakupa izdelka. Na
podlagi zakona o spremembah in dopolnitvah Zakona o varstvu potrosnikov (ZVPot-E) (Ur.l.RS &t. 78/2011) podjetje Telwin s.p.a., kot organizator servisne mreze izrecno izjavlja: da velja garancija za izdelek
na teritorialnem obmocju drzave v kateri je izdelek prodan konénim potrosnikom; opozarja potroSnike, da garancija in uveljavljanje zahtevkov iz naslova garancije ne izklju€uje pravic potrodnika, ki izhajajo iz
naslova odgovornosti prodajalca za napake na blagu. ORGANIZATOR SERVISNE SLUZBE ZA SLOVENIJO: Itehnika d.o0.0., Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08.
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(HR-SR) GARANCIJA
Proizvoda¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su o$teceni zbog loSe kvalitete materijala i zbog tvorni¢kih gresaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja
stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez placanja troskova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vracaju kao potros$ni materijal, u skladu sa
Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popracen racunom ili dostavnom listom. Ostecenja nastala uslijed neispravne upotrebe,
izmjena izvrSenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.
(LT) GARANTIJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistingg jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos medziagos kokybés ar dél konstrukcijos defekty 12
meénesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. GraZinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bti siungiami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO IéSomis. I$imtj auk$&iau
aprasytai salygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyva gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES Salyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atveju, jei
yra lydimas fiskalinio ¢ekio arba pristatymo dokumento. | garantijg néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priezitra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo
atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.
(ET) GARANTII
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide tottu, 12 kuu jooksul alates masina
kaikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupaevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA
TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult siis, kui miitidud UE likmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib
ainult koos ostu- voi kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hdima riknemisi, mis on péhjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest vai hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma kdigi
otseste voi kaudsete kahjude eest.
(LV) GARANTIJA
Razotajs garanté masinu labu darbsp&ju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razoSanas defektu d&| 12 ménesu laika kop$ sertifikata noradita masinas
ekspluatacijas sdkuma datuma. Atpaka| nositamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosita saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un razotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi
neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir spéka tikai kopa ar
kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmanto$anas, noteikumu neievéro$anas vai nolaidibas dé|. Turklat, $aja gadijuma razotajs nonem jebkadu
atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaud&jumiem.
(BG) FAPAHUUA
dupmara npousBoAUTEN rapaHTupa 3a Ao6poTo (YHKUMOHMpaHe Ha MallMHUTE U Ce 3agbinkaBa Aa M3BbPLUM GesnnaTHO nogMsiHata Ha YacTu, KOWUTO ca ce MOBPeAWny, 3apafy HekayecTBeH Martepuan
VN Npou3BOACTBEeHN AedekT, Ao 12 Mecelia OT AaTata Ha nyckaHe B AeMCTBME Ha MalluHaTa, AokasaHa C rapaHLMOHHa kapTa. BbpHaTuTe MalluHu, opy 1 B rapaHuus, TpsibBa Aa GbAaT M3npaTteHun cbe
BAMNATEH MPEBO3 u we 6baat BbpHaty ¢ HANTOXKEH MINATEX. C n3kniodeHne Ha MaluvHUTe, KOUTO Ce CYMTaT 3a ABWXKMMO MMYLLECTBO 3@ NOCTOSHHO MNOM3BaHe, KakTo e YCTaHOBEHO OT eBponelickaTa
nupekTusa 1999/44/EC, camo ako MalUMHWUTE ca NPoAaBaHu B CTPaHW YneHkn Ha EBponeickus cbios. [apaHLMoHHaTa kapTa e BanuaHa, camo ako e npuapyxeHa oT duckaneH 60H unm pasnicka 3a AocTaBka.
HepepaHocTuTe, nponsTuyalLy ot nola ynotpeba unm HebpexHOCT, ca U3kIioYeHu oT rapaHuusTa. OCBEeH ToBa Ce OTKIIOHsIBa BCsikakBa OTFOBOPHOCT 3@ AVPEKTHW UNN MHAWPEKTHU LUETU.
(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsuja sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty
uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, réwniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone
na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sg te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/WE, wytgcznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach
cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytacznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowod dostawy. Trudnosci wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia
nie sg objete gwarancjg. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.
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(EN) CERTIFICATE OF GUARANTEE  (NL) GARANTIEBEWLIS (SK)  ZARUCNY LIST

(IT)  CERTIFICATO DI GARANZIA (HU) GARANCIALEVEL (SL)  CERTIFICAT GARANCLJE

(FR)  CERTIFICAT DE GARANTIE (RO)  CERTIFICAT DE GARANTIE (HR-SR) GARANTNILIST

(ES) CERTIFICADO DE GARANTIA  (SV) GARANTISEDEL Eg.’) TS AS
(DE)  GARANTIEKARTE (DA) GARANTIBEVIS (LV) GARANTIJAS SERTIFIKATS
(RU) TAPAHTUWHbIN CEPTUOUKAT (NO) GARANTIBEVIS (BG) TAPAHLIMOHHA KAPTA

(PT) CERTIFICADO DE GARANTIA  (FI)  TAKUUTODISTUS (PL)  CERTYFIKAT GWARANCJI

(EL) TIXTOIOIHTIKO EITYHSHY  (CS) ZARUCNILIST (AR) Ol 83lgs

MOD. / MONT / MOf./ URLAP / MUDEL / MOAEN / St/ Br. (EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d'achat - (ES) Fecha de compra -

(DE) Kauftdatum - (RU) lata npogaw - (PT) Data de compra - (EL) Hpepopunvia ayopds
-(NL) Datumvanaankoop-(HU) Vasarlas kelte - (RO) Data achizitiei- (SV) Inkdpsdatum-
(DA) Kebsdato - (NO) Innkjepsdato - (FI) Ostopdivamaara - (CS) Datum zakoupeni - (SK)
Datum zakupenia - (SL) Datum nakupa - (HR-SR) Datum kupnje - (LT) Pirkimo data - (ET)
Ostu kuupdev - (LV) Pirksanas datums - (BG) JATA HA MOKYINKATA - (PL) Data zakupu -

NR./ARIQM/ E./ €./ HOMEP: (AR) =l 2o,
(EN)  Sales company (Name and Signature) (NO) Forhandler (Stempel og underskrift)

(IT)  Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) (FI)  Jilleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)

(FR)  Revendeur (Chachet et Signature) (CS)  Prodejce (Razitko a podpis)

(ES)  Vendedor (Nombre y sello) (SK)  Predajca (Petiatka a podpis)

(DE)  Handler (Stempel und Unterschrift) (SL)  Prodajno podjetje (Zig in podpis)

(RU)  LUTAMN n NOANWCH (TOPFOBOTIO MNPEAMNPUATIA)
(PT) Revendedor (Carimbo e Assinatura)

(EL)  KatdoTtnpa moinons (X payida kat vmoypadn)
(NL) Verkoper (Stempel en naam)

(HR-SR) Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis)
(LT) Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
(ET)  Edasimudigi firma (Tempel ja allkiri)

(HU)  Eladas helye (Pecsét és Aldiras) (Lv)  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)

(RO)  Reprezentant comercial (Stampila si semnétura) (BG)  MPOAABAM (Moanuc v Mevar)

(SV)  Aterforsiljare (Stampel och Underskrift) (PL)  Firma odsprzedajaca (Piecze¢ i Podpis)

(DA)  Forhandler (stempel og underskrift) (AR) (&994_9 pis) Oleuwall dS56

(EN) The product is in compliance with: (HU) A termék megfelel a kdvetkez6knek: (HR-SR)  Proizvod je u skladu sa:

(IT) Il prodotto é conforme a: (RO) Produsul este Cf)nlf?rm cu: ) (LT Produktas atitinka:

(FR) Le produit est conforme aux: (SV) Att produkten ar i Gverensstammelse med: B

(ES) Het produkt overeenkomstig de: (DA) At produktet er i overensstemmelse med: ET) Toode on kooskolas:

(DE) Die maschine entspricht: (NO) At produktet er i overensstemmelse med: (LV) Izstradajums atbilst:

(RU) 3aABNAETCSA, UTO M3[ENe COOTBETCTBYET: (FI) Ettd laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: (BG) MPORYKTST OTFOBAPA Ha:

(PT) El producto es conforme as: (Cs) Vyrobok je v sulade so: . . .
(EL) To MPoIdVEIVal KATAOKEUAOHEVO OUUPWVA Je T:  (SK) Vyrobek je ve shodé se: (PL) Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:
(NL) O produto & conforme as: (SL) Proizvod je v skladu z: (AR) ) EL] VY M!

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) BAUPEKTUBbI - (PT) DIRECTIVAS -
(EL) MPOAIATPA®ES - (NL) RICHTLIJNEN - (HU) IRANYELVEK - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER -
(F1) DIREKTIIVIT - (CS) SMERNICE - (SK) SMERNICE - (SL) DIREKTIVE - (HR-SR) DIREKTIVE - (LT) DIREKTYVOS -

(ET) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBU - (PL) DYREKTYWY -

(AR) d>gi

LVD 2014/35/EU + Amdt. EMC 2014/30/EU + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt.
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