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PROTIG 161 DC

VARNING - SAKERHETSREGLER

ALLMANNA ANVISNINGAR

é [ﬂ:l]] Las och forstd foljande sakerhetsrekommendationer innan du anvéander eller servar enheten.
Alla dndringar eller service som inte anges i bruksanvisningen far inte utforas.

Tillverkaren ar inte ansvarig for skador som orsakas av att instruktionerna i den har handboken inte foljs .
Vid problem eller oklarheter, kontakta en kvalificerad person for att hantera installationen p ratt satt.

MILIO

Utrustningen far endast anvandas for svetsning i enlighet med de grénser som anges pd den beskrivande panelen och/eller i bruksanvisningen.
Operatoren maste respektera de sakerhetsforeskrifter som galler for denna typ av svetsning. Vid olamplig eller osdker anvéndning kan tillverkaren
inte hdllas ansvarig for skada eller personskada.

Denna utrustning ska anvéndas och férvaras pd en plats som &r skyddad fr&n damm, syra eller andra fratande amnen. Anvand maskinen i ett 6ppet
eller valventilerat omrade.

Arbetstemperatur:
Anvandning mellan -10 och 40 °C (14 och 104 °F).

Forvara mellan -20 och 55 °C (-4 och 131 °F).
Luftfuktighet:
Lagre eller lika med 50 % vid 40 °C (104 °F).

Lagre eller lika med 90 % vid 20 °C (68 °F).
Hojd:
Upp till 1000 meter dver havet (3280 fot).

SKYDD AV PERSONER

Bdgsvetsning kan vara farlig och kan orsaka allvarliga och till och med dédliga skador.

Svetsning utsatter anvandaren for farlig varme, ljusbdgsstrdlar, elektromagnetiska falt, buller, gasédngor och elektriska stétar. Personer som bar
pacemaker rekommenderas att rddgéra med sin Iékare innan de anvander den har enheten.

For att skydda bade sig sjalv och andra, se till att féljande sakerhetsatgérder vidtas:

For att skydda dig mot brannskador och strdlning ska du bé&ra klader utan manschetter. Dessa klader maste vara isolerade, torra,
brandsdkra och i gott skick och técka hela kroppen.

Bar skyddshandskar som garanterar elektrisk och termisk isolering.

Anvand tillracklig svetsskyddskladsel for hela kroppen: huva, handskar, jacka, byxor... (varierar beroende pé tillampning/operation).
Skydda 6gonen vid reng6ring. Arbeta inte med kontaktlinser.

Det kan vara nodvandigt att installera brandsékra svetsgardiner for att skydda omrédet mot ljusb&gsstrélar, svetsstank och gnistor.
Informera personerna runt arbetsomrddet att aldrig titta p& ljusbdgen eller den smalta metallen och att bara skyddsklader.

Se till att operat6ren bar hérselskydd om arbetet verskrider den tilldtna bullergransen (detsamma géller alla personer som befinner
sig i svetsomradet).

QILXCIS

Ta aldrig bort skyddsk&porna fran kylaggregatet nar maskinen ar inkopplad - Tillverkaren ansvarar inte for olyckor eller skador som
intraffar till foljd av att man inte foljer dessa sakerhetsforeskrifter.

Delarna som just har svetsats ar heta och kan ge upphov till brénnskador nar de hanteras. Vid underhdllsarbete pd brannaren eller
elektrodhdllaren ska du se till att den &r tillrackligt kall och vanta minst 10 minuter innan du gor ndgot ingrepp. Kylenheten maste
vara pd vid anvandning av en vattenkyld brannare for att sdkerstdlla att vatskan inte orsakar brannskador.

Se alltid till att arbetsomrédet lamnas s& sakert och tryggt som majligt for att férhindra skador eller olyckor.

>

SVETSROK OCH GAS

.' De rok, gaser och damm som bildas vid svetsning ar farliga. Det &r obligatoriskt att se till att det finns tillracklig ventilation och/
eller utsugning for att hdlla rok och gaser borta frdn arbetsomrddet. En luftmatad hjalm rekommenderas om lufttillforseln pd
= arbetsplatsen ar otillrdacklig. Kontrollera att luftintaget uppfyller sakerhetsnormerna.

Forsiktighet méste iakttas vid svetsning i sm& utrymmen och operatéren maste dvervakas pd ett sakert avstdnd. Svetsning av vissa metallstycken
som innehdller bly, kadmium, zink, kvicksilver eller beryllium kan vara extremt giftigt. Anvandaren maste ocksd avfetta arbetsstycket fére svetsning.
Gasflaskor méste forvaras i ett dppet eller ventilerat utrymme. Gasflaskorna maste vara i vertikalt ldge och fastas pa ett stod eller en vagn.

Svetsa inte i omraden dar fett eller farg forvaras.
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BRAND- OCH EXPLOSIONSRISKER

% Skydda hela svetsomrddet. Tryckgasbehdllare och annat bréannbart material maste flyttas till ett minsta sékerhetsavstand pd 11
:;Té meter. En brandsléckare maste vara Iatt tillganglig.

Var forsiktig med stank och gnistor, dven genom sprickor. Det kan vara kallan till en brand eller en explosion.

Hall ménniskor, brannbara féreméal och behdllare under tryck pa ett sékert avstand.

Svetsning av forseglade behéllare eller slutna ror bor inte utféras, och om de 6ppnas méste operatdren ta bort alla brannbara eller explosiva material
(olja, bensin, gas...).

Slipning far inte riktas mot sjalva apparaten, strémforsériningen eller brannbara material.

GASFLASKA

Gas som lacker fran flaskan kan leda till kvavning om den férekommer i hdga koncentrationer runt arbetsomradet.
Transporten maste ske pd ett sakert satt: Flaskorna maste vara stédngda och produkten avsténgd. Hall alltid flaskorna i uppratt
lage, sakert fastkedjade till ett fast stéd eller en vagn.

Sténg flaskan efter varje svetsning. Var forsiktig med temperaturféréandringar eller exponering for solljus.

Flaskorna bor placeras pé avstand frédn omréden dar de kan traffas eller utsattas for fysiska skador.

Forvara alltid gasflaskorna pd ett sdkert avstand frén b&gsvetsning eller skarning och alla kallor till véarme, gnistor eller 1&gor.

Var forsiktig nar du 6ppnar gasflaskans ventil, det ar nédvandigt att ta bort spetsen pd ventilen och kontrollera att gasen uppfyller dina svetsningskrav.

ELSAKERHET
R )

Maskinen méste vara ansluten till en jordad elf6rsorining. Anvand den rekommenderade sakringsstorleken.
En elektrisk urladdning kan direkt eller indirekt orsaka allvarliga eller dodliga olyckor.

Ror inte vid ndgon spanningsforande del av maskinen (inuti eller utanfér) nar den ar inkopplad (brénnare, jordkabel, kablar, elektroder) eftersom de
ar anslutna till svetskretsen.

Innan du Gppnar apparaten ar det absolut nédvandigt att koppla bort den frén elndtet och vénta i 2 minuter, sd att alla kondensatorer laddas ur.
ROr inte vid brannaren eller elektrodhdllaren och jordklamman samtidigt.

Skadade kablar och brénnare maste bytas ut av en kvalificerad och skicklig fackman. Kontrollera att kabeltvarsnittet &r lIampligt med tanke p&
anvandningen (férlangningar och svetskablar). Bar alltid torra klader i gott skick for att vara isolerad fr&n den elektriska kretsen. Bar isolerande skor,
oavsett vilken miljo du arbetar i.

EMC-KLASSIFICERING

allmanna natet med 1&gspanning. Det kan finnas potentiella svarigheter att sdkerstélla elektromagnetisk kompatibilitet p& dessa

ﬁ Dessa apparater av klass A &r inte avsedda att anvdndas i bostadsomrdden dar den elektriska strommen levereras via det
platser, pd grund av stérningar samt radiofrekvenser.

har grénssnitt mot den offentliga forsérjningen pd medel- eller hégspanningsnivd. P& ett offentligt 1&gspanningsnat ar det
installatorens eller anvandarens ansvar att genom att kontrollera med operatéren av distributionsnatet vilken utrustning som

ﬁ kan anslutas.

ELEKTROMAGNETISKA STORNINGAR

DD: Denna utrustning uppfyller inte IEC 61000-3-12 och &r avsedd att anslutas till privata l8gspanningssystem som endast

EMF-falt runt svetskretsen och svetsutrustningen.

Q'
\ De elektriska strommar som flyter genom en ledare orsakar elektriska och magnetiska falt (EMF). Svetsstrommen genererar ett

EMF-falten kan st6ra vissa medicinska implantat, t.ex. pacemakers. Skyddsdtgérder bor vidtas for personer som bar medicinska implantat. Till
exempel tilltradesbegransningar for forbipasserande eller en individuell riskbedémning for svetsarna.

Alla svetsare bor vidta foljande forsiktighetsdtgarder for att minimera exponeringen for de elektromagnetiska falt (EMF) som alstras av svetskretsen:
eplacera svetskablarna tillsammans - om mojligt, fast dem;

*hdll huvudet och Gverkroppen sd 18ngt bort som majligt frén svetskretsen;

erulla aldrig kablarna runt kroppen;

eplacera aldrig kroppen mellan svetskablarna. Hall bdda svetskablarna pd samma sida av kroppen.

eanslut jordkldmman s néra det omr&de som svetsas.

earbeta inte for néra, luta dig inte mot och sitt inte pd svetsmaskinen.

esvetsa inte nar du bar pd svetsmaskinen eller dess trddmatare.
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Personer som bar pacemaker rekommenderas att rddgéra med sin lakare innan de anvander den har apparaten.
Exponering for elektromagnetiska falt vid svetsning kan ha andra halsoeffekter som annu inte ar kanda.

REKOMMENDATIONER FOR ATT BEDOMA OMRADET OCH SVETSINSTALLATIONEN

Oversikt

Anvéndaren ar ansvarig for att installera och anvanda ljusb&gssvetsutrustningen i enlighet med tillverkarens anvisningar. Om elektromagnetiska
stérningar upptacks ar det anvandarens ansvar for badgsvetsutrustningen att I6sa situationen med tillverkarens tekniska hjalp. I vissa fall kan denna
dtgard vara sd enkel som att jorda svetskretsen. I andra fall kan det vara nodvandigt att bygga en elektromagnetisk skold runt svetsstrémkallan och
runt hela verket genom att montera inmatningsfilter. I samtliga fall méste de elektromagnetiska stérningarna minskas tills de inte léngre &r stérande.

Bedomning av svetsomradet

Innan maskinen installeras mdste anvandaren bedéma de eventuella elektromagnetiska problem som kan uppstd i det omrdde dar installationen
planeras.

Sarskilt bor foljande beaktas:

a) Forekomsten av andra kraftkablar (strémforsorjningskablar, telefonkablar, kommandokablar osv...) ovanfor, under och pd sidorna av b&gsvetsmaskinen.
b) TV-sandare och -mottagare ;

c) datorer och annan hardvara;

d) kritisk sakerhetsutrustning sdsom skydd fér industrimaskiner;

e) halsa och sakerhet for personer i omradet, t.ex. personer med pacemakers eller hrapparater;

f) kalibrerings- och matutrustning;

g) utrustningens isolering fr&n andra maskiner.

Anvéndaren maste se till att de anordningar och utrustningar som finns i samma rum &r kompatibla med varandra. Detta kan kréva extra
forsiktighetsatgarder.

h) Kontrollera exakt vilken tid svetsningen och/eller andra arbeten kommer att dga rum.

Ytan p& det omréde som ska beaktas runt utrustningen beror pd byggnadens struktur och andra aktiviteter som &ger rum dar. Det omrdde som
beaktas kan vara strre an de granser som foretagen faststallt.

Bedomning av svetsomradet

Forutom svetsomrddet kan bedémningen av sjdlva installationen av b&gsvetssystemet anvandas for att identifiera och I6sa stérningar. Bedémningen
av utslapp méste omfatta matningar pa plats enligt artikel 10 i CISPR 11. Méatningar pd plats kan ocksd anvandas for att bekrafta effektiviteten av
begransningsatgarder.

REKOMMENDATION OM METODER FOR ATT MINSKA ELEKTROMAGNETISKA UTSLAPP

a. Nationellt elnat: Bdgsvetsmaskinen ska anslutas till det nationella elnatet i enlighet med tillverkarens rekommendation. Om stérningar uppstar
kan det vara nédvandigt att vidta ytterligare forebyggande dtgarder, t.ex. filtrering av elnatet. Man bor Gvervaga att skarma av stromforsorjningskabeln
i en metallledning. Det @r nddvandigt att sakerstdlla avskarmningens elektriska kontinuitet langs kabelns hela langd. Skyddet bor anslutas till
svetsstromkallan for att sakerstdlla god elektrisk kontakt mellan ledningen och svetsstromkallans hélje.

b. Underhadll av bagsvetsutrustningen: Bdgsvetsmaskinen bér genomga en rutinmdssig underhaliskontroll enligt tillverkarens rekommendationer.
Alla ingdngar, serviceddrrar och luckor ska vara stangda och ordentligt I&sta nér svetsutrustningen ar igdng. Bagsvetsutrustningen far inte modifieras
pd ndgot satt, forutom de andringar och installningar som anges i tillverkarens anvisningar. Gnistgapet i anordningarna for bagstart och bagstabilisering
mdste justeras och underhdllas enligt tillverkarens rekommendationer.

c. Svetskablar: Kablarna maste vara sd korta som majligt, ndra varandra och nara marken, om inte p& marken.

d. Elektrisk bindning: hansyn bor tas till att alla metallféremél i det omgivande omrddet ska bindas samman. Metallféremdl som &r anslutna
till arbetsstycket 6kar dock risken for elektrisk stét om operattren vidror bdde dessa metallelement och elektroden. Det ar nédvandigt att isolera
operatdren fran sddana metallféremal.

e. Jordning av den svetsade delen: Om delen inte ar jordad - av elsdkerhetsskal eller pd grund av dess storlek och placering (vilket &r fallet med
fartygsskrov eller metalliska byggnadskonstruktioner) - kan jordning av delen i vissa fall, men inte systematiskt, minska utslappen. Vid behov &r det
|ampligt att jorda delen direkt, men i vissa lander som inte tillter en sddan direkt anslutning ar det lampligt att anslutningen gérs med en kondensator
som valjs enligt nationella bestdmmelser.

f. Skydd och platering : Selektivt skydd och platering av andra kablar och anordningar i omrddet kan minska stérningsproblemen. Skydd av hela
svetsomrddet kan Gvervdagas i sarskilda situationer.

TRANSPORT OCH TRANSPORT AV SVETSMASKINEN

Maskinen ar férsedd med handtag for att underlatta transport. Var forsiktig sd att du inte underskattar maskinens vikt. Handtaget/
handtagen kan inte anvandas for att slinga.
Anvéand inte kablarna eller facklan for att flytta maskinen. Svetsutrustningen méste forflyttas i uppratt lage.

Lyft aldrig maskinen nar det finns en gasflaska p& stédhyllan. Det finns en fri vég nar du flyttar foremélet.
Placera/bér inte enheten 6ver personer eller foremal.

INSTALLATION AV UTRUSTNING

oStall maskinen pd golvet (maximal lutning pd 10°.)

oSe till att arbetsomrddet har tillracklig ventilation for svetsning och att det finns enkel &tkomst till kontrollpanelen.
eMaskinen far inte anvdndas i ett omrade med ledande metalldamm.

» Maskinen méste placeras i ett skyddat omrdde bort frén regn eller direkt solljus.

eMaskinens skyddsniva ar IP21, vilket innebér:

- Skydd mot &tkomst till farliga delar frén fasta kroppar med en diameter p& =12,5 mm och

- Skydd mot vertikalt fallande droppar.
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Stromkablarna, férlangningskablarna och svetskablarna maste vara helt upprullade for att forhindra Gverhettning.

Tillverkaren har inget ansvar for skador pd bade foremdl och personer som beror pd felaktig och/eller farlig anvéndning av
maskinen .

UNDERHALL/REKOMMENDATIONER

-> eUnderhéIl far endast utféras av en kvalificerad person. Arligt underh&ll rekommenderas.
oSe till att maskinen &r urkopplad fran elnatet och vanta i tvd minuter innan du utfér underhdlisarbete. FARA Hogspanning och
-=D' strommar inuti maskinen.

oTa bort holjet 2 eller 3 gdnger per &r for att ta bort Gverflodigt damm. Passa pd att 13ta en kvalificerad person kontrollera de elektriska
anslutningarna med ett isolerat verktyg.

eKontrollera regelbundet stromforsérjningskabelns skick. Om strémkabeln ar skadad méste den bytas ut av tillverkaren, dess kundtjanst eller en lika
kvalificerad person.

«Se till att apparatens ventilationshal inte &r blockerade for att majliggora tillracklig luftcirkulation.

eAnvand inte denna svetsstromkalla for att avfrosta ror, ladda batterier/ackumulatorer eller starta motorer.

INSTALLATION - PRODUKTVERKSAMHET

Endast kvalificerad personal som ar auktoriserad av tillverkaren bér utféra installationen av svetsutrustningen. Under installationen méste operattren
se till att maskinen &r bortkopplad fran elndtet. Det &r forbjudet att ansluta generatorer i serie eller parallellt. Det rekommenderas att anvdnda de
svetskablar som medféljer enheten for att fa optimala produktinstéliningar.

BESKRIVNING AV UTRUSTNINGEN (FIG.1)

Denna svetsmaskin &r en invertersvetsenhet som &r utformad for anvandning pd eldfasta elektroder (TIG) i likstrom (DC) och elektrodsvetsning
(MMA). .

TIG-svetsning kraver gasskydd av ren gas (argon).

MMA-processen kan vdlkomna alla typer av elektroder : rutil, basiska, rostfria och gjutjarn.

1-  Kontakt for positiv polaritet 5- Tangentbordsknappar
2- Gasanslutning for brannare 6- Strémforsorjningskabel
3- Polaritetsplugg 7- Gasintag

4-  Triggeranslutning

GRANSEL (HMI) (FIG-2)

1-  Processsektion 5-  Termisk skyddsindikator
2- Val av utlésningslage 6- Display och alternativ
3- Val av processalternativ 7- Sleep-knapp

4- Installningar av svetsparametrar.

STROMKONTROLLER

eMaterialet levereras med en 16A-kontakt typ CEE7/7 och far endast anvandas pa en enfasig elektrisk installation 230V (50-60 Hz) med 3 trddar varav
en kopplad till jord. Den absorberade effektiva strommen (I1eff) anges p& maskinen, fér optimal anvandning. Kontrollera att stromforsérjningen och
skyddsdtgarderna (smaltare och/eller brytare) &r kompatibla med den stréom som krévs for maskinen. I vissa lander kan det vara nddvandigt att byta
ut kontakten for att méjliggéra anvandning vid maximala installningar.

«N&r strémmen sls p& startar produkten i standby-ldge. Apparaten sl&s p& genom att trycka p& knappen @ .

eApparaten gdr in i skyddslage om spanningen i stromforsérjningen &r dver 265 V. For att indikera detta standardléage visas pa skdrmen M)
Normal drift &terupptas nar stromforsérjningen ar tillbaka till sitt nominella intervall.

oFldktbeteende: I MMA-laget gér flakten kontinuerligt. I TIG-laget fungerar flakten endast vid svetsning och stannar sedan efter avkylning.

ANSLUTNING TILL EN GENERATOR

Maskinen kan arbeta med generatorer sd lange hjalputrustningen uppfyller féljande krav:

- Spanningen maste vara vdxelspanning, alltid installd enligt specifikation, och toppspanningen méaste vara lagre an 400 V.

- Frekvensen méste ligga mellan 50 och 60 Hz.

Det &r viktigt att kontrollera dessa krav eftersom manga generatorer genererar héga spanningstoppar som kan skada maskinen.

FUNKTION, MENY- OCH BILDOMRADEN

FUNKTION PICTOGRAM ng MMA | Kommentarer

HF-tandning QO miG-HF v TIG-process med HF-tandning

Lift-tandning O 1G-LFT Ve TIG-process med LIFT-tandning
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| |
Pre-gas ﬂ Ve Tid for att rensa brannaren och for att skydda omré&det med gas fére tandning
Uppétriktad strom v v Uppétriktad strom
Svetsstrom I 4 Svetsstrom
Kallstrom/Bakgrundsstrom) %I v Andra svetsstrommen eller "kall" strom i standard 4TLOG eller i PULSELage
PULSELAGE FREKVENS Fiz v v | PULSELAGE frekvens fér PULSEL&get (Hz)
10s

Nedtriktad strém . ‘.. v/ II:ledétrlktad strém till minimistrém, I Stop (S) for att forhindra svetsfel och

A . ratrar.

. . 20s

OS ®ee
Post-aas A / Varaktighet under vilken gas sldpps ut efter att ljusbdgen har stannat. Den

9 ﬂ skyddar svetsbadet och elektroden mot oxidation nar metallen kyls (S).
HotStart /-\_ v/ | Justerbar Gverstrom i bérjan av svetsningen (%)
ArcForce Il v/ Overstrom som levereras for att undvika fastklistring nér elektroden gar in i
svetsbadet

TIG PULSE (@ Pulse) v Puls. lige
TIG SPOT v Spot-lage
MMA PULSE v | MMA-process i PULSE-lige
2T (@ 27 ) v 2-tidslage for brannare
4T m v 4-tidslage for brannare
4T LOG v 4-tidslage for brannare LOG
Ampere (enhet) A v v/ | Ampere-enhet for svetsstrom.
Volt (enhet) v v v/ | Volt-enhet for visning av svetsspanning
tS:rl;und eller Hertz (enhe- s|Hz v v/ | Sekund eller Hertz-enhet for tids- eller frekvensinstallningar
Procent (enhet) % v v | Procent-enhet for proportionella instéllningar
Slsplayomkopplare A eller v v/ | Véxlar mellan visning av spanning eller strom under och efter svetsning
Atkomst till programmenyn Jos v v | Atkomst till konfigurationsmenyn (SAVE, JOB, ...)
Termiskt skydd ﬂ Ve v/ | Standardsymbol for att ange termiskt skyddstillstdnd
Sleep mode b v v/ | Sleep mode

HMI OPERATION OCH BESKRIVNING AV DESS KNAPPARNA

Button Sleep timer / Standby exit button
Denna knapp anvands for att aktivera eller avsluta enheten fran standby-lége. Aktivering av laget &r inte mojligt ndr produkten ar
0) i svetslage.

Anmarkning: Nar strommen slds pé startar produkten i standby-lage.

Knapp for val av svetsprocess
@ MMA Denna knapp anvands for att valja svetsprocess. Varje successivt tryck vaxlar mellan foljande svetsprocesser: TIG HF / TIG LIFT /

MMA. Lysdioden visar den valda processen.

Knapp for val av triggerldge
Anvand den har knappen for att konfigurera hur triggern anvands. Varje successivt tryck vaxlar mellan foljande lagen: 2T / 4T /
4T LOG. Lysdioden visar det valda laget.

Anmarkning: Det utlésningslage som valts som standard vid start av maskinen motsvarar det senaste utlésningslage som
anvandes fore den senaste vila eller avstdangning. For mer information, se avsnittet "Kompatibla brénnare och triggerbeteende".
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@ MMAPulse

i)

Vilj processer-knapp
Denna knapp anvands for att vélja "Underprocess”. Varje successivt tryck vaxlar mellan féljande underprocesser: PULS / SPOT
(endast i TIG-lage) / MMA PULS (endast i MMA-lage). Lysdioden indikerar den valda processen.

Anmarkning: SPOT-l&get ar inte tillgangligt i 4T & 4T LOG triggerkonfiguration och i MMA-svetslaget.

MMA PULSE-svetslaget ar inte tillgangligt i 4T & 4T LOG triggerkonfiguration

Anmarkning: den underprocess som valts som standard vid maskinstart motsvarar den sista underprocessen som anvandes fore
den senaste vilan eller avstangningen.

Huvudinkremental givare

Som standard tilldter den inkrementella givaren justering av svetsstrommen.... Den anvands ocksa for att stélla in varden for
andra parametrar som sedan valjs via de tillhérande tangenterna. Nar parameterinstaliningen har slutforts ar det majligt att
trycka pd tangenten for den parameter som just har stallts in igen sd att den inkrementella givaren dterigen kopplas till den
aktuella instéliningen. Det ar ocksd méjligt att trycka pd en annan tangent som &r kopplad till en annan parameter for att justera
den. Om ingen &tgard utfors pd HMI:n under 2 sekunder kopplas den inkrementella givaren aterigen till den aktuella installiningen
for svetsning.

" Pre-Gas"-knappen

Justeringen av Pre-Gas gors genom att trycka pd och slappa Pre-Gas-knappen och sedan aktivera den huvudsakliga inkrementella
givaren. Pre-Gas-vardet okar nar den inkrementella givaren mandvreras medurs och minskar nar den mandvreras moturs. Nar
installningen har gjorts &r det majligt att trycka och slappa Pre-Gas-knappen igen for att dter koppla den huvudsakliga inkremen-
tella givaren till den aktuella instéllningen eller att vanta i 2 sekunder. Instéllningssteget ar 0,1 sek. Det lagsta vardet ar 0 sek.
och det hogsta vardet ar 25 sek.

" Post-Gas"-knappen

Justeringen av postgas gérs genom att trycka pd och sldppa Post-Gas-knappen och sedan aktivera den huvudsakliga inkremen-
tella givaren. Post-Gas-vardet 6kar nar den inkrementella givaren mandvreras medurs och minskar nar den mandvreras moturs.
N&r instaliningen har gjorts &r det mojligt att dterigen trycka pd och sldppa Pre-Gas-knappen for att dter koppla den huvudsakliga
inkrementella givaren till den aktuella instéllningen eller att vanta 2 sekunder. Installningssteget ar 0,1 sek. Det lagsta vardet ar 0
sek. och det hdgsta vardet ar 25 sek. Standardvardet ar 6 sek.

"Up Slop" eller knappen for aktuell styrning

Instéliningen av aktuell ramp-up gors genom att trycka pd och slappa knappen for aktuell ramp-up och sedan genom att aktivera
den huvudsakliga inkrementella givaren. Det aktuella ramp-up-vardet 6kar nar den inkrementella givaren mandvreras medurs och
minskar nar den mandvreras moturs. Nar installningen har gjorts ar det majligt att trycka p& och slappa den aktuella ramp-up-
knappen igen for att dter koppla den huvudsakliga inkrementella givaren till den aktuella instéliningen eller att vanta i 2 sekunder.
Installningssteget ar 0,1 sek. Det lagsta vardet ar 0 sek. och det hdgsta vardet ar 25 sek. Standardvardet ar 0 sek. I MMA-laget
kan Hotstart justeras mellan 0 och 100 % av svetsstrommen i steg p& 5 %. Standardvérdet &r 40 %.

+
10s
" 20s

Potentiometer for att stdlla in avbldndningen eller "DownSlope".

Potentiometern "DownSlope" anvands for att justera vardet pd den aktuella avblandningen (6kning medurs och minskning
moturs). Vardet ar synligt pd 7-segmentsdisplayen och visas i 2 sekunder om en dtgard pd potentiometern utfors. Det minsta var-
det &r 0 sek. och det storsta vardet ar 20 sek.

O,
O
\‘_
a@
L g

v

Kallstromsinstdllningsknapp

Nar en av de 2 processerna "TIG HF" eller "TIG LIFT" valjs anvands kallstromsinstallningsknappen for att justera kallstromsvardet
endast i konfigurationen "PULSE". Vardet kan justeras mellan 20 % och 80 % av svetsstrommen. Det inkrementella steget ar 1
%. Standardvardet ar 30 %.

I MMA-laget indexeras Arc Force frén -10 till 10 (-10 = ingen Arc Force / -9 till 10 = instéllning av Arc Force méjlig).
Standardindexvardet ar 0.

WELDING WITH RUBBERED ELECTRODE (MMA MODE)

ANSLUTNINGAR OCH REKOMMENDATIONER

*Anslut kablarna, elektrodhdllaren och jordkldmman i kopplingarna,

*Respektera de svetspolariteter och svetsintensiteter som anges pé elektrodl&dorna,
«Ta bort elektroden frdn elektrodhdllaren nar maskinen inte anvands.




PROTIG 161 DC

TIG - HF
TIG - Lift

@ MMA

@ MMAPulse

MMA (MMA PULS)
De gr§ omrddena é&r inte anvéndbara for detta lage.

- L

Justerbara varden 0 - 100 % (40 % som standard) -10 / 10 (indexerat)

MMA Pulse

Detta svetslage for MMA Pulse ar lampligt for tillampningar i vertikalt uppétvant lage (PF). Pulslaget héller svetsbadet kallt och underlattar 6verforin-
gen av material. Utan pulslaget kréver vertikal uppsvetsning en svér "julgransformad" triangelrorelse. Med MMA Pulsed-laget kravs inte langre denna
rorelse och en enkel rak uppatriktad rorelse racker (beroende pd arbetsstyckets tjocklek). Om du vill bredda svetsbadet récker det med en enkel
rorelse i sidled (liknande som vid vanlig svetsning). Denna process ger battre kontroll vid vertikal uppsvetsning.

Pulsfrekvensen justeras genom att trycka pd och slappa knappen "F(Hz)" och sedan aktivera den huvudsakliga inkrementella kodaren. Frekvensvardet
Okar nar den inkrementella givaren aktiveras medurs och minskar nar den aktiveras moturs. Nar installningen har gjorts ar det majligt att dterigen
trycka pd och sldppa knappen "F(Hz)" for att ter koppla den huvudsakliga inkrementella givaren till den aktuella instéliningen eller att vénta 2
sekunder.

Frekvensen stracker sig fran 0,4 Hz till 20 Hz i Pulse MMA. Inkrementeringssteget beror pé frekvensomradet:

Pulsfrekvens (Hz) Inkrementella steg (Hz)
0.4Hz-3Hz 0,1 Hz
3 Hz-20Hz 1Hz

MMA - Avancerad meny
Antistickning kan slds pa eller av, Hotstarttid kan stéllas in i MMA och kallstromsinstallningar i Pulse MMA.

» Dessa avancerade installningar kan nds genom att trycka pd *°® ) under 3 sekunder tills
T_HOTSTART I.:_] SET och UP visas.
%l Froid N&r knappen slapps \’°®/, anvand ratten for att valja "SET" fr&n rullgardinsmenyn och
ol_|
_ | %T_PULSE L bekrafta genom att trycka p& knappen ' *°® .
Parameter Beskrivning Installning

Stang av stromkallan vid en 1dngvarig kortslutning (2 sek.) av elektroden pd arbetss-

Antistickning (ASt) tycket och underlattar elektrodlyftningen.

ON-OFF (Standard ON)

T_Hotstart (HSt) Tidsvarde for varmstart i sekunder 0s - 2sec (0.4s som standard)
. Vardet av den kalla strémmen i procent av den heta strommen (I) (endast tillgan- 20 % - 80 % (30 % som stan-
%]I_froid (Ico) L
gligt i pulsad MMA) dard)
of, - 0, 0, -
%T_Pulse (dcY) Tidsbalans for den heta strommen (I) av pulsering (endast tillgéngligt i pulsad MMA) 20 % - 80 % df_frg) /o som stan

Jol

Instéliningen som ska &ndras kan véljas genom att trycka p& knappen \’*®/. Nar dndringen &r instélld med huvudratten (I) kan den bekréftas genom

Jol

att trycka p& knappen \’°®. Menyn foér avancerade instéllningar kan avslutas med "ESC".
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TUNGSTEN ELECTRODE WELDING WITH INERT GAS (TIG MODE)

ANSLUTNINGAR OCH REKOMMENDATIONER

Anslut jordklamman till den positiva kontakten (). Anslut brannaren till den negativa kontakten (-), avtryckarkabeln och gasslangen.

Se till att brannaren ar utrustad och redo att svetsa och att forbrukningsmaterialet (skruvgrepp, keramiskt gasmunstycke, spannhylsa och spannhyl-
sokropp) inte ar utslitet.

[
J08 :>Hl

i> V’:lIV_It

SETUP Press 3"

!
Din
er L

uuc

SETUP Press3"

(O e
” - X 1o

v
o o (S

=)

TIG TIG PULS
De gr§ omr8dena é&r inte anvéndbara for detta lage. De gr§ omrddena é&r inte anvéndbara for detta lage.

JoB

oTIG DC
Detta svetslage i likstrém (DC) &r utformat for jarnhaltiga metaller som stal, rostfritt stal eller dven koppar och dess legeringar.

e TIG DC Pulsé

Detta svetslage med pulsad strom &r en kombination av hogstromspulser (I, svetspuls) och I&gstrémspulser (I_Cold, kylningspuls). Med detta pulslage
kan man satta ihop delar samtidigt som maskinen halls kallare.

Svetsstrommen I &r instélld pd 100 A och % (I_cold) = 50 %, vilket ger en kallstrém pd = 50 % x 100 A = 50 A. F(Hz) &r instélld pd 10Hz, signalpe-
rioden blir 1/10Hz = 100ms.

Var 100:e ms kommer en 100A-puls och sedan en 50A-puls att avldsa varandra.

Val av frekvens
- Om svetsning med manuell tillsatsmetall, d& F(Hz) synkroniserad med gesten,
- Om tunn pldt utan TIG-elektroder (< 8/10 mm), F(Hz) >> 10Hz

Pulsfrekvensen stélls in genom att trycka pd knappen "F(Hz)" och slappa den, och sedan aktivera huvudinkrementalkylatorn. Frekvensvardet 6kar
nar den inkrementella givaren manévreras medurs och minskar nar den manévreras moturs. N&r instéliningen har gjorts ar det majligt att dterigen
trycka pd och sldppa knappen "F(Hz)" for att dter koppla den huvudsakliga inkrementella givaren till frekvensinstallningen eller att vénta 2 sekunder.
Frekvensen stréacker sig fran 0,1 Hz till 100 Hz i Pulse TIG. Inkrementeringssteget beror pd frekvensomrddet:

Pulsfrekvens (Hz) Inkrementella steg (Hz)
0.1Hz-3Hz 0,1 Hz
3 Hz-25Hz 1Hz
30 Hz - 100 Hz 5 Hz

eSPOT-tackning

Laget "SPOT" gor det majligt att formontera delar genom att tacka dem. Justeringen av héaftningstiden gor det méjligt att forbattra reproducerbarhe-
ten och att &stadkomma icke-oxiderad héaftning. Nar laget "SPOT" &r valt, sker svetsningens bérjan och slut som standard vid utlésaren. Med knappen
" F(Hz) " och huvudkodaren kan anvéndaren dock férfina denna tid. Tiden i detta "SPOT"-tackningslage kan justeras fran 0 sek. till 60 sek. i steg
om 0,1 sek. Tandningen sker sedan med avtryckaren. Om du vill 3terga till en odefinierad tackingtid valjer du helt enkelt "0,0s" som standardvarde.



PROTIG 161 DC

Din
Dut

SETUP Press3"

JoB

X TIG-HF
X TIG - Lift

TIG SPOT
De grd omr&dena é&r inte anvandbara for det har laget.

oTIG DC - Avancerad meny
Det ar mojligt att stalla in start- och stoppfaserna for svetscykeln.

29 2%
* Dessa avancerade installningar kan n&s genom att trycka p& \"*®/ under 3 sekunder tills
SET och UP visas.
= %T PULSE Nar knappen slépps anvander du vredet for att valja "SET" i rullgardinsmenyn och
i - bekraftar genom att trycka p& knappen '’/
i START STOP
Vredet ger tillgdng till dessa installningar :
Parameter Beskrivning Installning
I_Start (ISA) Tandfasstrom 10 % - 200 % (12 % som standard)
T_Start (tSA) Tandfasens varaktighet 0s - 10s (0s som standard)
I_Stop (ISo) Stoppfasstrom 10 % - 100 % (12 % som standard)
T_Stop (tSo) Stoppfasens langd 0s - 10s (0s som standard) 10s (0s som standard)
Tidsbalans for pulsationens heta strom (I)
0, 0ofy - 0, ()
%T_Pulse (dcY) (endast tillganglig for TIG DC Pulse) 20 % - 80 % (50 % som standard)

Jol

Den instéllning som ska &ndras kan véljas genom att trycka p8 knappen '\’ /. Nar dndringen &r instélld med huvudratten (I) kan den bekréftas genom

Jol

att trycka p& knappen \’°®. Menyn for avancerade instéllningar kan avslutas med "ESC".

"

TIG HF: kontaktlos hogfrekvent tandning
TIG LIFT : Kontaktljusbdge (for miljéer dar HF inte ar 6nskvart).

1 2 3
1- Placera brannaren i svetslaget ovanfor detaljen (avstédnd pd ca 2-3 mm mellan
w elektrodspetsen och detaljen).
X 2- Tryck pé brannarens avtryckare (ljusb&gen startar utan kontakt med hjalp av
8 hogfrekvensimpulser).
1 3- Den inledande svetsstrommen cirkulerar, svetsningen fortsatter enligt svetscy-
E ] E ] [—’ﬁ keln.
2 3
- I 1- Placera brannarens munstycke och elektrodspets pd detaljen och tryck pd bran-
L narens avtryckare.
-1 2- Luta brannaren tills ett avstdnd pad ca 2-3 mm skiljer elektrodens spets frén
g detaljen. Bagen startar.
[—-ﬁ 3- Satt tillbaka positionen for att starta svetscykeln.

Varning: Om léngden pd brannaren eller jordreturkablarna Gkas utéver den maximala Iangd som anges av tillverkaren okar risken for elektriska
stotar.

11
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KOMPATIBLA BRANNAR

\ \\

DB

PROTIG 161 DC ar inte kompatibel
med brannare med potentiometer.

4 4

BRANNAR OCH AVGANGARFORHALLANDE

For brannaren med 1 knapp kallas knappen for "huvudknappen".

For en 2-knoppsbrannare kallas den forsta knappen for "huvudknapp" och den andra knappen for "sekunddrknapp".

2T MODE
-, -~
,‘% A%
_:\t_
v
Main button @ @

4T LAGE

Main button @\ @

4T MODE log

E KL G L

Main button

S

or
Secondary button

T1 - Huvudknappen trycks in, svetscykeln startar (PreGas, I_Start, UpS-
lope och svetsning).

T2 - Huvudknappen slapps, svetscykeln stoppas (DownSlope, I_Stop,
PostGas).

For brannare med dubbla knappar och endast i 2T-laget fungerar den
sekundara knappen som huvudknappen.

T1 - Huvudknappen trycks in, cykeln startar i PreGas och stannar i
I_Start-fasen.

T2 - Huvudknappen slapps, cykeln fortsatter i UpSlope och svetsning.
T3 - Huvudknappen trycks in, cykeln 6vergdr till DownSlope och stan-
nar i I_Stop.

T4 - Huvudknappen slapps, cykeln slutar i PostGas.

For brannaren med dubbla knappar a@r den sekundara knappen inaktiv.

T1 - Huvudknappen trycks in, cykeln startar vid PreGas och slutar i
1_Start-fasen.
T2 - Huvudknappen slapps, cykeln fortsatter i UpSlope och i svetsning.

LOG: Detta lage anvands under svetsning:

- Ett kort tryck p& huvudknappen (<0,5s), strémmen vaxlar fran I
svetsstrom till I kallstrom och tvartom.

- huvudknappen hélls intryckt, véxlar svetsstrommen fr&n I svetsstrom
till I kall

- huvudknappen hélls slappt, véxlar svetsstrémmen frén I kall till T
svetsstrom.

T3 - Ett 18ngt tryck p& huvudknappen (>0.5s), cykeln véxlar till DownS-
lope och stannar i I_Stop-fasen.

T4 - Huvudknappen slapps, cykeln avslutas med PostGas.

For brannare med dubbla knappar behaller "upp"-avtryckaren samma funktion som brannare med en enda knapp eller avtryckare. Den nedre knap-

pen kan, nar den trycks ned, vaxla till kallstrom.
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REKOMMENDERADE KOMBINATIONER

Process Typ HF Lyft
Standard v v
TIG DC PULS v v
SPOT v -
MMA Standard
PULS
1 . Argonflddeshastighet
f‘ Strom (A) Elektrode (mm) Skyddsduk (mm) (L/min)
DC 0.3 -3 mm 5-75 1 6,5 6-7
2,4 -6 mm 60 - 150 1,6 8 6-7
4-8mm 100 - 160 2,4 9,5 7-8
"
For optimal drift rekommenderas att anvanda en slipad elektrod enligt foljande:
Y
d . L = 3 x d for 18g strém.
g L = d for hég strom
1 z L
——>
SAVE AND LOAD WELDING SETTINGS
Sparade installningar: 10 i MMA-laget och 10 i TIG DC-laget.
Menyn nds genom att trycka p& knappen
Spara en konfiguration
N&r du ar i programlaget valjer du IN och trycker pd &tkomstknappen.
Valj ett program frdn P1 till P10. Tryck pd dtkomstknappen och den aktuella instéliningen sparas.
Ladda en befintlig instéllning
N&r du ar i programlage, valj OUT och tryck pa dtkomstknappen.
Valj ett program frdn P1 till P10. Tryck pd dtkomstknappen och instéllningen laddas.
TRIGGER COMMAND CONNECTOR
DB
i 4 3 3 DBtorch
4 5
—_/ ] b of e 2 #
] \ 3 6 1 "
torch ® NC

Kopplingsschema beroende p3 typ av fackla.

Elektriskt schema beroende pa vilken typ av brannare som anvands.

" Ledningsbes- .
Bransletyp krivn?ing stift
Gemensamt/jord 2
Brannare med 2 utlésare Brannare med 1 utlésare Utldsare for vixel
1 4
Utlosare for vaxel
5 3

13
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PROBLEMLOSNING

Den hadr enheten integrerar ett system for hantering av standardvarden.
En serie meddelanden som visas pd styrkortet gor det majligt att diagnostisera fel och avvikelser.

Blockerade luftintag

Felkod Betydelse ORSAKER LOSNINGAR
Overskridande av arbetscykeln Vanta tills |nd|katc_>rn stangs av innan du
d /-ﬂ Termisk skydd Omgivningstemperatur 6ver 40 °C dterupptar svetsningen.
s Observera driftsfaktorn och se till att

ventilationen ar god

Overspanningsfel i nétet

Natspanning utanfor maximal tolerans
(230V enfas /- 15%)

Meddelandet kommer fr&n en Gverspan-
ning i elnatet.

L&t en ackrediterad person kontrollera din
elinstallation eller generator.

Fackelfel

Felaktig(a) utlésare/knappar/knappar

Se till att inget trycker pd utlésaren/
utldsarna for facklan nar produkten ar
péslagen.

Defekta tangentbordsknappar

En eller flera knappar pd tangentbordet ar
permanent kortslutna*

Byt ut tangentbordet

Kommunikationsfel

Kommunikationsproblem

Kontakta din dterforsaljare

*Om knappen ‘@ &r instélld som standard: produkten startar direkt fr&n standby s3 att enheten kan forbli anvandbar under den tid det tar att byta

ut tangentbordet.

Om knappen | *o8 ) &r instdlld som standard: Tillgéng till minnen, terkallande av svetskonfigurationer och till den avancerade menyn &r inte méjlig.

Felsdkning Orsaker Losningar
Indikatorn &r p& men produkten levererar | Jordklamman eller elektrodhdllaren ar inte .
. . - Kontrollera anslutningarna
ingen strom. ansluten till enheten.
g Produkten &r ansluten tll elnatet, Kontrollera stickproppen och jorden i din
= | du kanner stickningar nar du rér vid Jordkontakten &r felaktig. . - propp J
9 | bilk installation.
= ilkroppen.
Maskinen svetsar daligt. Polaritetsfel Kontrollera den rekommenderade polariteten (
+/-) p& elektrodboxen.
Anvand en elektrodstorlek som ar battre anpas-
sad till tjockleken pd din metall.
. Fel p& grund av volframelektroden Apvand en volframelektrod som &r ordentligt
Instabil bdge forberedd.
Anvand en volframelektrod som ar lamplig for
o likstrom.
= Gasflodet ar felaktigt installt Kontrollera gasflodet pa flaskans tryckmatare.
L Kontrollera och dra &t varje gasanslutning. Van-
VoIfrar_ne_Iektroden blir OX|_derad och Gasproblem eller gasflodet stannar for tidigt | ta tills elektroden har svalnat innan du stanger
smutsig i slutet av svetsningen ..
av gasflodet.
. . Kontrollera att jorden &r ansluten till (+) och
Elektroden smalter Polaritetsfel att brénnaren &r ansluten till (-). pd produkten
GARANTI

Garantin tacker felaktigt utférande i 2 &r fran inkdpsdatum (delar och arbete).

Garantin tacker inte:
eTransportskador.

eNormalt slitage av delar (t.ex. : kablar, kidmmor osv.).

eSkador pd grund av felaktig anvandning (fel i stromférsérjningen, fall av utrustningen, demontering).

eMiljorelaterade fel (féroreningar, rost, damm).

Vid fel returnerar du enheten till din aterforsaljare tillsammans med:

- InkOpsbeviset (kvitto etc ...)
- En beskrivning av det fel som rapporterats.
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BITAR AVDELAR

@

UMY

RUY Y

1 | Handtag 56047

2 | Vinkelkudde 56163

3 | Tangentbord 51965INDX
4 | 15mm Potentiometerknapp 73011

5 | 28mm Encoderknapp _COPY 7314016 Reservdelar
6 | Texas 50-uttag 51528

7 | Gasanslutning fér brannare 55090

8 | Anslutningskabel/PCB for brannare 71873

9 | HMI-kort E0034C
10 | Huvudkrets E0035C
11 | Flakt 51048
12 | Stromfoérsdrjningskabel 21468
13 | Magnetventil 71542

15
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KRETSSCHEMA
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TEKNISKA SPECIFIKATIONER

Primar
Strémforsdrjningsspanning 230V /-15%
Natfrekvens 50/ 60 Hz
Antal faser 1
Sakring 16 A
Maximal effektiv matningsstrom I1leff 122A 158 A
Maximal matningsstrom I1max 25A 348A
Nétkabeldel 3 x 1.5 mm2
Maximal forbrukad aktiv effekt 4849 W
Tomgé&ngsforbrukning 5,70 W
Verkningsgrad vid I2max 84 %
Effektfaktor vid I2max (\) 0,65
EMC-klass A
Sekundar TIG MMA
Spanning utan belastning 72V
Maximal spanning for manuellt slagsystem (EN60974-3) 9.1 kv
Typ av svetsstrom DC
Svetslagen MMA, TIG
Lagsta svetsstrom 10A
Normal strémutgéng (1,) 10-160 A
Konventionell spanningsutgang (U,) 1;);4\/\/_ 2206?4\/\/_
Imax 20 % 15 %
; o in)*
e g o | 0sa | oon
100 % 95 A 80 A
Funktionstemperatur -10 °C» 40 °C
Forvaringstemperatur -20°C»55°C
Skyddsniva P21
Minsta isoleringsklass for spolen B
Matt (LxIxh) 36 x 16 x 28 cm
Vikt 7.5 kg

*Tjénstgdringscyklerna méts enligt standarden EN60974-1 & 40°C och pé en 10-minuterscykel.

Vid intensiv anvéndning (> till tjdnstgéringscykel) kan varmeskyddet aktiveras, i s8 fall slés ljusb8gen av och indikatornﬂ ténds.
L&t maskinens strémférsorjning vara p8slagen for att méjliggéra kylning tills vérmeskyddet avbryts.
Svetsstromkéllan beskriver en extern droppande egenskap.
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SYMBOLER

A\

Varning ! Lés bruksanvisningen fére anvandning

Kélla baserad pd teknik med vagformig strém som levererar direktstrém.

Sékerhetsavsténgningsanordningen &r en kombination av eluttaget i samordning med den elektriska installationen. Anvéndaren méste se till att kontakten kan nés.

MMA-svetsning (Manual Metal Arc)

TIG-svetsning (Tungsten Inert Gaz)

Lamplig for svetsning i en miljo med okad risk for elektriska stotar. Den har maskinen bor dock inte placeras i en sddan miljo.

Direkt svetsstrom

Spanning i 6ppen krets

Nominell toppspanning

X(40°C)

Driftscykel enligt standard EN 60974-1 (10 minuter - 40°C).

I2

Motsvarande konventionell svetsstréom

A

Ampere

U2

Konventionell spanning i motsvarande belastningar

\'/

Volt

Hz

Hertz

D;D: 1~ 50/60 Hz

Enfasig stromforsérjning 50 eller 60 Hz

U1

Tilldelad spanning

I1tmax

Maximal nominell stromférsdérjningsstrom (effektivt varde).

I1eff

Maximal effektiv nominell stromforsérjningsstrom

C€

Utrustningen éverensstammer med de europeiska direktiven, EU:s forsakran om éverensstammelse finns pd var webbplats (se omslagssidan).

o

Utrustningen éverensstdmmer med de marockanska standarderna. Overensstammelseférklaringen Co (CMIM) finns p& var webbplats (se omslagssidan).

IEC 60974-1
IEC 60974 - 10 | Den hér svetsmaskinen 6verensstdmmer med standarden EN60974-1/-3/-10 i klass A.
Klass A
IEC 60974-3 Den hér svetsstromkallan éverensstimmer med standarden EN60974-3.
Ef Den hér utrustningen omfattas av avfallsinsamling enligt EU-direktiven 2002/96/UE. Slang den inte i hush8llsavfallskarl !
|

&

Denna produkt bér &tervinnas pd lampligt satt

EAC Overensstammelsemarkning (Eurasiska ekonomiska gemenskapen).

EAL

CA

Utrustning som uppfyller brittiska krav. Den brittiska férsékran om 6verensstémmelse finns pd vér webbplats (se hemsidan).

Temperaturinformation (varmeskydd)
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