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ITALIANO
MANUALE USO E MANUTENZIONE

Questo manuale e parte integrante della unita o macchina e deve accompagnarla in ogni suo spostamento o rivendita.

E cura dell'utilizzatore mantenerlo integro ed in buone condizioni. Il produttore si riserva il diritto di apportare modifiche in qual-
siasi momento e senza alcun preavviso.

| diritti di traduzione, di riproduzione e di adattamento, totale o parziale e con qualsiasi mezzo (compresi le copie fotostatiche, i
film ed i microfilm) sono riservati e vietati senza |'autorizzazione scritta del produttore.

Quanto esposto & di vitale importanza e pertanto necessario affinché le garanzie possano operare. Nel caso I'operatore non
si attenesse a quanto descritto, il costruttore declina ogni responsabilita.

Edizione ‘05

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA’ CE

La ditta
SELCO s.r.l. Division INTECO- via Palladio, 19 - 35010 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311
dichiara che l'apparecchio tipo FLASH GUN & 25

& conforme alle direttive: 73/23/CEE
89/336 CEE
92/31 CEE
93/68 CEE

e che sono state applicate le norme: EN 60974-10
EN 60974-1

Ogni intervento o modifica non autorizzati dalla SELCO s.r.l. Division INTECO faranno decadere la validita di questa dichiarazione.

Onara di Tombolo (PADOVA) Rappresentante legale

e —

Lino Frasson

SIMBOLOGIA

A Pericoli imminenti che causano gravi lesioni e comportamenti rischiosi che potrebbero causare gravi lesioni.

% Comportamenti che potrebbero causare lesioni non gravi o danni alle cose.
~—

(t Le note precedute da questo simbolo sono di carattere tecnico e facilitano le operazioni.
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1 AVVERTENZE

Prima di iniziare qualsiasi operazione siate sicuri di
A aver ben letto e compreso questo manuale.

Non apportate modifiche e non eseguite manuten-

zioni non descritte. Per ogni dubbio o problema
circa 'utilizzo della macchina, anche se qui non descritto, con-
sultare personale qualificato.
Il produttore non si fa carico di danni a persone o cose, occor-
si per incuria nella lettura o nella messa in pratica di quanto
scritto in questo manuale.

1.1 Protezione personale e di terzi

Il processo di saldatura (taglio) € fonte nociva di radiazioni,
rumore, calore ed esalazioni gassose. | portatori di apparecchia-
ture elettroniche vitali (pace-maker) devono consultare il medi-
co prima di awvicinarsi alle operazioni di saldatura ad arco o di
taglio al plasma. In caso di evento dannoso, in assenza di quan-
to sopra, il costruttore non rispondera dei danni patiti.

1.1.1 Protezione personale

- Non utilizzare lenti a contatto!!!

- Provvedere ad un’attrezzatura di pronto soccorso.

- Non sottovalutare scottature o ferite.

- Indossare indumenti di protezione per proteggere la pelle dai
raggi dell’arco e dalle scintille o dal metallo incandescente, ed
un casco oppure un berretto da saldatore.

- Utilizzare maschere con protezioni laterali per il viso e filtro di
protezione idoneo (almeno NR10 o maggiore) per gli occhi.

- Utilizzare cuffie antirumore se il processo di saldatura (taglio)
diviene fonte di rumorosita pericolosa.

- Indossare sempre occhiali di sicurezza con schermi laterali
specialmente nell’operazione manuale o meccanica di rimo-
zione delle scorie di saldatura (taglio).

- Interrompere immediatamente le operazioni di saldatura
(taglio) se si avverte la sensazione di scossa elettrica.

- Si raccomanda che |'operatore non tocchi contemporanea-
mente due torce o due pinze portaelettrodo.

1.1.2 Protezione di terzi

- Sistemare una parete divisoria ignifuga per proteggere la zona
di saldatura (taglio) da raggi, scintille e scorie incandescenti.

- Avvertire le eventuali terze persone di non fissare con lo
sguardo la saldatura (taglio) e di proteggersi dai raggi dell’ar-
co o del metallo incandescente.

- Se il livello di rumorosita supera i limiti di legge, delimitare la
zona di lavoro ed accertarsi che le persone che vi accedono
siano protette con cuffie o auricolari.

1.2 Protezione da fumi e gas

Fumi, gas e polveri prodotti dal processo di saldatura (taglio)

possono risultare dannosi alla salute.

- Non usare ossigeno per la ventilazione.

- Prevedere una ventilazione adeguata, naturale o forzata, nella
zona di lavoro.

- Nel caso di saldature (tagli) in ambienti angusti & consigliata la
sorveglianza dell’operatore da parte di un collega situato
esternamente.

- Non eseguire operazioni di saldatura (taglio) nei pressi di luo-
ghi di sgrassaggio o verniciatura.

1.3 Prevenzione incendio/scoppio

Il processo di saldatura (taglio) puo essere causa di incendio e/o

scoppio.

- Sgomberare dalla zona di lavoro e circostante i materiali o gli
oggetti infammabili o combustibili.

- Predisporre nelle vicinanze della zona di lavoro un’ attrezza-
tura o un dispositivo antincendio.

- Non eseguire operazioni di saldatura o taglio su recipienti o
tubi chiusi.
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- Nel caso si siano aperti, svuotati e puliti accuratamente i reci-
pienti o tubi in questione, I'operazione di saldatura (taglio)
dovra essere fatta comunque con molta cautela.

- Non saldare (tagliare) in atmosfera contenente polveri, gas o
vapori esplosivi.

- Non eseguire saldature (tagli) sopra o in prossimita di reci-
pienti in pressione.

- Non utilizzare tale apparecchiatura per scongelare tubi.

1.4 Compatibilita elettromagnetica (EMC)

Questo apparecchio e costruito in conformita alle indicazioni

contenute nella norma armonizzata EN60974-10 a cui si riman-

da I'utilizzatore di questa apparecchiatura.

- Installare ed utilizzare I'impianto seguendo le indicazioni di
questo manuale.

- Questo apparecchio deve essere usato solo a scopo profes-
sionale in un ambiente industriale. Si deve considerare che vi
possono essere potenziali difficolta nell’assicurare la compati-
bilita elettromagnetica in un ambiente diverso da quello indu-
striale.

1.4.1 Installazione, uso e valutazione dell’area

- Lutilizzatore deve essere un esperto del settore ed in quanto

tale & responsabile dell’installazione e dell’'uso dell’apparec-

chio secondo le indicazioni del costruttore. Qualora vengano
rilevati dei disturbi elettromagnetici, spetta all’utilizzatore del-

I'apparecchio risolvere la situazione avvalendosi dell’assisten-

za tecnica del costruttore.

In tutti i casi i disturbi elettromagnetici devono essere ridotti

fino al punto in cui non costituiscono piti un fastidio.

- Prima di installare questo apparecchio, |'utilizzatore deve
valutare i potenziali problemi elettromagnetici che si potreb-
bero verificare nell’area circostante e in particolare la salute
delle persone circostanti, per esempio: utilizzatori di pace-
maker e di apparecchi acustici.

1.4.2 Metodi di riduzione delle emissioni

ALIMENTAZIONE DI RETE

- limpianto deve essere collegato all’alimentazione di rete
secondo le istruzioni del costruttore.

In caso di interferenza potrebbe essere necessario prendere

ulteriori precauzioni quali il filtraggio dell’alimentazione di rete.

Si deve inoltre considerare la possibilita di schermare il cavo

d’alimentazione.

CAVI DI SALDATURA E TAGLIO
| cavi devono essere tenuti piti corti possibile e devono essere
posizionati vicini e scorrere su o vicino il livello del suolo.

COLLEGAMENTO EQUIPOTENZIALE

Il collegamento a massa di tutti i componenti metallici nell” im-
pianto di saldatura (taglio) e nelle sue vicinanze deve essere
preso in considerazione.

Tuttavia, i componenti metallici collegati al pezzo in lavorazio-
ne andranno ad aumentare il rischio per I'operatore di subire
uno choc toccando questi componenti metallici e I'elettrodo
contemporaneamente.

L'operatore deve percid essere isolato da tutti questi com-
ponenti metallici collegati a massa.

Rispettare le normative nazionali riguardanti il collegamento
equipotenziale.
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MESSA A TERRA DEL PEZZO IN LAVORAZIONE

Dove il pezzo in lavorazione non & collegato a terra, per motivi
di sicurezza elettrica o a causa della dimensione e posizione, un
collegamento a massa tra il pezzo e la terra potrebbe ridurre le
emissioni.

Bisogna prestare attenzione affinché la messa a terra del pezzo
in lavorazione non aumenti il rischio di infortunio degli utilizza-
tori o danneggi altri apparecchi elettrici.

Rispettare le normative nazionali riguardanti la messa a terra.

SCHERMATURA

La schermatura selettiva di altri cavi e apparecchi presenti nell’
area circostante puo alleviare i problemi di interferenza.

La schermatura dell'intero impianto di saldatura (taglio) pud
essere presa in considerazione per applicazioni speciali.

1.5 Grado di protezione IP

Grado di protezione dell’involucro in conformita alla EN 60529:

1P21S

- Involucro protetto contro l'accesso a parti pericolose con un dito
e contro corpi solidi estranei di diametro maggiore/ uguale a
12,5 mm.

- Involucro protetto contro la caduta verticale di gocce d’acqua.
Non utilizzare all’esterno in caso di pioggia.

- Involucro protetto dagli effetti dannosi dovuti all'ingresso d’acqua,
quando le parti mobili dell’apparecchiatura non sono in moto.

1.6 Analisi di rischio

Pericoli presentati Soluzioni adottate
dalla macchina per prevenirli
Pericolo di errore di installazio-| | pericoli sono stati rimossi
ne. predisponendo un manuale di

istruzioni per l'uso.

Pericoli di natura elettrica e| Applicazione delle norme
meccanica. EN 60974-1.

Pericoli legati ai disturbi elettro- | Applicazione della norma
magnetici generati dalla salda-| EN 60974-10.

trice e indotti sulla saldatrice.

2 INSTALLAZIONE

2.1 Modalita di sollevamento, trasporto e scarico

Non sottovalutare il peso dellimpianto, vedi
A caratteristiche tecniche.

Non lasciare cadere o appoggiare con forza l'im-
'W" pianto o la singola unita.

E=—1

Limpianto & prowvisto di un manico che ne permette la movi-
mentazione a mano.

Non attemperando puntualmente ed inderogabilmente a quan-
to sopra descritto, il produttore declina ogni responsabilita.

2.2 Posizionamento generatore

Osservare le seguenti norme:

- Non posizionare |'attrezzatura in ambienti angusti.

- Collocare il generatore in un luogo asciutto, pulito e con ven-
tilazione appropriata.

- Proteggere I'impianto contro la pioggia battente e contro il
sole.

Posizionare il generatore sul lato sinistro per evi-

(t tare colpi o cadute accidentali e per garantire la

corretta ventilazione.

2.3 Allacciamento

2.3.1 Alimentazione

Il generatore e provvisto di un cavo di alimentazione per I'al-
lacciamento alla rete monofase.

2.3.2 Messa a terra

Per la protezione degli utenti, I'impianto deve essere corretta-
mente collegato a terra. Il cavo di alimentazione & provvisto di
un conduttore (giallo - verde) per la messa a terra, che deve
essere collegato ad una spina dotata di contatto a terra.

2.3.3 Possibili inconvenienti elettrici

Mancata accensione della macchina:

- Tensione non presente sulla presa di alimentazione.
- Spina o cavo di alimentazione difettoso.

- Interruttore di accensione difettoso.

Assenza di corrente in uscita:

- Pulsante torcia difettoso.

- Apparecchio surriscaldato. Attendere raffreddamento con sal-
datrice accesa.

- Collegamento di massa scorretto.

- Elettronica difettosa.

Erogazione di potenza non corretta:
- Potenziometro regolazione di corrente difettoso.

Per ogni dubbio e/o problema non esitare a consultare il piu
vicino centro di assistenza tecnica.

2.4 Messa in servizio

(3

Il cavo di massa va collegato il piu vicino possibile
alla zona da saldare.

I Prima di saldare controllare lo stato dei cavi elet-
% trici e della torcia, se danneggiati non effettuare la
W&  saldatura prima della eventuale riparazione o

sostituzione.




2.4.1 Collegamento per saldatura MMA

2.4.3 Possibili difetti di saldatura in MMA

Spruzzi eccessivi:
- Arco lungo.
- Corrente elevata.

Crateri:
- Allontanamento rapido dell'elettrodo in staccata.

Inclusioni:
- Cattiva pulizia o distribuzione delle passate.
- Movimento difettoso dell'elettrodo.

Insufficiente penetrazione:

- Velocita di avanzamento elevata.

- Corrente di saldatura troppo bassa.
- Cianfrino stretto.

- Mancata scalpellatura al vertice.

Incollature:
- Arco troppo corto.
- Corrente troppo bassa.

Soffiature e porosita:
- Umidita nell'elettrodo.
- Arco lungo.

Cricche:

- Correnti troppo elevate.

- Materiali sporchi.

- Idrogeno in saldatura (presente sul rivestimento dell'elettrodo).
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3 PRESENTAZIONE DELL'IMPIANTO

3.1 Generalita

Questi generatori sono espressamente studiati per la saldatura
MMA. Linnovativa tecnologia inverter conferisce prestazioni di
altissimo livello con assorbimenti molto ridotti.

Sul generatore sono previsti:

3 L1 L2

1: cavo di alimentazione.
Permette di alimentare I'impianto collegandolo alla rete.
2: cavo di massa.
Permette il collegamento elettrico tra il generatore e il pezzo
da saldare.
3: pinza portaelettrodo.
Permette I’aggancio dell’elettrodo alla pinza.
4: levetta serra elettrodo.
Permette I'apertura e la chiusura della pinza portaelettrodo.
5: interruttore di accensione.
Comanda l'accensione elettrica della saldatrice.
Ha due posizioni "O" spento; "I' acceso.

@D

6: Pulsante torcia.

Permette |'erogazione della corrente di saldatura impostata.

L1 (led verde): si illumina non appena il generatore viene ali-
mentato.

L2 (led giallo): indica I'eventuale intervento dei dispositivi di
protezione quali la protezione termica.

I L2 (led giallo): rimane acceso fino a quando le tempe-
% rature interne non sono rientrate nella normalita, in tal
W  caso & necessario lasciare acceso il generatore per sfrut-

tare il ventilatore in funzione e diminuire il tempo di
inattivita.
L2 (led rosso): si illumina quando & presente tensione in uscita
alla saldatrice.
P1: potenziometro di impostazione corrente di saldatura
(taglio).
Permette di regolare con continuita la corrente di saldatura
(taglio).
Tale corrente resta invariata durante la saldatura quando le con-
dizioni di alimentazione e di saldatura variano dentro i range
dichiarati nelle caratteristiche tecniche.

Le posizioni evidenziate sul potenziometro con le scritte 1.5,
2.0,2.5 indicano I'impostazione di corrente ottimale e la salda-
tura degli elettrodi da 1.5, 2.0, 2.5 mm.
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3.2 Manutenzione

Limpianto deve essere sottoposto ad una manutenzione ordi-
naria secondo le indicazioni del costruttore.

L'eventuale manutenzione deve essere eseguita esclusivamente
da personale qualificato.

L'impianto non deve essere sottoposto ad alcun tipo di modifica.
Evitare che si accumuli polvere metallica in prossimita e sulle
alette di areazione.

Togliere l'alimentazione all'impianto prima di
A ogni intervento!

Controlli periodici:
* Effettuare la pulizia interna utilizzando aria com-

i pressa a bassa pressione e pennelli a setola mor-
G b
= * Controllare le connessioni elettriche e tutti i cavi

di collegamento.

Per la manutenzione o la sostituzione dei compo-
A nenti delle torce, della pinza portaelettrodo e/o
del cavo massa:
* Controllare la temperatura dei componenti ed accertarsi
che non siano surriscaldati.
* Utilizzare sempre guanti a normativa.
* Utilizzare chiavi ed attrezzi adeguati.

In mancanza di detta manutenzione, decadranno tutte le
garanzie e comunque il costruttore viene sollevato da qual-
siasi responsabilita.

4 CENNI TEORICI SULLA SALDATURA
4.1 Saldatura con elettrodo rivestito (MMA)

Preparazione dei lembi
Per ottenere buone saldature & sempre consigliabile operare su
parti pulite, libere da ossido, ruggine o altri agenti contaminanti.

Scelta dell'elettrodo

Il diametro dell'elettrodo da impiegare dipende dallo spessore
del materiale, dalla posizione, dal tipo di giunto e dal tipo di
cianfrino.

Elettrodi di grosso diametro richiedono correnti elevate con
conseguente elevato apporto termico nella saldatura.

Tipo di rivestimento  Proprieta Impiego

Rutilo Facilita d'impiego Tutte le posizioni
Acido Alta velocita fusione  Piano

Basico Caratt. meccaniche  Tutte le posizioni

Scelta della corrente di saldatura

Il range della corrente di saldatura relativa al tipo di elettrodo
impiegato viene specificato dal costruttore sul contenitore stes-
so degli elettrodi.

Accensione e mantenimento dell'arco

L'arco elettrico si stabilisce sfregando la punta dell' elettrodo sul
pezzo da saldare collegato al cavo massa e, una volta scoccato
l'arco, ritraendo rapidamente la bacchetta fino alla distanza di
normale saldatura.

Per migliorare l'accensione dell'arco & utile, in generale, un
incremento iniziale di corrente rispetto alla corrente base di sal-
datura (Hot Start).

Una volta instauratosi l'arco elettrico inizia la fusione della parte
centrale dell'elettrodo che si deposita sotto forma di gocce sul
pezzo da saldare.

I rivestimento esterno dell'elettrodo fornisce, consumandosi, il
gas protettivo per la saldatura che risulta cosi di buona qualita.
Per evitare che le gocce di materiale fuso, cortocircuitando l'e-
lettrodo col bagno di saldatura, a causa di un accidentale avvi-
cinamento tra i due, provochino lo spegnimento dell'arco &
molto utile un momentaneo aumento della corrente di saldatu-
ra fino al termine del cortocircuito (Arc Force).

Nel caso in cui 'elettrodo rimanga incollato al pezzo da saldare
e utile ridurre al minimo la corrente di cortocircuito (antisti-

cking).

Esecuzione della saldatura

L'angolo di inclinazione dell'elettrodo varia a seconda del numero
delle passate, il movimento dell'elettrodo viene eseguito normal-
mente con oscillazioni e fermate ai lati del cordone in modo da
evitare un accumulo eccessivo di materiale d'apporto al centro.

Asportazione della scoria

La saldatura mediante elettrodi rivestiti impone l'asportazione
della scoria successivamente ad ogni passata.

L'asportazione viene effettuata mediante un piccolo martello o
attraverso la spazzolatura nel caso di scoria friabile.

5 CARATTERISTICHE TECNICHE

FLASH GUN & 25
230Vac (10%)

Tensione di alimentazione

Potenza massima assorbita

2.4KW (4KVA)

Corrente massima assorbita 17.5A
Corrente assorbita (x=100%) 9A
Fusibile ritardato 12A @ 60%
Rendimento 86%
Fattore di potenza 0.6
Cosj 0.99
Corrente di saldatura (25°C)

(x=20%) 90A
(x=60%) 50A
(x=100%) 38A
Corrente di saldatura (40°C)

(x=15%) 90A
(x=60%) 45A
(x=100%) 34A

Gamma di regolazione

30-90A (30A/21.2V - 90A/23.6V)

Tensione a vuoto

54Vdc

Grado di protezione

IP21S

Classe isolamento

H

Norme di costruzione

EN 60974-1/EN 60974-10

Dimensioni (Ixpxh)

230x85x280 mm

Peso

2 Kg.
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ENGLISH
USE AND MAINTENANCE MANUAL

This manual is an integral part of the unit or machine and must accompany it when it changes location or is resold.

The user must assume responsibility for maintaining this manual intact and legible at all times.

SELCO s.r.l. Division INTECO reserves the right to modify this manual at any time without notice.

All rights of translation and total or partial reproduction by any means whatsoever (including photocopy, film, and microfilm) are
reserved and reproduction is prohibited without the express written consent of SELCO s.r.l. Division INTECO.

The directions provided are of vital importance and therefore necessary for operation of the warranties. The manufacturer
accepts no liability in the event of the operator not following these directions.

'05 edition
CONFORMITY CERTIFICATE CE

Company
SELCO s.r.l. Division INTECO - via Palladio, 19 - 35010 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311

hereby declares that the apparatus type FLASH GUN © 25

to which this declaration pertains conforme to the : 73/23/CEE
89/336 CEE
92/31 CEE
93/68 CEE

and that the regulations have been duly applied : EN 60974-10
EN 60974-1

Any operation or modification that has not been previously authorized by SELCO s.r.l. Division INTECO shall invalidate this certificate.
Onara di Tombolo (PADOVA) Selco's legal representative
Lino Frasson

SYMBOLS

A Imminent danger of serious bodily harm and dangerous behaviours that may lead to serious bodily harm.

% Important advice to be followed in order to avoid minor injuries or damage to property.

~—~—~

(t The notes preceded by this symbol are mainly technical and facilitate operations.
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1 WARNING

Prior to performing any operation on the machine,

A make sure that you have thoroughly read and under-
stood the contents of this manual. Do not perform
modifications or maintenance operations which are

not prescribed.

For any doubt or problem regarding the use of the machine,

even if not described herein, consult qualified personnel.

The productor cannot be held responsible for damage to per-

sons or property caused by the operator's failure to read or

apply the contents of this manual.

1.1 Operator and other persons' protection

The welding (cutting) process is a noxious source of radiations,
noise, heat and gas emissions. Persons fitted with pacemakers
must consult their doctor before undertaking arc welding or
plasma cut operations. If the above prescription is not observed,
the manufacturer accepts no liability for any damages sustained
in the event of an accident.

1.1.1 Personal protection

- Do not wear contact lenses!!!

- Keep a first aid kit ready for use.

- Do not underestimate any burning or injury.

- Wear protective clothing to protect your skin from the arc rays,

sparks or incandescent metal, and a helmet or a welding cap.

Wear masks with side face guards and suitable protection fil-

ter (at least NR10 or above) for the eyes.

- Use headphones if dangerous noise levels are reached during

the welding (cutting).

Always wear safety goggles with side guards, especially during

the manual or mechanical removal of welding (cutting) slags.

- If you feel an electric shock, interrupt the welding (cutting)
operations immediately.

- The operator must not touch two torches or two electrode
holders at the same time.

1.1.2 Other persons' protection

- Position a fire-retardant partition to protect the surroun-
ding area from rays, sparks and incandescent slags.

- Advise any person in the vicinity not to stare at the arc or at
the incandescent metal and to get an adequate protection.

- If the noise level exceeds the limits prescribed by the law,
delimit the work area and make sure that anyone getting
near it is protected with headphones or earphones.

1.2 Protection against fumes and gases

Fumes, gases and powders produced during the welding (cut-

ting) process can be noxious for your health.

- Do not use oxygen for the ventition.

- Provide for proper ventilation, either natural or forced, in the
work area.

- In case of welding (cutting) in extremely small places the work of
the operator carrying out the weld should be supervised by a col-
league standing outside.

- Do not perform welding (cutting) operations near degreasing or
painting stations.

1.3 Fire/explosion prevention

The welding (cutting) process may cause fires and/or explosions.

- Clear the work area and the surrounding area from any infiam-
mable or combustible materials or objects.

- Position a fire-fighting device or material near the work area.

- Do not perform welding or cutting operations on closed
containers or pipes.
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- If said containers or pipes have been opened, emptied and
carefully cleaned, the welding (cutting) operation must in any
case be performed with great care.

- Do not weld (cut) in places where explosive powders, gases

or vapours are present.

Do not perform welding (cutting) operations on or near con-

tainers under pressure.

- Don't use this machine to defrost pipes.

1.4 Electromagnetic compatibility (EMC)

This device is built in compliance with the indications contained
in the harmonized standard EN60974-10, to which the opera-
tor must refer for the use of this apparatus.

- Install and use the apparatus keeping to the instructions given
in this manual.

This device must be used for professional applications only, in
industrial environments It is important to remember that it
may be difficult to ensure the electromagnetic compatibility
in other environments.

1.4.1 Installation, use and area examination

- The user must be an expert in the sector and as such is
responsible for installation and use of the equipment accor-
ding to the manufacturer's instructions.

If any electromagnetic disturbance is noticed, the user must
soave the problem, if necessary with the manufacturer's tech-
nical assistance.

- In any case electromagnetic disturbances must be reduced
until they are not a nuisance any longer.

- Before installing this apparatus, the user must evaluate the
potential electromagnetic problems that may arise in the
surrounding area, considering in particular the health con-
ditions of the persons in the vicinity, for example of per-
sons fitted with pacemakers or hearing aids.

1.4.2 Emission reduction methods

MAINS POWER SUPPLY

- The unit must be connected to the supply mains according
to the manufacturer's instructions.

In case of interference, it may be necessary to take further pre-

cautions like the filtering of the mains power supply.

It is also necessary to consider the possibility to shield the power

supply cable.

WELDING AND CUTTING CABLES
The cables must be kept as short as possible, positioned near
one another and laid at or approximately at ground level.

EQUIPOTENTIAL CONNECTION

The earth connection of all the metal component in the welding
(cutting) installation and near it must be taken in consideration.
However, the metal component connected to the work-piece
will increase the risk of electric shock for the operator, if he
touches said metal component and the electrode at the same
time.

Therefore, the operator must be insulated from all the earthed
metal component.

The equipotential connection must be made according to the
national regulations.

EARTHING THE WORK-PIECE

When the work-piece is not earthed for electrical safety reasons
or due to its size and position, the earthing of the work-piece
may reduce the emissione. It is important to remember that the
earthing of the work-piece should neither increase the risk of
accidents for the operators, nor damage other electric equip-
ment.

The earthing must be made according to the national regula-
tions.
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SHIELDING

The selective shielding of other cables and equipment present
in the surrounding area may reduce the problems due to inter-
ference. The shielding of the entire welding (cutting) installation
can be taken in consideration for special applications.

1.5 IP Protection rating

Casing protection rating in compliance with EN 60529:

IP21S

- Casing protected against access to dangerous parts with fin-
gers and against solid foreign bodies with diameter greater
than/equal to 12.5 mm

- Casing protected against vertical drops of water.
Do not use outdoors in the event of rain.

- Casing protected against harmful effects of water seeping in
when the moving parts of the equipment are not operating.

1.6 Risk analysis
Risks posed by the machine

Solutions adopted

to pervent them
A manual with the instruc-
tions for use has been pro-
duced for this purpose.
Electrical and mechanical Application of the
risks. EN 60974-1 Standard.
Risks connected with electro-| Application of the
magnetic  disturbances pro-| EN 60974-10 Standard.
duced by the welding power
source and induced on the
welding power source.

Risk of wrong installation.

2 INSTALLATION

2.1 Lifting, transport and unloading procedures
Do not underestimate the weight of the equip-
A ment: see technical specifications.

Do not drop or exert undue pressure on the sy-
stem or individual unit.

-

The system is provided with a handle for movement by hand.

The manufacturer accepts no liability if the above prescrip-
tion is not duly observed and complied with at all times.
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2.2 Positioning the power source

Keep to the following rules:

- Do not position the equipment in reduced spaces.

- Position the power source in a dry, clean and suitably venti-
lated place.

- Protect the system against driving rain and the sun.

-

Position the generator on the left in order to pre-
vent it being hit or falling accidentally and to
ensure correct ventilation.

2.3 Connection

2.3.1 Power supply

The power source is provided with a power supply cable for
connection to the single-phase supply.

2.3.2 Earthing

In order to protect users, the system must be correctly earthed.
The power supply voltage is provided with an earth lead (yellow
- green), which must be connected to a plug provided with
earth contact.

2.3.3 Possible electrical failures

Machine fails to come on:

- No current in the power socket.
- Faulty supply plug or cable.

- Faulty start switch.

Absence of output current:

- Faulty torch button.

- Equipment overheated. With welder on, wait for it to cool.
- Incorrect earth connection.

- Faulty electronics.

Power output incorrect:
- Faulty current control potentiometer.

For any doubts and/or problems do not hesitate to contact
your nearest customer service centre.

2.4 Commissioning
-

The earth cable must be connected as near the
area to be welded as possible.

il Before welding , check the condition of the electric
wl cables and of the torch, and if they are damaged
W  repair or change them.




2.4.1 Connection for MMA welding

2.4.3 Possible faults in the MMA welding
Excessive spatter:
- Longarc.

- High current.

Craters:

- Fast movement of the electrode away from piece.

Inclusions:
- Poor cleanliness or distribution of the passes.
- Defective movement of the electrode.

Insufficient penetration:

- High progression speed.

- Welding current too low.
- Narrow chamfering.

- Deseaming failure on top.

Sticking:
- Arc too short.
- Current too low.

Blow-hole and porosity:
- Humidity in electrode.
- longarc.

Cracks:

- Current too high.

- Dirty materials.

- Hydrogen in weld (present on electrode coating).

S ITNCECO

3 SYSTEM PRESENTATION

3.1 Generalities

These power sources are purposely designed for MMA welding.
The innovative inverter technology ensures top level perfor-
mance with very low absorption.

The generator is equipped with:

3 L1112

1: power supply cable.

Connects the system to the mains.

2: earth cable.

Connects the generator to the piece to be welded.
3: electrode holder gun.

It allows the electrode to hook onto the gun.

4: electrode clasping lever

It allows the opening and closing of the electrode holder gun.
5: Off/On switch.

@ Turns on the electric power to the welder.
It has two positions, "O" off, and "I' on.

6: Torch button.

It enables the output of the set welding current.

L1 (green led): comes on as soon as the power source is
powered.

L2 (yellow led): indicates cut-in of any protection devices such
as the thermal protection.

I L2 (yellow led): remains on until the fault has been
% removed and in any case until the inner temperatures
W  are not within the normal values; in this case it is neces-

sary to leave the power source on to exploit the opera-

ting ventilator and reduce the time when it is not active.
L2 (red led): comes on when voltage is present at the welder
output.
P1: potentiometer for setting the welding (cutting) current.
Allows you to continuously adjust the welding (cutting) current.
This current stays unchanged when the supply and welding con-
ditions vary within the allowed ranges.

The positions marked on the potentiometer with 1.5, 2.0, 2.5
show the optimal current setting and the welding of the 1.5, 2.0,
2.5 mm electrodes.
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3.2 Maintenance

Routine maintenance must be carried out on the system accor-
ding to the manufacturer's directions.

Any maintenance operation must be performed by qualified
personnel only.

No type of modification must be made to the system.

Prevent metal powder from accumulating near the aeration fins
and over them.

; Disconnect the power supply before every operation!

Carry out the following periodic controls on the
power source:

i * Clean the power source inside by means of low-
b pressure compressed air and soft bristel brushes.
= * Check the electric connections and all the connec-

tion cables.

For the maintenance or replacement of torch com-
A ponent, electrode holder and/or earth cables:

* Check the temperature of the component and make sure
that they are not overheated.

* Always use gloves in compliance with the safety stan-
dards.

* Use suitable spanners and tools.

Failure to perform said maintenance will invalidate all war-
ranties and exempt the manufacturer from all liability.

4 WELDING THEORY
4.1 Coated electrode welding (MMA)

Preparing the edges
To obtain good welding joints it is advisable to work on clean
parts, free from oxidations, rust or other contaminating agents.

Choosing the electrode

The diameter of the electrode to be used depends on the thick-
ness of the material, the position, the type of joint and the type
of preparation of the piece to be welded.

Electrodes with considerable diameter obviously require very
high currents with consequent high heat supply during the wel-
ding.

Type of coating Property Use
Rutile Ease of use All positions
Acid High melting speed Flat
Basic Mechanical charact. All positions

Choosing the welding current

The range of welding current in relation to the type of electro-
de used is specified by the manufacturer on the electrode con-
tainer.

Striking and maintaining the arc

The electric arc is produced by rubbing the electrode point on
the work-piece connected to the earth cable and, once the arc
has been striken, by rapidly withdrawing the rod to the normal
welding distance.

Generally, to improve the striking of the arc an initial current
increase with respect to the base welding current is very useful
(Hot Start).
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Once the arc has been striken, the central part of the electrode
starts melting and is deposited on to the work-piece in the form
of drops.

The external coating of the electrode is consumed and this sup-
plies the protective gas for the welding, the good quality of
which is thus ensured.

To prevent the molten material drops from extinguishing the arc
by short-circuiting the electrode with the weld pool because of
their accidental proximity to each other, a temporary increase of
the welding current until the end of the short-circuit is very use-
ful (Arc Force).

If the electrode sticks to the piece to be welded, it is useful to
minimise the short circuit current (antisticking).

Carrying out the welding

The electrode inclination angle varies depending on the number
of runs; the electrode movement is normally carried out with
oscillations and stops at the sides of the bead, in such a way as to
avoid an excessive accumulation of filler material at the centre.

Removing the slag

The welding through coated electrodes requires the removal of
the slag after each run.

The slag is removed by means of a small hammer or is brushed
away if friable.

5 TECHNICAL SPECIFICATIONS

FLASH GUN @ 25

Power supply voltage

230Vac (10%)

Max. absorbed power 2.4KW (4KVA)
Max. absorbed current 17.5A
Absorbed current (x=100%) 9A

Delayed fuse 12A @ 60%
Efficiency 86%

Power factor 0.6

Coso 0.99
Welding current (25°C)

(x=20%) 90A
(x=60%) 50A
(x=100%) 38A
Welding current (40°C)

(x=15%) 90A
(x=60%) 45A
(x=100%) 34A

Adjustment range

30-90A (30A/21.2V - 90A/23.6V)

Open-circuit voltage (limited)

54Vdc

Protection rating

IP21S

Insulation class

H

Construction standards

EN 60974-1/EN 60974-10

Dimensions (Ixdxh)

230x85x280 mm

Weight

2 Kg.
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DEUTSCH
GEBRAUCHS-UND WARTUNGSANLEITUNG

Dieses Anleitungsheft ist ein integrierender Bestandteil der Einheit bzw. der Maschine und muss daher bei einer Verlagerung oder
beim Wiederverkauf derselben immer mitgeliefert werden.

Der Benutzer wird daftir sorgen, das Anleitungsheft intakt und in gutem Zustand aufzubewahren.

Die Firma SELCO s.r.l. Division INTECO behilt sich das Recht vor, jederzeit und ohne Vorankiindigung Anderungen vor-
zunehmen.

Vorbehalten und ohne schriftliche Genehmigung seitens der Firma SELCO s.r.l. Division INTECO verboten sind Ubersetzungs-,
Nachdruck- und Bearbeitungsrechte, ob ganzheitlich oder auszugsweise und mit welchen Mitteln (einschliesslich Fotokopien, Filme
und Mikrofilme) sie auch durchgefiihrt werden.

Das Dargestellte ist sehr wichtig und daher notwendig, damit die Garantien operativ sein kénnen. Sollte sich der Operateur
nicht an das Beschriebene halten, lehnt der Hersteller jegliche Haftung ab.

Ausgabe ‘05
KONFORMITATSERKLARUNG CE
Die Firma
SELCO s.r.l. Division INTECO - Via Palladio, 19 - 35010 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311
erklart, dass das Gerat Typ FLASH GUN & 25
den folgenden Richtlinien entspricht: 73/23/CEE
89/336 CEE
92/31 CEE
93/68 CEE
dass folgende die Normen angewendet wurden: EN 60974-10
EN 60974-1

Jede von der Firma SELCO s.r.l. Division INTECO nicht genehmigte Anderung hebt die Giiltigkeit dieser Erkldrung auf.

Onara di Tombolo (PADOVA) Rechtlicher Vertreter von Selco

/e —

Lino Frasson

SYMBOLE

Drohende Gefahren, die schwere Verletzungen verursachen, und gefihrliche Verhaltensweisen, die schwere
Verletzungen verursachen kénnten.

A

% Verhaltensweisen, die leichte Verletzungen oder Sachschaden verursachen konnten.

~

(t Die mit diesem Symbol gekennzeichneten Anmerkungen sind technischer Art und erleichtern die Arbeitsschritte.
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1 WARNUNG

Vor Arbeitsbeginn sollten Sie das Anleitungsheft sorg-
A faltig durchlesen und sich vergewissern, ob Sie alles
richtig verstanden haben. Nehmen Sie keine Ande-
rungen vor und fihren keine hier nicht beschriebe-
nen Instandhaltungsarbeiten durch. In Zweifelsfallen oder wenn
bei der Anwendung der Maschine Probleme auftreten sollten,
die hier nicht beschrieben sind, wenden Sie sich an das
Fachpersonal.
Die Firma der Hersteller haftet nicht fiir Personen- oder
Sachschiden, die auf unaufmerksames Lesen bzw. auf
Nachléssigkeit bei der Durchftihrung der in diesem Anleitungsheft
beschriebenen Anweisungen zuriickzufiihren sind.

1.1 Personlicher Schutz und Schutz Dritter

Das Schweissverfahren (Schneidverfahren) ist eine schadliche
Quelle von Strahlungen, Ldarm, Wdrme und gasférmigen
Ausdiinstungen.  Die Trager lebenswichtiger elektronischer
Apparaturen (Pacemaker) mussen die Genehmigung des Arztes
einholen, bevor sie sich Verfahren wie Bogenschweissen oder
Plasmaschneiden nahern. Der Hersteller wird im Schadensfalle
bei Nichteinhaltung des Obigen keine Haftung tibernehmen.

1.1.1 Personlicher Schutz

- Keine Kontaktlinsen verwenden!!!

- Einen Verbandkasten griffbereit halten.

- Verbrennungen oder Verletzungen nicht unterschatzen.

- Schutzkleidung anziehen, um die Haut vor Bogenstrahlen
und Funken bzw. vor gliihend heissem Metall zu schiitzen,
und einen Schutzhelm oder eine Schweisserschutzhaube ver-
wenden

- Schutzschilder mit seitlichem Schutz fiir das Gesicht und
geeignetem Schutzfilter (mindestens NR10 oder mehr) fir die
Augen verwenden.

- Ohrenschitzer verwenden, wenn das Schweissverfahren
(Schneidverfahren) zu einer gefdhrlichen Larmquelle wird.

- Bei der manuellen oder mechanischen Beseitigung der
Schweissschlacken (Schneideschlacken) immer Schutzbrillen
mit Seitenschutz  aufsetzen.

- Die Schweissoperationen (Schneidoperationen) sofort abbre-
chen, wenn das  Cefiihl eines elektrischen Schlags wahrge-
nommen wird.

- Der Schweisser muss darauf achten, zwei Schweissbrenner
oder zwei Schweisszangen nicht gleichzeitig zu berihren.

1.1.2 Schutz Dritter

- Eine feuerhemmende Trennwand aufstellen, um den
Schweissbereich (Schneidenbereich) vor Strahlen, Funken
und gltihenden  Schlacken zu schiitzen.

- Die ggf. anwesenden dritten Personen darauf hinweisen, die
Bogenstrahlen bzw. das glithende Metall nicht zu fixieren und
sich davor zu schiitzen.

- Wenn der Gerduschpegel die gesetzlich festgelegten Grenzen
Uberschreitet, den Arbeitsbereich abgrenzen und priifen, ob
die Personen, die diesen Bereich betreten, Hauben oder
Ohrenschiitzer tragen.

1.2 Rauch- und Gasschutz

Rauch, Gas und Staub, die durch das Schweissverfahren

(Schneidverfahren) entstehen, koénnen gesundheitsschédlich

sein.

- Wichtiger Hinweis: keinen Sauerstoff fiir die Liiftung verwenden.

- Im Arbeitsbereich eine angemessene nattirliche Liftung bzw.
Zwangsbeliftung vorsehen.

- Wenn Schweissungen (Schneiden) in engen Raumen durch-
geflihrt werden, sollte der Schweisser von einem ausserhalb
dieses Raums stehenden Kollegen beaufsichtigt werden.

S ITNCECO

- Keine Schweissoperationen (Schneidoperationen) in der
Néhe von Entfettungs und Lackierungsstellen durchftihren.

1.3 Brand-/Explosionsverhiitung

Das Schweissverfahren (Schneidverfahren)

und/oder Explosion verursachen.

- Die entziindbaren bzw. brennbaren Stoffe oder Gegenstdande
aus dem Arbeitsbereich sowie aus dem umliegentile den
Bereich entfernen.

- In der Nahe des Arbeitsbereichs eine Feuerléschvorrichtung
aufstellen.

- Keine Schweissoder Schneidoperationen an geschlossenen
Behiltern oder Rohren durchfiihren.

- Auch nachdem die genannten Behilter oder Rohre gedffnet,
entleert und sorgfdltig gereinigt wurden, ist die
Scheissoperation (Schneidoperation) mit grosster Sorgfalt
durchzufiihren.

- Nicht in Raumen schweissen (Schneiden) , die explosive
Staubteile, Gase oder Dampfe enthalten.

- Keine Schweissungen (Schneiden) tiber oder in der Ndhe von
Druckbehaltern ausfiihren.

- Bedienen sie nicht solches Gerat, um die Rohre zu entfrosten.

kann Brand

1.4 Elektromagnetische Vertriglichkeit (EMC)
Dieses Gerdt ist gemdss den in der abgestimmten Norm
EN60974-10 enthaltenen Anweisungen gebaut. Der Benutzer
dieses Gerdts wird auf die genannte Norm verwiesen.

- Bei der Installation und beim Gebrauch der Anlage die in die-
sem Heft enthaltenen Anleitungen beachten.

- Dieses Gerdt ist nur fir Gewerbezwecke in einer industriellen
Umgebung anzuwenden. Man sollte beriicksichtigen, dass es
bei der Sicherstellung der elektro-magnetischen Vertréaglichkeit
in einem sich von der industriellen Umgebung unterscheiden-
den Bereich potentielle Schwierigkeiten geben kann.

1.4.1 Installation, Gebrauch und Bewertung des Bereichs

- Der Benutzer muss erfahren auf dem Cebiet sein und ist als
solcher fir die Installation und den Gebrauch des Gerits
gemass der Herstelleranweisungen verantwortlich.

Wenn elektromagnetische Storungen festgestellt werden,
muss der Benutzer des Gerdts dafiir sorgen, das Problem
zusammen mit dem Kundendienst des Herstellers zu |6sen.

- In allen Féllen missen die elektromagnetischen Stérungen
soweit reduziert werden, bis sie keine Belastigung mehr dar-
stellen.

- Bevor das Gerat installiert wird, muss der Benutzer die po-
tentiellen elektromagnetischen Probleme, die sich im um-
liegenden Bereich ergeben konnen, und insbesondere die
Gesundheit der sich in diesem Bereich aufhaltenden perso-
nen - Trager von Pacemakers und Horgerdten-priifen.

1.4.2 Systeme zur Reduzierung der Emissionen

NETZVERSORGUNG

- Das Gerit ist gemass den Anweisungen des Herstellers an
die Netzversorgung anzuschliessen.

Im Falle einer Interferenz kénnten weitere Vorsichtsmassnahmen

- beispielsweise Filtrierung der Netzversorgung - notwendig sein.

Desweiteren muss das Versorgungskabel ggf. abgeschirmt wer-

den.

SCHWEISS- UND SCHNEIDKABEL
Die kabel missen so kurz wie moglich sein, nebeneinander lie-
gen und am bzw. in der Nahe des Bodens verlanfen.
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AQUIPOTENTIALANSCHLUSS

Der Erdanschluss aller Metallteile in der Schweissanlage
(Schnitt) und in der Nahe derselben muss bertcksichtigt wer-
den. Die mit dem zu bearbeitenden Stiick verbundenen
Metallteile stellen jedoch fiir den Benutzer eine grossere Gefahr
dar, denn er konnte einen Schock erleiden, wenn er die
Metallteile und die Elektrode gleichzeitig berihrt.

Der Benutzer muss daher vor diesen geerdeten Metallteilen
geschiitzt sein. Die Vorschriften bertglich &dquipotentialan-
schluss beachten.

ERDUNG DES ZU BEARBEITENDEN STUCKS

Wenn das zu bearbeitende Stiick aus Griinden der elektrischen
Sicherheit oder aufgrund seiner Grosse und Stellung nicht geer-
det ist, konnte ein Erdanschluss zwischen Stiick und Erde die
Emissionen reduzieren.

ABSCHIRMUNG

Durch die selektive Abschirmung anderer im umliegenden
Bereich vorhandenen Kabel und Gerdte konnen die Inter-
ferenzprobleme reduziert werden. Die Abschirmung der gesam-
ten Schweissanlage (Schneidanlage) kann im Falle von
Spezialanwendungen beriicksichtigt werden.

1.5 Schutzart IP

Schutzart des Gehduses in Konformitat mit EN 60529:

1P21S

- Gehduse mit Schutz vor Zutritt zu gefdhrlichen Teilen mit
einem Finger und vor Fremdkorpern mit einem Durchmesser
von/tiber 12,5 mm.

- Gehduse mit Schutz vor vertikalen Wassertropfen.
Bei Regen nicht im Freien benutzen.

- Vor schadlichen Wirkungen aufgrund des Eindringens von
Wasser geschiitztes Gehduse, wenn die beweglichen Teile der
Apparatur nicht in Bewegung sind.

1.6 Gefahrenanalyse

Durch die Maschine
entstehende Gefahren
Gefahr durch Installationsfehler.

Angewendete
Vorbeugungsmassnahmen
Diese Gefahren wurden durch

die Erstellung einer
Gebrauchsanleitung beseitigt.
Gefahren elektrischer und Anwendung der Norm
mechanischer Natur. EN 60974-1.

Gefahren infolge von elektro- | Anwendung der Norm
magnetischen Stérungen, die | EN 60974-10.

durch die Schweissmaschine

verursacht und auf der
Schweissmaschine induziert
werden.
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2 INSTALLATION

2.1 Heben, Transport und Abladen

A
%

=1

Das Gewicht der Anlage nicht unterschitzen,
siehe Technische Merkmale.

Die Anlage bzw. das einzelne Gerit nicht fallen
lassen oder zu heftig ablegen.

Die Anlage ist mit einem Giriff zur Beférderung von Hand ver-
sehen.

Wenn das oben Beschriebene nicht piinktlich und unbedingt
beachtet wird, so wird der Hersteller jegliche Haftung ablehnen.

2.2 Generator aufstellen

Folgende Vorschriften beachten:

- Das Gerét nicht in engen Raumen aufstellen.

- Den Generator an einem trockenen und sauberen Ort mit
geeigneter Beluftung aufstellen.

- Die Anlage vor Regen und Sonne schiitzen.

-

Den Generator an der linken Seite aufstellen, um
Schlige oder ein zufilliges Fallen zu vermeiden
und die korrekte Beliiftung zu gewahrleisten.

2.3 Anschluss

2.3.1 Versorgung

Der Generator ist mit einem Stromkabel fir den Anschluss an
das einphasige Stromnetz versehen.

2.3.2 Erdung
Zum Schutz der Benutzer muss die Anlage korrekt geerdet wer-
den. Das Versorgungskabel ist mit einem gelb-griinen Erdleiter
versehen, der mit einem Stecker mit Erdkontakt verbunden
werden muss.

2.3.3 Mégliche elektrische Stérungen

Ausbleibende Maschineneinschaltung:

- Keine Spannung am Stromversorgungsanschluss.
- Stecker oder Speisekabel fehlerhaft.

- Zundschalter defekt.

Kein Strom am Ausgang:

- Brennertaste defekt.

- Gerét heissgelaufen. Abkiihlung bei eingeschalteter
Schweissmaschine abwarten.

- Unkorrekte Erdung.

- Elektronik defekt.

Leistungsabgabe nicht rich-tig Position:
- Potentiometer zur Stromregelung mangelhaft.

Wenden Sie sich fiir jeden Zweifel und/oder jedes Problem
an die naheste Technische Kundendienststelle.

2.4 Inbetriebsetzung

Das Massekabel muss so nah wie méglich blim zu
(t schweissenden Bereich angeschlossen werden.
lh"

E—1

Vor dem Schweissen den Zustand der elektrischen
Kabel und der Schweissbrenner priifen; sollten
diese beschidigt sein, nicht schweissen, bevor diese
nicht repariert bzw. ersetzt werden.




2.4.1 Anschluss fiir MMA-Schweissen

2.4.3 Mogliche Fehler Bei MMA-Schweissung
Ubermassige Spritzer:

- Zu langer Lichtbogen.

- Zu hoher Strom.

Krater:

- Zu schnelles Entfernen der Elektrode beim Abnehmen.

Einschliisse:
- Schlechte Reinigung oder Verteilung der Durchgénge.
- Falsche Elektrodenbewegung.

Ungeniigendes Durchdringen:

- Zu hohe Vorschubgeschwindigkeit.
- Zu niedriger Schweissstrom.

- Stemmeissel zu streng.

- Kein Aufmeisseln an der Spitze.

Verklebungen:
- Zu kurzer Lichtbogen.
- Zu niedriger Strom.

Blasen- und Porenbildung:
- Feuchtigkeit in der Elektrode.
- Zu langer Lichtbogen.

Risse:

- Zu hohe Stréme.

- Schmutzige Materialien.

- Wasserstoff beim Schweissen(auf der Elektrodenum-
mantelung).

S ITNCECO

3 PRASENTATION DER ANLAGE

3.1 Aligemeines

Diese Generatoren wurden ausdricklich fir das MMA
Schweilen entwickelt. Die innovative Invertertechnologie ver-
leiht Leistungen auf hochstem Niveau mit stark reduzierten
Aufnahmen.

Am Generator sind vorgesehen:

1:Versorgungskabel.

Fiir den Netzstromanschluss und die Speisung der Anlage.

2: Massekabel.

Fur die elektrische Verbindung zwischen Generator und

Werkstuick.

3: Elektrodenzange.

Zum Einspannen der Elektrode in der Zange.

4: Elektrodenklemmbhebel.

Fir das Offnen und SchlieBen der Elektrodenzange.

5: Anlassschalter.

@ Steuert die elektrische Ziindung der Schweissmaschine.
Er verfligt Uber zwei Positionen: "O" AUS; "I' EIN.

6: Brennertaste.
Fir die Abgabe des eingestellten Schweillstroms.
L1 (griine LED): leuchtet auf, sobald der Generator gespeist
wird.
L2 (gelbe LED):
gibt das eventuelle Ansprechen der Schutzvorrichtungen an,
wie zum Beispiel die Auslosung des Warmeschutzes.
L2 (gelbe LED): bleibt solange eingeschaltet, bis die
il Stérung beseitigt i j is di -
h g beseitigt ist und jedenfalls bis die Innentempe
W raturen wieder den normalen Wert erreichen; in die-
sem Fall muss der Cenerator eingeschaltet bleiben,
damit der Lifter in Betriebb leibt und Kurzere
Ausfallszeiten gegeben sind.
L2 (rote LED): leuchtet auf, wenn Ausgangsspannung an der
Schweissmaschine vorhanden ist.
P1: Potentiometer zum Einstellen des Schweiss-
/Schneidsstroms.
Erlaubt sowohl beim Schweissen als auch beim Schneiden das
stufenlose Regulieren des Stroms.
Wdhrend des Schweissens bleibt dieser Strom auch bei
Verdnderungen der Versorgungs- und Schweissbedingungen
innerhalb der erkldrten Bereiche konstant.

Die am Potentiometer mit 1.5, 2.0,2.5 markierten Positionen
geben die optimale Stromeinstellung und das Schweiflen mit
Elektroden von 1.5, 2.0, 2.5 mm an.
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3.2 Wartung

Die Anlage muss einer gewohnlichen Wartung nach den
Herstelleranweisungen unterzogen werden.

Die ggf. notwendige Wartung ist ausschliesslich von qualifizier-
tem Personal auszufthren.

Die Anlage darf keinen Anderungen unterzogen werden.
Vermeiden, dass Metallstaub in die Ndhe oder auf die
Kuhlrippen kommt.

Vor jedem Wartungseingriff die Stromzufiihrung
A von der Anlage trennen.

Den Generator regelmassig priifen:

* Den Generator innen mit Druckluft mit niederem
i Druck und mit weichen Pinseln reinigen.
H * Elektrische Verbindungen und Anschlusskabel

= priifen.

Fir die Instandhaltung oder Ersetzung der
Schweissbrennersbestandteile, der Schweisszange
und/oder der Erdungskabel:

* Die Temperatur der Teile kontrollieren und priifen, ob sie
nicht iiberhitzt sind.

* Immer Schutzhandschuhe anziehen.

* Geeignete Schliissel und Vorrichtungen verwenden.

Falls die genannte Wartung fehlt, wird jegliche Garantie nich-
tig und der Hersteller wird von jeglicher Haftung befreit.

4 THEORETISCHE HINWEISE ZUM
SCHWEISSEN

4.1 Schweissen mit Mantelelektroden (MMA)

Vorbereitung der Schweisskanten

Um gute Schweissergebnisse zu erhalten, ist es in jedem Fall rat-
sam, auf sauberen Teilen zu arbeiten, die von Oxydeinschlagen,
Rost und anderen Schmutzpartikeln befreit wurden.

Wabhl der Elektrode

Der Durchmesser der Schweisselektrode hdngt von der
Werkstoffdicke, der Position, dem Nahttyp und von der
Vorbereitung des Werkstlicks ab.  Elektroden mit grossem
Durchmesser erfordern nattirlich weit mehr Stromzufuhr mit

Um die Bogenziindung zu verbessern, ist es im allgemeinen von
Vorteil, ~ den  Strom  anfdnglich  gegenliber  dem
Grundschweissstrom zu erhéhen (Hot start). Nach Herstellung
des Lichtbogens beginnt die Schmelzung des Mittelstiickes der
Elektrode, die sich tropfenférmig auf dem Schweissstiick ablagert.
Der dussere Mantel der Elektrode liefert durch seinen Verbrauch
das Schutzgas fir die Schweissung, die somit eine gute Qualitdt
erreicht. Um zu vermeiden, dass die Tropfen des geschmolzenen
Materials, infolge unbeabsichtigten Annaherns der Elektrode an
das Schweissbad, einen Kurzschluss hervorrufen und dadurch das
Erloschen des Lichtbogens verursachen, ist es nitzlich, den
Schweissstrom kurzzeitig, bis zur Beendigung des Kurzschlusses,
zu erhohen (Arc Force).

Falls die Elektrode am Werkstiick kleben bleibt, ist es niitzlich,
den Kurzschlussstrom auf das Ceringste zu reduzieren
(Antisticking).

Ausfithrung der Schweissung

Der Neigewinkel der Elektrode ist je nach der Anzahl der
Durchgdnge verschieden, die Bewegung der Elektrode wird nor-
malerweise mit Schwingungen und Anhalten an den Seiten der
Schweissnaht  durchgefiihrt, wodurch eine (ibermassige
Ansammlung von Schweissgut in der Mitte vermieden werden soll.

Entfernung des Abfalls

Das Schweissen mittels Mantelelektroden muss notwendiger-
weise von der Entfernung der Abfdlle nach jedem Durchgang
begleitet werden.

Die Entfernung der Abfdlle erfolgt mittels eines kleinen
Hammers oder - bei zerbrockelndem Abfall - durch Birsten.

5 TECHNISCHE MERKMALE

FLASH GUN @ 25

Versorgungsspannung 230Vac (10%)

T i : A Hochstleistungsaufnahme 2.4KW (4KVA)
folgerichtiger, hoher Warmezufuhr beim Schweissvorgang. Max. Stromaufnahme 17 5A
Art der Ummantelung Eigenschaften Verwendung Stromaufnahme (x=100%) 9A
mit Rutil Einfachheit in der alle Positionen Verzogerte sicherung 12A @ 60%
Verwendung Leistung 86%
sauer hohe Schmelzgesch- ebenflachig Leistungsfaktor 0.6
windigkeit Cos@ 0.99
basisch mechanische alle Positionen Schweilstrom (25°C)
Eigenschaften (x=20%) 90A
(x=60%) 50A
Wahl des Schweissstromes (x=100%) 38A
Der dem Typ der verwendeten Elektrode entsprechende Schweilstrom (40°C)
Schweissstrom-Bereich wird von den Elektrodenherstellern auf (x=15%) 90A
der Verpackung der Elektroden selbst angegeben. (x=60%) 45A
" . (x=1009%) 34A
Ziindung und Aufrechterhaltung des Lichtbogens - -
Der elgktrische Lichtbogen gWird durchg Reibung der Arbeitsbereich 30-90A (30A/21.2V - 0A/23.6V)
Elektrodenspitze am geerdeten Schweissstiick und durch rasches Leerlaufspannung 54Vdc
rodensp 8 ) ; hutzart IP21S
Zuriickziehen des Stabes bis zum normalen Schweissabstand SC slzar
Isolationsklasse H

nach erfolgter Ziindung des Lichtbogens hergestellt.
In letzterem Fall wird die Befreiung durch einen seitlichen Ruck
herbeigeftihrt.
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FRANCAIS
MANUEL POUR LUTILISATION ET LA MAINTENANCE

Ce manuel fait partie intégrante de |'unité ou de la machine et doit l'accompagner lors de chacun de ses déplacements ou en cas
de revente.

L'utilisateur a la charge de le maintenir integre et en bon état.

SELCO s.r.l. Division INTECO se réserve le droit d'apporter des modifications a tout moment et sans aucun préavis.

Les droits de traduction, de reproduction et d'adaptation, totale ou partielle et par n'importe quel moyen (y compris les photostats,
les films et les microfilms) sont réservés et interdits sans l'autorisation écrite de SELCO s.r.l. Division INTECO.

Ce qui est reporté ci-dessous est trés important et donc nécessaire afin que la garantie puisse étre valable. Le fabricant décli-
ne toute responsabilité si I'opérateur ne respecte pas les indications.

Edition ‘05
DECLARATION DE CONFORMITE CE

Company
SELCO s.r.l. Division INTECO - Via Palladio, 19 - 35010 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311
déclare que l'appareil type FLASH GUN ® 25
est conforme aux directives: 73/23/CEE
89/336 CEE
92/31 CEE
93/68 CEE

et que les normes ci-contre ont été appliquées: EN 60974-10
EN 60974-1

Toute intervention ou modification non autorisée par SELCO s.r.l. Division INTECO annulera la validité de cette déclaration.

Onara di Tombolo (PADOVA) Représentant légal Selco

Lino Frasson

SYMBOLOGIE

Dangers imminents qui causent de graves lésions et comportements risqués qui pourraient causer de graves
Iésions.

A

% Comportements qui pourraient causer des Iésions sans gravité ou des dommages aux choses.

—

(‘ Les notes précédées par ce symbole sont de caractere technique et facilitent les opérations.
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1 AVERTISSEMENT

Avant de commencer toute opération, assurez-vous
A d'avoir bien lu et bien compris ce manuel.
N'apportez pas de modifications et n'effectuez pas
d'opérations de maintenance si elles ne sont pas
indiquées dans ce manuel.
En cas de doute ou de probleme quant a l'utilisation de la
machine, méme s'il n'est pas décrit ici, consultez du personnel
qualifié.
Le producteur n'est pas responsable des dommages causés aux
personnes ou aux choses par une lecture inattentive ou une
mise en pratique incorrecte des prescriptions de ce manuel.

1.1 Protection personnelle et des autres personnes
Le procédé de soudage (decoupage) constitue une source noci-
ve de radiations, de bruit, de chaleur et d'‘émanations gazeuses.
Les personnes qui portent un stimulateur cardiaque (pacema-
ker) ou un appareil électronique doivent consulter le médecin
avant d'effectuer des opérations de soudure a I'arc ou de coupe
au plasma. En cas de problemes, le constructeur ne répond pas
des dommages si ces conseils n'ont pas été suivis.

1.1.1 Protection personnelle

- Ne pas utiliser de lentilies de contact!!!

- Avoir a disposition une trousse de secours.

- Ne pas sousestimer les brilures ou les blessures.

- Porter des vétements de protection afin de protéger la peau
con-tre les rayons de l'arc et les étincelles ou contre le métal
incandescent, et un casque ou une casquette de soudeur.

- Utiliser un masque avec des protections latérales pour le
visage et un filtre de protection adéquat (au moins NR10 ou
supérieur) pour les yeux.

- Utiliser un casque contre le bruit si le procédé de soudage
(decoupage) atteint un niveau de bruit dangereux.

- Toujours porter des lunettes de sécurité avec des coques laté-
rales, particulierement pour enlever, manuellement ou méca-
niquement, les déchets de soudure (decoupage).

- Interrompre immédiatement les opérations de soudage
(decoupage) en cas de sensation de décharge électrique.

- Il est recommandé a l'opérateur de ne pas toucher en méme
temps deux torches ou deux pinces porte-électrode.

1.1.2 Protection des autres personnes

- Installer une cloison de séparation ignifuge afin de proteger la
zone de soudage (decoupage) des rayons, étincelles et
déchets incandescents.

- Rappeler éventuellement aux autres personnes de ne pas
fixer les rayons de l'arc (decoupage) et de ne sapprocher ni
des rayons ni du métal incandescent.

- Sile niveau de bruit dépasse les limites prescrites par la loi, déli-
miter la zone de travail et sassurer que les personnes qui y
accedent portent un casque ou des bouchons de protection.

1.2 Protection contre les fumées et les gaz

Les fumées, les gaz et les poussieres produits par le procédé de

soudage (decoupage) peuvent étre nocifs pour la santé.

- Ne pas utiliser d'oxygene pour la ventilation.

- Prévoir une ventilation adéquate, naturelle ou forcée, dans la
zone de travail.

- Si les soudures (decoupure) sont exécutées dans des locaux
de petites dimensions, il est conseillé de faire surveiller l'opé-
rateur par un collegue situé a l'extérieur.

- Ne pas effectuer d'opérations de soudage (decoupure) a pro-
ximité d'ateliers de dégraissage ou de peinture.
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1.3 Prévention contre le risque d'incendia et

d'explosion

Le procédé de soudage (decoupage) peut causer des incendies

et/ou des explosions.

- Débarrasser la zone de travail et ses abords de tous les matériaux
et objets inflammables ou combustibles.

- Installer a proximité de la zone de travail un équipement ou un
dispositif anti-incendie.

- Ne pas effectuer d'opérations de soudage ou de découpage sur
des récipients ou des tubes fermés.

- Si ces récipients ou ces tubes ont été ouverts, vidés et soigneuse-
ment nettoyés, l'opération de soudage (decoupage) devra dans
tous les cas étre effectuée avec beaucoup de précautions.

- Ne pas souder (decoupure) dans une atmosphére contenant des
poussieres, des gaz ou des vapeurs explosifs.

- Ne pas effectuer de soudures (decoupures) sur ou a proximité de
récipients en pression.

- Ne pas utilizer cet appareil pour décongeler de tubes.

1.4 Compatibilite electromagnetique (EMC)

Cet appareil est construit conformément aux indications conte-

nues dans la norme harmonisée EN60974-10 a laquelle ['utilisa-

teur de cet appareil peut se référer.

- Installer et utiliser l'installation conformément aux indications
de ce manuel.

- Cet appareil ne doit étre utilisé que dans un but profession-
nel, dans un local industriel. Il faut savoir qu'il peut étre dif-
ficile d'assurer la compatibilité électromagnétique dans un
local non industriel.

1.4.1 Installation, utilisation et évaluation de la zone

- L'utilisateur, qui doit étre un expert du secteur, est responsa-
ble en tant que tel de l'installation et de l'utilisation de l'appa-
reil selon les indications du constructeur.
Si des perturbations électromagnétiques sont relevées, c'est
['utilisateur de l'appareil qui doit se charger de résoudre la
situation en demandant conseil au service aprésvente du con-
structeur.

- Dans tous les cas, les perturbations électromagnétiques doi-
vent étre réduites de maniére a ne plus représenter une géne.

- Avant d'installer cet appareil, l'utilisateur devra évaluer les
problemes électromagnétiques potentiels qui pourraient se
vérifier aux abords de la zone de travail et en particulier pour
la santé des personnes situées a proximité (personnes portant
un pacemaker ou un appareil acoustique).

1.4.2 Méthodes de réduction des émissions

ALIMENTATION DE SECTEUR

- Le poste doit étre branchée au secteur conformément aux
instructions du constructeur.

En cas d'interférence, il pourrait étre nécessaire de prendre des

précautions supplémentaires, telles que le filtrage de l'alimenta-

tion de secteur.

Il faut également envisager la possibilité de blinder le cable d'ali-

mentation.

CABLES DE SOUDAGE ET DE DECOUPAGE

Les cables doivent rester les plus courts possible, étre position-
nés a proximité et se dérouler au niveau ou pres du niveau du
sol.
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BRANCHEMENT EQUIPOTENTIEL

Le branchement a la masse de tous les composants métalliques
dans linstallation de soudage (decoupage) et a proximité doit
étre envisagé.

Toutefois les composants métalliques reliés a la piece usinée
augmenteront le risque pour l'opérateur de subir une décharge
en touchant en méme temps ces composants métalliques et ['é-
lectrode.

L'opérateur doit donc étre isolé de tous ces composants métal-
liques reliés a la masse. Respecter les normes nationales con-
cernant la branchement equipotentiel.

MISE A LA TERRE DE LA PIECE USINEE

Quand la piece usinée n'est pas branchée a la terre, pour des
motifs de sécurité électrique ou a cause de la dimension et de
la position, un branchement a la masse entre la piéce et la terre
pourrait réduire les émissions.

Il faut veiller a ce que la mise a la terre de la piéce usinée n'aug-
mente pas le risque d'accident pour les utilisateurs ou de dom-
mages sur d'autres appareils électriques.

Respecter les normes nationales concernant la mise a la terre.

BLINDAGE

Le blindage sélectif d'autres cables et appareils présents a proxi-
mité de la zone peut réduire les problemes d'interférence. Le
blindage de toute linstallation de soudage (decoupage) peut
étre envisagé pour des applications spéciales.

1.5 Degré de protection IP

Degré de protection du boitier conformément a la norme EN 60529:

IP21S

- Boitier de protection contre l'accés aux parties dangereuses
avec un doigt et contre les corps solides étrangers ayant un
diametre supérieur/ égal a 12.5 mm.

- Enveloppe de protection contre la chute verticale de gouttes
d'eau.
Ne pas utiliser a l'extérieur en cas de pluie.

- Boitier protégé contre les effets nuisibles dus a la pénétration
d'eau, quand les parties mobiles de l'appareil ne sont pas
encore en mouvement.

1.6 Analyse de risque

Dangers potentiels

Solution adoptées pour le
éviter

Les dangers ont été éliminés
en rédigeant un manuel d'in-
structions pour l'utilisation.
Dangers de nature électrique | Application de la norme
et mécanique. EN 60974-1.
Dangers lies aux perturbations | Application de la norme
électromagnétiques générées | EN 60974-10.
et subies par la soudeuse.

Danger du a une erreur
d'installation
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2 INSTALLATION

2.1 Mode de soulevement, de transport et de
déchargement

Ne pas sous-évaluer le poids de l'installation, voir
A caractéristiques techniques.

Ne pas laisser tomber l'installation ou I'unité ni les
poser brusquement.

1

L'appareil est doté d'un manche qui permet de le déplacer a la
main.

Le constructeur décline toute responsabilité si les indications
reportées plus haut ne sont pas strictement respectées.

2.2 Positionnement du générateur

Observer les normes suivantes:

- Ne pas positionner l'appareil dans des locaux de petites
dimensions.

- Placer le générateur dans un endroit sec, propre et suffisam-
ment aéré.

- Mettre l'installation a l'abri de la pluie battante et ne pas l'ex-
poser aux rayons du soleil.

-

Placer le générateur sur le coté gauche pour éviter
de le cogner ou de le faire tomber accidentelle-
ment et en garantir I'aération correcte.

2.3 Branchement et raccordement

2.3.1 Alimentation

Le générateur est doté d'un cable d'alimentation pour le bran-
chement au réseau monophasé.

2.3.2 Mise a la terre

L'installation doit étre branchée correctement a la terre pour
garantir la sécurité des utilisateurs. Le conducteur (jaune - vert)
pour la mise a la terre du cable d'alimentation doit étre branché
a une fiche munie d'un contact de terre.

2.3.3 Possibles problemes électrique

La machine ne s'allume pas:

- Pas de tension sur la prise d'alimentation.
- Fiche ou cable d'alimentation défectueux.
- Interrupteur d'allumage défectueux.

Pas de courant a la sortie:

- Bouton torche défectueux.

- Appareil surchauffé. Attendre refroidissement avec soudeuse
allumée.

- Mauvais branchement a la masse.

- Electronique défectueuse.

Distribution de courant incorrecte:
- Potentiometre réglage du courant défectueux.

En cas de doute et/ou de probleme, n'hésitez pas a consulter
le dépanneur agréé le plus proche.




2.4 Mise en service

-

Le cable de masse doit étre branché le plus pres
possible de la zone a souder.

I Avant de souder, controler I'état des cables élec-
% triques et de la torche; en cas de dommages, ne pas
&  effectuer la soudure avant d'avoir réparé ou rempla-

cé les parties défectueuses.

2.4.1 Raccordement pour le soudage MMA

2.4.3 Possibles défauts de soudure en MMA

Projections excessives:
- Arc long.
- Courant fort.

Crateéres:
- Eloignement rapide de I'électrode désolidarisée.

Inclusions:
- Nettoyage mal fait ou mauvaise répartition des passes.
- Mouvement défectueux de I'électrode.

Pénétration insuffisante:

- Grande vitesse d'avancement.

- Courant de soudage trop faible.
- Matoir étroit.

- Pas d'ébarbage a la pointe.

Collages:
- Arc trop court.
- Courant trop faible.

Soufflures et porosité:
- Présence d'humidité dans I'électrode.
- Arclong.

Criques:

- Courants trop forts.

- Matériaux sales.

- Présence d'hydrogene au moment du soudage (sur l'enrobage
de l'électrode).

S ITNCECO

3 PRESENTATION DE L'APPAREIL

3.1 Généralités

Ces générateurs ont été spécialement congus pour la soudure
MMA. La technologie innovatrice avec onduleur permet d'avoir
des performances d'un trés haut niveau avec des absorptions
particulierement réduites.

On trouve sur le générateur:

3 L1112

1: cable d'alimentation.

Il permet d'alimenter l'installation en la branchant au secteur.

2 : cable de masse.

Il permet le branchement électrique entre le générateur et la

piece a souder.

3 : pince porte-électrode.

Elle permet d'accrocher I'électrode a la pince.

4 : levier serre électrode.

Il permet d'ouvrir et de fermer la pince porte électrode.

5: interrupteur d'allumage.

@ Il commande l'allumage électrique de la soudeuse et a
deux positions "O" éteint, "I' allumé.

6 : bouton torche.

Il permet de fournir le courant de soudure sélectionné.

L1 (led vert): sallume deés que le générateur est alimenté.

L2 (led jaune) : indique l'intervention éventuelle des dispositifs
de protection tels que la protection thermique.

I L2 (led jaune): reste allumé tant que le probleme n'a
% pas été résolu et dans tous les cas tant que les tempé-
W ratures internes ne sont pas redescendues dans les limi-

tes normales; dans ce cas, il faut laisser le générateur
allumé pour laisser le ventilateur en marche et dimi-
nuer le temps d'inactivité.
L2 (led rouge): sallume quand il y a du courant a la sortie de la
soudeuse.
P1: potentiomeétre d'introduction du courant de soudage
(decoupage).
Il permet de régler le courant de soudage (decoupage) en continu.
Ce courant reste stable en cours de soudage quand les condi-
tions d'alimentation et de soudage varient dans les plages de
limites déclarées.

Les positions mises en évidence sur le potentiomeétre avec les
chiffres 1,5, 2 et 2,5 indiquent que le courant est réglé de facon
optimale et la soudure des électrodes de 1,5, 2 et 2,5 mm.
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3.2 Entretien

Effectuer I'entretien courant de l'installation selon les indications
du constructeur.

Toute opération éventuelle de maintenance doit exclusivement
étre effectuée par du personnel qualifié.

L'installation ne doit subir aucun type de modification.

Eviter 'accumulation de poussiére métallique a proximité et sur
les ailettes d'aération.

Couper l'alimentation électrique de l'installation
A avant toute intervention!

Contrdles périodiques sur le générateur:
* Effectuer le nettoyage interne avec de l'air com-

i primé a basse pression et des pinceaux souples.
b * Controler les connexions électriques et tous les
= cables de branchement.

Pour la maintenance ou le remplacement des
A composants des torches, de la pince porte-élec-
trode et/ou des cables de masse:

* Controler la température des composants et s'assurer qu'ils
ne sont pas trop chauds.

* Toujours porter des gants conformes aux prescriptions des
normes.

* Utiliser des clefs et des outils adéquats.

Il y a déchéance de la garantie et le constructeur décline
toute responsabilité si cet entretien n'est pas effectué.

4 INFORMATIONS GENERALES SUR LA
SOUDAGE

4.1 Soudage par électrode enrobée (MMA)

Préparation des bords

Pour obtenir une bonne soudure, il est toujours conseillé de tra-
vailler sur des parties propres, sans oxyde, rouille ou autre agent
contaminant.

Choix de I'électrode

Le diametre de I'électrode a utiliser dépend de I'épaisseur du
matériau, de la position, du type de joint et du type de prépa-
ration de la piece a souder.

Les électrodes de grand diametre ont besoin de courants trés
élevés impliquant un apport thermique durant le soudage élevé
également.

Type d'enrobage Propriétés Utilisation

Rutile Facilité d'emploi Toutes le position
Acide Haute vitesse fusion  Plat
Basique Caract. mécaniques  Toutes le position

Choix du courant de soudage
La gamme du courant de soudage relativeau type d'électrode
utilisé est spécifiée sur le boitier des électrodes.

Amorcage et maintien de l'arc

On amorce l'arc électrique en frottant la pointe de I'électrode
sur la piéce a souder branchée sur le cable de masse, et une fois
que l'arc a jailli, en retirant la baguette rapidement jusqu'a la di-
stance de soudage normale.

En général une augmentation initiale du courant par rapport au
courant de base de soudure (Hot-Start) est utile pour améliorer
l'amorgage de l'arc.
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Apreés l'amorgage de l'arc la fusion de la partie centrale de ['é-
lectrode commence; celle-ci se dépose sur la piece a souder
sous forme de gouttes. L'usure de l'enduit extérieur de |'élec-
trode fournit le gaz de protection pour la soudure, dont a qua-
lité sera ainsi satisfaisante.

Pour éviter que les gouttes de matériau fondu éteignent l'arc en
court-circuitant |'électrode avec le bain de soudure, a cause
d'un rapprochement accidentel entre les deux éléments, une
augmentation momentanée du courant de soudure jusqu'a la fin
du court-circuit est trés utile (Arc-Force).

Réduire le courant de court-circuit au minimum (antisticking) si
I'électrode reste collée a la piéce a souder.

Exécution de la soudure

L'angle d'inclinaison de I'électrode varie en fonction du nombre
de passes, le mouvement de I'électrode est normalement exé-
cuté avec oscillations et arréts sur les bords du cordon de fagon
a éviter une accumulation excessive de matériau de remplissa-
ge au centre.

Prélevement des déchets

Le soudage par électrodes enrobées implique obligatoirement le
prélevement des déchets apres chaque passe.

Le prélevement a lieu au moyen d'un petit marteau ou par bala-
yage en cas de déchets friables.

5 CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

FLASH GUN @ 25

Tension d'alimentation 230Vac (10%)

Puissance maximum absorbée 2.4KW (4KVA)
Courant maximum absorbé 17.5A
Courant absorbé (x=100%) 9A

Fusible retardé 12A @ 60%
Rendement 86%
Facteur de puissance 0.6

Coso 0.99
Courant de soudure (25°C)

(x=20%) 90A
(x=60%) 50A
(x=100%) 38A
Courant de soudure (40°C)

(x=15%) 90A
(x=60%) 45A
(x=100%) 34A

Gamme de réglage

30-90A (30A/21.2V - 90A/23.6V)

Tension a vide

54Vdc

Degré de protection

IP21S

Classe d'isolation

H

Normes de construction

EN 60974-1/EN 60974-10

Dimensions (Ixdxh)

230x85x280 mm

Poid

2 Kg.
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ESPANOL
MANUAL DE INSTRUCCIONES, USO Y MANTENIMIENTO

El presente manual forma parte de la unidad o maquina y tiene que acompanarla cada vez que se desplace o revenda. El usuario
tiene que conservar el manual completo y en buenas condiciones.

SELCO s.r.I. Division INTECO se reserva el derecho de efectuar modificaciones en cualquier momento y sin aviso previo.
Reservados todos los derechos de traduccion, reproduccion y adaptacién total o parcial con cualquier medio (incluidas las copias
foto-estaticas, peliculas y microfilms), sin la autorizacién escrita por parte de SELCO s.r.I. Division INTECO.

Lo expuesto tiene una importancia fundamental y por tanto es necesario para que puedan funcionar las garantias. Si el ope-
rador no se atiende a lo descrito, el constructor declina cualquier tipo de responsabilidad.

Edicion ‘05
DECLARACION DE CONFORMIDAD CE

La ditta
SELCO s.r.l. Division INTECO - Via Palladio, 19 - 35010 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311

declara que el aparato tipo FLASH GUN © 25

es conforme a las directivas: 73/23/CEE
89/336 CEE
92/31 CEE
93/68 CEE

que se han aplicado las normas: EN 60974-10
EN 60974-1

Toda reparacién, o modificacién, no autorizada por SELCO s.r.I. Division INTECO haré decaer la validez de esta declaracion.

Onara di Tombolo (PADOVA) Representante legal de Selco

Lino Frasson

SIMBOLOS

A Peligros inminentes que causan lesiones graves y comportamientos peligrosos que podrian causar lesiones graves.

'“ Comportamientos que podrian causar lesiones no graves, o dafos a las cosas.

~—

-

Las notas antecedidas por este simbolo son de caracter técnico y facilitan las operaciones.
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1 ADVERTENCIA

Antes de comenzar cualquier tipo de operacion,
A tiene que haber comprendido el contenido del pre-
sente manual.
No efecttie modificaciones ni mantenimientos no

descriptos.

En caso de dudas, o problemas relativos al uso de la maquina,
aunque si no estan aqui indicados, consulte a un especialista.
El fabrigador no es responsable por dafos a personas o cosas
causados por una lectura, o una puesta en practica negligente
de cuanto escrito en este manual.

1.1 Proteccion personal y de terceros

El proceso de soldadura (corte) es una fuente nociva de radia-
ciones, ruido, calor y exhalaciones gaseosas. Las personas con
aparatos electrénicos vitales (marcapasos) deberfan consultar al
médico antes de acercarse al drea en donde se estan efectuan-
do soldaduras por arco, o corte por plasma.

1.1.1 Proteccién personal

- iiiNo use lentes de contacto!!!

- Tenga a disposicién un equipo de primeros auxilios.

- No subestime quemaduras o heridas.

- Péngase prendas de proteccién para proteger la piel de los
rayos del arco y de las chispas, o del metal incandescente, y
un casco o un gorro de soldador.

- Use mascaras con protecciones laterales para la cara y filtro de
proteccién adecuado para los ojos (al menos NR10 o mayor).

- Use auriculares si el proceso de soldadura (corte) es muy ruidoso.

- Siempre pongase gafas de seguridad con aletas laterales,
especialmente cuando tenga que quitar manual o mecdnica-
mente las escorias de soldadura (corte).

- Interrumpa inmediatamente la soldadura (corte) si advierte la
sensacion de descargas eléctricas.

- Se recomienda que el operador no toque simultdneamente
dos antorchas, o dos pinzas portaelectrodos.

1.1.2 Proteccion de terceros

- Coloque una pared divisoria ignifuga para proteger la zona de
soldadura (corte) de los rayos, chispas y escorias incandescentes.

- Advierta a las demas personas que se protejan de los rayos del
arco, o del metal incandescente y que no los miren.

- Si el nivel de ruido supera los limites indicados por la ley,
delimite la zona de trabajo y cerciérese de que las personas
que entren en la misma estén protegidas con auriculares.

1.2 Proteccion contra los humos y gases

Los humos, gases y polvos producidos por la soldadura (corte)

pueden ser perjudiciales para la salud.

- No use oxigeno para la ventilacién.

- Planee una ventilacién adecuada, natural o forzada, en la
zona de trabajo.

- En el caso de soldaduras (cortes) en lugares angostos, se acon-
seja que una persona controle al operador desde afuera.

- No suelde (corte) en lugares en donde se efecttien desengra-
ses o donde se pinte.

1.3 Prevencion contra incendios/explosiones

El proceso de soldadura (corte) puede originar incendios y/o

explosiones.

- Retire de la zona de trabajo y de aquélla circunstante los
materiales, o los objetos inflamables o combustibles.

- Coloque en la cercania de la zona de trabajo un equipo o dis-
positivo antiincendio.

- No suelde ni corte recipientes o tubos cerrados.

- En el caso de que los tubos o recipientes en cuestion estén
abiertos, vacielos y limpielos cuidadosamente; de todas mane-
ras, la soldadura (corte) se tiene que efectuar consumo cuidado.

S ITNCECO

- No suelde (corte) en lugares donde haya polvos, gas, o vapores
explosivos.

- No suelde (corte) encima o cerca de recipientes bajo presion.

- No utilizar dicho aparato par descongelar tubos.

1.4 Compatibilidad electromagnética (EMC)

Este equipo esta fabricado de conformidad con las indicaciones

contenidas en la norma armonizada EN60974-10 a la cual tiene

que referirse el usuario del mismo.

- Instale y use el equipo siguiendo las indicaciones del presen-
te manual.

- Este equipo tiene que ser utilizado sélo para fines profesiona-
les en un local industrial. Considérese que pueden existir difi-
cultades potenciales para asegurar la compatibilidad electro-
magnética en un local que no sea industrial.

1.4.1 Instalacién, uso y evaluacién del area

- El usuario debe ser un experto del sector y como tal es re-
sponsable de la instalacién y del uso del aparato segtin las
indicaciones del fabricante.

Si se detectasen perturbaciones electromagnéticas, el usuario
del equipo tendra que resolver la situacién sirviéndose de la
asistencia técnica del fabricante.

- Las perturbaciones electromagnéticas tienen que ser siempre
reducidas hasta el punto en que no den mas fastidio.

- Antes de instalar este equipo, el usuario tiene que evaluar los
potenciales problemas electro-magnéticos que podrian pro-
ducirse en la zona circunstante y, en particular, la salud de las
personas expuestas, por ejemplo: personas con pace-makery
aparatos acusticos.

1.4.2 Métodos de reduccion de las emisiones

ALIMENTACION DE RED

- El equipo tiene que estar conectada a la alimentacién de la
red de acuerdo con las instrucciones del fabricante.

En caso de interferencia, podria ser necesario tomar ulteriores

precauciones como por ejemplo colocarle filtros a la alimenta-

cién de la red.

Ademads, considere la posibilidad de blindar el cable de alimen-

tacion.

CABLES DE SOLDADURA Y CORTE
Los cables tienen que ser lo mas cortos posible, estar colocados
cercanos entre sf y pasar por encima, o cerca del nivel del piso.

CONEXION EQUIPOTENCIAL

Tenga en consideracion que todos los componentes metalicos
de la instalacién de soldadura (corte) y aquéllos que se encuen-
tran cerca tienen que estar conectados a tierra.

Sin embargo, el riesgo de descarga eléctrica aumentara si el
operador toca simultdneamente los componentes metalicos
conectados a la pieza en elaboracién y el eléctrodo. Por tal
motivo, el operador tiene que estar aislado de dichos compo-
nentes metélicos conectados a la masa.

Respete las normativas nacionales referidas a la conexion equi-
potencial.

PUESTA A TIERRA DE LA PIEZA EN ELABORACION

Cuando la pieza en elaboracién no esta conectada a tierra por
motivos de seguridad eléctrica, o a causa de la dimension y
posicién, una conexién a tierra entre la pieza y la tierra podria
reducir las emisiones.

Es necesario tener cuidado en que la puesta a tierra de la pieza
en elaboracién no aumente el riesgo de accidente de los ope-
radores, o dafe otros aparatos eléctricos.

Respete las normativas nacionales referidas a la puesta a tierra.
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BLINDAJE

El blindaje selectivo de otros cables y aparatos presentes en la
zona circunstante pueden reducir los problemas de interferen-
cia. El blindaje de todo el equipo de soldadura (corte) puede
tomarse en consideracién para aplicaciones especiales.

1.5 Grado de proteccion IP

Grado de proteccién de la envoltura en conformidad con EN

60529:

1P21S

- Envoltura protegida contra el acceso a partes peligrosas con
un dedo y contra cuerpos sélidos extrafios de didmetro
mayor/igual a 12.5 mm.

- Envoltura protegida contra la caida vertical de gotas de agua.
No utilizar en el exterior en caso de lluvia.

- Envoltura protegida contra los efectos daiinos debidos a la
entrada de agua, cuando las partes moviles del aparato no
estan en movimiento.

1.6 Andlisis de riesgo

Peligros presentados por la
maquina
Peligro de instalacion incorrecta.

Soluciones adoptadas para
prevenirlos
Los peligros se han eliminado
con un manual de instruccio-
nes para el uso.

Peligros de tipo eléctrico o

Aplicacién de la norma

mecanico. EN 60974-1.
Peligros asociados a perturba- | Aplicacién de la norma
ciones electromagnéticas gene- | EN 60974-10.

radas por la soldadora e indu-
cidos sobre la soldadora.

2 INSTALACION

2.1 Modo de levantamiento, transporte y descarga
No subestime el peso del equipo, vease caracteri-
A sticas técnicas.

No deje caer ni apoye con fuerza el equipo, o la

% unidad.

~—~
El equipo incorpora un asa que permite desplazarlo a mano.

El fabricante rehusa toda responsabilidad si no se observa lo
antes indicado de manera puntual e inderogable.
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2.2 Colocacion del generador

Observe las siguientes normas:

- No coloque el equipo en lugares estrechos.

- Colocar el generador en un lugar seco, limpio y con ventila-
cién apropiada.

- Proteja la instalacién de la lluvia y del sol.

(

Coloque el generador en el lado izquierdo para
evitar golpes o caidas accidentales y para garanti-
zar la ventilacién correcta.

2.3 Conexion

2.3.1 Alimentacion

El generador monta un cable de alimentacién para la conexion
a la red monofasica.

2.3.2 Puesta a tierra

Para la proteccién de los usuarios, la instalacién debe estar cor-
rectamente conectada a tierra. El cable de alimentacién cuenta
con un conductor (amarillo - verde) para la puesta a tierra, que
debe ser conectado a una clavija con contacto de tierra.

2.3.3 Posibles inconvenientes eléctricos

No se puede encender la maquina:

- Tension ausente en el enchufe de alimentacion.
- Enchufe o cable de alimentacién defectuoso.

- Interruptor de encendido defectuoso.

Ausencia de corriente en salida:

- Botdn de la antorcha defectuoso.

- Aparato sobre calentado. Esperar el enfriamiento con solda-
dora encendida.

- Conexion a tierra incorrecta.

- Parte electrénica defectuosa.

Suministro de potencia no correcta:
- Potenciémetro regulacién de corriente defectuoso.

Si tuviera dudas o problemas no dude en consultar al centro
de asistencia técnica mas cercano.

2.4 Puesta en servicio

-

El cable de masa debe ser conectado lo mas cerca
posible del punto a soldar.

m Antes de soldar, controle el estado de los cables
h eléctricos y de la antorcha; si estuvieran danados
4 reparelos, o sustitdyalos.




2.4.1 Conexioén para la soldadura MMA

2.4.3 Posibles defectos de soldadura en MMA

Salpicadura excesiva:
- Arco largo.
- Corriente alta.

Crateres:

- Alejamiento rapido del eléctrodo en la separada.

Inclusiones:
- Mala limpieza o distribucion de las pasadas.
- Movimiento defectuoso del eléctrodo.

Insuficiente penetracion:

- Velocidad de avanzamiento elevada.
- Corriente de soldadura muy baja.

- Cincel para recalcar estrecho.

- Falta de cinceladura en la raiz de la soldadura.

Encoladura:
- Arco muy corto.
- Corriente muy baja.

Burbuja en la soldadura y porosidad:
- Humedad en el eléctrodo.
- Arco largo.

Rotura:
- Corrinte muy elevada.
- Material sucio.

- Hidrogeno en la soldadura (presente en el revestimiento del

eléctrodo).

S ITNCECO

3 PRESENTACION DEL EQUIPO

3.1 Generalidades

Estos generadores han sido estudiados expresamente para la
soldadura MMA. La innovadora tecnologia por inverter ofrece
prestaciones de alto nivel con absorciones muy bajas.

El generador cuenta con:

3 L1112

1: cable de alimentacién.

Permite alimentar la instalacién conectédndola a la red.

2: cable de masa.

Permite la conexién eléctrica entre el generador y la pieza a

soldar.

3: pinza portaelectrodo.

Permite enganchar el electrodo a la pinza.

4: palanca de apriete del electrodo.

Permite abrir y cerrar la pinza portaelectrodo.

5: interuptores para encender la maquina.
Comanda el encendido electrico de la soldadora. Tiene
dos posiciones "O" apagado; "I' encendido.

@

6: Boton de la antorcha.

Permite suministrar la corriente de soldadura configurada.
L1(led verde): se ilumina cuando el generador es alimentado.
L2 (led amarillo): indica la eventual intervencién de los apara-
tos de proteccion como la proteccion térmica.

I L2 (led amarillo): permanece encendida hasta que no
% se elimina la anomalia y, de todas maneras, hasta que
& las temperaturas interiores no vuelven a la normalidad;

en dicho caso es necesario dejar encendido el genera-
dor para aprovechar el ventilador que esta funcionan-
do y disminuir el tiempo de inactividad.
L2 (led rojo): se ilumina cuando hay tensién en la salida de la
soldadora.
P1: potenciometro de regulacion de la corriente de soldadu-
ra (corte).
Permite de regular con continuidad la corriente de soldadura
(corte).
Esta corriente permanece invariada en la soldadura al variar de
las condiciones de alimentacion y de soldadura dentro del
rango declarado.

Las posiciones indicadas en el potenciémetro con 1.5, 2.0, 2.5
indican la configuracién de corriente ideal y la soldadura de los
electrodos de 1.5, 2.0, 2.5 mm.
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3.2 Mantenimiento

Efectte el mantenimiento ordinario del equipo segtn las indi-
caciones del fabricante.

El mantenimiento tiene que ser efectuado exclusivamente por
personal cualificado.

El equipo no debe modificarse.

Trate de que no se forme polvo metalico en proximidad y sobre
las aletas de ventilacion.

iAntes de cada operacion, corte la alimentacién al
A e

Controles periédicos al generador:

*Limpie el interior con aire comprimido a baja pre-
i sién y con pinceles de cerdas suaves.

w *Controle las conexiones eléctricas y todos los ca-
= bles de conexion.

Para el mantenimiento o la sustitucion de los
componentes de las antorchas, de la pinza por-
taeléctrodo y/o de las cables de la masa:

* Controle la temperatura de los componentes y com-
pruebe que no estén sobrecalentados.

* Siempre use guantes conformes a las normativas.

* Use llaves y herramientas adecuadas.

La carencia de este mantenimiento, provocara la caducidad
de todas las garantias y el fabricante se considerara exento
de toda responsabilidad.

4 NOCIONES TEORICAS SOBRE LA
SOLDADURA

4.1 Soldaduras con eléctrodo recubierto (MMA)

Preparacion de los bordes

Para obtener buenas soldaduras es siempre aconsejable trabajar
sobre piezas limpias, no oxidadas, sin herrumbre ni otros agen-
tes contaminadores.

Eleccion del eléctrodo

El diametro del electrodo que se ha de emplear depende del
espesor del material, de la posicion, del tipo de acoplamiento y
del tipo de preparacién de la pieza por soldar.

Los eléctrodos de mayor diametro requieren corrientes muy
elevadas y en consecuencia la aportacién térmica en la solda-
dura sera también elevada.

Tipo de

revestimiento Propridades Uso

Ratilo Facilidad de utilizo  Todas la posiciones
Acido Alta velocidad Plano

Bésico Caract. mecénicas Todas la posiciones

Eleccion de la corriente de soldadura

La gama de la corriente de soldadura relativa al tipo de eléctro-
do utilizado esta especificada por el fabricante en el mismo con-
tenedor de los eléctrodos.

Encendido y mantenimiento del arco

El arco eléctrico se produce al frotar la punta del eléctrodo
sobre la pieza a soldar conectada a tierra, quitando rapidamen-
te la varilla hasta la distancia de encendido del arco.

Para mejorar el encendido del arco es Gtil, en general, un incre-
mento inicial de corriente respecto a la corriente base de sol-
dadura (Hot Start). Una vez que se ha producido el arco eléc-
trico, empieza la fusién de la parte central del eléctrodo que se
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deposita como gotas en la pieza a soldar. El revestimiento exter-
no del eléctrodo suministra, consumandose, el gas protectivo
para la soldadura que resulta asi de buena calidad. Para evitar
que las gotas de material fundido, cortocircuitando el eléctrodo
con el bano de soldadura, por un accidental acercamiento en-
tre los dos, causen el apagamiento del arco, es muy dtil un
momentdneo aumento de la corriente de soldadura hasta el tér-
mino del cortocircuito (Arc Force).

Si el electrodo quedara pegado a la pieza por saldar es (til redu-
cir al minimo la corriente de cortocircuito (antisticking).

Ejecucién de la soldadura

El dngulo de inclinacion del eléctrodo cambia segtn el ndme-
ro de las pasadas; el movimiento del eléctrodo se realiza nor-
malmente con oscilaciones y paradas a los lados del cordén
para evitar la excesiva acumulacién del material adjuncion en el
centro.

Remocién de la escoria

La soldadura mediante eléctrodos recubiertos obliga a la remo-
cién de la escoria tras cada pasada.

La remocién se efectua mediante un pequefo martillo o
mediante cepilladura en caso de escoria friable.

5 CARACTERISTICAS TECNICAS

FLASH GUN @ 25

Tension de alimentacion

230Vac (10%)

Potencia méaxima absorbida 2.4KW (4KVA)
Corriente maxima absorbida 17.5A
Corriente absorbida (x=100%) 9A

Fusible retardado 12A @ 60%
Rendimiento 86%

Factor de potencia 0.6

Cos¢ 0.99
Corriente de soldadura (25°C)

(x=20%) 90A
(x=60%) 50A
(x=100%) 38A
Corriente de soldadura (40°C)

(x=15%) 90A
(x=60%) 45A
(x=100%) 34A

Gama de regulacién

30-90A (30A/21.2V - 90A/23.6V)

Tensién en vacio

54Vdc

Grado de proteccién

IP21S

Clase de aislamiento

H

Normas de fabricacion

EN 60974-1/EN 60974-10

Dimensiones (Ixpxh)

230x85x280 mm

Peso

2 Kg.
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PORTUGUES
MANUAL DE UTILIZACAO E MANUTENCAO

O presente manual faz parte integrante da unidade ou da maquina e deve acompanhala sempre que a mesma for deslocada ou
revendida.

O operador é responsavel pela manutengao deste manual, que deve permanecer sempre intacto e legivel.

A SELCO s.r.I Division INTECO tem o direito de modificar o contetido deste manual em qualquer altura, sem aviso prévio.

Sdo reservados todos os direitos de tradugdo, reprodugdo e adaptagdo parcial ou total, seja por que meio for (incluindo fotocdpia,
filme e microfilme) e é proibida a reprodugao sem autorizagao prévia, por escrito, da SELCO s.r.l. Division INTECO.

O exposto é de importancia vital e portanto necessario a fim de que as garantias possam operar. No caso em que o operador
nao respeitasse o prescrito, o construtor declina toda e qualquer responsabilidade.

Edigao ‘05
DECLARAQAO DE CONFORMIDADE CE

A empresa
SELCO s.r.l. Division INTECO - Via Palladio, 19 - 35010 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311

declara que o aparelho tipo FLASH GUN © 25

& conforme as directivas: 73/23/CEE
89/336 CEE
92/31 CEE
93/68 CEE

e que foram aplicadas as normas: EN 60974-10
EN 60974-1

Cada intervengao ou modificagdo nao autorizada pela SELCO s.r.l. Division INTECO anulara a validez desta declaragao.

Onara di Tombolo (PADOVA) Representante Legal da Selco

Lino Frasson

SIMBOLOS

Perigo iminente de lesées corporais graves e de comportamentos perigosos que podem provocar lesdes corporais
graves.

% Informacao importante a seguir de modo a evitar lesoes menos graves ou danos em bens.
e

(t Todas as notas precedidas deste simbolo sao sobretudo de caracter técnico e facilitam as operacoes.

33




S TNCECO

INDICE GERAL

TATENGCAO ... 35
1.1 Proteccdo do operador e de terceiras PESSOQAS ...........ccciiiiieiiiiiiiiiiiiii et 35
T.1.7 PrOtECGAO PESSOAI ...eiiiiiiiiiiiiiei ettt st
1.1.2 Proteccao de terceiros ...................
1.2 Protecgao contra fumos e gases
1.3 Prevencgao contra inCENAIOS/EXPIOSOES .........c.oiuiiiiiuiiiiiiii it 35
1.4 Compatibilidade electromagnética (EMOC) .........c.couiiriiiiiiiiiiieieie ettt 35
1.4.1 Instalacdo, utilizacdo € eStUdO da Er€a ........cc.eiiviiiiiieiie e 35
1.4.2 Métodos de reducgao das emissoes
1.5 Grau de ProteCGA0 1P ..o
1.6 ANGLISE OS TISCOS .....uiiiii ittt ettt et ettt e e e

2 INSTALACAO ..o

2.1 Modalidade de elevagao, transporte e descarga
2.2 Colocagao do gerador
2.3 Ligagao ......cccocveeieeiennnnn,

2.3.1 Alimentagao .........c.......

2.3.2 Ligagdo a terra ......ccceoeeeieiininn.
2.3.3 Possiveis falhas eléctricas
2.4 COlOCACAD EM SEIVICO ...vviieeeii ettt e e e et e et e e et e et e e e e e e e e et e e e e e saseeesseeeaseeenseeenseeens
2.4.1 Ligagao para a soldadura MMA ..................

2.4.2 Posicionamento dos eléctrodos na pinca
2.4.3 Possiveis defeitos em soldadura MMA ........

3 APRESENTACAO DA INSTALACGAQD ........ooovmiiiieieiiieeie st

4 NOCOES TEORICAS SOBRE A SOLDADURA

5 CARACTERISTICAS TECNICAS

34

T I @T=Y =T = [Te P Vo [ OO OP PP USRSt
3.2 ManuteNCA0 ....cccoviriiiiiiiiiieiiieeeee e

4.1 Soldadura com eléctrodo revestido (IMMA) ........oooiiiiii e e




1 ATENCAO

Antes de iniciar qualquer tipo de operacdo na
mdaquina, é necessdrio ler cuidadosamente e
compreender o contelido deste manual. Nao
efectuar modificagoes ou operagdes de manutengao
que nao estejam previstas.
Em caso de alguma ddvida ou problema relacionados com a
utilizagdo da maquina, que nao estejam referidos neste manual,
consultar um técnico qualificado.
Do fabricante nado se responsabiliza por danos causados em
pessoas ou bens resultantes de leitura ou aplicacdo deficientes
do contelido deste manual.

1.1 Proteccao do operador e de terceiras pessoas
O processo de soldadura (corte) é uma fonte nociva de
radiagoes, ruido, calor e exalagdo de gases. Os portadores de
aparelhos electrénicos vitais (marca-passo) devem consultar o
médico antes de aproximar-se das operacoes de soldadura por
arco ou de corte de plasma.

Caso ocorra um acidente, nao respeitando-se o acima referido,
o construtor ndo se responsabiliza pelos danos sofridos.

1.1.1 Proteccao pessoal

- Nao utilizar lentes de contacto!!!

- Manter perto de si um estojo de primeiros socorros, pronto a
utilizar.

- Nao subestimar qualquer queimadura ou ferida.

Proteger a pele dos raios do arco, das fafscas ou do metal

incandescente, usando vestuario de proteccdo e um capacete

ou um capacete de soldador.

- Usar mdéscaras com protectores laterais da face e filtros de
proteccdo adequados para os olhos (pelo menos NR10 ou
superior).

- Usar auriculares se, durante o processo de soldadura (corte),

forem atingidos niveis de ruido perigosos.

Usar sempre éculos de seguranca, com protecgoes laterais,

especialmente durante a remogdo manual ou mecanica das

escorias da soldadura (corte).

- Se sentir um choque eléctrico, interrompa de imediato as
operagoes de soldadura (corte).

- O operador ndo deve tocar simultaneamente em duas tochas ou
em dois porta-eléctrodos.

1.1.2 Proteccao de terceiros

- Colocar uma parede diviséria retardadora de fogo para
proteger a drea de soldadura (corte) de raios, fafscas e escérias
incandescentes.

- Avisar todas as pessoas que estejam por perto para nao
olharem o arco ou o metal incandescente e para usarem
protecgdo adequada.

- Se o nivel de ruido exceder os limites previstos pela lei,
delimitar a area de trabalho e certificarse de que todas as
pessoas que se aproximam da zona estdao protegidas com
auriculares.

1.2 Proteccao contra fumos e gases

Os fumos, gases e pés produzidos durante o processo de

soldadura (corte) podem ser nocivos para a sua satde.

- Nao utilizar oxigénio para a ventilagao.

- Providenciar uma ventilagdo correcta na zona de trabalho,
quer natural quer artificial.

- No caso da operagao de soldadura (corte) se efectuar numa
area extremamente pequena, o operador devera ser vigiado
por um colega, que se deve manter no exterior durante todo
0 processo.

- Nao efectuar operagées de soldadura (cortes) perto de zonas
de desengorduramento ou de pintura.
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1.3 Prevencao contra incéndios/explosoes

O processo de soldadura (corte) pode provocar incéndios e/ou

explosoes.

- Retirar da area de trabalho e das dreas vizinhas todos os materiais
ou objectos inflamaveis ou combustiveis.

- Colocar nas proximidades da area de trabalho um equipamento
ou um dispositivo anti-incéndio.

- Nao efectuar operagdes de soldadura ou de corte em
contentores fechados ou tubos.

- Se os ditos contentores ou tubos tiverem sido abertos, esvaziados
e cuidadosamente limpos, a operagao de soldadura (corte) devera
de qualquer modo ser efectuada com o maximo de cuidado.

- Nao efectuar operagoes de soldadura (corte) em locais onde haja
pds, gases ou vapores explosivos,

- Nao efectuar operagbes de soldadura (corte) sobre ou perto de
contentores sob pressdo.

- Nao utilizar o aparelho para descongelar tubos.

1.4 Compatibilidade electromagnética (EMC)

Esta unidade foi fabricada em conformidade com as indicagbes

contidas nas normas padrao EN60974-10, as quais o operador

tem que se reportar para a poder utilizar.

- Instalar e utilizar esta unidade de acordo com as indicacoes
deste manual.

- Esta unidade devera ser apenas utilizada com fins
profissionais, numa instalagao industrial. E importante ter em
consideracdo que poderd ser dificil assegurar a
compatibilidade electromagnética em locais ndo industriais.

1.4.1 Instalacao, utilizacao e estudo da area

- O utilizador deve ser um experto do sector e como tale é
responsavel pela instalagio e pelo uso do aparelho, segundo as
indicagdes do fabricante. Caso se detectem perturbagbes
electromagnéticas, o operador do equipamento tera que resolver
o problema, se necessario com a assisténcia técnica do fabricante.

- As perturbagbes electromagnéticas tém sempre que ser
reduzidas até deixarem de constituir um problema.

- Antes de instalar este equipamento, o operador deverd avaliar os
problemas electromagnéticos potenciais que poderdo ocorrer
nas zonas circundantes e, particularmente, os relativos as
condigoes de satde das pessoas expostas, por exemplo, das
pessoas que possuam "pace-makers' ou aparelhos auditivos.

1.4.2 Métodos de reducao das emissoes

REDE DE ALIMENTAC;\O DE ENERGIA

- A instalacao deve estar ligada a alimentacao de rede de
acordo com as instrucoes do fabricante.

Em caso de interferéncia, podera ser necessario tomar

precaugdes adicionais tais como a colocagao de filtros na rede

de alimentagao.

E também necessdrio considerar a possibilidade de blindar o

cabo de alimentacao.

CABOS DE SOLDADURA E CORTE
Os cabos deverao ser mantidos tdao curtos quanto possivel,
colocados juntos entre si e mantidos ao nivel do chao.

CONEXAO EQUIPOTENCIAL

Deve-se ter em consideragdo que todos os componentes
metdlicos da instalacdo de soldadura (corte) e dos que se
encontram nas suas proximidades devem ser ligados a terra.
Contudo, os componentes metdlicos ligados a pega de trabalho
aumentam o risco do operador apanhar um choque eléctrico,
caso toque ao mesmo tempo nos referidos componentes
metdlicos e nos eléctrodos.

Assim, o operador deve estar isolado de todos os componentes
metélicos ligados a terra.

A conexao equipotencial deverd ser feita de acordo com as
normas nacionais.
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LIGACAO DA PECA DE TRABALHO A TERRA

Quando a pega de trabalho nao esta ligada a terra, por razoes de
seguranga eléctrica ou devido as suas dimensoes e posicao, uma
ligagdo de terra entre a pega e a terra podera reduzir as emissoes.
E necessério ter em consideragio que a ligacao de terra da peca de
trabalho ndo aumenta o risco de acidente para o operador nem
danifica outros equipamentos eléctricos.

A ligagdo de terra deverd ser feita de acordo com as normas
nacionais.

BLINDAGEM

A blindagem selectiva de outros cabos e equipamentos presentes
na zona circundante, pode reduzir os problemas provocados por
interferéncia. A blindagem de toda a instalagao de soldadura (corte)
pode ser considerada em aplicagoes especiais.

1.5 Grau de proteccao IP

Grau de protecgao do invélucro em conformidade com a EN 60529:

1P21S

- Invélucro protegido contra o acesso a partes perigosas com
um dedo e contra corpos sélidos estranhos com didmetro
superior/ igual a 12,5 mm.

- Invélucro protegido contra a queda vertical de gotas de dgua.
Nao utilizar em exteriores em caso de chuva.

- Invélucro protegido contra os efeitos danosos devidos a
entrada de agua, quando as partes amoviveis da aparelhagem
nao estao em movimento.

1.6 Analise dos riscos

Riscos apresentados pela Solucoes adoptadas

maquina para os evitar

Risco de instalacao incorrecta.| Os riscos foram eliminados

através da elaboragdo de um

manual de instrucbes para a

utilizacdo da mdquina.

Aplicagdo das normas

EN 60974-1.

Riscos  relacionados ~ com| Aplicagdo das normas

perturbagbes  electromagné-| EN 60974-10.

ticas produzidas pela fonte de

energia de soldadura e

induzidas na fonte de energia

da soldadura.

Riscos eléctricos e mecanica.

2 INSTALACAO

2.1 Modalidade de elevacao, transporte e descarga
Nunca subestimar o peso do equipamento, (ver
A caracteristicas técnicas).

i Nao deixar cair o equipamento ou a unidade,
h nem os pousar com forca no chao.

E=—1

A instalagdo estd equipada de um cabo que consente a sua
movimentacdo a mao.

Nao cumprindo-se o acima descrito, cabal e taxativamente,
o produtor declina toda e qualquer responsabilidade.
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2.2 Colocacao do gerador

Observar as seguintes regras:

- Nao colocar o equipamento em lugares pequenos.

- Colocar o gerador num lugar seco, limpo e com ventilagao
apropriada.

- Proteger a instalacao da chuva e do sol.

(

Coloque o gerador no lado esquerdo para evitar
pancadas ou caidas acidentais e para garantir a
correcta ventilacao.

2.3 Ligacao

2.3.1 Alimentacao

O gerador estd equipado de um cabo de alimentagao para a
ligacdo a rede monofasico.

2.3.2 Ligacao a terra

Para a protecgdo dos utilizadores, o equipamento deve ser
correctamente ligado a terra. O cabo de alimentagdo estd
equipado de um condutor (amarelo - verde) para a ligagdo a terra,
que deve ser ligado a uma ficha provida de contacto de terra.

2.3.3 Possiveis falhas eléctricas

Nao se consegue ligar a ma-quina:
- Nao h4 corrente na tomada de alimentacao.
- Tomada ou cabo de alimentacgao defeituosos.
- Interruptor de ligagdo defeituoso.

Auséncia de corrente de saida:
- Botéo da tocha defeituoso.
- Equipamento sobre-aquecido.
Com a maquina de soldadura ligada, espere que arrefega.
- Ligagao de massa incorrecta
- Sistema electrénico defeituoso.

Fornecimento de energia incorrecto:
- O potenciémetro de controle de tensdo esta defeituoso.

Se tiver quaisquer dividas e/ou problemas, nao hesite em
contactar o centro de assisténcia técnica mais perto de si.

2.4 Colocacao em servico

(2

O cabo de terra devera ser ligado tao préximo
quanto possivel do ponto de soldadura.

Antes de iniciar a soldadura, verificar o estado dos
% cabos eléctricos e da tocha, e se estiverem

danificados proceder a sua reparacao ou
substituicao.

-




2.4.1 Ligacao para a soldadura MMA

2.4.3 Possiveis defeitos em soldadura MMA

Excesso de salpicos:
- Arco comprido.
- Corrente elevada.

Crateras:
- Movimento répido do eléctrodo fora da pega.

Inclusoes:
- Deficiente limpeza ou distribuicao dos passos.
- Movimento incorrecto do eléctrodo.

Penetracio insuficiente:

- Velocidade de avanco elevada.

- Corrente de soldadura muito baixa.

- Chanfradura estreita.

- Falha na chanfradura na raiz da soldadura.

Colagem:
- Arco demasiado curto.
- Corrente muito baixa.

Bolhas e porosidade:
- Humidade no eléctrodo.
- Arco comprido.

Rachas:

- Corrente muito alta.

- Materiais sujos.

- Hidrogénio na soldadura (presente no revestimento do eléc-
trodo).
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3 APRESENTACAO DA INSTALACAO

3.1 Generalidades

Estes geradores foram expressamente concebidos para a solda-
dura MMA. A inovadora tecnologia de inverter confere desem-
penhos de altissimo nivel com absor¢des muito reduzidas.

O gerador estd equipado com:

3 L1112

1: cabo de alimentacao.
Consente de alimentar a instalagdo ligando-a a rede.
2: cabo de terra.
Consente a ligagao eléctrica entre o gerador e a peca a soldar.
3: pinca porta-eléctrodo.
Consente de enganchar o eléctrodo a pinga.
4: alavanca aperta eléctrodo.
Consente a abertura e o fecho da pinga porta-eléctrodo.
5: interruptor para ligar e desligar a maquina.
@ Liga a energia eléctrica a soldadura.
Tem duas posigdes, "O" desligada e "I' ligada.

6: botao da tocha.

Permite de distribuir a corrente de soldadura definida.

L1 (led verde): ilumina-se assim que o gerador é alimentado.
L2 (led amarelo): indica a eventual activacao dos dispositivos
de protecgao, tais como, a protecgdo térmica.

I L2 (led amarelo): permanece acesa até que a anoma-
% lia tenha sido reparada e, em qualquer caso, até as
W temperaturas interiores regressarem aos valores nor-

mais; neste caso, é necessario deixar o gerador ligado
para tirar partido do ventilador em funcionamento,
reduzindo assim o tempo de inactividade.
L2 (led vermelho): ilumina-se quando é presente tensdo de
saida na maquina de soldar.
P1: potenciometro para fixacao da corrente de soldadura
(corte).
Permite a regulagdo continua da corrente de soldadura (corte).
Esta corrente permanece inalterada na soldadura, quando as
condigoes de fornecimento e de soldadura variam dentro dos
limites permitidos.

As posicoes evidenciadas no potenciémetro com as escritas 1.5,
2.0, 2.5 indicam a definicdo de corrente éptima e a soldadura
dos eléctrodos de 1.5, 2.0, 2.5 mm.
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3.2 Manutencao

A instalacdo deve ser submetida a uma manutencdo de rotina
segundo as indicagées do construtor.

As operagbes de manutengdo deverdo ser exclusivamente
efectuadas por pessoal especializado.

A instalagdo nao deve sofrer algum tipo de modificagao.

Evitar a acumulacao de p6é de metal perto das aletas de ventila-
Gao e sobre as mesmas.

Antes da qualquer operacao de manutencao des-
A ligar a corrente eléctrica do equipamento !

Efectuar periodicamente os seguintes operacdes:
* Limpar o interior do gerador com ar comprimi-

i do de baixa pressao e com escovas de cerdas
w suaves.
L 4 * Verificar as ligacoes eléctricas e todos os cabos

de conexao.

Para a manutencao ou substituicao de componen-
tes do tocha, do porta-eléctrodos e/ ou dos cabos
de terra:

* Verificar a temperatura dos componentes e certificar-se
de que nao estao sobre-aquecidos.

* Usar sempre luvas em conformidade com as normas de
seguranca.

* Utilizar chaves de parafusos e ferramentas adequadas.

No caso em que nao se executasse a referida manutencao,

todas as garantias serao anuladas e, seja como for, o con-
strutor isenta-se de toda e qualquer responsabilidade.

4 NO(;()ES TEORICAS SOBRE A SOLDADURA
4.1 Soldadura com eléctrodo revestido (MMA)

Preparacao dos bordos

Para obter boas soldaduras é sempre recomendavel trabalhar
pegas limpas, ndo oxidadas, sem ferrugem nem outros agentes
contaminadores.

Escolha do eléctrodo

O diametro do eléctrodo a usar depende da espessura do mate-
rial, da posicdo, do tipo de jungao e do tipo de chanfro.
Eléctrodos com maior didmetro exigem, como é légico, corren-
tes muito elevadas, com um consequente fornecimento de calor
muito intenso durante a soldadura.

Tipo de revestimento  Propriedades Utilizacao

Rutilo Facil. de utilizacdo Todas as posicoes
Acido Alta velocid. de fusaio  Plano

Basico Caract. Mecanicas Todas as posicoes

Escolha da corrente de soldadura

Os valores da corrente de soldadura, relativamente ao tipo de
eléctrodo utilizado, sao referidos pelo fabricante na embalagem
do eléctrodo.

Acender e manter o arco

O arco eléctrico é produzido por fricgdo da ponta do eléctrodo
na pega de trabalho ligada ao cabo de terra e, logo que o arco
estiver aceso, afastando rapidamente a vareta para a distancia
normal de soldadura.

Normalmente, para melhorar o acendimento do arco tornase
muito Gtil um aumento da corrente inicial relativamente a cor-
rente base de soldadura (Hot Start).

Uma vez o arco aceso, iniciase a fusao da parte central do eléc-
trodo que se deposita em forma de gotas na pega a soldar. O
revestimento externo do eléctrodo é consumido, fornecendo o
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gés protector para a soldadura e assegurando assim que a mesma
serd de boa qualidade.

Para evitar que as gotas de material fundido apaguem o arco, por
curto circuito entre o eléctrodo e o banho de solda devido a uma
aproximagdo acidental entre ambos, tornase muito Gtil um
aumento temporario da corrente de soldadura até ao fim do
curto circuito (Arc Force).

No caso em que o eléctrodo permaneca colado na peca a soldar
é (til reduzir ao minimo a corrente de curto-circuito (antisticking).

Execucao da soldadura

O angulo de inclinagao do eléctrodo varia consoante o nimero
de passagens; o movimento do eléctrodo é normalmente efec-
tuado com oscilagoes e paragens nos lados do rebordo, de
modo a evitar uma acumulacdo excessiva de material de enchi-
mento no centro.

Remocao da escéria

A soldadura mediante eléctrodos revestidos obriga a remocao
da escoria apés cada passagem.

A escéria é removida através de um pequeno martelo ou entdo,
se fridvel, é escovada para fora.

5 CARACTERISTICAS TECNICAS

FLASH GUN & 25
230Vac (10%)

Tensdo de alimentagdo de energia

Poténcia maxima absorvida 2.4KW (4KVA)
Corrente maxima absorvida 17.5A
Corrente absorvida (x=100%) 9A

Fusivel atrasado 12A @ 60%
Rendimento 86%

Factor de poténcia 0.6

Coso 0.99

Corrente de soldadura (25°C)

(x=20%) 90A

(x=60%) 50A
(x=100%) 38A

Corrente de soldadura (40°C)

(x=15%) 90A

(x=60%) 45A
(x=100%) 34A

Gama de regulacao 30-90A (30A/21.2V - 90A/23.6V)
Tensdo em vazio 54Vdc

Grau de proteccao IP21S

Classe de isolamento H

Normas de construcao EN 60974-1/EN 60974-10

Dimensoes (Ixpxh) 230x85x280 mm

Peso 2 Kg.
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NEDERLANDS
HANDLEIDING VOOR GEBRUIK EN ONDERHOUD

Dit handboek maakt integraal deel uit van de eenheid of van de machine en dient deze steeds te vergezellen op al haar
verplaatsingen of bij herverkoop ervan.

De gebruiker dient er voor te zorgen dat deze volledig en in goede staat blijft.

SELCO s.r.l. Division INTECO eigent zich het recht toe op elk ogenblik wijzigingen aan te brengen en dit zonder voorafgaandelijk
enige verwittiging.

De rechten op vertaling, op gehele of gedeeltelijke reproductie en aanpassingen om het even op welke wijze ( inbegrepen
fotokopie, film en microfilm) zijn voorbehouden aan SELCO s.r.l. Division INTECO en verboden zonder schriftelijke toestemming.
Hetgeen beschreven is van levensbelang en dus nodig voor de garantie. Indien de lasser zich niet aan hetgeen beschreven is
houdt, kan de fabrikant niet aansprakelijk geacht worden.

Editie ‘05
GELIJKVORMIGHEIDS VERKLARING CE

De firma
SELCO s.r.l. Division INTECO - Via Palladio, 19 - 35010 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311

verklaart dat het apparaat type FLASH GUN @ 25

conform is met de normen: 73/23/CEE
89/336 CEE
92/31 CEE
93/68 CEE

en dat de volgende normen werden toegepast: EN 60974-10
EN 60974-1

Elke ingreep of modificatie niet toegelaten door SELCO s.r.l. Division INTECO heeft de ongeldigheid van deze verklaring tot
gevolg.

Onara di Tombolo (PADOVA) Wettelijke vertegenwoordiger Selco

Lino Frasson

SYMBOLEN

A Ernstig gevaar op zware verwondingen en waarbij onvoorzichtig gedrag zwaar letsel kan veroorzaken.

Belangrijke aanwijzingen die moeten opgevolgd worden om lichte persoonlijke letsels en beschadigingen aan

% voorwerpen te vermijden.

a—

(t De opmerkingen die na dit symbool komen zijn van technische aard en ergemakkelijken de bewerkingen
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1 WAARSCHUWING

Vooraleer met om het even welke bewerking te
A beginnen dient men deze handleiding grondig
gelezen te hebben en er zeker van te zijn dat men
alles begrepen heeft. Breng geen veranderingen aan
en voer geen onderhoudswerkszaamheden uit die niet vermeld
zijn in deze handleiding.
In geval van twijfel of bij problemen met het gebruik van het
apparaat, zelfs indien deze niet vermeld zijn in deze
handleiding, raadpleeg bevoegd personeel.
De Fabrikant is niet verantwoordelijk voor beschadigingen aan
personen of voorwerpen ten gevolge van een fout van de
operator wegens gebrekkige kennis van deze handleiding en het
niet nauwkeurig opvolgen van de erin vermelde voorschriften.

1.1 Bescherming van operator en andere personen
Het las/snij-proces is een bron van schadelijke stralingen, geluid,
warmte en gasontwikkeling. De personen die vitale elektrische
apparaten (pacemakers) dragen moeten hun arts raadplegen
alvorens in de buurt te komen van booglaswerkzaamheden of
plasmasnijwerkzaamheden.

Als er schade aangericht wordt, zonder hetgeen hierboven
beschreven is in acht genomen te hebben, is de fabrikant niet
aansprakelijk voor de geleden schade.

1.1.1 Persoonlijke bescherming

- Draag geen contactlenzen!!!

- Zorg dat een tas "eerste hulp bij ongevallen" ter beschikking staat.

- Onderschat brandwonden en andere kwetsuren niet.

- Draag veiligheidskledij om de huid te beschermen tegen straling
en vonken afkomstig van de vlamboog en tegen gloeiende
metaaldeeltjes, en een lashelm of een lasscherm.

- Draag een gezichtsmasker met zijdelingse bescherming en
geschikt filter voor de ogen (minstens NR10 of hoger).

- Gebruik oorbeschermers als het geluidsniveau dat door het
lasproces (snijden) wordt veroorzaakt, gevaarlijk wordt.

- Draag een beschermbril met zijbeschermingen, vooral bij het
met de hand of mechanisch verwijderen van het afval van het
lasproces (snijden).

- Houd onmiddellijk op met de lasprocedure (het snijden) als u
meent elektrische schokken te voelen.

- Het wordt de operator aangeraden om nooit twee lastoortsen
of lastangen samen aan te raken.

1.1.2 Bescherming van andere personen

- Plaats een vuurvaste scheidingswand om het gebied waar gelast
(gesneden) wordt te beschermen tegen straling, vonken en
gloeiend afval.

- Waarschuw eventuele derde personen niet direct in de las
(snede) te kijken en zich te beschermen tegen de stralen van de
boog of van het gloeiende metaal.

- Als het geluidsniveau de wettelijk toegelaten grenswaarden
overschrijdt dan dient de werkzone afgebakend te worden en
moet elke persoon die in de nabijheid komt een oorbescherming
dragen.

1.2 Voorzorgen tegen rook en gassen

De door het lasproces (snijden) veroorzaakte rook, gas en stof

kunnen schadelijk voor de gezondheid zijn.

- Gebruik geen zuurstof voor ventilatie!

- Voorzie een afdoende natuurlijke of geforceerde ventilatie in de
arbeidszone.

- In geval van laswerkzaamheden (snijden) in nauwe ruimtes
wordt er aangeraden de lasser door een collega buiten de ruim-
te onder controle te laten houden.

- Las (snij) niet in de buurt van plaatsen waar ontvet of geverfd
wordt.
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1.3 Voorzorgen tegen brand en explosie

Het las/snij-proces n kan brand en/of explosie veroorzaken.

- Verwijder alle brandbare voorwerpen en ontvlambare
producten uit de arbeidszone en de omgeving ervan.

- Installeer in de nabijheid van de werkzone een
brandblusapparaat.

- Voer geen las- of snijwerk uit in gesloten containers of buizen.

- Als de desbetreffende reservoirs of leidingen zorgvuldig open,
leeg en schoon gemaakt zijn, moet het lasproces (snijden)
toch zeer voorzichtig worden uitgevoerd.

- Las (snij) niet in een atmosfeer met stof, gas of explosieve
damp.

- La (snij) niet boven of in de buurt van onder druk staande
reservoirs.

- Gebruik deze apparatuur niet om leidingen te ontdooien.

1.4 Elektromagnetische compatibiliteit (EMC)

Het apparaat is gebouwd overeenkomstig de aanwijzingen

vervat in de geharmoniseerde norm EN60974-10 naar dewelke

de operator zich dient te schikken.

- Installeer en gebruik het apparaat volgens de aanduidingen in
deze handleiding.

- Dit apparaat dient enkel gebruikt te worden voor
professionele toepassingen in een industriéle omgeving. Men
dient te begrijpen dat het moeilijk is om elektromagnetische
compatibiliteit te verzekeren in een niet industriéle
omgeving.

1.4.1 Installatie, gebruik en evaluatie van de zone

- De gebruiker moet een expert in deze sector zijn en als zodanig

is hij verantwoordelijk voor de installatie en het gebruik van het
apparaat volgens de aanwijzingen van de fabrikant.
Wanneer elektromagnetische storingen vastgesteld worden is het
de gebruiker die moet zorgen voor de oplossing van het
probleem indien nodig met raadgevingen van de technische
dienst van de constructeur.

- In ieder geval moeten de elektromagnetische storingen zodanig
gereduceerd worden dat ze geen hinder vormen voor de
omgeving.

- Voor de installatie van het apparaat moet de gebruiker de
potentiéle problemen evalueren van gebeurlijke elektro-
magnetische storingen die zouden kunnen optreden in de
omgeving van de arbeidszone en in het bijzonder met betrekking
tot de gezondheid van personen (dragers van een pacemaker of
een hoorapparaat).

1.4.2 Methoden om de straling te beperken

NETAANSLUITING

- De installatie moet volgens de aanwijzingen van de
fabrikant op het net aangesloten worden.

In geval er zich interferenties voordoen kan het nodig zijn

bijkomende maatregelen te nemen zoals het filteren van de

netvoeding.

Men moet er rekening mee houden dat het wel eens nodig zou

kunnen zijn om de netverbindingskabel af te schermen.

KABELS VOOR LASSEN EN SNIJDEN
De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, zo dicht mogelijk bij
elkander blijven en op de vloer liggen of zo dicht mogelijk erbij.

EQUIPOTENTIAAL VERBINDING

Men moet een massaverbinding van alle metalen onderdelen van
de las/snij-installatie en van de omgeving in overweging nemen.
Nochtans vormen de metalen onderdelen in verbinding met het
werkstuk een verhoogd risico voor de operator op een
elektrische schok wanneer hij gelijktijdig deze metalen
onderdelen en de elektrode aanraakt.

De operator moet dus geisoleerd zijn van al deze componenten
die aan de massa verbonden zijn. Houdt u de nationale
voorschriften inzake equipotentiaal verbindingen.
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HET WERKSTUK MET DE AARDE VERBINDEN

Wanneer het werkstuk niet met de aarde verbonden is om
reden van elektrische veiligheid of wegens de afmetingen en de
positie kan het met de aarde verbinden van het werkstuk de
straling verminderen. Wel moet men er op letten dat door het
werkstuk te aarden dit geen aanleiding mag geven tot verhoogd
risico op ongevallen voor de operator nog tot beschadiging van
andere elektrische apparaten. Respecteer de nationale
voorschriften inzake het met de aarde verbinden.

AFSCHERMING

Het selectief afschermen van andere kabels en apparaten in het
eromheen liggende gebied kan de interferentieproblemen doen
afnemen.

Voor speciale toepassingen kan de afscherming van de hele
las(snij)installatie in overweging genomen worden.

1.5 Beveiligingsgraad IP

Beveiligingsgraad van het omhulsel in overeenstemming met EN

60529:

1P21S

- Ombhulsel beveiligd tegen de toegang tot gevaarlijke onderde-
len van vingers en vreemde voorwerpen met een diameter
groter dan of gelijk aan 12,5 mm.

- Ombhulsel beschermd tegen het verticaal vallen van water-
druppels.
Niet buiten gebruiken als het regent.

- Ombhulsel beschermd tegen de schadelijke gevolgen van het
binnendringen van water, wanneer de beweegbare delen van
het apparaat niet in beweging zijn.

1.6 Risico analyse

Risico's veroorzaakt door
de machine
Risico's door foutieve installatie.

Oplossingen

Deze risico's worden door het
opvolgen van de instructies uit
de handleiding geélimineerd.
Toepassen van de norm

Risico's van elektrische en

mechanische aard. EN 60974-1.
Risico's die een gevolg zijn Toepassen van de norm
van elektromagnetische sto- | EN 60974-10.

ringen opgewekt door de
lasgenerator.

2 INSTALLATIE

2.1 Wijze van optillen, transport en lossen
Het gewicht van het apparaat niet onderschatten,
A (zie technische kenmerken).

Het apparaat nooit laten vallen of bruusk neerzet-

lw“ ten.

=1

De installatie is voorzien van een handgreep waarmee hij met
de hand verplaatst kan worden.

Als hetgeen boven beschreven is niet altijd strikt in acht genomen
wordt, dan kan de fabrikant niet aansprakelijk gesteld worden.
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2.2 Plaatsen van de generator

Hoe hierbij rekening met volgende richtlijnen:

- Het apparaat niet opstellen in te kleine lokalen.

- Plaats de generator op een droge, schone plaats met passen-
de ventilatie.

- Bescherm de installatie tegen slagregen en tegen de zon.

-

Plaats de generator aan de linkerkant om stoten of
eventueel vallen te voorkomen en een goede ven-
tilatie te garanderen.

2.3 Aansluiting

2.3.1 Stroomtoevoer

De generator is voorzien van een stroomkabel voor de aanslui-
ting op het enkelfasennet.

2.3.2 Aardverbinding

Voor de bescherming van de gebruikers moet de installatie goed
geaard zijn. De voedingskabel is voorzien van een geleider
(geel-groen) voor de aardverbinding. Deze draad moet
verbonden worden met een geaarde stekker.

2.3.3 Mogelijke elektrische storingen

Het apparaat kan niet worden ingeschakeld:
- Geen spanning op de netstekker.

- Voedingskabel of netstekker defect.

- Aan/uit schakelaar defect.

Geen uitgangsstroom:

- Toortsknop defect.

- Oververhitting van het toestel. Wachten tot het apparaat is
afgekoeld. terwijl het toestel ingeschakeld blijft.

- Onjuiste massa-aansluiting.

- Elektronica defect.

Niet correcte uitgangsstroom:
- Potentiometer regeling lasstroom defect.

In geval van twijfel of bij problemen, aarzel niet de dichtst
bijzijnde technische dienst te raadplegen.

2.4 Inbedrijfstelling

-

De aardgeleider moet zo dicht mogelijk bij de
lassen worden aangesloten.

Voor het lassen, controleer de staat van de
% elektrische kabels en van de lastoorts. Bij
beschadiging niet met lassen beginnen vooraleer
de defecte onderdelen hersteld zijn of vervangen.

=1




2.4.1 Toebehoren voor MMA lassen

2.4.3 Mogelijke storingen bij MMA lassen

Overdreven spatten:
- Boog te lang.
- Te hoge stroom.

Kratervorming:
- Te vlug verwijderen van de elektrode.

Insluitingen:
- Onvoldoende zuiver gemaakt of slechte lasvooruitgang.
- Verkeerde beweging van de elektrode.

Onvoldoende penetratie:

- Lasvooruitgang te snel.

- Lasstroom te klein.

- Afschuining te smal.

- Geen afranding aan de spits.

Plakken:
- Boog te kort.
- Stroom te klein.

Blazen en holtes (poreusachtig):
- Vochtige elektrode.
- Boog te lang.

Barsten:

- Stroom te hoog.

- Onzuivere materialen.

- Waterstof aanwezig bij het lassen (op de mantel van de elek-
trode).
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3 PRESENTATIE VAN DE INSTALLATIE

3.1 Algemene informatie

Deze generatoren zijn speciaal voor het MMA lassen gemaakt.
De innovatieve inverter technologie biedt prestaties van hoog
niveau met gering stroomverbruik.

Op de generator bevinden zich:

1: Elektriciteitskabel.

Om de installatie van stroom te voorzien door hem op het net
aan te sluiten.

2: massakabel.

Voor de elektrische verbinding tussen de generator en het te las-
sen werkstuk.

3: elektrodeklem.

Om de elektrode aan de klem vast te maken.

4: elektrodehendeltje.

Voor het openen en sluiten van de elektrodeklem.

5: Startschakelaar.

@ Schakelt de netspanning aan. Deze schakelaar heeft

twee standen "O" uit, "I" in.

6: Toortsknop.

Voor de afgifte van de ingestelde lasstroom.

L1 (groene led): gaat branden zodra de generator onder stroom
gezet wordt.

L2 (gele led): geeft aan dat er een beveiligingsinrichting inge-
grepen heeft zoals bijvoorbeeld de thermische beveiliging.

I L2 (gele led): blijft aan zolang het probleem niet is
% opgelost en in elk geval tot zolang de temperatuur in
&  het toestel niet gedaald is tot de normale grenswaarde.

In dit laatste geval laat men de generator ingeschakeld
om de ventilator in werking te houden zodat de tijd
van inactiviteit verminderd wordt.
L2 (rode led): gaat branden wanneer er stroom op de uitgang
van het lasapparaat staat.
P1: potentiometer voor het instellen van de las(snij) stroom.
Voor het geleidelijk afstellen van de las(snij) stroom.
Deze stroom blijft stabiel tijdens het lassen tot zolang de varia-
ties van de voeding en van het lassen binnen de toegelaten
grenswaarden blijven.

De met 1.5, 2.0,2.5 op de potentiometer aangegeven posities
geven de optimale stroom en het lassen van elektroden van 1.5,
2.0, 2.5 mm aan.
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3.2 Onderhoud

De installatie moet aan het gewone onderhoud onderworpen
worden volgens de indicaties van de fabrikant.

Alle onderhoudswerken dienen uitsluitend door gekwalificeerd
personeel uitgevoerd te worden.

De installatie mag op geen enkele manier wijzigingen
ondergaan. Vermijd opeenhoping van metaaldeeltjes in de
buurt van en op de koelgleuven.

A

@
A

* De temperatuur van de onderdelen controleren en u ervan
verzekeren dat ze niet oververhit zijn.

* Altijd  handschoenen  dragen  die
veiligheidsvoorschriften voldoen.

* Geschikte sleutels en gereedschap gebruiken.

Onderbreek de stroomtoevoer naar de installatie
voor wat dan ook aan het apparaat te doen!

Periodieke controles aan de generator:

* Reinig het toestel binnenin met perslucht onder
lage druk en penselen met zachte haren.

* Controleer de elektrische aansluitingen en alle
verbindingskabels.

Voor het onderhoud of vervangen van onderdelen
van de toortsen, van de elektrodenhouder en/of
aardingskabels:

aan de

Bij gebrek aan dit onderhoud, vervalt de garantie en wordt in
ieder geval de fabrikant van alle aansprakelijkheid ontheven.

4 ALGEMENE INFORMATIE OVER HET
LASSEN

4.1 Lassen met beklede elektrodes (MMA)

Voorbereiden van de lasnaden

Om een goede las te bekomen dient men steeds te werken op
zuivere onderdelen, zonder oxidatie, roest of enig andere
verontreiniging.

Keuze van de elektrode

De diameter van de te gebruiken elektrode hangt af van de
dikte van het materiaal, van de positie, van het type naad en
van het type voorbereiding van het te lassen voorwerp.
Elektrodes met grote diameter vereisen zeer hoge lasstromen
wat vanzelfsprekend grote warmtetoevoer gedurende het lassen
tot gevolg heeft.

Type van coating  Eigenschappen Gebruik
Rutile Gemakkelijk in gebruik In alle posities
Acid Vlugge smelting Vlak

Basisch Mechanische eigenschappen In alle posities

Keuze van de lasstroom
Het bereik voor de lasstroom voor een bepaald type van elek-
trode staat vermeld op de verpakking.

Starten en aanhouden van de boog

Men start de boog door met de punt van de elektrode het werk-
stuk, dat met de massakabel verbonden is, aan te tikken. Eens
de boog ontstaan is trekt men de elektrode snel terug op nor-
male lasafstand.

Meestal zal een verhogen van de lasstroom t.o.v. de basis waar-
de (Hot Start) het starten van de boog vergemakkelijken.

Eens de boog gevormd is zal het middelste deel van de elektro-
de beginnen smelten en onder vorm van druppels zich afzetten
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op het werkstuk. Het buitenste van de elektrode, de bekleding,
wordt ontbonden en het gas dat vrijkomt dient als bescherming
voor de las.

Om te vermijden dat de druppels gesmolten materiaal de boog
uitdoven door kortsluiting van de elektrode met de gesmolten
massa wanneer deze te dicht bijeen komen zal een tijdelijke
verhoging van de lasstroom, zolang de kortsluiting duurt, zeer
nuttig zijn (Arc Force).

Als de elektrode aan het te lassen voorwerp plakt kunt u het
beste de kortsluitstroom zoveel mogelijk beperken (antisticking).

Uitvoeren van de las

De hellingshoek van de elektrode varieert volgens het aantal
doorgangen. De elektrode beweegt oscillerend en stopt aan de
rand van de lasnaad om overtollig ophopen van materiaal in het
midden te voorkomen.

Verwijderen van de slakken

Het lassen met beklede elektrodes houdt in dat men na elke
lasdoorgang de slakken moet verwijderen.

Het verwijderen van de slakken gebeurt met een kleine hamer
of met een borstel als de slakken brokkelig zijn.

5 TECHNISCHE KENMERKEN

FLASH GUN @ 25

Netspanning 230Vac (10%)
Maximum opgenomen vermogen 2.4KW (4KVA)
Maximum opgenomen stroom 17.5A
Opgenomen stroom (x=100%) 9A

Vertraagde zekering 12A @ 60%
Rendement 86%
Vermogen factor 0.6

Coso 0.99
Lasstroom (25°C)

(x=20%) 90A

(x=60%) 50A
(x=100%) 38A

Lasstroom (40°C)

(x=15%) 90A

(x=60%) 45A
(x=100%) 34A
Instelbereik 30-90A (30A/21.2V - 90A/23.6V)

Nullastspanning

54Vdc

Beveiligingsgraad

IP21S

Isolatieklasse

H

Constructienormen

EN 60974-1/EN 60974-10

Afmetingen (Ixpxh)

230x85x280 mm

Gewicht

2 Kg.
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SVENSKA
ANVISNINGAR FOR DRIFT OCH UNDERHALL

Denna instruktionsbok &r en integrerad del av enheten eller maskinen och ska medfélja den nar den forflyttas eller sdljs.
Anvandaren ansvarar for att den halls fullstindig och i gott skick. SELCO s.r.l. Division INTECO foérbehdller sig rétten att modifiera
produkten ndr som helst utan féregdende meddelande.

SELCO s.r.l. Division INTECO forbehdller sig rittigheterna till och forbjuder 6versattning, reproduktion och anpassning, helt eller
delvis, oavsett metod (inklusive fotostatkopior, film och mikrofilm) utan skriftligt tillstdnd.

Att dessa instruktioner foljs ar mycket viktigt och en forutsattning for att garantin ska gilla. Tillverkaren patar sig inget ansvar
om operatoren inte foljer dessa anvisningar.

Version '05

FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

Foretaget
SELCO s.r.l. Division INTECO - Via Palladio, 19 - 35010 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311

forsakrar att apparaten FLASH GUN @ 25

overensstaimmer med direktiven: 73/23/CEE
89/336 CEE
92/31 CEE
93/68 CEE

och att foljande bestimmelser har tillampats: EN 60974-10
EN 60974-1

Ingrepp eller modifieringar utan tillstdnd av SELCO s.r.l. Division INTECO medfor att denna forsdkran inte langre ar giltig.

Onara di Tombolo (PADOVA) Firmatecknare

Lino Frasson

SYMBOLER

A Overhingande fara som orsakar allvarlig skada och riskbeteende som kan orsaka allvarlig skada.
l'“ Beteende som kan orsaka ldttare personskador eller sakskador.

N—

(t Tekniska anmarkningar som underlattar arbetet.
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1 VARNING

Las den hér instruktionsboken ordentligt och se till att
A du har forstdtt anvisningarna innan du borjar arbeta
med maskinen.

Modifiera inte maskinen och utfor inget underhall som
inte anges hadr. Kontakta utbildad personal eller tillverkaren, som
alltid star till forfogande med hjélp, vid eventuella tveksamheter
eller problem nér det géller anvandningen av maskinen.
Tillverkaren pdtar sig inget ansvar for person- eller sakskador som
uppkommer till f6ljd av att denna instruktionsbok inte har lasts
uppmérksamt eller att instruktionerna i den inte har foljts.

1.1 Personligt skydd och skydd for tredje man

Svetsning/skdrning ger upphov till skadlig strdlning, buller,
varme- och gasutveckling.  Bdrare av livsuppehdllande
elektronisk apparatur (pace-maker) maste konsultera ldkare
innan de narmar sig platser dar bdgsvetsning eller
plasmaskarning utfors. Tillverkaren ansvarar inte for skador som
uppstar till foljd av att ovanstdende anvisning inte har fljts.

1.1.1 Personlig skyddsutrustning

- Anvand inte kontaktlinser!!!

- Ha forsta hjalpen-utrustning tillganglig.

- Banalisera inte brannskador eller sar.

- Anvand skyddsklader samt svetshjdlm for att skydda huden mot
stralning, gnistor och mot het metall.

- Anvand masker med sidoskydd for ansiktet och lampligt
skyddsfilter (minst NR10) for 6gonen.

- Anvand horselskydd om svetsningen/skdrningen ger upphov till
skadligt buller.

- Anvind alltid skyddsglasogon med sidoskydd, sarskilt vid
manuell eller mekanisk slaggborttagning.

- Avbryt omedelbart svetsningen/skdrningen om du far en
elektrisk stot.

- Vi rekommenderar att operatéren inte samtidigt vidror tva
skarbrannare eller tvd elektrodhdllare.

1.1.2 Skydd for tredje man

- Satt upp en brandhidrdig skiljevagg for att skydda svets-
/skaromradet fran stralar, gnistor och het slagg.

- Varna eventuella utomstdende for att de inte ska stirra pa svets-
/skérstéllet och uppmana dem att skydda sig emot strdlning och
het metall.

- Avgrdnsa arbetsomrddet om bullernivdn &verskrider lagens
granser och tillse att de personer som kommer in i omradet har
horselskydd.

1.2 Skydd mot rok och gas

Rok, gas och damm som uppstdr under svetsningen/skdrningen

kan vara skadligt for halsan.

- Anvand inte syre for ventilationen.

- Tillse att arbetsomrddet har en tillrdckligt god naturlig eller
forcerad ventilation.

- Vid svetsning/skdrning i trdnga utrymmen rekommenderar vi att
operatoren overvakas av en kollega som befinner sig utanfor
utrymmet i fraga.

- Svetsa/Skar inte i ndrheten av platser dar avfettning eller lackering
pagdr.

1.3 Skydd mot brinder/explosioner

Svetsningen/skdrningen kan ge upphov till brander och/eller

explosioner.

- Avlagsna eldfarligt och brannbart material och féremadl fran
arbetsomradet och dess omgivningar.

- Anordna  med  brandslackningsutrustning
brandskyddsystem i ndrheten av arbetsomradet.

- Svetsa eller skar inte i stingda behdllare eller ror.

eller ett
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- Aven om behéllarna eller tuberna i friga har éppnats, témts och
rengjorts noggrant ska svetsningen/skarningen utféras mycket
forsiktigt.

- Svetsa/Skdr inte i atmosfar som innehdller damm, gas eller
explosiva dngor.

- Svetsa/Skar inte pa eller i ndrheten av tryckutsatta behdllare.

- Anvdnd inte maskinen till att avfrosta ror.

1.4 Elektromagnatisk kompatibilitet (EMC)
Denna apparat ar konstruerad i Overensstimmelse med
anvisningarna i den harmoniserade standarden EN60974-10,
vilken anvandaren hanvisas till.
- Installera och anvéand anlaggningen enligt anvisningarna i
denna instruktionsbok.
- Denna apparat far endast anvdndas for professionellt bruk i
industrimiljo.
Téank pa att det kan vara svart att sdkerstdlla elektromagnetisk
kompatibilitet i andra miljéer &n industrimiljoer.

1.4.1 Installation, drift och omgivningsbedémning

- Anvdndaren ska vara expert pd omrddet och dr som sddan
ansvarig for att apparaten installeras och anvands enligt
tillverkarens anvisningar.

Vid eventuella elektromagnetiska storningar ska anvandaren
lsa problemet med hjalp av tillverkarens tekniska service.

- De elektromagnetiska storningarna madste alltid minskas sd
mycket att de inte medfér besvar.

- Innan han installerar apparaten ska anvandaren bedéma vilka
eventuella elektromagnetiska problem som kan uppstd i det
omgivande omradet och sarskilt halsotillstindet hos personalen
i omradet, till exempel de som anvéander pace-makers eller
horapparater.

1.4.2 Metoder for att minska emissionerna

STROMFORSORJNING
- Svetsaggregatet ska anslutas till elnétet enligt tillverkarens
instruktioner.

Vid  storningar kan man behdva vidta ytterligare
forsiktighetsatgdrder, sdsom filtrering av natstrommen.
Man  bor ocksd Gvervdga mojligheten att  skdrma

stromforsorjningskabeln.

SVETS- OCH SKARLEDNINGARNA
Ledningarna ska hdllas sa korta som m&jligt och ska placeras
ndra varandra och [6pa pa eller i narheten av golvnivan.

EKVIPOTENTIALFORBINDNING

Man bor o6vervdga att jorda alla metalldelar i svets-
/skdranldggningen och i dess narhet.

De metalldelar som &r férbundna med det arbetsstycke som
bearbetas 6kar dock risken for att operatéren far en stét nar han
vidror dessa metalldelar samtidigt med elektroden.

Operatéren maste darfor isoleras fran alla dessa jordade
metalldelar.

Folj nationella bestimmelser om ekvipotentialférbindning.

JORDNING AV ARBETSSTYCKET

Om arbetsstycket av elsdkerhetsskdl eller beroende pd dess
storlek eller placering inte ar jordat kan en jordledning mellan
arbetsstycket och jorden minska emissionerna.

Man maste se till att jordningen av arbetsstycket inte okar risken
att anvandarna skadas eller skadar andra elektriska apparater.
Folj nationella bestimmelser om jordning.

SKARMNING

Selektiv skdarmning av andra kablar och apparater i
omgivningarna kan minska stérningsproblemen. For speciella
applikationer kan man o6vervdaga att skdarma hela svets-
/skdranlaggningen.
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1.5 IP-skyddsgrad

Holjets skyddsgrad i enlighet med EN 60529:

IP21S

- Holjet férhindrar att man kommer at farliga delar med fin-
grarna och skyddar mot fasta frimmande féremdl med en
diameter pd 12,5 mm eller mer.

- Holjet ar skyddat mot vertikalt droppande vatten.

Anvand inte maskinen utomhus om det regnar.

- Holjet ar skyddat mot skador till f6ljd av intrangande vatten

ndr utrustningens rorliga delar inte ar i rorelse.

1.6 Riskanalys

Risker med maskinen

Atgdrder for att forebygga
fara

Risker till foljd av felaktig
installation.

Riskerna har avlagsnats genom
att en instruktionsbok har
tagits fram.

Risker av elektrisk och
mekanisk natur.

Tillampning av standarden
EN 60974-1.

Risk for elektromagnetiska stor-
ningar som genereras av svetsag-
gregatet och induceras pa det.

Tillimpning av standarden
EN 60974-10.

2 INSTALLATION

2.1 Lyftning, transport och lossning

data.

A
%

=1

Underskatta inte aggregatets vikt, se tekniska

Lat inte aggregatet eller en enskild enhet falla
eller stallas ned med en kraftig stot.

Aggregatet har ett handtag sd att du kan bara det.

Tillverkaren patar sig inget ansvar i det fall ovanstiende
instruktioner inte foljs noggrant och utan undantag.

2.2 Generatorns placering

Tillampa foljande kriterier:

- Placera inte utrustningen i trdnga utrymmen.
- Placera generatorn pad torr, ren plats med god ventilation.
- Skydda aggregatet mot regn och direkt solljus.

-

ratta.
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Placera generatorn pa vanster sida for att undvika
att den faller och se till att ventilationen blir den

2.3 Inkoppling
2.3.1 Stromforsorjning
Generatorn har en elsladd for anslutning till ett enfasigt nat.

2.3.2 Jordning

Aggregatet maste vara korrekt jordat for att skydda anvindarna.
Stromforsorjningskabeln innehaller en gul/gron jordledning som
ska anslutas till en jordad stickpropp.

2.3.3 Tankbara elektriska storningar

Maskinen startar inte:

- Ingen spdnning i stromforsorjningsuttaget.
- Fel pd stickpropp eller matarkabel.

- Fel pa huvudstrombrytaren.

Ingen utspanning:

- Fel pa brannarknappen.

- Aggregatet ar 6verhettat. Avvakta avkylning med svetsaggrega-
tet paslaget.

- Felaktig jordning.

- Elektroniskt fel.

Felaktig uteffekt:
- Fel pa potentiometern for instéllning av svetsstrom.

Kontakta narmaste serviceverkstad vid tveksamheter
och/eller problem.

2.4 Igdngsattning

-
%

-

Jordledningen ska anslutas sd nira svets som
mojligt.

Kontrollera elledningarna och skarbrannaren
innan du svetsar. Svetsa inte om de ar skadade,
utan vanta tills de ar reparerade eller utbytta.




2.4.1 Anslutning for MMA-svetsning

2.4.3 Tankbara fel vid MMA-svetsning

Onormalt mycket stank:
- For 1ang bage.
- For hog stromstyrka.

Kraterbildning:
- Snabbt borttagande av elektroden.

Inneslutningar:

- Bristfallig rengoring eller férdelning av svetsstrangarna.

- Felaktig elektrodrorelse.

Otillracklig intrangning:

- For hog frammatningshastighet.
- For svag svetsstrom.

- For smal diktning.

- Ingen mejsling vid toppen.

Ingen sammansmaltning:
- For kort bage.
- For svag strom.

Blasor och porositet:
- Fukt i elektroden.
- For ldng bage.

Sprickor:

- For hog stromstyrka.

- Smutsigt material.

- Vate i svetsfogen (pd elektrodbeldggningen).

S ITNCECO

3 BESKRIVNING AV AGGREGATET
3.1 Allmant

Dessa generatorer ar sarskilt konstruerade fér MMA-svetsning.
Tack vare den innovativa véxelriktartekniken har de mycket
hoga prestanda trots en hogst begransad stromférbrukning.
Generatorn ar férsedd med:

3 L1112

1: stromforsorjningskabel.

For att stromforsorja anlaggningen via elnétet.

2: jordledare.

For elektrisk anslutning mellan generatorn och arbetsstycket.

3: elektrodhallare.

For fastsattning av elektroden.

4: elektrodsparr.

For att 6ppna och stanga elektrodhallaren.

5: Huvudstrombrytare.

@ For pdséttning och avstangning av svetsaggregatet.
Har tvd lagen: "O" avstdngd och "I" paslagen.

6: Brannarknapp.
For matning med instélld svetsstrom.
L1 (gron lysdiod): tinds sd fort generatorn sétts under span-
ning.
L2 (gul lysdiod): anger att en skyddsanordning, som t.ex. dverhet-
tningsskyddet, har slagit till.
I L2 (gul lysdiod): lyser till dess att den invandiga tem-
i peraturen har atergdtt till det normala. Lat generatorn
& vara paslagen sa att flakten gar och avbrottstiden min-
skas.
L2 (rod lysdiod): tinds ndr det finns en utspanning fran svet-
saggregatet.
P1: potentiometer for instillning av svets-/skarstrom.
For installning av kontinuerlig svets-/skarstrom.
Denna strom forblir oférandrad under svetsningen ndr mat-
nings- och svetsningsférhallandena varierar inom de intervall
som framgdr av tekniska data.

Lagena 1,5, 2,0 och 2,5 pd potentiometern anger optimal stromin-
stallning och svetsning med elektroder pd 1,5, 2,0 och 2,5 mm.
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3.2 Underhall

Anlaggningen ska genomgd I6pande underhdll i enlighet med
tillverkarens instruktioner.

Eventuellt underhall far endast utforas av utbildad personal.
Anlaggningen far inte modifieras pd ndgot stt.

Om detta underhdll inte utférs upphor alla garantier att gélla
och tillverkaren kan inte utkrdvas ndgot ansvar for konsekven-
serna.

Stang av stromforsorjningen till aggregatet fore
A alla ingrepp!

Periodiska kontroller av generatorn:
* Rengor generatorn invandigt med tryckluft med
i lagt tryck och pensel med mjuk borst.
U * Kontrollera de elektriska anslutningarna och alla
= kabelkopplingar.

Underhdll eller utbyte av komponenter i
brannarna, elektrodhallaren och/eller
jordledningen:

* Kontrollera komponenternas temperatur och att de inte ar
overhettade.

* Anvdnd alltid handskar som uppfyller kraven i regler och
bestimmelser.

* Anvand lampliga nycklar och verktyg.

Om detta underhall inte utférs upphor alla garantier att
galla och tillverkaren kan inte utkrdvas ndgot ansvar for
konsekvenserna.

4 TEORETISKA PRINCIPER FOR
SVETSNING

4.1 Svetsning med belagd elektrod (MMA)

Forberedelse av kanterna
For béasta resultat bor man alltid arbeta med rena delar, utan oxi-
dering, rost eller andra férorenande @mnen.

Val av elektrod

Vilken diameter elektroden ska ha beror pa materialets tjocklek,
typ av fog och typ av diktjarn.

Elektroder med stor diameter fordrar hog stromstyrka vilket
medf6r hog varmeutveckling under svetsningen.

Typ av beldggning Egenskaper Anvidndning
Rutil Litthanterlighet Alla positioner
Sur Hog sammansmalt-

ningshastighet Plan
Basisk Mekaniska egenskaper Alla positioner

Val av svetsstrom
Svetsstromsintervallen for den anvianda elektrodtypen framgar
av elektrodférpackningen.

Att tinda och bibehdlla bagen

Den elektriska bagen skapas genom att man gnider elektrod-
spetsen mot det arbetsstycke som ska svetsas, vilket ska vara
anslutet till jordledningen. Nér bdgen har uppstatt drar man
snabbt tillbaka elektroden till normalt svetsningsavstdnd.

For att forbattra tandningen &r det i allménhet lampligt att 6ka
stromstyrkan inledningsvis jamfort med den vanliga svetsstrom-
men (Hot Start).

Nar den elektriska bagen har bildats borjar elektrodens mitter-
sta del smélta och ldgger sig som droppar pa arbetsstycket.
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Nar elektrodens yttre beldggning forbrukas bildas skyddande gas
som ger svetsningen hog kvalitet.

For att undvika att dropparna av smélt material kortsluter elek-
troden med smaéltbadet om dessa av misstag kommer i kontakt
med varandra och darmed slacker bagen kan man med fordel
anvanda en tillfallig 6kning av svetsstrommen till dess att kort-
slutningen har upphort (Arc Force).

Om elektroden fastnar i arbetsstycket bor man minska kortslut-
ningsstrommen sd mycket som mojligt (anti-sticking).

Svetsning

Elektrodens lutningsvinkel beror pd antalet svetsstrangar.
Elektroden fors vanligen i en svdngande rorelse med stopp vid
dndarna av svetsstéllet for att undvika att for mycket svetsmate-
rial ansamlas i mitten.

Slaggborttagning

Vid svetsning med belagda elektroder tas slaggen bort efter varje
svetsstrang.

Borttagningen utfors med en liten hammare eller genom att bor-
sta av [6s slagg.

5 TEKNISKA DATA

FLASH GUN @ 25

Nétspanning 230Vac (10%)
Maximal upptagen spanning 2.4KW (4KVA)
Maximal stromférbrukning 17.5A
Stromférbrukning (x=100%) 9A

Nominell effekt 12A @ 60%
Effektivitet 86%
Effektfaktor 0.6

Coso 0.99
Svetsstrom (25°C)

(x=20%) 90A

(x=60%) 50A
(x=100%) 38A
Svetsstrom (40°C)

(x=15%) 90A

(x=60%) 45A
(x=100%) 34A
Instdllningsintervall 30-90A (30A/21.2V - 90A/23.6V)
Tomgdngsstrom 54Vdc
Skyddsgrad IP21S
Isoleringsklass H

Konstruktionsbestimmelser

EN 60974-1/EN 60974-10

Matt (Ixbxh)

230x85x280 mm

Vikt

2 Kg.
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DANSK
BRUGER- OG VEDLIGEHOLDELSESVEJLEDNING

Denne vejledning er en integrerende del af enheden eller maskinen, og skal falge den ved flytning eller videresalg.

Det er brugerens ansvar at holde vejledningen i hel og laesbar tilstand. SELCO s.r.l. Division INTECO forbeholder sig ret til at
foretage andringer ndr som helst uden forudgdende varsel.

Rettighederne til overseettelse, genoptrykning og redigering, enten hel eller delvis, med ethvert middel (inklusiv fotokopier, film og
mikrofilm), tilhgrer SELCO s.r.l. Division INTECO og er forbudt uden skriftlig tilladelse fra dette firma.

Disse oplysninger er af vital vigtighed og af samme arsag grundlag for at garantien opretholdes. Fabrikanten fralegger sig
ethvert ansvar, hvis operatgren ikke overholder disse forskrifter.

Udgave '05
EF-OVERENSSTEMMELSESERKLARING
Firmaet
SELCO s.r.l. Division INTECO - Via Palladio, 19 - 35010 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311
erkleerer at apparatet af typen FLASH GUN © 25
er i overensstemmelse med folgende direktiver: 73/23/CEE
89/336 CEE
92/31 CEE
93/68 CEE
og at fglgende standarder er bragt i anvendelse: EN 60974-10
EN 60974-1

Ethvert indgreb eller endring, der ikke er autoriseret af SELCO s.r.l. Division INTECO vil medfgre at denne erkleering ikke leengere
vil veere gyldig.

Onara di Tombolo (PADOVA) Befuldmeegtiget repraesentant

Lino Frasson

SYMBOLER

ge lasioner.

g Umiddelbar fare der medfgrer alvorlige legemsbeskadigelser, samt farlige handlemader der kan forarsage alvorli-

% Handlemader der kan medfgre mindre alvorlige legemsbeskadigelser eller beskadigelse af ting.
=

(t De bemarkninger, der har dette symbol foran, har teknisk karakter og ger indgrebene lettere at udfgre.
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1 ADVARSEL

Inden der udferes nogen form for indgreb, skal man
A have leest og forstdet denne vejledning.

Der md ikke udferes aendringer pd maskinen eller

vedligeholdelse, der ikke er beskrevet i vejledningen.
| tvivistilfeelde eller ved opstdede problemer omkring brug af
maskinen, ogsa selvom de ikke er beskrevet i vejledningen, skal
man rette henvendelse til kvalificerede teknikere.
Fabrikanten pdtager sig intet ansvar for legemsbeskadigelser eller
beskadigelse af ting, opstdet pd grund af manglende laesning
eller udfgrelse af indholdet i denne vejledning.

1.1 Personlig beskyttelse og beskyttelse af andre
Svejse/skaere-processen er kilde til skadelig straling, stgj, varme
og gasudsendelse. Beerere af vitale elektroniske apparater
(pacemaker) bgr konsultere en laege, inden de kommer i
neaerheden af lysbuesvejsninger og plasmaskeering. Fabrikanten
patager sig intet ansvar for lesioner i tilfelde af manglende
overholdelse af ovenstdende regler.

1.1.1 Personlig beskyttelse

- Beer aldrig kontaktlinser!!!

- Sgrg for at der er farstehjaelpsudstyr til stede.

- Undervurder aldrig forbreendinger og sar.

- Baer beskyttelsestgj til beskyttelse af huden mod
lysbuestrdlerne og gnister eller gladende metal, samt en hjelm
eller svejsekasket.

- Anvend masker med sideskeerme for ansigtet og egnet
beskyttelsesfilter (mindst NR10 eller hgjere) for gjnene.

- Brug hgrevern, hvis svejse/skaere-processen er en farlig
stgjkilde.

- Beer altid sikkerhedsbriller med sideskaerme, specielt ved
manuel eller mekanisk fjernelse af svejse/skeere-rester.

- Afbryd gjeblikkeligt svejse/skeaere-arbejdet, hvis
fornemmer elektriske stgd.

- Operatgren md aldrig rare samtidigt ved to svejsebreendere
eller to elektrodeholdertanger.

man

1.1.2 Beskyttelse af andre

- Anbring en brandsikker beskyttelsesveeg for at beskytte
svejse/skaere-omrddet mod strdler, gnister og gladende
svejserester.

- Oplys eventuelt andre tilstedevaerende om at de ikke bgr
holde blikket direkte pd svejsningen (skeeringen) og om at de
skal beskytte dem imod buens strdler eller gladende
metalstykker.

- Hvis stgjniveauet overskrider grenserne fastlagt af
lovgivningen, skal man afgraense arbejdsomradet og sgrge for,
at de personer der har adgang, er beskyttet med hgreveern.

1.2 Beskyttelse mod rgg og gas

Rog, gas og stgv fra svejse/skaere-arbejdet kan medfore

sundhedsfare.

- Anvend aldrig ilt til udluftning.

- Sorg for at der findes passende udluftning i arbejdsomrddet, der
enten kan veere naturlig eller forceret.

- Ved svejsning (skeering) i snaevre omgivelser anbefales det, at der
er en kollega til stede udenfor omrddet til overvagning af den
medarbejder, der udfarer selve svejsningen.

- Udfgr aldrig svejsning (skeering) i neerheden af omrader, hvor der
foretages affedtning eller maling.

1.3 Forebyggelse af brand/eksplosion

Svejse/skaere-processen kan veere drsag til brand og/eller

eksplosion.

- Fjern antendelige eller braendbare materialer eller genstande
fra arbejdsomradet og den omkringliggende plads.
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Sorg for at der er brandslukningsudstyr til radighed i

naerheden af arbejdsomradet.

- Udfer aldrig svejsning eller skeering pd lukkede beholdere
eller rar.

- Huvis sddanne beholdere eller rgr er abnet, temt og rengjort,
skal svejsningen (skeeringen) alligevel udfgres med stor
papasselighed.

- Udfer aldrig svejse/skeere-arbejde i atmosfeere med stov eller
eksplosionsfarlige gasser eller dampe.

- Udfer aldrig svejsning (skaering) oven over, eller i naerheden af
beholdere under tryk.

- Anvend ikke apparatet til optgning af rer.

1.4 Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

Dette apparat er bygget i overensstemmelse med reglerne i den

harmoniserede standard EN60974-10, som brugeren af dette

apparat bgr lese.

- Anlaegget skal installeres og bruges i overensstemmelse med
angivelserne i denne vejledning.

- Dette apparat md udelukkende anvendes til professionelle
formdl i industrielle omgivelser.
Man skal tage hgjde for, at der kan vaere eventuelle
vanskeligheder med at sikre den elektromagnetiske
kompatibilitet i omgivelser, der ikke er industrielle.

1.4.1 Installering, brug og vurdering af omradet

- Brugeren skal have ekspertise indenfor arbejdsomradet, og
han/hun er i dette henseende ansvarlig for installering og brug
af apparatet i overensstemmelse med fabrikantens angivelser.
Hvis der opstar elektromagnetiske forstyrrelser, er det
brugerens opgave at lgse problemet med hjelp fra
fabrikantens tekniske servicetjeneste.

- Hvis der opstdr elektromagnetiske forstyrrelser, skal disse
reduceres i en sddan grad, at de ikke leengere har nogen
indflydelse.

- Inden dette apparat installeres, skal brugeren vurdere de
eventuelle elektromagnetiske problemer, der kan opstd i det
omkringveerende omrdde, specielt hvad angdr de
tilstedeveerende personers sundhedstilstand, fx: brugere af
pacemakere og hgreapparater.

1.4.2 Metoder til reducering af udsendelser

NETFORSYNING

- Anlegget skal sluttes til ledningsnettet i henhold til
fabrikantens anvisninger.

Ved interferens kan der opstd behov for yderligere

forholdsregler, sdsom filtrering af netforsyningen.

Desuden skal man tage hgjde for muligheden for afskeermning

af forsyningskablet.

SVEJSE- OG SKAREKABLER
Kablerne skal holdes s& korte som muligt og de skal placeres neer
gulvplan og fares neer eller pa gulvplanet.

POTENTIALUDLIGNING

Der skal tages hgjde for stelforbindelse af alle metalkomponenter
pa svejse/skeere-anleegget og i den umiddelbare neerhed.

Dog vil metalkomponenter tilsluttet arbejdsemnet gge risikoen for
elektrisk stad for operatgren, ndr disse metalkomponenter rgres
samtidigt med elektroden.

Derfor skal operataren veere isoleret fra alle metalkomponenter
med stelforbindelse.
Overhold den
potentialudligning.

nationale lovgivning  vedrgrende
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JORDFORBINDELSE AF ARBEJDSEMNET

Hvis arbejdsemnet ikke er jordforbundet, af hensyn til den
elektriske sikkerhed eller p.g.a. dimensionerne og placeringen,
kan en stelforbindelse mellem emnet og jorden reducere
udsendelserne.

Vaer opmaerksom pd at jordforbindelsen af arbejdsemnet ikke
md gge risikoen for arbejdsulykker for brugerne, eller beskadige
andre elektriske apparater.

Overhold den nationale lovgivning vedrgrende jordforbindelse.

AFSKARMNING

Afskeermning af udvalgte kabler og apparater i det
omkringveerende omrdde kan lgse interferensproblemer.
Muligheden for afskeermning af hele svejse/skeere-anleegget kan
vurderes ved specielle arbejdssituationer.

1.5 Beskyttelsesgrad IP

Afskaermningsbeskyttelsesgrad i henhold til EN 60529:

1P21S

- Afskeermningen er beskyttet mod indfering af fingre og faste
fremmedlegemer, med en diameter starre/ lig med 12,5 mm,
og bergring af farlige elementer.

- Tildeekningen er beskyttet mod vertikalt faldende vanddrdber.
Ma aldrig benyttes udenders i tilfeelde af regn.

- Tildeekningen er beskyttet mod skader fordrsaget af vandind-
treengning, ndr apparaturets bevaegelige elementer ikke er i
beveegelse.

1.6 Risikoanalyse

Farer pa maskinen Lasninger til forebyggelse af
ovennavnte farer
Farerne er elimineret ved
udarbejdelse af en brugervej-

ledning.

Fare for installeringsfejl.

Farer af elektrisk og mekani-
ske type.

Anvendelse af standarden
EN 60974-1.

Farer forbundet med elektro-

Anvendelse af standarden

magnetiske forstyrrelser dan- | EN 60974-10.
net af svejsemaskinen og

induceret pd svejsemaskinen.

2 INSTALLERING

2.1 Lgfte-, transport- og aflaesningsanvisninger
Undervurder aldrig anlaggets veegt, (les de tekni-
A ske karakteristika).

il Lad aldrig anlaegget eller de enkelte enheder falde
) eller stgtte mod jordoverfladen med stor kraft.

E—1

Anlaegget er udstyret med et greb, der giver mulighed for at
transportere det i handen.

Fabrikanten patager sig intet ansvar ved manglende eller
uregelmaessig overholdelse af ovenstaende regler.
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2.2 Placering af stramkilden

Overhold nedenstdende forholdsregler:

- Placér aldrig udstyret i snaevre omrdder.

- Placér stremkilden pa et tart, rent sted med passende ventilation.
- Beskyt anlaegget mod direkte regn og solstraler.

(2

Anbring streamkilden pa venstre side, med henblik
pa at forebygge slag eller fald og samtidig sikre en
korrekt ventilation.

2.3 Tilslutning

2.3.1 Forsyning

Stremkilden er udstyret med et forsyningskabel til tilslutning til
monofase-ledningsnet.

2.3.2 Jordforbindelse

Af hensyn til brugernes sikkerhed skal anlaegget veere korrekt
jordforbundet. Forsyningskablet er udstyret med en (gul-grgn)
leder til jordforbindelse, der skal tilsluttes en stikkontakt med
jordkontakt.

2.3.3 Mulige elektriske fejl

Maskinen er ikke taendt:

- Der er ingen spaending i forsyningsstikket.
- Fejlbeheeftet stik eller forsyningskabel.

- Tendingskontakt defekt.

Manglende strem ved udgangen:

- Fejlbehzeftet braenderknap.

- Overopvarmet apparat. Afvent afkgling med svejsemaskinen
teendt.

- Forkert stelforbindelse.

- Elektronik defekt.

Forkert effektudsendelse:
- Fejlbehzftet potentiometer til stramregulering.

Ret henvendelse til det nermeste servicecenter ved enhver
tvivl og/eller problem.

2.4 Idriftsaettelse
Stelkablet skal forbindes sa tet som muligt ved
-

svejse-stedet.
G

-

Inden svejsning skal man kontrollere tilstanden af
de elektriske kabler og braenderen; hvis der
pavises beskadigelser, ma man ikke udfare
svejsning for de er repareret eller udskiftet.




2.4.1 Tilslutning til MMA-svejsning

2.4.3 Mulige svejsefejl ved MMA

For meget sprgijt:
- Lang lysbue.
- For hgj strgm.

Fordybninger:
- Hurtig fjernelse af elektroden ved slipning.

Fremmedlegemer:
- Darlig rengaring eller fordeling af afsaettelserne.
- Forkert bevaegelse af elektroden.

Utilstraekkelig indtreengning:

- Hgj fremfgringshastighed.

- For lav svejsestrgm.

- Smal svejsefuge.

- Manglende mejsling i toppen.

Tilklaebning:
- For kort lysbue.
- For lav strgm.

Bleerer og porgsitet:
- Fugtighed i elektroden.
- Lang lysbue.

Revner:

- For hgje stremme.

- Snavsede materialer.

- Hydrogen ved svejsning (til stede pa elektrodens beklaedning).
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3 PRASENTATION AF ANLAGGET

3.1 Almene oplysninger

Disse generatorer er designet direkte til MMA-svejsning. Den
innoverende teknologi med inverter, muligger ydelser pd meget
hgjt niveau og med et yderst nedsat stremforbrug.

Pa stremkilden findes der falgende:

3

1: forsyningskabel.
Kablet giver mulighed for at forsyne anlaegget og koble det til
ledningsnettet.
2: jordingskabel.
Kablet giver mulighed for elektrisk sammenkobling mellem
stramkilden og emnet, der skal svejses.
3: elektrodeholdertang.
Giver mulighed for at seette elektroden i tangen.
4: elektrode-lasetunge.
Giver mulighed for at dbne og lukke elektrodeholdertangen.
5: Teendingskontakt.
@ Styrer den elektriske teending af svejsemaskinen.
Den kan stilles i to positioner: "O" slukket; "I' teendt.

6: Braenderens trykknap.
Giver mulighed for at formidle den indstillede svejsestram.
L1 (gren lysdiode): lyser op ndr strgmkilden forsynes.
L2 (gul lysdiode): tilkendegiver et eventuelt indgreb af beskyt-
telsesanordninger, sdsom den termiske beskyttelsesanordning.
I L2 (gul lysdiode): vil blive ved med at veere teendt indtil
i de interne temperaturer er blevet normale, og i dette til-
& felde vil det veere ngdvendigt at lade stremkilden veere
teendt for at kunne benytte ventilatoren og begreense
tidsrummet, hvor maskinen ikke kan anvendes.
L2 (red lysdiode): lyser op ndr der findes udgangsspeending til
svejsemaskinen.
P1 : potentiometer til indstilling af svejsestram (skaering).
Giver mulighed for at justere svejsestrammen (skeering) hele tiden.
Denne strgm vil veere ueendret under svejsningen, ndr forsy-
nings- og svejseforholdene varierer indenfor omrdderne anfert i
de tekniske karakteristika.

De fremhaevede positioner pd potentiometeret, med paskriften
1.5, 2.0 og 2.5, angiver den optimale stremindstilling og elek-
trodesvejsning pd 1.5, 2.0 og 2.5 mm.
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3.2 Vedligeholdelse

Anlaegget skal undergd en ordineer vedligeholdelse i henhold til
fabrikantens anvisninger.

Den eventuelle vedligeholdelse md udelukkende udfgres af
kvalificeret personale.

Anlaegget md aldrig udsaettes for nogen form for modifikation.
Undgd ophobning af metalstav i naerheden af eller direkte pa
udluftningsvingerne.

Afbryd stremforsyningen til anlaegget inden
A enhver form for indgreb!

Regelmassig kontrol af stremkilden:
*Renggr stremkilden indvendigt ved hjalp af
i trykluft med lavt tryk og blgde pensler.
U *Kontrollér de elektriske tilslutninger og alle
= forbindelseskablerne.

Ved vedligeholdelse eller udskiftning af

A komponenter i braenderne, i elektrodeholdertangen
og/eller  stelkablerne  skal nedenstiende
fremgangsmade overholdes:

* Kontrollér temperaturen pa komponenterne og sgrg for, at
de ikke er overopvarmet.

* Anvend altid handsker, der opfylder sikkerhedsreglerne.

* Anvend egnede nggler og verktgj.

Ved manglende udforelse af vedligeholdelse vil alle
garantier bortfalde, og fabrikanten vil i alle tilfeelde vare
fritaget for alle former for ansvar.

4 GODE RAD OM SVEJSNING 1
4.1 Svejsning med beklaedt elektrode (MMA)

Forberedelse af kanterne

For at undgd, at drdber af smeltet materiale ved kortslutning af elek-
troden med svejsebadet medfgrer slukning af lysbuen p.g.a. en util-
sigtet tilnaermelse af de to enheder, vil det veere hensigtsmaessigt at
gge svejsestrsmmen forbigdende, indtil kortslutningen er afsluttet
(Arc Force).

Hvis elektroden haenger fast i svejseemnet vil det veere hensigt-
smaessigt at seenke kortslutningsstrammen til minimum (antisticking).

Udfgrelse af svejsningen

Elektrodens haeldningsvinkel varierer afhaengigt af antallet af
afseettelser; elektrodebeveegelsen udferes normalt med svin-
gninger og stop i siden af ssmmen, sdledes at man undgdr for
stor afseettelse af svejsemateriale i midten.

Fjernelse af slagger

Svejsning med beklaedte elektroder kreever fijernelse af slagger
efter hver afseettelse.

Slaggerne kan fjernes ved hjeelp af en lille hammer eller ved
barstning, hvis det drejer sig om skere slagger.

5 TEKNISKE KARAKTERISTIKA

FLASH GUN @ 25
230Vac (10%)

Forsyningsspaending

For at opna gode resultater anbefales det at arbejde pd rene  Max effekt optaget 2.4KW (4KVA)
dele uden oxydering, rust eller andre forurenende stoffer. Max strgm optaget 17.5A
Opt. t =1009 9A
Valg af elektroden PLier e x %) -
. o Forsinket sikring 12A @ 60%
Diameteren pd den elektrode, der skal anvendes, afhaenger af <7 - 86%

. e P o
ma?erlalets tykkelse, af positionen, af sammefgjningstypen og af Effoktfakior 0.6
svejsefugen. Cos 0.99
Elektroder med stor diameter kraever hgj stram med deraf fol- 2 S :
gende hgijt termisk dannelse under svejsningen Svejsestrom (25°C)

' (x=20%) 90A

Bekledningstype Egenskaber Brug (x=60%) 50A
Rutil Let at anvende Alle positioner (x=100%) 38A
Sur Hgj smeltehastighed  Flade Svejsestram (40°C)
Basisk Mekaniske karakteristika Alle positioner (x=15%) 90A

. (x=60%) 45A
Valg af svejsestrammen (x=100%) 34A
Svejsestramsomradet for den anvendte elektrodetype vil veere Indstillingsomrade 30-90A GOA/21.2V - 90A/23.6V)
specificeret pa elektrodeemballagen af fabrikanten. Speending uden belastning Savde
Tending og opretholdelse af lysbuen Beskyttelsesgrad IP215
Den elektriske lysbue taendes ved gnidning af elektrodespidsen p§ ~ Isoleringsklasse H

svejseemnet forbundet til stelkablet og - nar lysbuen er teendt - ved
hurtigt at treekke stangen tilbage til den normale svejseafstand.

Det vil normalt veere nyttigt at have en hgjere indledende strgm i for-
hold til basis-svejsestrammen (Hot Start) for at lette teendingen af
lysbuen.

Nar den elektriske lysbue er dannet pabegyndes smeltningen af den
midterste del af elektroden, der afleegges i drdbeform pa svejseemnet.
Elektrodens eksterne bekleedning leverer under brugen beskyttelse-
sgas til svejsningen, der sdledes vil veere af god kvalitet.
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NORSK
INSTRUKSJONSHANDBOK FOR BRUK OG VEDLIKEHOLD

Denne hdndboken er en grunnleggende del av enheten eller maskinen og ma folge med hver gang maskinen flyttes eller
videreselges.

Det er brukerens ansvar d se til at hdndboken ikke gdelegges eller forsvinner. SELCO s.r.l. Division INTECO forbeholder seg retten
til & foreta forandringer ndr som helst og uten forvarsel.

Rettighetene for oversettelser, reproduksjon, tilpasning, hel eller delvis og med ethvert middel (deri innbefattet fotokopier, film og
mikrofilm) er reserverte og forbudt uten skriftlig tillatelse av SELCO s.r.l. Division INTECO.

Disse indikasjonene er meget viktige og ngdvendige for garantin gyldighet. Hvis operatgren ikke folger instruksene, frasier
seg fabrikanten all ansvarlighet.

Utgave '05
SAMSVARSERKLARING
Produsenten
SELCO s.r.l. Division INTECO - Via Palladio, 19 - 35010 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311

Erkleerer at den nye maskinen FLASH GUN © 25
er i samsvar med direktivene: 73/23/CEE

89/336 CEE

92/31 CEE

93/68 CEE
og at falgende lovforskrifter er benyttet: EN 60974-10

EN 60974-1

Ethvert inngrep eller forandring som ikke er autorisert av SELCO s.r.l. Division INTECO gjor at denne erklaeringen ikke lenger vil
vaere gyldig. Vi setter CE-merke pd maskinen.

Onara di Tombolo (PADOVA) Administrerende direktar

e —

Lino Frasson

SYMBOLENES FORKLARING

A Store farer som fordrsaker alvorlige skader pa personer og farlig oppfersel som kan fare til alvorlige skader.
l"" Oppfersel som kan fore til skader pa personer eller pa gjenstander.

—

(‘ Merknadene som forutgas av dette symbolet er av teknisk natur og gjar det lettere & utfgre inngrepene.
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1 ADVARSEL

For du begynner operasjonene, ma du forsikre deg om
A at ha lest og forsttt denne handboka ordentlig.

Utfar ikke modifieringer eller vedlikeholdsarbeid som

ikke er beskrevet. Hvis du er i tvil eller det oppstar
problemer angdende bruk av maskinen, ogsd hvis de ikke er
beskrevet her, skal du henvende deg til kyndige teknikere.
Produsenten er ikke ansvarlig for skader pa personer eller ting som
oppstar pd grunn av mangelfull lesing eller manglende utfgrelse
avinstruksjonene i denne hdndboka.

1.1 Personlig beskyttelse og beskyttelse av tredje man
Sveiseprosedyren (kutting) kan danne farlig strdlning, stay,
varme og gass. Alle personer som har livsviktige elektroniske
apparater (pace-maker) md henvende seg til legen for de
naermer seg til soner hvor sveiseoperasjoner eller plasmakutting
blir utfert. Hvis skader oppstdr og man ikke respektert normen
ovenfor, hvil tilverkeren ikke ta ansvar for konsekvensene.

1.1.1 Personlig beskyttelse

- Bruk aldri kontaktlinser!!!

- Forsikre deg om at det finnes et farste hjelpen-kit i naerheten.

- Ikke undervurder forbrenninger eller sar.

- Ha pé deg beskyttelseskleer for & beskytte huden fra strdlene,
gnistene eller glgdende metall og en hjelm eller en
sveisehjelm.

- Bruk masker med sidebeskyttelser for ansiktet og lempelig
beskyttelsesfilter (minst NR10 eller mere) for gyene dine.

- Bruk harselvern hvis sveiseprosedyren (kutting) drsaker farlig stay.

- Ha alltid pd deg vernebriller med sideskjermer spesielt under
manuelt bruk eller under mekanisk fjerning av sveiseskrap
(kutting).

- Avbryt umiddelbart sveiseprosedyren (kutting) hvis du faler
elektriske stater.

- Vi rekommenderer deg & forsikre deg om at operatgren ikke
samtidlig bergr to sveisebrenner eller to elektrodholdertenger.

1.1.2 Beskyttelse av tredje man

- Installer et brannsikkert skillerom for a beskytte sveisesonen
(kutting) fra straler, gnister og gladende flis.

- Du skal advarsle alle mennesker i naerheten at de ikke ma
feste blikken pd sveisingen (kuttingen) og verne seg mot buens
strdler og gledende metall.

- Huvis staynivaet overstiger de tillatte grensene, md du avgrense
arbeidssonen og forsikre deg om at personene som befinner
seg i sonen er utstyrt med beskyttelseslurer eller
hgrebeskyttelse.

1.2 Beskyttelse mot rgyk og gass

Royk, gass og damm som dannes under sveisingen (kuttingen)

kan veere farlige for helsen.

Bruk aldri oksygen for ventilasjon av maskinen.

- Forsikre deg om at ventilasjonen er fullgod, naturlig eller
luftkondisjonering, i arbeidssonen.

- Ved sveising (kutting) i trange miljger, anbefaler vi deg a kontrol-
lere operatgren ved hjelp av en kollege som befinner seg ute.

- Utfor ikke sveiseprosedyren (kutting) i naerheten av plasser
hvor avfetting eller maling skjer.

1.3 For a forebygge brann/eksplosjoner

Sveiseprosedyren (kuttingen) kan fordrsake brann og/eller

eksplosjoner.

- Fjern alle brannfarlige eller lettantennlige materialer eller
formal fra arbeidssonen.

- Plasser et anlegg eller maskin for & slekke brenner i neerheten
av maskinen.

- Utfor ikke sveiseoperasjoner eller kutteoperasjoner pa stengte
beholder eller rgr.

S TNCECO

- Ogsa hvis beholdene eller rgrene ifrage er blitt dpent, temt og
ordentlig rengjort, skal sveiseprosedyren (kuttingsprosedyren)
i hvert fall alltid utferes med stort omhu.

- Du skal ikke sveise (kutte) i miljger hvor der er stgv, gass eller
eksplosiv damp.

- Utfgr ikke sveisingen (kuttingen) over eller i neerheten av
trykkbeholder.

- lkke bruk denne typen apparat for a tine opp rgrene.

1.4 Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)
Denne maskinen er konstruert i overensstemmelse med de
indikasjoner som er angitt i normen EN60974-10 som brukeren
av maskinen ma konsultere.
- Installer og bruk anlegget i overensstemmelse med
indikasjonene i denne hdndboka.
- Dette apparatet ma brukes kun i profesjonelle applikasjoner i
industrimiljger.
Du ma ta i betraktning at det kan veere vanskelig & garantere
elektromagnetisk kompatibilitet i miljger som skiller seg fra
industrimiljger.

1.4.1 Installasjon, bruk og vurdering av omradet

- Brukeren ma har erfaringer i sektorn og er ansvarlig for
installasjonen og bruket av apparaten i overensstemmelse
med tilverkerens anvisninger.

Hvis elektromagnetiske forstyrrelser oppstar, er det brukeren
som ma komme med lgsninger pd problemet ved hjelp av
tilverkerens tekniske assistans.

- I hvert fall ma de elektromagnetiske forstyrrelsene bli redusert
slik at de ikke utggr et problem lenger.

- For du installerer dette apparatet, md du ta i betraktning
mulige elektromagnetiske problemer som kan oppstd i
omrddet og som kan vere farlige for personene som er
omrddet, f.eks. personer som bruker pace-maker eller
hgreapparater.

1.4.2 Metoder for & minke stgy

STROMFORSYNING FRA ELNETTET

- Anlegget skal koples til stromnettet i samsvar med
fabrikantens instrukser.

| fall av forstyrrelser, kan det vaere ngdvendig & utfgre andre

operasjoner, som f.eks. filtrering av Stremforsyningen fra

elnettet.

Du mad ogsa kontrollere muligheten & skjerme nettkabeln.

KABLER FOR SKJERMING OG KUTTING
Kablene skal veere sd korte som mulig og plasseres neere paeller
langs gulvnivdet.

KOPLING AV FLERE MASKINER MED SAMME EFFEKT
Jordeledning av alle metallkomponenter i sveiseanlegget
(kutting) og dens miljg md komme i betraktning.

Men de metallkomponentene som er koplet til delen som skal
bearbeides, kan gke risikoen for elektrisk stgt hvis operatgren
rgrer samtidlig ved disse metallkomponentene og elektroden.
Av denne grunn mad operatgren veere isolert fra alle disse
metallkomponentene med jordeledning.

Folj nasjonelle normer gjeldende kopling av maskiner med
samme effekt.

JORDELEDNING AV DELEN SOM SKAL BEARBEIDES

Hvis delen som skal bearbeides ikke har jordeledning, pd grunn
av elektrisk sikkerhet eller pa grunn av dens dimensjoner og
plassering, kan du bruke en jordeledning mellom selve delen og
jordekontakten for & minke forstyrrelsene.

Veer meget ngye med & kontrollere at jordeledningen av delen
som skal bearbeides ikke gker risikoen for ulykker for brukene
eller risikoen for skader pd de andre elektriske apparatene.
Folg gjeldende nasjonelle normer gjeldende jordeledning.
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SKJERMING

Skjerming av andre kabler og apparater i naerheten kan gi
problemer med forstyrrelser. Skjerming av hele sveiseanlegget
(kutting) kan veere ngdvendig for spesielle applikasjoner.

1.5 Vernegrad IP

Vernegrad for chassis i samsvar med EN 60529:

1P21S

- Chassis som er beskyttet mot adgang til farlige deler med fin-
gerne og fremmende formdl som har en diameter som over-
stiger/tilsvarer 12,5 mm.

- Strukturen er beskyttet mot vanndrdper som faller ned i verti-
kal retning.
Bruk ikke utstyret utendgrs hvis det regner.

- Strukturen er beskyttet mot skadlige effekter som beror pd
kontakt med vann, da apparatets bevegelige deler er igang.

1.6 Risikoanalyse

Farer forbundet med
maskinen
Fare for feil installasjon.

Lasninger brukt for & forhindre

at disse farene skal oppsta
Farene er fiernet ved at det er
skrevet en instruksjonshandbok.
Bruk av lovforskriften

Stetfare - fare av elektrisk og
mekanisk natur. EN 60974-1.

Farer tilknyttet Bruk av lovforskriften
elektromagnetiske forstyrrelser| EN 60974-10.

pa sveisemaskinen og
foranlediget av selve
sveisemaskinen.

2 INSTALLASJON

2.1 Lgftemodus, transport og lessing
Ikke undervurder anleggets vekt, (se teknisk
A beskaffenhet).

il lkke la anlegget eller hver enkelt del falle eller
w' plasseres hardhendt.

-

Anlegget er utstyrt med et handtak som muliggjgr manuell beve-
gelse.

Hvis instruksjonene ovenfor ikke utfgrs regelmessig og uten
unntak, ferer det til at tilverkeren avsier seg alt ansvar.
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2.2 Plassering av generatorn

Folg disse reglene:

- Plasser ikke utstyret i trange rom.

- Plasser generatorn pad tar, ren plass med korrekt ventilasjon.
- Beskytt anlegget mot regn og sol.

-

Plasser generatoren pa venstre siden for & unnga
slag eller fall og for a garantere en korrekt venti-
lasjon.

2.3 Kopling

2.3.1Stromforsyning

Generatoren er utstyrt med en stromforsyningskabel som skal
koples til enfasnettet.

2.3.2 Jordeledning

For beskyttelse av brukeren, skal anlegget veere korrekt koplet til
jordeledning. Stremkabeln er utstyrt med en ledning (gul/grann)
for jordeledning og den skal koples til en kontakt med
jordeledning.

2.3.3 Mulike elektriske problemer

Maskinen slas ikke pa:

- Ikke spenning tilstede pa stikkontakten.

- Stgpselet eller stremkabelen er gdtt i stykker.
- Defekt strambryter.

Manglende strom ved utgang:

- Feil i brennerens tast.

- Apparatet er overopphetet. Vent til det kjoles ned - med svei-
semaskinen pa.

- Gal jordeledningskobling.

- Defekt elektornikk.

Ikke korrekt potensfordeling:
- Potensiometeret for regulering av strammen er gatt i stykker.

Ikke ngl med a ta kontakt med narmeste tekniske
assistansesenter hvis du skulle vare i tvil eller det skulle
oppsta problemer.

2.4 Ingangsetting
Jordeledningen skal koples inn sa
(t sveiseomradet som mulig.

neere

For du begynner sveisingsoperasjonen, ma du
lw” kontrollere elkablenes tilstand og
L 4 sveisebrennerens tilstand. Hvis de er skadde ma

du ikke utfgre sveisingsoperasjonen far du

reparert eller skift ut de skadde delene.
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3.1 Generell

Disse generatorene er konstruert for MMA-sveising. En innova-
tiv inverterteknologi gir meget hgye prestasjonsnivder med
meget redusert absorbering.

Pa generatoren finnes det:

1: stromforsyningskabel.

For & forsyne anlegget med strgm ved & kopling til nettet.

2: jordeledning.

For & muliggjere en elektrisk kopling mellom generatoren og

stykket som skal sveises.

3: elektrodholdertang.

For & feste elektroden ved tangen.

4: spak for & stramme elektroden.

For & muliggjere dpning og lukking av elektrodholdertangen.

5: Bryter.

@ Styrer den elektriske pdsldingen av sveisemaskinen.
Den har to posisjoner "O" slatt av; "I' slatt pa.

2.4.3 Mulige MMA-sveisedefekter

For store spruter:
- Lang bue.
- Hgy strgm. ®

6: Sveisebrennerens tast.

Kratere: For forsyning av innstilt sveisestrgm.

- Sakte fjerning av elektroden ndr den kobles fra/lgsrives. L1 (grenn lysindikator): tennes da generatorn blir forsynt med
strgm.

Inklusjoner: L2 (gul lysindikator): indikerer eventuelle inngrep av vernean-

- Darlig rengjaring eller fordeling av sveisestrengene. leggen, f. eks. termiske verneanlegg.

- Defekt bevegelse av elektroden. L2 (gul lysindikator): forblir tent inntil de interne tem-

lh" peraturene ndr normale nivd. Det er derfor ngdvendig

Utilstrekkelig gjennomtrenging: W 3 la generatoren std pd for & kunne utnytte viften og

- For hgy fremfgringshastighet. redusere dgdtid.

- Altfor lav sveisestrgm. L2 (rgd lysindikator): tennes da det finnes spenning ved sveise-

- Trang brodd. brennerens utgang.

- Manglende meisling pa toppen. P1: potensiometer for innstilling av sveisestrammen (kutting).
For & regulere sveisestrammen (kutting) kontinuerlig.

Sammenliminger: Denne strgmstyrken forblir den samme under sveisingen ndr

- Altfor kort bue. stramtilfarsels- og sveiseforholdene varierer innenfor verdiomra-

- Altfor lav strem. dene som star oppfert under tekniske egenskaper.

Luftbobler og porgsiteter:
- Fuktighet i elektroden.
- Lang bue.

Brister:

- Altfor hgy strgm.

- Skitne materialer.

- Hydrogen under sveising (tilstede pa elektrodens bekledning).

Stillingene som er merket med 1.5, 2.0, 2.5 pd potensiomdleren
angir optimal stremsinnstilling og optimal sveising for elektrode-
ne fra 1.5, 2.0, 2.5 mm.
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3.2 Vedlikehold

Du mad utfgre normalt vedlikehold pa anlegget, i samsvar med
fabrikantens indikasjoner.

Eventuelt vedlikeholdsarbeid md kun utfgres av kvalifisert per-
sonal.

Anlegget ma ikke utsettes for forandringer av noen type.
Unngd at det hoper seg opp metallstov naer eller pa selve lufte-
ribbene.

Kutt stromtilfgrselen til anlegget for ethvert inn-
‘ . grep!

Periodiske inngrep pa generatoren:
* Rengjor innvendig med lav trykkluft og pensler
i med myk bust.
h * Kontroller de elektriske koplingene og alle
= koplingskablene.

For vedlikehold eller utskifting av fakkelens kom-
ponenter, av elektrodeholderens tang og/eller jor-
dingskablene:

* Kontroller komponentenes temperatur og pass pa at de
ikke overopphetes.

* Bruk alltid vernehansker i samsvar med forskriftene.

* Bruk passende ngkler og utstyr.

Hvis det ordinare vedlikeholdsarbeidet ikke blir utfart, blir
garantin erkleert ugyldig og tilverkeren fratas alt ansvar.

4 TEORETISKE BESKRIVELSER AV
SVEISING

4.1 Sveising med bekledt elektrode (MMA)

Forberedelse av kantene
For & oppna gode sveiseresultater anbefales det & alltid arbeide
pa rene deler, fri for oksid, rust eller annet smuss.

Valg av elektrode

Diameteren pd elektroden som skal benyttes er avhengig av
materialets tykkelse, av posisjonen, av typen skjat og typen
brodd.

Elektroder med stor diameter krever hgy stram med péfglgende
hay termisk tilfarsel i sveisingen.

Type bekledning Egenskap Bruksomrdde
Rutil, titandioksid (Ti O2) Enkel & bruke Alle posisjoner
Syre Hgy smeltehastighet  Flate

Basisk Mekaniske egenskaper Alle posisjoner

Valg av sveisestram
Sveisestrgmmens range for typen elektrode som benyttes angis
av produsenten pa elektrodenes beholder.

Patenning og opprettholdelse av buen

Den elektriske buen oppnds ved & gni elektrodens spiss pd delen
som skal sveises koblet til jordingskabelen, og ndr buen gnister
trekkes stangen tilbake til normal sveiseavstand.

For & forbedre tenningen av buen kan det generelt vere nyttig
med en gkning av strammen i begynnelsen sett i forhold til svei-
sestrgmmen (Hot Start).

Nar buen er tent begynner den midterste delen av elektroden a
smelte og renner ned i form av drdper pd den delen som skal
sveises.

Den ytre bekledningen av elektroden, idet den forbrukes, gir
ifra seg beskyttende gass for sveisingen som sdledes blir av
ypperlig kvalitet.
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For & unngd at drdpene av smeltet materialet som kortslutter
elektroden ved sveisebadet, pa grunn av at de tilfeldigvis neer-
mes hverandre, skal slukke buen, er det veldig nyttig & gke svei-
sestrgmmen en kort stund til kortslutningen er forbi (Arc Force).
| tilfelle elektroden festes til delen som skal sveises anbefales det
a redusere kortslutningsstrgmmen til et minimum (antisticking).

Utfgring av sveising

Hellningsvinkelen for elektroden varierer alt ettersom antallet
sveisestrenger. Elektrodens bevegelse utfgres normalt med svin-
gninger og med stopp pa sidene av strengen slik at man unngar
en opphopning av tilfgrselsmateriale midt pa.

Fjerning av metallslagg

Sveising med bekledte elektroder gjgr at man ma fjerne metall-
slagget etter hver sveisestreng.

Fjerningen skjer ved hjelp av en liten hammer eller slagget bor-
stes vekk i tilfelle det dreier seg om skjgrt metallslagg.

5 TEKNISK BESKAFFENHET

FLASH GUN @ 25

Strgmforsyningsspenning

230Vac (10%)

Maksimal absorbert effekt 2.4KW (4KVA)
Maksimal absorbert strgm 17.5A
Absorbert strgm (x=100%) 9A

Treg sikring 12A @ 60%
Yteevne 86%
Potensfaktor 0.6

Coso 0.99
Sveisestrgm (25°C)

(x=20%) 90A
(x=60%) 50A
(x=100%) 38A
Sveisestrgm (40°C)

(x=15%) 90A
(x=60%) 45A
(x=100%) 34A

Reguleringsgamma

30-90A (30A/21.2V - 90A/23.6V)

Tomgangsspenning

54Vdc

Beskyttelsesgrad

IP21S

Isolasjonsklasse

H

Produksjonsnormer

EN 60974-1/EN 60974-10

Mal (Ixdxh)

230x85x280 mm

Vekt

2 Kg.
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SUOMI
KAYTTO- JA HUOLTO-OHJE

Tama ohje on osa laitetta ja sen on seurattava mukana laitetta uudelleen sijoitettaessa tai myytdessa. Kdyttdjan on huolehdittava,
ettd tama kayttdohje sdilyy vahingoittumattomana ja on hyvdssa kunnossa.

SELCO s.r.l.:n Division INTECO pidattaa oikeuden tehdd muutoksia ohjeeseen ilman eri ilmoitusta.

Tata kayttoohjetta ei saa kddantaa vieraalle kielelle, muuttaa tai kopioida ilman SELCO s.r.l.:n Division INTECO antamaa kirjallista
lupaa.

Esitetty tieto on aarimmaisen tarkeda seka vilttamatonta takuiden soveltamiselle. Valmistaja ei vastaa vahingoista, mikali
laitteen kayttdja ei ole noudattanut annettuja ohjeita.

Kolmas painos '05

YHDENMUKAISUUSILMOITUS CE

Yritys
SELCO s.r.l.:n Division INTECO - via Palladio, 19 - 35010 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311

ilmoittaa, etta laite tyyppia FLASH GUN ® 25
on seuraavien direktiivien mukainen: 73/23/CEE

89/336 CEE

92/31 CEE

93/68 CEE

ja, ettd seuraavia normeja on sovellettu: EN 60974-10
EN 60974-1

Jokainen korjaus tai muutos ilman SELCO s.r.l.:n Division INTECO antamaa lupaa tekee tasta ilmoituksesta patemattoman.

Onara di Tombolo (PADOVA) Selco:n lakimdérdinen edustaja

e —

Lino Frasson

SYMBOLIT

A Viliton vakava hengenvaara tai vaarallinen toiminta, joka voi aiheuttaa vakavan ruumiinvamman.
% Tarkea neuvo, jota noudattamalla viltetian vdhaiset vammat tai omaisuusvahingot.

a—

(t Huomautukset taman symbolin jilkeen ovat padosin teknisia ja helpottavat tyoskentelya.
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1 VAROITUS

Ennen tyoskentelyd laitteella, varmista ettd olet

lukenut ja ymmartanyt tdmén kayttdohjeen sisallon.
Al tee muutoksia tai huoltotoimenpiteité joita ei ole
kuvattu tdssa ohjeessa.
Jos vahankin epdilet ongelmia laitteen kéytossd, jopa sellaisia joita
ei ole kuvailtu tassd, kadnny valtuutetun henkiléston puoleen.
Valmistajaa ei  voida pitdéd  syyllisend  henkil6-tai
omaisuusvahinkoihin jotka aiheutuvat tdmdn materiaalin
huolimattomasta lukemisesta tai virheellisestd soveltamisesta.

1.1 Kdyttdjan ja ulkopuolisten henkil6iden
suojaaminen

Hitsausprosessin (leikkauksen)muodostaa haitallisen sateily-,
melu-, lampo- ja kaasupurkausten ldhteen. Henkildiden, joilla
on syddmentahdistin, taytyy ensin keskustella lddkarin kanssa,
ennen kuin voivat mennd hitsauslaitteen laheisyyteen
kaarihitsauksen tai plasmaleikkauksen aikana. Mikdli yllaolevaa
ohjetta ei ole noudatettu, ja tastd on seurauksena vahinkoja, ei
valmistaja ole vastuussa.

1.1.1 Henkilokohtainen suojaus

- Ala kayta piilolinsseja.

- Pida ensiapupakkaus aina ldhettyvilla.

- Al aliarvioi palovammojen tai muiden loukkaantumisten
mahdollisuutta.

- Pukeudu suojavaatteisiin suojataksesi ihosi sateilyltd, roiskeilta
tai sulalta metallilta. Kéyta hitsauskypéraa tai muuta vastaavaa
pddnsuojaa.

- Kéytd silmien suojana hitsausmaskia tai muuta sopivaa suojaa
(vahintdan NR10 tai enemman).

- Kayta kuulonsuojaimia jos hitsaustapahtuma (leikkaus) on
vaarallisen melun lahteena.

- Kayta aina sivusuojilla varustettuja  suojalaseja, varsinkin
poistettaessa hitsaus(leikkaus)kuonaa mekaanisesti tai kasin.

- Jos tunnet sahkoiskun, keskeyta hitsaustoimenpiteet (leikkaus)
valittdmasti.

- Ty6nsuorittaja ei saa koskea kahteen polttimeen tai
hitsauspuikonpitimeen samanaikaisesti.

1.1.2 Ulkopuolisten henkiliden suojaus

- Aseta palonkestdva valiseina suojaamaan
hitsaus(leikkaus)aluetta séteiltd, kipinoiltd ja hehkuvilta
kuona-aineilta.

- Neuvo muita laheisyydessd olevia henkil6ita vélttamadn
katsomasta hitsausta (leikkausta) ja suojautumaan valokaaren
sateilta tai sulametallilta.

- Jos melutaso ylittdad lain asettaman yldrajan, eristd
tyoskentelyalue ja varmista ettd alueelle tulevat henkilot ovat
varustettu kuulosuojaimilla.

1.2 Suojautuminen hoéyryilta ja kaasuilta

Hitsauksen (leikkauksen) muodostamat savut, kaasut ja polyt

voivat olla terveydelle haitallisia.

- Al4 kiyta happea ilmanvaihtoon.

- Jarjestd kunnollinen ilmanvaihto, joko luonnollinen tai
koneellinen, tyoskentelytilaan.

- Abhtaissa tiloissa hitsattaessa (leikattaessa) tulisi tytoverin val-
voa hitsausty6ta ulkopuolelta.

- Al4 hitsaa (leikkaa) tiloissa, joissa kéytetddn rasvanpoisto- tai
maaliaineita.

1.3 Tulipalon tai rdjihdyksen ehkaisy

Hitsausprosessi (leikkaus) saattaa aiheuttaa tulipalon ja/tai

rajahdyksen.

- Tyhjennd tydalue ja ympadristd kaikesta tulenarasta tai
paloherkdstd materiaalista ja esineistd.

- Sijoita tulensammutusmateriaali ldhelle tyoaluetta.

- Al4 tee hitsaustoita sailioss tai putkessa.

S ITNCECO

- Vaikka sdiliot tai putket on avattu, tyhjennetty ja puhdistettu,
tulee hitsauksessa (leikkauksessa) aina noudattaa darimmaista
varovaisuutta.

- Al hitsaa (leikkaa) tilassa, jonka ilmapiirissa on pélyja, kaasuja
tai rdjahdysalttiita hoyryja.

- Al hitsaa (leikkaa) paineistettujen sailividen paalla tai
laheisyydessa.

- Laitteistoa ei saa kayttaa putkien sulattamiseen.

1.4 Elektromagneettinen yhteensopivuus (EMC)
Taman laitteen rakentamisessa on noudatettu harmonisoituun
standardiin EN60974-10 sisdllytettyjd ohjeita, joille kayttdjan
tulee alistua laitetta kaytettdessa.

- Asenna ja kaytd kojetta noudattaen tdssda kdyttdohjeessa
sanottuja ohjeita.

- Tama laite on suunniteltu vain ammattimaisen kayttoon
teollisessa ympdristossa. On tdrkedd ymmartda ettd voi olla
vaikeaa varmistaa sdahkomagneettinen yhteensopivuus
muussa ymparistossa.

1.4.1 Asennus, kaytto ja alueen tarkistus

- Laitteen kayttdjan tulee olla alan ammattilainen, joka on
vastuussa laitteen asennuksesta ja sen kdytostd valmistajan
ohjeita noudattaen. Jos jotain sihkdmagneettista hdiriotd on
havaittavissa niin kdyttdjan on ratkaistava ongelma, jos
tarpeen yhdessa valmistajan tekniselld avulla.

- Kaikissa tapauksissa sdhkomagneettista
vahennettava kunnes se ei enda ole kiusallista.

- Ennen laitteen asennusta kayttdjan on arvioitava
sahkomagneettiset ongelmat, jotka mahdollisesti voivat tulla
esiin ldhiymparistossd, keskittyen erityisesti henkildiden
terveydentilaan, esimerkiksi henkiloiden, joilla on
sydadntahdistin tai kuulokoje.

hairiotd  on

1.4.2 Paastojen vahentiminen

SYOTTOVIRTALAHDE

- Laitteisto tulee kytked verkkovirtalihteeseen valmistajan
ohjeiden mukaisesti.

Hairiotapauksissa voi olla vélttamatontd ottaa kayttoon

pitemmadlle menevid turvatoimia kuten suojaerotusmuuntaja.

On myo6s harkittava pitaako sahkonsyottdjohdot suojata.

HITSAUS- JA LEIKKAUSKAAPELIT
Kaapelit on pidettdvd mahdollisismman lyhyind ja ldhelld
toisiaan, ja niiden tulee olla maassa tai lahella maatasoa.

MAADOITUS

Hitsaus(leikkaus)laitteiston ja sen ldheisyydessa olevien
metalliosien maakytkenndssé on otettava huomioon.
Tyostettdavaan kappaleeseen liitetyt metalliset osat lisddvat
sdhkoiskun vaaraa, jos kayttdjda koskee hitsauspuikkoon ja
metallisiin osiin samanaikaisesti.

Taman vuoksi kayttdjan on eristdydyttdvd maadoitetuista
metallisista esineista.

Suojamaadoituskytkentd on tehtavd kansallisten mddrdysten
mukaisesti.

TYOSTETTAVAN KAPPALEEN MAADOITTAMINEN

Mikéli tyostettavad kappaletta ei ole maadoitettu sahkoisten
turvatoimien tai kappaleen koon tai sijainnin vuoksi,
tyostettdvan  kappaleen maadoitus saattaa vahentda
sdhkomagneettisia padstojd.

On tdrkedd ymmartdda, ettd maadoitus ei saa lisdta
onnettomuusriskid eikd vahingoittaa sahkoisia laiteita.
Maadoitus on tehtédva kansallisten maardysten mukaisesti.

SUOJAUS

Ympadriston muiden kaapeleiden ja laitteistojen valikoiva suo-
jaus voi vahentaa hairiongelmia.

Koko hitsaus(leikkaus)laitteiston suojaus voidaan ottaa huo-
mioon erikoissovellutuksissa.
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1.5 IP-luokitus

Kotelointiluokka EN 60529 mukaisesti:

1P21S

- Kotelo on suojattu ldpimitoiltaan 12,5 mm tai suurempien
kiintoaineiden ldpitunkeutumiselta, ja vaaralliset osat on
kosketussuojattu sormilta.

- Paallys suojattu pystysuoraan putoavilta sadepisaroilta.
Ei saa kdyttaa ulkona sateella.

- Péaallys suojattu vaurioita vastaan, jotka aiheuttaa veden
sisadnpadsy laitteiston liikkuvien osien ollessa liikkeessa.

1.6 Riskianalyysi

Riskit laitteen kannalta Hyvaksytyt ratkaisut niiden

estamiseksi
Kasikirja ohjeineen on tehty
tdtd varten.

EN 60974-1 normin sovellus.

Vaarinasennuksen riski.

Sahkdéinen ja mekaaninen
vaara.

Riskit liittyen sahkomagneet-
tisiin hairidihin jotka
aiheutuvat virtaldhteesta.

EN 60974-10 normin
sovellus.

2 ASENNUS

2.1 Nosto, kuljetus ja purkaus

Ala koskaan aliarvioi laitteen painoa, katso kohta
Tekniset ominaisuudet.

'hl' Al anna laitteen kaatua ilika pudota voimalla.

=1

Laitteessa on kahva, jonka avulla sitd voidaan kuljettaa kadessa.

Valmistajan vastuu raukeaa, ellei yllikuvattua ole noudatettu
tarkoin ja kokonaisuudessaan.
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2.2 Virtaldhteen sijoittaminen

Noudata seuraavia sadntoja:

- Al sijoita laitetta ahtaaseen paikkaan

- Aseta generaattori kuivaan, puhtaaseen ja sopivalla tuuletuk-
sella varustettuun paikkaan.

- Suojaa kone sateelta ja auringolta.

-

Aseta generaattori vasemmalle sivulle iskujen ja
putoamisen estamiseksi seka oikean ilmastoinnin
takaamiseksi.

2.3 Kytkenta

2.3.1 Virransyotto

Generaattorissa on syottokaapeli yksivaiheiseen verkkoon liitan-
tad varten.

2.3.2 Maadoitus

Kéyttdjien suojelemiseksi laite on maadoitettava kunnolla.
Syéttokaapeli on  varustettu johtimella (kelta-vihred)
maadoitusta varten, joka on liitettavd maadoitettuun
pistorasiaan.

2.3.3 Mahdolliset sahkoiset viat

Laite ei kaynnisty:

- Ei virtaa pistorasiassa.

- Viallinen pistoke tai kaapeli.
- Kaynnistyskytkin viallinen.

Ulostulojannitteen poisjaanti:

- Juottolampun painike viallinen.

- Laite ylikuumentunut. Odota laitteen jadhtymista laitteen
ollessa padlla.

- Véara massaliitanta.

- Elektroniikka viallinen.

Tehoulostulo virheellinen:
- Jannitteen sadtdmisen potentiometri viallinen.

Jos sinulla on epaselvyyksia tai ongelmia, dla epardi ottaa
yhteytta lahimpaan huoltokeskukseen.

2.4 Kayttoonotto

-

Maadoituskaapelin on oltava kytkettyna
mahdollisimman lihelle hitsattavaa aluetta.

Ennen hitsausta tarkista kaapeleiden ja polttimen
1} kunto, ja jos ne ovat vahingoittuneet korjaa tai
vaihda ne.

=




2.4.1 Kytkennit puikkohitsaukseen (MMA)

2.4.3 Mahdolliset virheet MMA-hitsauksessa

Runsas roiske:
- Pitka valokaari.
- Korkea hitsausvirta.

Reiit, Kolot:
- Irtonaisen hitsauspuikon nopea liike.

Inkluusio, ainemédaérien joutuminen metallin sisdan:

- Huono puhdistus tai kuonan joutuminen saumaan.
- Virheellinen puikon liike.

Riittamaton tunkeutuminen:
- Liiallinen suoritusnopeus.

- Hitsausvirta liian pieni.

- Tilkitysrauta liian kapea.

- Liitosaukeama.

Takertuminen:
- Liian lyhyt valokaari.
- Hitsausvirta liian pieni.

Hitsaussauman huokoisuus:
- Puikoissa Kosteutta.
- Pitka valokaari.

Halkeamat, sarot:
- Hitsausvirta liian korkea.
- Epdpuhdas materiaali.

- Vetya hitsauslaitteessa (hitsauspuikon pdallysteessd).
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3 LAITTEEN ESITTELY
3.1 Yleista

Nama generaattorit on suunniteltu erityisesti MMA-puikkohit-
sausta varten. Uusin invertteritekniikka takaa huipputoiminnan
erittdin alhaisella tehonkaytolla.

Laitteesta 16ytyvdt:

1: syottokaapeli.
Syottokaapelin avulla laite liitetdadn saéhkoverkkoon virransy6ttoa
varten.
2: maadoituskaapeli.
Maadoituskaapelin avulla suoritetaan kytkentd generaattorin ja
hitsattavan kappaleen vilille.
3: elektrodinpitimen puristin.
Sen avulla saadaan elektrodi kytkettya pihteihin.
4: elektrodin vipu.
Elektrodinpitimen puristimen avaus ja sulku.
5: padkytkin.
@ Kytkee verkkovirran hitsauskoneeseen.
Kytkimessa on kaksi asentoa, "O" pois kytketty ja "I

<D paalle kytketty.

6: Polttimen liipaisin.
Liipaisimen avulla saadaan asetettu hitsausvirta.
L1 (vihred merkkivalo): syttyy heti kun generaattoriin tulee vir-
taa.
L2 (keltainen merkkivalo): osoittaa suojalaitteiden aktivoitu-
misen, joista ldmpdsuoja.
I L2 (keltainen merkkivalo): palaa niin kauan kunnes
1] laiteen sisdinen lampéatila on laskenut tarpeeksi, tasta syys-
W& td on suositeltavaa jattad laitteeseen virta pédlle, jotta
jadhdytystuuletin toimii ja nopeuttaa ndin koneiston
jaahdytysta.
L2 (punainen merkkivalo): syttyy kun hitsauslaitteessa on anto-
jannitetta.
P1: potentiometri hitsaus(leikkaus)virran asetukselle.
Sen avulla voidaan hitsaus(leikkaus)virtaa sadtda jatkuvasti.
Virta pysyy vakiona vaikka hitsausolosuhteet ja verkko jannite
vaihtelisivat tietyissa rajoissa.

Potentiometrissa numeroin 1.5, 2.0,2.5 merkityt asennot ilmai-
sevat optimaalisen virran asetusta sekd hitsausta 1.5, 2.0, 2.5
mm:n elektrodeilla.
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3.2 Huolto

Laitteessa tulee suorittaa normaalihuolto valmistajan antamien
ohjeiden mukaisesti.

Huoltotoimia voi tehda vain niihin patevoitynyt henkil®.
Laitteessa ei saa suorittaa minkaénlaisia muutoksia.

Estd metallipolya kasaantumasta ldhelle tuuletusaukkoja tai nii-
den pédlle.

Irrota laite sahkoverkosta ennen huoltotoimenpi-
‘ . teita.

Suorita seuraavat madraaikaiset tarkastukset vir-
taldhteelle:
i * puhdista virtaldhde sislta alhaisella paineilma-
w suihkulla ja pehmeilla harjalla
L/ * tarkista sahkoiset kytkenniit ja kytkentikaapelit

Poltinkomponentin, puikon pitimen ja/tai maatto-
A kaapeleiden huoltoon tai vaihtoon:

* Tarkista komponenttien lampétila ja tarkista etteivit ne ole
ylikuumentuneet.

* kaytd aina turvallisuusmaardysten mukaisia suojakdsinei-
ta.

* kdyta aina sopivia ruuviavaimia ja tyokaluja.

Ellei huoltoa suoriteta, kaikkien takuiden voimassaolo lakkaa
eikd valmistaja vastaa aiheutuneista vahingoista.

4 TIETOPUOLISET SELITYKSET
HITSAUKSESTA

Hitsauskoneessa on toiminto, joka ehkaisee sulan metallin roi-
skeiden aiheuttaman valokaaren sammumisen (Arc Force).
Siind tapauksessa, ettd hitsauspuikko juuttuu kiinni hitsattavaan
kappaleeseen tulee oikosulkuvirta vahentdd minimiin (antistic-
king).

Hitsaaminen
Hitsauspuikon kulma tyokappaleeseen ndhden vaihtelee sen
mukaan, kuinka moneen kertaan sauma hitsataan; normaalisti
hitsauspuikkoa heilutetaan sauman puolelta toiselle pysdhtyen
sauman reunalla. Ndin vdltetddn tdyteaineen kasautuminen sau-
man keskelle.

Kuonan poisto
Puikkohitsaukseen sisédltyy kuonan poisto jokaisen hitsausvai-
heen jédlkeen. Kuona poistetaan kuonahakulla ja terédsharjalla.

5 TEKNISET OMINAISUUDET

FLASH GUN & 25

4.1 Puikkohitsaus (MMA)

Reunojen viimeistely
Jotta saavutettaisiin hyvd hitsaussauma tulee liitoskappaleiden
olla puhtaita liasta ja ruosteesta.

Puikon valinta

Kaytettavan hitsauspuikon halkaisija riijppuu materiaalin paksuu-
desta, asennosta, liitoksen tyypistd sekd hitsattavan kappaleen
valmistustavasta.

Suuremman ldpimitan omaavat hitsauspuikot vaativat suurem-
man hitsausvirran ja tuottavat paljon lamp6a hitsatessa.

Hitsauspuikon tyyppi Puikon ominaisuus Kayttokohde
Rutiilipuikko Helppo hitsattavuus Kaikkiin
Haponkestdva Puikko Suuri sulamisnopeus Tasaisiin

Eméspuikko Mekaaniset ominaisuudet  Kaikkiin

Hitsausvirran valinta

Hitsauspuikon valmistaja on maarittelee oikean hitsausvirran
alueen kullekin puikkotyypille erikseen. Ohjeet sopivan hitsau-
svirran raja-arvoista l6ytyvat hitsauspuikkopakkauksesta.

Valokaaren sytytys ja sen ylldpito

Hitsausvalokaari sytytetdan raapimalla hitsauspuikon paata maa-
doitettuun tyokappaleeseen. Hitsauspuikon péata vedetdan poi-
spdin tyokappaleesta normaaliin tyGetdisyyteen heti, kun valo-
kaari on syttynyt.

Hitsauspuikon sytyttdmisen helpottamiseksi hitsauskoneessa on
toiminto, joka kohottaa hitsausjannitettd hetkellisesti (Hot Start)
Kun valokaari on syttynyt, hitsauspuikon sisdosa sulaa ja siirtyy
pisaroiden muodossa tyokappaleeseen.

Hitsauspuikossa ulompana oleva lisdaineosa kaasuuntuu ja
muodostaa suojakaasun ja mahdollistaa korkeatasoisen hitsaus-
sauman.
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Syottdjdnnite 230Vac (10%)

Maksimi absorptioteho 2.4KW (4KVA)
Maksimi absorptiovirta 17.5A
Absorptiovirta (x=100%) 9A

Hidas sulake 12A @ 60%
Hyotysuhde 86%
Tehokerroin 0.6

Cos@ 0.99
Hitsausvirta (25°C)

(x=20%) 90A

(x=60%) 50A
(x=100%) 38A
Hitsausvirta (40°C)

(x=15%) 90A

(x=60%) 45A
(x=100%) 34A

Saatoalue 30-90A (30A/21.2V - 90A/23.6V)

Tyhjdkdyntijannite

54Vdc

Kotelointiluokka IP21S

Eristysluokka H

Standardit EN 60974-1/EN 60974-10
Mitat (Ixsxk) 230x85x280 mm

Paino 2 Kg.
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EAAHNIKA

ErXEIPIAIO XPHZHZ KAI ZYNTHPHZHZ

To Tapov eyxelpidlo atroTeAei avatmdoTTacTo TUAPA TNG PJOvAdAg 1 TOU UNXOVAPATOG Kal TIPETTEl va TO ouvodeUel o€ KABE
METOKIVNON ) HETATTWANGCN.

O xpnoTtng eival utrelBuvog yia Tn diaTApnor] Tou o€ KaAf katdotaon. H SELCO s.r.l. Division INTECO diatnpei 1o dikaiwpa
va emQEPel aAAayEG ava TTAoA OTIYME Kal XWwpig Kayia TTpogidoTroinon.

H petdepaon, avadnuogicuon Kal TTPOCAPUOYr), OAIKA A HEPIKA KAl HYE OTTOIOdNATIOTE PECOV (CUUTTEPIAQUBAVOUEVWY TWV
PWTOAVTIYPAPWYV, QIAU KOl HIKPO®IAY) TTpooTaTEUOVTAI ATTO TIVEUUATIKN IBIOKTNJIO KAl aTTayopeUovTal XWpPIig YPATTTH £€yKPIoN TNG
SELCO s.r.l. Division INTECO.

Ta avwTépw gival WTIKAG ONUACIag Kal KATA GUVETTEIO OVAYKAiA YIA TRV EQAPHOYH TWV EYYUROEWV. O KATAGKEUAOTAG
Sev @pépel Kapia euBUvn o€ TTEPITITWON TTOU O XEIPIOTHG Bev eQapodel TiIG odnyieg.

‘Ekdoon ‘05
AHAQZH ZYMMOP®Q2HX CE

H eTaipeia
SELCO s.r.l. Division INTECO - Via Palladio, 19 - 35010 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITAAIA
TnA. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311

SnAwVel 8TI N CUCKEUN FLASH GUN @ 25

Ouppop@oUTal JE TIG 0dNYiEG: 73/23/CEE
89/336 CEE
92/31 CEE
93/68 CEE

Kal 0TI EQapuéOTNKAV Ta TTPOTUTTA: N 60974-10

EN 60974-1
KaBe eméuBaon n tpotrotroinon 1rou dev eykpiveral atré Tnv. SELCO s.r.l. Division INTECO akupwvouv Tnv 1oxU Tng
TAPATTAvVW ONAWCEWG.

Onara di Tombolo (PADOVA) NOuIPOG EKTTPOCWTTOG

Lino Frasson

2YMBOAA

Aueool Kivduvol TTou TTpokaAoUv cofapoug TPAUMATIOMOUG N ETIKIVOUVEG EVEPYEIEG TTOU HTTOPOUV Vd
A TPOKAAéoOUV COoBaPOUG TPAUMATIONOUG.
w Evépyeieg TTOU HTTOPOUV VA TTPOKAAETOUV N 0oRapoug TpaupaTiopoug 1 BAABES o€ avTiKeipeva.

==

(t O1 onpeiwoelg Tou akoAouBoUv auté To OUHPBOAO, €XOUV TEXVIKO XAPOKTAPO Kol BIEUKOAUVOUV TIg
EVEPYEIEG.
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1 AZOAAEIA

Mpiv  &ekiviioeTe  OTTOIOOATIOTE  EVEPYEIQ,

BePaiwbeite  om €xete  dlaBdacel  ka

KATAVOAOEl TO TTApSV yXEIPIDIO.

Mnv KAveTE TPOTTOTTOINCEIG KAI PNV EKTEAEITE
ouvTnpnoeig TTou dev Trepiypdgovtal. o kaBe augiBoAia 1
TPORANUA OXETIKG PE TN XPON TOU INXAVAUATOG, aKOuN Ki
av Oev  Treplypd@eTal, OupPouleuBeite  eEeIdIkeupévo
TTPOCWTTIKO.
O KkataokeuaoTAg Oev @épel €uBlvn yia aTuxAuaTa n
BAGBeg Tou o@eilovtal o€ TANUPEAR avdyvwon N
€QApUOYN TWV 0dNYIWV TOU TTAPOVTOG eYXEIPIOioU.

1.1 MpoowikA TTpooTacia Kol TPoPUAadn
TPpiTWV

H diadikacia ouykOAAnong (kotmg) amroTeAei emBAaBn
nyn okTivoBoAildv, BopufBou, BeppdTNTAG Kal TTAPAYWYNG
agpiwv. Ta dropa pe  PnuaTodOTEG  TIPETTEL  va
oupPBouleuBouv €vav 1aTpd TIPIV TTANCIACOUV KOVTA O€
epyaoieg ouyKOAANaNg T6Eou f KOTTAG TTAAOUATOG.

¢ mepimTwon ¢nuIdg, av dev TnpnBolv Ta TTapatdvw, O
KOTAOKEUAOTAG Oev @Epel euBUvN yia TIG CNUIEG.

1.1.1 NpoowmKA TTpooTATIA

- Mn xpnoipoTroigite gakoug emagng!!!

- MNpopnBeuteite pe eEOTTAICPS TTPWTWYV Bondeiwy.

- Mnv uTTOTIUATE EYKAUUOATA 1} TPQUMATIGHOUG.

- Xpnolyotrolgite  evdupacia  aoc@aAsiag yia  va
TpooTateloete  TO  Ofépua amd  TIC  OKTIVEG  TNG
NAEKTPOOUYKOAANONG Kal oTmd Toug OTIVOApeg 1 TO
TTUPOKTWHEVO PETAAAO Kal KPAVOG 1} KATTEAO GUYKOAANTH).

- XpnolyoTrolgite PJAOKEG PE TTAEUPIKY) TTpOOTOCIa yIa TO
TPOOWTTIO KAl KOTAGAANAO  TTpOOTOTEUTIKG  QIATPO
(TouAdyiotov NR10 1} avwTepo) yia Ta PATIa.

- Xpnolyotrolgite  KaAUppata akorlg av n  dladikagia
OUYKOAANONG (KOTTMG) amroTeAei  Tnyr  emikivuvou
BopUBou.

- XpNnOoIYOTTOIEITE TTAVTA YUOANIA aOQOAEiag PE TTAEUPIKA
KOAUppaTa €181KG OTIG XEIPOKIVNTEG 1 UNXAVIKEG EVEPYEIEG
ATTOPdAKPUVONG TWV  UTTOAEIPPETWY TG OUYKOAANONG
(koTG).

- AlgkOWTE apéowg TN OUYKOAANGN (KOTTA) €dv €XETE TNV
aiobnon nAekTpotTAngiag.

- O xepiotAg dev Tpémrel va  ayyilel Tautdxpova OUo
TOIUTTIOEG NAEKTPODiWV.

1.1.2 NpooTacia TpiTwv

- TommoBeTACTE SIAXWPIOTIKO TOIXWUA TTUPACQPAAEIag yia
va TrpoaTaTéyete Tn {wvn OUYKOAAnong (kotng) ammd
QKTIVEG, OTTIVONPES Kal TTUPAKTWHEVA BpalouaTta.

- EidotroifoTe Toug TTapdvTeG va pn oTpé@ovTal TTPOG TN
OuykOAAnon (koTrr) kal va TTpooTaTeEUOVTIal OTTO  TIG
OKTIVEG TOU TOEOU A TO TTUPOKTWHEVO PETAAAO.

- Av n o1d8un Tou BopuPou utrepPaivel Ta dpia TTou Opiel
0 vOlog, TreplopioTe Tn {wvn gpyaciag kai BeRaiwbeite OTI
ol TapoOvTeG TTpooTaTelOvVTIal  pE  €I0IKA  péca R
WTOACTTIOEG.

1.2 MpooTacia atrd KaTvoug Kal aépia

Katrvoi, aépla kai okOveg TIou TrapdyovTal amd TN

diadikaoia ouykOAANong (KoTng) pTTopei va atroderxfouv

emBAaBn yia Tnv vyeia.

- N XPNOIUOTIOIEITE 0EUYOVO YIa TOV €CAEPITUO.

- EykataotAote  KaT@AANAO  €€agpiopd,  Quoikd R
eCavaykaauévo, otn {wvn £pyaaiag.

- Xg TIEPITITWON OUYKOANACEwWV (KOTTWV) OF€ XWPOUg
MIKpwV SlaoTdoewy, GUVIOTATAl N ETTIBAEYN TOU XEIPIOTH
atrd OUVASEAPO EKTOG TOU XWPOU auTou.

- Mnv kdvete OuykoAAroeig (KOTH)) KOVTA O€ XWPOUug
atToAiTTavong n Bagng.
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1.3 MpoéAnyn Tupkayiwv/ekpnéewv

H diadikagia ouykOAANONG (KOTMG) WTTOPEl va aTTOTEAETEI

aiTia TTUpKayIag Kai/f €Kkpnéng.

- ATtTopakpuveTe ammd Tn Cwvn epyaciag Kal TN yupw
TTEPIOXT) TA EUPAEKTA 1) KOUOIPA UANIKG KOl AVTIKEIPEVA.

- EykataotAoTe Kovid oTn Cwvn epyaciag €LoTTAIOUO 1
oUoTnNUa TTUPACPAAEiag.

- Mnv exTeAeite TUYKOAANOEIG A KOTTEG O€ KAEIOTA doxeia
OWARVEG.

- 2€ TIEPITITWON TTOU QVOifeTe, adEIGCETE Kal KaBapigeTe
TIPOCEKTIKA TQ TTpoavo@epBEVTa Bdoxeia 1 CWARAVES, n
OUyKOAANon (ko) TIPETTEl va  eKTEAEITAl TTAVTQ  ME
101aiTEPN TTPOCOXN).

- Mnv kdvete OUYKOANAOEIG (KOTTEG) O€ OTUOCPAIPA HE
OKOVN, EKPNKTIKA agpia | avabupidoelg.

- Mnv kdvete OuykoAAOEIg (KOTTEG) TTAVW I KOVTA O€
doxeia uTrd Tieon.

- Mn XpnOIUOTTOIEITE AUTA T CUCKEUN YIO VO EETTAYWOETE
OWARVEG.

1.4 HAEKTPOMAINHTIKH ZYMBATOTHTA

(EMC)

H ouokeuly kataokeudletal cUPPwva PE TIG odnyieg Tou

evappoviopévou  Tpotutou  EN60974-10, oTo  oTroio

TTAPATTEUTTIETAI O XPOTNG TNG CUCKEUNG.

- H egykatrdotaon kal n XpARon TmpPETEl va yivovtal
oUp@WVa PE TIG 08nYieg TOU TTOPOVTOG £yXEIPIBiou.

- H ouokeunl mpémer va TmpoopileTal poévo  yid
emayyeAPaATIKA XpRon o€ Biognxaviko mePIBAAAov.
Mpémel va Aaupdveral uréyn Ot €ival mlavov va
TMAPOUCINOTOUV SuokoAieg otnv eac@dAion TNg
NAEKTPOUAYVNTIKAG oupBaToTnTag EKTOG
Blounxavikou Xwpeou.

141 Eykardotaon, xpAion ko agioAdynon Ttou

Xwpou

- O xpAoTNG TPETTEN Va gival EPTTEIPOG OTOV TOPED QUTO Kal
oav EUTTEIPOG €ival UTTEUBUVOG yIa TNV £YKATAOTACT Kal
TN XPron TnG OUOKEUAG oUhGwva PE TIG 0dnyieg Tou
KOTOOKEUAOTH).

Edv mapatnpnBolv nAekTpopayvnTikEG TTAPEUPOAEG, O
XPNoTnG TPéTTel va AUCeEl To TTPORANUA JE TNV TEXVIKA
UTTOOTAPIEN TOU KATOOKEUQGTH.

- 2 OAeg  TIG  TIEPITITWOEIG, O  NAEKTPOHAYVNTIKEG
TapePBOAEG TTPETTEI VO TTEPIOPIovTal WG TO ONUEIo TTou
Oev dnuioupyouv evoxAnon.

- Mpiv TNV gykatdoTaon TNG OUOKEUNG, O XPrOTNG TTPETTEI va
EKTIUNAOEI Ta evOEXOMEVA NAEKTpOpAyvVNTIKA TTpoBARuaTa
TTOU MTTOPOUV VO TTAPOUCIacToUV OTn yupw {uwvn Kai
1I0I0iTEPA OTNV UYyEia TwV TTAPOVTWY, Yia TTAPAdEIYUa GOWV
XPNOIUOTTOIOUV BNUATOSATEG KOl AKOUGTIKG BondAuaTa.

1.4.2 M£60d0I1 JEIWONG TWV EKTTOUTTWV

TPO®OAOZIA AIKTYOY

- H eykardotaon mpémel va ouvdeBei oTto SikTuo
TPOQodo0iag oUu@wva Me TIG 0dnyieg TOU
KOTOOKEUAOTH].

e TepiTTwon TapePPOAwWY, PTTOPE va gival avaykaia n

Ayn TpooBeTWY PETPWY OTTWG N TOTTOBETNON PIATPWY OTO

dikTUO TPOPOdOTIag.

Mpémer emiong va AopPdveral umdwn n oOKOMUOTNTA

Bwpdakiong Tou KaAwdiou Tpo@odoaiag.

KAAQAIA £YTKOAAHZHEZ KAl KOMHXZ

Ta kKaAwdia TPETTEl va €xouv 660 TO duvaTtdv UIKPOTEPO
MAKOG, va TOoTToBeTOUVTAI KOVTA METALU TOUG KOl va
METOKIVOUVTAI TTAVW ) KOVTA 0TNV ETTIYAVEIQ TOU DATTEDOU.
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IZOAYNAMIKH £YNAEZH

H vyeiwon OAwv Twv MPETAANKWY  €EapTNUATWY  TNG
eykatdoTaong OuykOAAnong (kotmg) kal  TNG  yUupw
TTEPIOXNG TTPETTEN va AapBaveTal utroéyn.

MapoAa autd, Ta peTaAAikG efapTrApaTta  Tou  gival
ouvdedepéva pe To UTTO emegepyaaia UAIKO, augdvouv Tov
Kivbuvo  nAekTpotrAnéiog Tou XeIpioT  €dv  ayyigel
TauTOXpPOVa Ta ECAPTANOTA QUTA KAl TO NAEKTPODIO.

o 10 OKOTTO auTO O XEIPIOTAG TTPETTEI VA MOVWVETAI ATTO TA
METAAAIKA auTd €€OPTAUATA TTOU gival YEIWPEVA.

TnpeiTe TOUG TOTTIKOUG KAVOVIOUOUG yIa TNV 100SUVAMIKA
ouvdeon.

FEIQZH TOY YNO EMNE=EPrAzIA TEMAXIOY

Omrou 10 UTTS eTTeCepyaaia Tepdyio Oev gival yelwPévo, yia
AOyoug nAekTpIKAG acgaleiag R eaitiag Twv dlIACTACEWV
Kal TNG B€ong Tou, n ouvdeon yeiwong PETALU TePayiou Kal
€0A@OUG UTTOPEI VO PEIWTEI TIG EKTTOUTTEG.

ATraiTeiTal TTPOooX WOTE N yeiwon Tou UTTO €TTECEPYATia
Tegayiou va pnv augdvel Tov Kivduvo aTuXrpaTog Yia TO
XEIPIOT 1 va TTPpoKaAei PBAAGBec Ot AANEG NAEKTPIKES
OUOKEUEG.

TnpeiTe TOUG TOTTIKOUG KAVOVIOHOUG YEIWONG.

OQPAKIZH

H emAekTIKA Bwpdkion GAAWY KaAWSiWV KAl CUCKEUWY OTN
yUpw TIEPIOX MWTTOPEl va  MEIWOoEl  Ta  TTPORAAMATO
TTAPEUBOAWV.

H Bwpdkion 6Ang TNG eykaTaoTaonG oUYKOAANONG (KOTTAG)
pTTOopPEl va An@Bei utrdwn yia €I8IKEG EQAPUOYEG.

1.5 BaBuog mmpooraciag IP

BaBuog mpootaciag tou TEPIBARPATOS CUPGWVA PE TO

mpoTutto EN 60529:

IP21S

- MepiBAnua  TTpooTateuyévo amd TNV TPOcPacn o€
emMKivOuva pépn pe €va OAKTUAO Kal atrd &éva aTeped
owpaTta Ye dIAPETPO ion A heyaAuTepn atmo 12,5 mm.

- MMepiBAnua TTPOCTOTEUPEVO QTTO KATAKOPUQPN TITWON
aTayovwy vepou.
Atrayopevetal n  XpHon o€ eEWTEPIKO XWPO OE
TEPITITWON BPOXNG.

- MMepiBAnua TpooTaTteupévo atrd Cnuieg Adyw €106d0u
vepoU OTav Ta KIVOUPEVA MEPN TNG CUCKEUNG E€ival
akivnTa.

1.6 ANAAYZH KINAYNOY

Kivduvol amré 1o Mérpa TpoAnYng
pnxdavnpa
Kivéuvog eopalpévng O1 kivouvol TTpoAapdvovTal
gykardotaong. ME TN oUvTagn eyxelpidiou
odnyIwyv xprong.
Kivluvol nAeKTPIKAG Kal E@appoyr Tou TpoTUTTou
pnxavikoU @UOEwg. EN 60974-1.
Kivduvol atrd E@apuoyr Tou TTpoTuTTOU
NAEKTPOUOYVNTIKEG EN 60974-10.

dlarapax£g Tou
TTpoKaAouUvTal Kal
emnpedlouv TO Pnyxavnua
OuUykOAAnong.
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2 EFTKATAZTAZH

2.1 TpoT1TOg AVUYWONG, METAPOPAS Kal
EKQOPTWONG

Mnv umroTiydre 10 BAPOG TNG EYKATAOTOONG,
(BA&TTE TEXVIKA XOPAKTNPICTIKA)

lh” Mnv a@RiveTe TNV eyKardoTaon A Tn Jovada va
méOEl A va XTUTTAOEl ue dUvapn oTo darmredo.

H eykardotaon O1a0étel XeipoAafry TToU ETITPETTEL TN
METOKIVNON KE TO XEPI.

Mnv Tnpwvrag emakpIiBwg Ta 600 TEPIypAPOVTAI
TTAPATTAVW, O KATOOKEUAOTHG &g PEPEI Kapia udUvn.

2.2 Tomwo0&Tnon YEVVATPIAG

Tr]pr]cns TIG akOAOUBEG 0BNYiEG:
Mnv eykaBioTdte TOV €EOTTAIONO OE XWPOUG HIKPWV
OI00TATEWV.

- TomoBeTOTE TN yeEVVATPIA O€ éva OTeYVO, KABapod PEPOG
Kal JE ToV KATAAANAO €€agpiopo.

- [MpooTarelete TV eykardoTaon armd Tn Bpoxr Kai Tov HAIo.

(t TomwoBeTAOTE TN YEVVATPIA OTNV OPICTEPN
TAEUPd YIA VO ATTOQUYETE KTUTTAHATA 1| TITWOEIG KOl
yida va eEa0@aAiceETE TO CWOTO €§aegPITHO.

2.3 20vdeon

2.3.1 Tpogodocia

H vevvATpia 01a6éT1el NAekTPIKS KAAWDIO yio oUvdeon o€
OiKTUO povO@YACIKOU PEUPATOG.

2.3.2 l'ciwon

Mo Tnv TTpooTadia Twv XEIPIOTWY, N EYKOTAOTACN TTPETTEI
va gival owoTd yeiwpévn. To kaAwdio Tpogodooiag eival
€QOOIOOPEVO PE Evav aywyo (KITPIVOG-TTPACIVOG) yia TN
yeiwaon, TTou TPETTEl va ouvdeBei Og éva @IG PE ETTAQN
yeiwong.

2.3.3 MBavd nAekTpIkd TpoBARUATA

ATtroTuyia avAuUATOG TOU HNXOVAMOTOG:

- ATtrouacia Tdong atnv Tpia Tpo@odoaiag.

- EAQTTWUOTIKOG pEUMATOAATITNG 1 NAEKTPIKG KAAWDIO.
- AloKOTITNG TPOYOdOCiag EAATTWHATIKOG.

Atroucia peiparog oTnv é§odo:
- KoupTri Tolutridag eAaTTwUaATIKO.
- YmepBépuavon GUOKEUNG.
Mepipévere TNV WPUEN PE TO PNXAVNUO AVAUMEVO.
- NavBagopévn ouvdean yeiwong.
- HAekTpovikd eAaTTwUaTIKG.

AavBaopuévn Trapoxn 10xXU0g:
- BA&Bn trotevoidueTpou puBuiong pelpaTog.

lMNa kaBe ap@ifoAia R Kal TPORANUA Unv SICTACETE va
atreuBuvOeite oTo TTANCIECTEPO KEVTPO TEPRIG.




2.4 OEZH ZE AEITOYPTIA

(t O aywyodg yeiwong TPEMEl va OUVOEETAI
600 1O duvaTtov TANoCIécTEPA OTNH Jwvn
ouykOAAnong.

Mpiv. TN OuykOAAnon, eAéyére Tnv

“' KOTAOTOON TWV NAEKTPIKWV KOAWSiwv Kal

w NG ToIuTidag. Eav mapouaidfouv BAdeg,

A MNVv eKTeAEiTE TN OUYKGAANnON TIPIV TRV
€vOeXOUEVN ETTIOKEUN N AVTIKATACTAON.

2.4.1 20vdeon yia couyk6AAnon MMA

2.4.3 MBava eAaTtTwpata ouykoAAnong o MMA

YmrepBoAikd miToIAiopaTa:
- MeydAo pikog 16¢ou.
- YynAo pelpa.

Kpartipeg:

- Taxeia ammopydkpuvaon Tou NAekTpodiou aTNV TTOCTTACT.
YtroAsgipypara:

- Kakog kaBapiopdg i Katavour| Twv TTEPATUATWY.

- AavBaopuévn kivnon nAektpodiou.

Avemrapkng dicicduon:

- YwnAn TaxutnTta Tpdwong.

- [MoAU xapnAé pelua ouykOAAnong.
- ZTevO GUYKOAANTIKO.

- AToucia gpiAeuong aTnv Kopuen).

Kakn paen:
- Mikpo pnRkog T1é¢ou.
- T1oAU xapnAod pelpa.

ESoykwpara kai répol:
- Yypaaia 010 nAekTpodIo.
- MeydAo pikog 16¢ou.

Pwypég:

- T1oAU uwnAd pedpara.

- Bpwpika UAIKA.

- Ydpoybvo oTn ouykOAAnon (otnv emévduon Tou
nAekTpodiou).
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3 NMAPOYZIAZH THXZ ETKATAZTAZHZ

3.1 levika
O1  yevwATpIeG auUTEG  eival  €I0IKA  PEAETNUEVEG VIO
ouyk6AAnon MMA. H tpwTtoTropiakr TexvoAoyia inverter
EMTPETTEI €MOOOEISC TTOAU uwnAoU €eTITTEdOU PE TTOAU
XAMNAN KatavaAwaon.
21N YEVVATPIA UTTAPXOUV:
3 L1112

1 : HAekTpIKO KaAWwSI0
MéoTe yia TPOQOJOTACETE TNV €YKATACTACN CUVOEOVTAG
TNV OTO diKTUO.
2: kaAwdio yeiwong.
MéaTe TNV NAeKTPIK OUVOeon PETAgU TNG YEVVATPIOG Kal
TOU Tepayiou yia ouykOAAnon.
3: Topmida nAekTpodiou.
MéoTe T0 0UVOEOPO TOU NAekTpodiou oTnV TOIUTTIOA.
4: yoxA6g aoc@pdAiong nAekTpodiou.
Méote 71O dAvolyya Kal TO KA€iOIUO TNG TOIUTTIOAG
nAekTpodiou.
5 : AI0KOTITNG TPOPOdOUiag.
EAéyxel TNV  nAekTpiK  Tpo@odOCia  TOu
@ MnxavpaTog ouykGAAnong.
Alabétel duo Béoeig: "O" onoTo,
D
6: MAAKTpO TOIPTTISOG.

EmTpéTrel TRV TTAPOXK) TOU TTPOYPANMKATIOHEVOU PEUNATOG
OUYKOAANONG.
L1 (mwpdoivn Auyxvia): avaBer POAIG TPOQOBOTHOETE TN
YEVVATPIC.
L2 (kiTpivn Auxvia): deixvel Tnv evoexouevn eméURAcn Twv
TIPOCTOTEUTIKWY SIOTAEEWV OTTWG N BEPUIKY TTpOCTAGIA.
H Auxvio L2 (kitpivn Auxvia) Trapapével
||| AVAMMEVN, £WG OTOU Ol ECWTEPIKEG BEPUOKPATIES
b EMOTPEYOUV  OTIG  KOVOVIKEG — TIYEG.  ZTnV
= TTEPITITWON QUTH, €ival avVAYKAio N YEVVATPIO
va TTAPAEIVEl avappévn WOTE va AEITOUpYEi TO
BevTIAOTEP PEILVOVTAG TO XPOVO AVAUOVIG.
L2 (ko6kkivn Auxvia): avdBel 6tav umdpxel Tdon oTnv
£€€000 TOU PNXOVAUOTOG GUYKOAANONG.
P1: mrotevoidueTpo pUBUIoNg peUMATOG CUYKOAANGNG
(koTrAg).
Emitpétrel TN ouvexn puBuion Tou peUPaTOg CUYKOAANONG
(koTmn).
To pedpa autd TTapapével aueTaBAnTo Katd Tn didpKela NG
OUYKOAANONG, Otav ol ouvlnkeg Tpogodoaiag  Kai
OUYKOAANONG aAAAZouv eviog Twv dnAwPEVWY opiwv OTa
TEXVIKA XOPAKTNPIOTIKA.

QAVOUUEVO.

O1 Béoeig TTOU €TMIONUAIVOVTAI OTO TTOTEVOIOUETPO ME TIG
evoeiceic 1.5, 2.0,2.5 umodeikvUouv Tn pPUBUICN TOU
I00VIKOU PEUPOTOG KAl T OUYKOAANON TwV NAEKTPOBiwvV
Twv 1.5, 2.0, 2.5 mm.
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3.2 Zuvthpnon

H eykatdotaon Tpémel va  UTTORAAAETAI  OE  TOKTIKN
ouVTPNON CUPNPWVA UE TIG 0BNYIEG TOU KATOOKEUOGOTH.

H evdexbuevn ouvtripnon TEETTEl va eKTEAEITAl Pdvov aTro
€€EIBIKEUPEVO TTPOCWTTIKO.
ATtrayopeueTal OTTOIAOATTOTE
eykardoTaong.

ATTOQUYETE TN CUCCWPEUCN PETOAAIKAG OKOVNG YUpw aTTd
Ta TITEPUYIA AgPIOHOU.

AilakoyTte TNV Tpo@odoCia TnG EYKATACTAONG
mwpIV a1rd Kabe eTéufaon!

TPOTTOTIOINGN ™mg

Mepiodikoi éAeyxol oTN yeEVVATPIA:
m - KaBapileTe TO €OWTEPIKO PE TTEMECUEVO
w aépa o€ XaunAn mTieon Kai poAakd mivéAa.
= * EAEYXETE TIG NAEKTPIKEG OUVOETEIG KAl OAd T
KaAwdia ouvdeong.

MNa Tn ouviApnon i TNV AvTIKATACTAON TWV
A e€apTNUATWY TWV TOIUTIdwyv, TG AaBidag
nAekTpodiou kai/f TwWV KAAWdiIWV yeiwong:

* EANéyére Tn Oeppokpacia TwWV ESAPTNMATWV Kol
Bepaiwdeite 6TI Sev Exouv uYnAR Bepuokpaaia.

*  XPNOIUOTTOIEITE TTAVTA EYKEKPIPEVA YAVTIA.

* XpnoipoTtroleite KATAAANAa kKA€1B1G Kol epyaAeia.

ZHMEIQZH: Ze mrepimrtwon mou 3ev yivel n v Adyw
ouvtApnon, Tavdel n 1I0XUG OAwWV TwWV EYYUAOEWV Kal
TAVTWG O KATOOKEUOOTNG BeV QPEépel Kapia euBuvn.

4 2YNTOMH ©OEQPHTIKH EZHIMHZH lNA
TH 2YTKOAAHZH

4.1 Zuyk6AAnon pe erevdbupévo nAekTpodio
(MMA)

MposToIpasia TWV AKpWV

MNa Tnv emiteugn owoTAG OuykOAANONG eival TTAvVTOTE
OKOTTIFO Ta AKpa va gival kKaBapd, xwpig ofeidia, okoupid i
GAAOUG PUTTOYOVOUG TTAPAYOVTEG.

EmiAoyn nAekTpodiou

H diGpetpog Tou nAektpodiou yia xprion egaptdral amd 1o
&X0G TOoU UAIKOU, Tn B€on, Tov TUTTO TNG GUVOEGNG Kal TOV
TUTTO TOU GUYKOAANTIKOU.

HAekTpddia peydAng diapétpou amaitolv uwnAd pedpara
pge  ouverrak6AouBn  uywnAf  Bepuik  TTapoxrn  OTn
OUYKOAANON.

dnuioupyia Tou TOEOU, PETAKIVWVTAG YpAyopa Tn AaBida wg
TNV KAVOVIKA aTTO0TaCT OUYKOAANGNG.

MNa va BeAniwdei n €évauon Tou TOEOU, €ival ouVABWG
XPNAOIUN N apxiKi aufnon Tou pPeUPATOG WG TIPOG TO
KavovIKO peUpa ouykOAAnong (Hot Start).

Metd Tn dnuioupyia Tou nAekTpikoU TOEOU, apxiCel n TAEN
TOU KEVTPIKOU TUAPOTOG TOU NAEKTPOBIoU YE TNV evarréBeon
UTTO JOP®Pr] OTAYOVWY OTO TEPAXIO VIO CUYKOAANON.

H efwrepiky emévduaon Tou nAekTpodiou TTOPEXEI EVW
KATAVAAWVETAI, TO TTPOCTATEUTIKO AgPIo oUYKOAANONG yia
TNV €TTITEUEN TNG KAANG TTOIOTNTOG.

MNa va ammogeuxBei 1o ofAcIUo Tou TGEoU aTTd TIG OTAYOVEG
TOU Aclwpévou UAIKOU TToU BPOXUKUKAWVOUV TO NAEKTPODIO
ME TO OUYKOAANTIKG, AOyw Tuxaiag Trpooéyyiong Twv duo,
gival TTOAU XprAoiun n oTiydiaia auénon Tou pelpaTog
OUYKOAANong o1o TéAog Tou BpaxukukAwpaTtog (Arc Force).
> TIEPITITWAON TTOU TO NAEKTPOdIO TTapapeivel KOANUEvo
OTO TEPAXIO YIa OUYKOAANON, €ival xproiun n peiwon oto
€AAXIOTO TOU PEUNATOS BPaXUKUKAWUOTOG (antisticking).

EktéAeon TG ouyKOAANnoNg

H ywvia kAiong Tou nAektpodiou aAAdlel avaAoya ue Tov
apIBud Twv TTEPOACHPATWY Kal n Kivnon Tou nAekTpodiou
gival ouvnBwGg TTAAIVOPOUIKA KaI JE OTACEIG OTA TTAEUPA TNG
PAPNG WOTE va OTTOQEUYETAI N UTTEPBOAIKF) OUCCWPEUCN
UAIKOU oUyKOAANONG OTO KEVTPO.

ATTONAKPUVON UTTOAEIMPATWYV

H ouykOAAnon pe emevoupéva nAekTpddia atraitei TNV
QTTOUAKPUVON TWV UTTOAEIUATWY PETA atTrd KABE TTEpacpa.
H amopdkpuvon yivetar pe HIKPA OQUPA 1 PETAAAIKN
BoUpToa o€ TTEPITITWON WPABUPWY UTTOAEIUATWY.

5 TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

FLASH GUN @ 25
Ao@daAeia ypauung pe kaBuaTtépnon 230Vac (10%)
MéyioTtn atmroppogoupuevn 10X0UG 2.4KW (4KVA)
MéyioTtn katavédAwaon peupaTog 17.5A
KatavdAwan peupatog (x=100%) 9A
KaBuoTtepnuévn acpdAeia 12A @ 60%
Amédoan 86%
2UVTEAEOTAG 10XU0G 0.6
Juvo 0.99

Totmog 1516TNTEG XpnRon

emévduong

Tiravo&eidiouxa EukoAia xpriong OAgg o1 Béoeig

0Og&ivn YwnAn TaxdtnTa ETriTredn
™Méng

Baoikn Mnyxavika OAeg o1 Béoeig

XOPAKTNPIOTIKA

Pedpa ouykdAAnong 25°C

—

x=20%) | 90A
x=60%) | 50A
x=100%) | 38A

Petpa ouyk6AAnong 40°C (x=15%) 90A
x=60%) 45A

x=100%) | 34A

~ o~ =~~~

EmiAoyn pelparog ouyk6AAnong

To Tmedio TOU pedpatog ouykOAANoNng yia kdBe TUTTO
XPNOIJOTTOIoUUEVO  NAekTpodiou  dnAwvetal  amé  Tov
KOTAOKEUAOTH aTn BrKn Twv NAEKTPOdiwv.

"Evauon kai Siatipnon 16§ou

To nAekTpikd T6EO TIapdyeTal Tpioviag To AKPO TOU
nAekTpodiou OTO TEPAXIO Vyid OUYKOAAnCOn TIou €ivail
ouvdedePEVO pE TO KaAWDIO yeiwaong Kal, JETA T
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Medio puBuIoNg 30-90A(30A/21.2V

90A/23.6V)
Tdon xwpig gopTio 54Vdc
BaBudg mpooTagiag IP21S
KAdon pévwong H
MpdTUTTO KOTOOKEUNG EN60974-1/
EN60974-10

AlaoTdoeig (TTXBxu) 230x85x280 mm

dpog 2 Kg.
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Targa dati, Nominal data, Leistungschilder, Plaque donées, Placa de caracteristicas, Placa de dados,
Technische gegevens, Markplat, Dataskilt, Identifikasjonsplate, Arvokilpi, NINAKIAA XAPAKTHPIZTIKON
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INTECO s.cl.

Via Pollodio,19 - GNARA (PADGYA - ALY
Type FLASH GUN © 25

N

=T =

EN 60974-1 EN 60974-10

&£ |=== 5 |"'°54v|
30A/21.2V - 90A/23.6V

Xporct | 15% | 60% | 100%
13 908 | 50A | 34A

Uz | 238V | 22V | 215V

=1 U ¥ e Alhe A
soso ke | 230 17.5

e €

Significato targa dati del generatore, Meaning of power source rating plate, Bedeutung der Angaben auf dem Leistungsschild des Generators, Signification de la plaque des
données du générateur, Significado de la etiqueta de los datos del generador, Significado da placa de dados do gerador, Betekenis gegevensplaatje van de generator, Generatorns
markplat, Betydning af dataskiltet for stramkilden, Beskrivelse av generatorns informasjonsskilt, Generaattorin kilven sisiltd, snuacia mvaxisas xap axmpiomiéy mg FENNHTPIAT

3-4
5-6
7| 9] 8[10]

12 [ 15 | 16 [ 17
13 [ 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 168 | 17B

18 (19 | 20 | 21

DEUTSCH

Marke

Herstellername und -adresse

Gerétemodell

Seriennr.

Symbol des Schweimaschinentyps

Bezugnahme auf die Konstruktionsnormen

Symbol des Schweiprozesses

Symbol fir die Schweifmaschinen, die sich zum

Betrieb in Raumen mit groSer Stromschlaggefahr

eignen

9 Symbol des Schweistroms

10 Zugeteilte Leerlaufspannung

11 Bereich des zugeteilten Hochst- und
Mindestschweifstroms und der entsprechenden
Ladespannung

12 Symbol fir den intermittierenden Zyklus

13 Symbol des zugeteilten Schweilstroms

14 Symbol der zugeteilten Schweispannung

15-16-17 Werte des intermittierenden Zyklus

15A-16A-17A Werte des zugeteilten Schweistroms

15B-16B-17B Werte der iiblichen Ladespannung

18 Symbol der Versorgung

19 Zugeteilte Versorgungsspannung

20 Zugeteilter, maximaler Versorgungsstrom

21 Maximaler, wirksamer Versorgungsstrom

22 Schutzart

0N U AW =

ITALIANO

Marchio di fabbricazione

Nome ed indirizzo del costruttore

Modello dell’apparecchiatura

N° di serie

Simbolo del tipo di saldatrice

Riferimento alle norme di costruzione

Simbolo del processo di saldatura

Simbolo per le saldatrici idonee a lavorare in un

ambiente a rischio accresciuto di scossa elettrica

9 Simbolo della corrente di saldatura

10  Tensione assegnata a vuoto

11 Gamma della corrente assegnata di saldatura massi-
ma e minima e della corrispondente tensione
convenzionale di carico

12 Simbolo del ciclo di intermittenza

13 Simbolo della corrente assegnata di saldatura

14 Simbolo della tensione assegnata di saldatura

15-16-17  Valori del ciclo di intermittenza

15A-16A-17A Valori della corrente assegnata di saldatura

15B-16B-17B Valori della tensione convenzionale di carico

18 Simbolo per I'alimentazione

19 Tensione assegnata d'alimentazione

20  Massima corrente assegnata d’alimentazione

21 Massima corrente efficace d'alimentazione

22 Grado di protezione

O N O U W =

FRANCAIS

Marque de fabrique

Nom et adresse du constructeur

Modele de I'appareil

N° de série

Symbole du type de soudeuse

Référence aux normes de construction

Symbole du processus de soudure

Symbole pour les soudeuses en mesure de travailler

dans un local ot il y a un gros risque de secousse

électrique

9 Symbole du courant de soudure

10 Tension attribuée a vide

11 Gamme du courant de soudure maximum et mini-
mum attribué et de la tension conventionnelle de
charge correspondante

12 Symbole du cycle d'intermittence

13 Symbole du courant attribué de soudure

14 Symbole de la tension attribuée de soudure

15-16-17 Valeurs du cycle d'intermittence

15A-16A-17A Valeurs du courant attribué de soudure

15B-16B-178B Valeurs de la tension conventionnelle de

charge

18 Symbole pour I'alimentation

19 Tension attribuée d'alimentation

20  Courant maximum attribué d’alimentation

21 Courant maximum efficace d'alimentation

22 Degré de protection

O N U W =

ENGLISH

. Trademark

Name and address of manufacturer

Machine model

Serial no.

Welder type symbol

Reference to construction standards

Welding process symbol

Symbol for welders suitable for operation in envi-

ronments with increased electrical shock risk

9. Welding current symbol

10.  Assigned loadless voltage

11. Range of maximum and minimum assigned welding
current and corresponding conventional load voltage

12, Intermittent cycle symbol

13.  Assigned welding current symbol

14, Assigned welding voltage symbol

15-16-17 Intermittent cycle values

15A-16A-17A Assigned welding current values

15B-16B-17B Conventional load voltage values

18.  Power supply symbol

19.  Assigned power supply voltage

20.  Maximum assigned power supply current

21, Maximum effective power supply current

22, Protection rating

N U AW =

ESPANOL

Marca de fabricacion

Nombre y direccién del constructor

Modelo del aparato

N° de serie

Simbolo del tipo de soldadora

Referencia a las normas de construccién

Simbolo del proceso de soldadura

Simbolo por las soldadoras idéneas para trabajar en

un entorno con riesgo elevado de descarga eléctrica

9  Simbolo de la corriente de soldadura

10  Tension asignada a vacio

11 Gama de la corriente asignada de soldadura
méxima y minima, y de la correspondiente tension
convencional de carga

12 Simbolo del ciclo de intermitencia

13 Simbolo de la corriente asignada de soldadura

14 Simbolo de la tensién asignada de soldadura

15-16-17 Valores del ciclo de intermitencia

15A-16A-17A Valores de la corriente asignada de

soldadura

15B-16B-17B Valores de la tension convencional de carga

18 Simbolo para la alimentacién

19 Tension asignada de alimentacion

20  Méxima corriente asignada de alimentacion

21 Méximas corrientes eficaz de alimentacién

22 Grado de proteccién

N U AW =
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Schema, Diagram, Schaltplan, Schéma, Esquema, Diagrama, Schema, kopplingsschema, Oversigt, Skjema,

Kytkentikaavio, AlArPAMMA
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Connettori, Connectors, Verbinderer, Connecteurs, Conectors, Conectores, Connectoren, Kontaktdon,
Konnektorer, Skjgtemunstykken, Liittimet, ZYNAETHPEZ

77




S TNCECO

74.05.012 FLASH GUN @ 25

Lista ricambi, Spare parts list, Ersatzteilverzeichnis, Liste de pieces détachées, Lista de repuestos, Lista de
pecas de reposicao, Reserveonderdelenlijst, Reservdelslista, Liste med reservedele, Liste over reservede-
ler, Varaosaluettelo, KATAAOrOz ANTAAAAKTIKON
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