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TECHNICAL DESCRIPTION

1.0 TECHNICAL DESCRIPTION

1.1 DESCRIPTION

The system consists of a modern direct current generator for the
welding of metals, developed via application of the inverter. This
special technology allows for the construction of compact light
weight generators with high performance. I'ts adjust ability, ef-
feciency and energy consumption make it an excellent work tool
suitable for coated electrode and GTAW (TIG) welding.

1.2 TECHNICAL DATA

DATA PLATE
PRESTOTIG 1800

VOLTAGE CAN DAMAGE THE- WELDING MACHINE AND IN-
VALIDATE THE WARRANTY.

1.3 ACCESSORIES (OPTIONALS)
Consult the area agents or the dealer.
1.4 DUTY CYCLE AND OVERHEATING

Duty cycle is the percentage of 10 minutes at 40°C ambient tem-
perature that the unit can weld at its rated output without overheat-
ing. If the unit overheats, the output stops and the over
temperature light comes On. To correct the situation, wait fifteen
minutes for unit to cool. Reduce amperage, voltage or duty cycle
before starting to weld again (See page V).

1.5 VOLT - AMPERE CURVES

Volt-ampere curves show the maximum voltage and amperage
output capabilities of the welding power source. Curves of other
settings fall under curves shown (See page V).

2.0 INSTALLATION

PRIMARY

MMA TIG
Single phase supply 230V
Frequency 50/60 Hz
Effective consumption 15A 1A
Maximum consumption 21 A 14 A

SECONDARY

Open circuit voltage 50V
Welding current 5A+160A
Duty cycle 35% 160 A
Duty cycle 40% 160 A
Duty cycle 60% 140 A
Duty cycle 100% 120 A 130 A
Protection class IP 23S
Insulation class H
Weight 9,5Kg
Dimensions 205 x 345 x 460 mm
European Standards EN 60974.1 / EN 60974.10

PRESTOTIG 2200

IMPORTANT: BEFORE CONNECTING, PREPARING OR US-
ING EQUIPMENT, READ SAFETY PRECAUTIONS.

2.1 CONNECTING THE POWER SOURCE TO THE MAINS
ELECTRICITY SUPPLY.

SERIOUS DAMAGE TO THE EQUIPMENT MAY RESULT IF
THE POWER SOURCE IS SWITCHED OFF DURING WELDING
OPERATIONS.

Check that the power socket is equipped with the fuse indicated in
the features label on the power source. All power source models
are designed to compensate power supply variations. For varia-
tions of + 15% a welding current variaton of +- 0,2% is created.

50-60 Hz BEFORE INSERTING THE MAINS
PLUG, IN ORDER TO AVOID THE FAIL

European Standards EN 60974.1 / EN 60974.10

The machine can be connected to a motor generator of power
meeting the dataplate specifications and having the following
characteristics:

- Output voltage between 185 and 275 Vac.

- Frequency between 50 and 60 Hz.

IMPORTANT: MAKE SURE THE POWER SOURCE MEETS
THE ABOVE REQUISITES. EXCEEDING THE SPECIFIED

PRIMARY
WA T @) WAINS CORRESPONDS To THE

Single phase supply 230 V WISHED MAIN SUPPLY.
Frequency 50/60 Hz
Effective consumption 16 A 12A
Maximum consumption 245A 215A

SECONDARY I
Open circuit voltage 50V ON - OFF SWITCH :
Welding current 5A+180A | 5A+ 220A This switch has two positions: ON = | and OFF = O.
Duty cycle 35% 220 A (o)
Duty cycle 40% 180 A
Duty oycle 60% 50 A 50 2.2  HANDLING AND TRANSPORTING THE POWER
Duty cycle 100% 130 A 150 A SOURCE

OPERATOR SAFETY: WELDER’S HELMET - GLOWES -

Protection class IP 23S SHOES WITH HIGH INSTEPS.
Insulation class H THE WELDING POWER SOURCE DO NOT WEIGHT MORE
Weight 9.5Kg THAN 25 KG AND CAN BE HANDLED BY THE OPERATOR.
Dimensions 205 x 345 x 460 mm READ WELL THE FOLLOWING PRECAUTIONS.

The machine is easy to lift, transport and handle, though the fol-
lowing procedures must always be observed:

1. The operations mentioned above can be operated by the
handle on the power source.

2. Always disconnect the power source and accessories from
main supply before lifting or handling operations.

3. Do not drag, pull or lift equipment by the cables.
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23 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT

FOR STICK WELDING.
- TURN OFF WELDER BEFORE MAKING CONNECTIONS.

Connect all welding accessories securely to prevent power
loss. Carefully follow safety precautions described.

Fit the selected electrode to the electrode clamp.

4. Connect the ground cable quick connection to the negative (-

) receptacle and locate the clamp near the welding zone.

5. Connect the electrode cable quick connection to the positive
(+) receptacle.

6. Use the above connection for straight polarity welding; for re-
verse polarity turn the connection.

7. On the unit preset for coated electrode welding
(Ref.1 - Picture 1 Page 4.).

8. Adjustwelding current with ampere selector (Ref. 30 - Picture
1 Page 4.).
Turn on the power source

2.4 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT

FOR GAS TUNGSTEN ARC WELDING TIG.

- TURN OFF WELDER BEFORE MAKING CONNECTIONS.

Connect all welding accessories securely to prevent power
loss. Carefully follow safety precautions described.

1. Position the welder in TIG LIFT and TIG HF mode.

2. Fit the required electrode and nozzle to the electrode holder
(Check the protrusion and state of the electrode tip).

3. Connect the ground cable quick connection to the positive (+)
receptacle and the clamp near the welding zone.

4. Connect the torch power cable connector to the negative re-
ceptacle. (-) .

5. Connect the gas hose to the regulator located on the gas cyl-
inder.

6. Regulate the welding mode and the desired parameters
(Section 5.0) .

7. Open the gas valve on the torch.

8. Connection of relay command.

9. When relay command is required connect the relay to the
socket on the front panel. In this position regulation can be
fractioned through the power gauge.

10. Turn ON the power source.

3.0 FUNCTIONS

3.1 FRONT PANEL

Picture 1.

@

% 0
16 A

1 I(r;%\i/cea:tec;jr I(E'\I/Ie'\cnt;c))de Welding 18 |Digital Instrument mode
2 \Tvlli a%r\:v ':_arlgl‘rigsltr;crltlcator 19 |Pre Gas Indicator
3 T.IG DC Welding Indicator with 20 Iqitial Current Indicator (Four
Lift Start Times mode)
4-8
11 | Vertical Function Key 21 |Ascent Slope Indicator
14
5 Welding Indicator (Two o0 Npminal Current Welding In-
Times) dicator
6 Welding Indicator (Four 23 Flleduced Current Indic. (Four
Times) Times mode)
7 | Spot Welding Indicator 24 | Spot Time Indicator
9 |TIG CD Pressed Indicator 25 | Wave-Shaped Balance Indi-
cator
10 | TIG CD Indicator 26 |Pressed Frequency Indicator
12 | Remote Control Indicator 27 |Descent Slope Indicator
13 | Remote Control Indicator 28 .'I:.:r:]aelsc:gjg Indicator (Four
15 | Alarm Indicator 29 |Post Gas Indicator
16 |Current Supply Indicator 30 |[Regulation Knob
31 Left scrolling key/Memorized
17 | Digital Instrument 30 ’Iz{riga;irzr;iic:gl;l key/Storage
program
4.0 WELDING SET UP
41 FUNCTION KEYS.

If you press for at least a second the function keys
On the panel as represented by the symbol.

0000

It is possible to select the desired welding functions. With each
function key pressed you are selecting a welding function.

IMPORTANT: VERTICAL FUNCTION KEYS DO NOT WORK
DURING THE WELDING STAGE.

1. Covered Electrode Welding MMA.

By pressing the function key 4 and taking the luminous indicator
on symbol 1 - Picture 1 Page 4.) you can select the mode of elec-
trode welding.

2. TIG DC HF Welding.

®

By pressing the function key 4 - Picture 1 Page 4.) you can select
the mode of TIG welding with high-voltage start until the luminous
indicator reaches the position on symbol 2 - Picture 1 Page 4.) , If
you press the torch button you will get a high-voltage discharge
that allows the arc fusing.

3. TIG DC Welding with Lift Start

By pressing the function key 4 - Picture 1 Page 4.) you can select
the mode of TIG welding with lift start until the luminous indicator
reaches the position on symbol 3 - Picture 1 Page 4.) .

In this mode the arc fusing occurs with the following sequence:

4 EN
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WELDING PROCESS PROFILE

1. If the electrode points to the welding piece it provokes the
short-circuit between the piece and the electrode.

2. Pressing the torch key the pre gas is set. The end of the
pre gas is indicated by a long BEEP. If that operation is car-
ried out starting from the post gas you get the long BEEP im-
mediately as soon as you press the torch key.

3. During the BEEP it is possible to lift the electrode from the
piece provoking the arc fuse.

4. Two Times Welding.
Active only in TIG mode.

&

By pressing the function key 8 - Picture 1 Page 4.) you can posi-
tion the luminous indicator on symbol 5 - Picture 1 Page 4.) . In
this mode you press the torch button to prime the welding current
and it should be pressed whilst welding.

5. Four Times Welding.
Active only in TIG mode.

By pressing the function key 8 - Picture 1 Page 4.) you can posi-
tion the luminous indicator on symbol 6 - Picture 1 Page 4.) . In
this mode the torch button works in four times for an automatic
weld. The gas flux is activated by first pressing the torch button.
By releasing the button the welding arc is primed. The second
pressing on the torch button interrupts the welding. By releasing
the gas flux is deactivated.

6. Spot Welding.
Active only in TIG mode.

can position the luminous indicator on symbol 7 - Picture 1 Page
4.) . In this mode you obtain a spot welding timed with a set up tim-
er as described on reference 24 - Spot time.

7. TIG pressed.

Once the TIG mode is selected (Lift or HF), press the function key
11 - Picture 1 Page 4.) until the luminous indicator reaches the
position on symbol 9 - Picture 1 Page 4.) . In this mode the current
pulsates between a maximum and a minimum value and can be
set up as described on reference 22: Nominal Current Welding
and e 23: Reduced Current respectively.

8. TIGDC.

Once the TIG (Lift or HF) mode is selected press the function key
11 - Picture 1 Page 4.) until the luminous indicator reaches the
position on symbol 10 - Picture 1 Page 4.) .

9. Remote.

@

In order to connect the remote control press the function key 14 -
Picture 1 Page 4.) until the luminous indicator reaches the posi-
tion on symbol 12 - Picture 1 Page 4.) .

10. Local.

@

In order to connect the remote control press the function key 14 -
Picture 1 Page 4.) until the luminous indicator reaches the posi-
tion on symbol 13 - Picture 1 Page 4.) .

11. Alarm Indicator.

@

When one of the alarms goes off the indicator 15 - Picture 1 Page
4.) and the display 17 - Picture 1 Page 4.) The alarm, the relative
indications and the instructions to follow to restore the genera-
torare shown immediately:

DISPLAY MEANING

Insufficient voltage entry, line switch open or lack of line,
no V regulated.

Interface connector disconnected, absence of the 24V

LtF auxiliary voltage, other interface problems..

Power converter overheated.
ThA

Restoration occurs when the alarm stops.

Short-circuit caused by:
a) Generator's terminal output in short-circuit.

SCA b) Output stage failure.

a) Eliminate the short-circuit.
b) Call after-sales service.

PiF The inverter stage does not work properly.

ATTENTION: WHENEVER ALL THE PANEL LUMINOUS INDI-
CATORS REMAIN ON OR OFF SIMULTANEOUSLY FOR
MORE THAN 40 SECONDS IT WILL BE NECESSARY TO CON-
TACT THE MANUFACTURER.

12. Current supply

The indicator 16 - Picture 1 Page 4.) lights up every time the gen-
erator is supplying a current.

13. Led.

Symbols that display the following; Duty Cycle, Frequency, Time,
Amps) 18 - Picture 1 Page 4.)

%
Hz
Sec
A

5.0 WELDING PROCESS PROFILE

In this section of the panel you can set up all the parameters in or-
der to improve the process previously selected.

5.1 FUNCTION KEYS.

Press the function keys 31 o 32 - Picture 1 Page 4.) for at least a
second with the symbols

In order to select the welding parameters that you wish to modify.
By pressing a function key you select the different welding modes.

Please note that during every single parameter the corresponding
luminous indicator lights up. The display 17 - Picture 1 Page 4.)
and the led 18 - Picture 1 Page 4.) indicate the parameter's value
and unity measure respectively.

5EN
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ATTENTION: THIS SECTION OF THE PANEL IS CHANGE-
ABLE DURING WELDING.

1. Pregas.

By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is posi-
tion at 19 - Picture 1 Page 4.) then by activating the knob 30, the
time length for the gas flux is set up in seconds. The value range
is between 0,2 and 5 seconds.

l
) /1-

2. Initial Current

By pressing function keys 31 e 32 32 the luminous indicator is po-
sition at 20 - Picture 1 Page 4.) ; then by activating the knob 30,
the value for the initial current on the mode TIG Four Times is set
up. The value range is between | Min and the nominal current
welding.

vk

3. Ascent Slope.

By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is posi-
tion at 21 - Picture 1 Page 4.) ; then by activating the knob 30, the
time to reach the nominal current welding in TIG modality is set
up. The value range is between 0 and 10 seconds.

l

4. Nominal Current Welding.

By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is posi-
tion at 22 - Picture 1 Page 4.) ; then by activating the knob 30, the
value for the nominal current welding for alvl the available modal-
ities is set up. The value range is between 5A and 220A in elec-
trode mode; 5A and 220A.

FREQUENCY

4« >

SPOT TIME

FREQUENCY

<« P

SPOT TIME

<« >

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

FREQUENCY

N

5. Reduced Current/ Basic Current.

By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is posi-
tion at 23 - Picture 1 Page 4.) ; then by activating the knob 30, the

4 >

SPOT TIME

value for the reduced current in the Four Times mode is set up. If
the TIG mode is pressed (either Two or Four Times) the pulsation
of the basic currentis set up. The value range is between the nom-
inal current welding and the 10% of that same value.

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

6. Spot Time.

By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is posi-
tion at 24 - Picture 1 Page 4.) ; then by activating the knob 30, the
time length for the spot impulse is set up in seconds. TIG The val-
ue range is between 0,1 and 10 seconds.

4
1
1
1

7. Wave-shaped Balance.

By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is posi-
tion at 25 - Picture 1 Page 4.) ; then by activating the knob 30, the
balance of the different wave shapes pressed on TIG is set up.

l
7

The wave-shaped balance can be set up in a value ranging from
1 and 99 for frequencies between 0,3 Hz and 15 Hz. The range
decreases linearly for higher frequencies (up to 250 Hz) up to
range between 30 and 70 (See - Picture 2 Page 7.).

FREGUENCY

<« P

SPOT TIME

J
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FOUR TIMES FUNCTIONALITY FOR TIG WELDING

WAVE-SHAPED BALANCE

Picture 2.
>_ 160
o 150
4 140
m 130
=]
o 120
m 110
I 100
m S0
WAVE-SHAPED BALANCE
8. DC Frequency Pressed.

By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is posi-
tion at 26 - Picture 1 Page 4.) ; then by activating the knob 30, the
frequency for the DC TIG pressed is set up.

|

The frequency can be regulated between the following ranges:

a) Between 0,3 Hz and 1Hz with a 0,1 Hz step.

b) Between 1 Hz and 250Hz with a 1 Hz step.
9. Descent Slope.
By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is posi-
tion at 27 - Picture 1 Page 4.) ; then by activating the knob 30, the
time is set up in seconds either to reach the final current welding
in the Four Times mode, or to cancel the nominal current welding
in the Two Times mode.

4 L)
1 1
1 1
1 1

"
{26 ;

<« >

SPOT TIME

J

The value range is between 0 and 10 seconds.

FREQUENCY

«d

10. Final Current.

By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is posi-
tion at 28 - Picture 1 Page 4.) ; then by activating the knob 30, the

<« >

SPOT TIME

value for the final current on the TIG Four Times mode is set up.
The value range is between | Min and the nominal current welding.

l
7

11. Post gas.

By pressing function keys 31 e 32 32 the luminous indicator is po-
sition at 29 - Picture 1 Page 4.) then by activating the knob 30, the
time length for the final gas flux is set up in seconds. The value
range is between 0,2 and 20 seconds.

l
|

6.0

4 >

FREQUENCY

4« P

SPOT TIME

<« >

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

29

FOUR TIMES FUNCTIONALITY FOR TIG
WELDING

The generator allows a management of the Four Times Intelligent
mode. In fact, it is possible to modify the automatic sequence de-
pending on how the torch button is used (See - Picture 1 Page 4.).

The current's descent slope is also possible from the reduced cur-
rent.

Pressure without the torch button release.

4 Torch button release.
*4 Pressure and immediate release of the torch button.
** Release and immediate pressure of the torch button.

7EN
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Picture 3.

AUTOMATIC SEQUENCE

7.0 MEMORISE AND RECALL PROGRAM

The generator allows you to memorize and subsequently recall up
30 welding programs.

71 MEMORISE A PROGRAM

1. Set the process and the desired welding profile (as specified
in § 4.0 and 5.0);

Press for more than three seconds the key 32 (entry in the
memorise state is accompanied by long "beep" and the first
memory location PO1on the display );

If you want to memorize the program in another memory lo-
cation, turn the encoder to the right (increasing the number of
memory location) to the memory location where you want to
memorize the program;

Press for more than three seconds the key 32. At this point
the program is stored in desired memory location (the memo-
rise is accompanied by long "beep" and the text "MEM" on
the display).

The exit from this state is possible in three ways:

2.

- Memorize of program;

- Inactivity of key 32 and encoder (10 seconds);

- Short press of key 32.
NOTE: THE MEMORY LOCATIONS CAN BE OVERWRITTEN.
DURING THE MEMORISE STATE ALL KEYS (WITH THE EX-
CEPTION OF THE KEY 32 AND THE ENCODER) ARE DIS-

ABLED AND THEREFORE YOU CAN NOT CHANGE ANY
PARAMETER.

7.2 MEMORIZED PROGRAM RECALL

1. Press for more than three seconds the key 31 (entry in the re-
call program state is accompanied by long "beep" and the
first memory location PO1on the display );

2. Turnthe encoder to the right (increasing the number of mem-
ory location) to the program memory location that you want
to recall;

3. Press for more than three seconds the key 31. At this point

desired program is loaded (the recall is accompanied by long
"beep").
The exit from this state is possible in three ways:
- Recalling a program;
- Inactivity of key 31 and encoder (10 seconds);
- Short press of key 31.

NOTE: DURING THE RECALL STATE ALL KEYS (WITH THE
EXCEPTION OF THE KEY 31 AND THE ENCODER) ARE DIS-

ABLED AND THEREFORE YOU CAN NOT CHANGE ANY PA-
RAMETER.

8.0 WELDING PROGRAMS MANAGEMENT

The welding and the relative parameters set up can be done man-
ually through various commands.

When first switched on the generator is set up in a predefined
state and with welding parameters value that allows to work imme-
diately.

Moreover, the generator is provided with a memory that saves the
set up configuration for each welding mode (MMA, TIG HF, TIG
Lift) before it is turn off.

Therefore, the worker will be able to see the last set up when the
generator is switched on again.

9.0 THE USE OF THE REMOTE CONTROL

The power source allows the use of the remote
controls. After connecting the remote control to
the female connector on the front of the ma-
chine you can choose whether to work in local
or remote mode by means of vertical scroll key
(Ref. 14 - Picture 1 Page 4.) .

CAUTION: PRESSING VERTICAL SCROLL KEY (REF. 14 -
PICTURE 1 PAGE 4.) WHEN THE REMOTE CONTROL IS NOT
CONNECTED HAS NO EFFECT.

In electrode welding mode, after activating the remote function
you can adjust welding current continuously from minimum to
maximum using the remote control. The display will show the cur-

rent set with the control.

In TIG welding mode you can select between two different remote
controls:

NOTE: IN ELECTRODE MODE YOU CAN SE-
LECT MANUAL REMOTE CONTROL ONLY

1. Manual Remote Control:

@ this mode is especially useful in combination with re-

mote controls or RC-type torches, i.e. equipped with
a knob or slider to regulate current remotely. The
welding current will be adjustable continuously from
minimum to maximum. To use this peripheral device

8 EN
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MAINTENANCE

properly and comfortably selection of "four stroke" mode is recom-
mended.

2. Pedal-Operated Remote Control:

this mode is especially useful in combination with
pedals equipped with a microswitch with a trigger
function. This selection involves inhibition of the up
and down slopes. Welding current can be adjusted
with the pedal between the minimum value and the
panel setting.

The microswitch in the control pedal means you can start welding
by simply pressing the pedal, i.e. without using the TIG torch but-
ton. To use this peripheral device properly and comfortably selec-
tion of "four stroke" mode is recommended.

NOTE: IN THIS MODE, WHEN THE WELDING PROCESS IS
NOT ACTIVE, USING THE REMOTE CONTROL (PEDAL) WILL
PRODUCE NO CHANGE IN THE CURRENT INDICATED ON
THE DISPLAY.

10.0 MAINTENANCE

IMPORTANT: DISCONNECT THE POWER PLUG AND WAIT
AT LEAST 5 MINUTES BEFORE CARRYING OUT ANY MAIN-

TYPES OF MALFUNCTIONING

WELDING FAULTS POSSIBLE CAUSES

A) The main switch is off.
The generator does not weld: the digital switch
is not lit. two phases).

C) Other.

B) The power lead is interrupted (lack of one or

TENANCE. MAINTENANCE MUST BE CARRIED OUT MORE
FREQUENTLY IN HEAVY OPERATING CONDITIONS.

Carry out the following operations every three (3) months:

- Replace any illegible labels.
- Clean and tighten the welding terminals.
- Replace damaged gas tubing.
- Repair or replace damaged welding cables.
- Have specialized personnel replace the power cable if dam-
aged.
Carry out the following operations every six (6) months:
- Remove any dust inside the generator using a jet of dry air.

- Carry out this operation more frequently when working in
very dusty places.

TYPES OF MALFUNCTIONING/WELDING FAULTS -
CAUSES - REMEDIES

10.1

CONTROLS AND REMEDIES

A) Switch on mains.
B) Verify and repair.

C) Ask for the intervention of the Assistance Centre.

During welding suddenly the outgoing current is
interrupted, the the orange led goes on.

Overheating has occurred and the automatic
protection has come on. (See work cycles).

Keep generator switched on and wait till temperature
has dropped again (10-15 minutes) to the point where
the orange switch goes off again.

Welding power reduced. A phase is missing.

Outgoing wires are not correctly attached.

Check that wires are intact, that the pliers are suffi-
cient and that they are applied to welding surface
clean from rust, paint or oils.

Welding arch too long.

Excessive jets. Welding current too high.

Wrong torch polarity, lower the current values.

Craters. Fast removal of the electrodes.
Inadequate cleaning and bad distribution of
Inclusions. coating.

Faulty movement of the electrodes.

Inadequate penetration. low.

Forward speed too high. Welding current too

Welding arch too short.

Sticking. Current too low.

Increase current values.

Blowing and porosity. polarity

Damp electrodes. Arch too long. Wrong torch

Jacks.

Currents too high. Dirty materials.

The electrode fuses in TIG.

Wrong torch polarity. Type of gas not suitable.

9 EN
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DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.0 DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.1 DESCRIPTION

Ce générateur a courant continu moderne utilisé dans le soudage
des métaux est né grate a I'application électronique de I'onduleur.
Cette technologie spéciale a permis de construire des généra-
teurs compacts, légers et trés performants. Les possibilités de ré-
glage, le rendement et la consommation d’énergie entété
optimisés pourque ce générateur soit adapté au soudage a élec-
trodes enrobées et GTAW (TIG).

1.2 DONNEES TECHNIQUES
PRESTOTIG 1800

1.3 ACCESSOIRES (OPTIONALS)
Consulter les agents de zone ou le revendeur.
14 FACTEUR DE MARCHE

Le facteur de marche est le pourcentage de temps sur 10 minutes
pendant lequel le poste peut fonctionner en charge sans sur-
chauffer, en considerant une température ambiante de 40°,C,
sans l'intervention du thérmostat.

Si le poste surchauffe, le courant de sortie s'arréte et le voyant de
surchauffe s'allume. Laisser le poste refroidir pendant quinze min-
utes. Réduire l'intensité du courant de soudage, sa tension ou le
cycle de travail avant d'opérer a nouveau (Voir page I1V-V).

1.5 COURBES VOLT/AMPERE

Les courbes Volt/Ampere indiquent l'intensité et la tension maximales
du courant de soudage généré par le poste (Voir page IV-V).

2.0 INSTALLATION

IMPORTANT: AVANT DE RACCORDER, DE PREPARER OU
D'UTILISER LE GENERATEUR, LIRE ATTENTIVEMENT LE
CHAPITRE SECURITE.

21 BRANCHEMENT DU GENERATEUR AU RESEAU

L’extinction du générateur en phase de soudage peut provo-
quer de graves dommages a I'appareil.

S’assurer que la prise d’alimentation est équipée du fusible indi-
qué sur le tableau des données techniques placé sur le généra-
teur. Tous les modeles de générateur prévoient une compensa-
tion des variations de réseau. Pour chaque variation de +- 15%,
on obtient une variation du courant de soudage de +- 0,2%.

PRIMAIRE

MMA TIG
Tension monophasé 230V
Fréquence 50/60 Hz
Consommation effective 15A 11A
Consommation maxi 21A 14 A

SECONDAIRE
Tension a vide 50V
Courant de soudage 5A+160A
Facteur de marche 35% 160 A
Facteur de marche 40% 160 A
Facteur de marche 60% 140 A
Facteur de marche 100% 120 A 130 A
Indice de protection IP 23S
Classe d’isolement H
Poids 9,5 Kg
Dimensions 205 x 345 x 460 mm
Norme EN 60974.1 / EN 60974.10
PRESTOTIG 2200
PRIMAIRE

MMA TIG
Tension monophasé 230V
Fréquence 50/60 Hz
Consommation effective 16 A 12A
Consommation maxi 245A 215A

SECONDAIRE

Tension a vide 50 V
Courant de soudage 5A+180A | 5A+ 220A
Facteur de marche 35% 220 A
Facteur de marche 40% 180 A
Facteur de marche 60% 150 A 180 A
Facteur de marche 100% 130 A 150 A
Indice de protection IP 23S
Classe d’isolement H
Poids 9,5 Kg
Dimensions 205 x 345 x 460 mm
Norme EN 60974.1 / EN 60974.10

La machine peut étre reliée a un générateur de puissance adé-
quate aux données de plaque et qui présente les caractéristiques
suivantes :

- Tension de sortie comprise entre 185 et 275 Vca.
- Fréquence comprise entre 50 et 60 Hz.

IMPORTANT : VERIFIER QUE LA SOURCE D'ALIMENTATION
SATISFAIT LES EXIGENCES CI-DESSUS. LE DEPASSEMENT
DE LA TENSION INDIQUEE PEUT ENDOMMAGER LA SOU-
DEUSE ET ANNULER LA GARANTIE.

230V

- AFIN D’EVITER TOUT DOMMAGE A
50-60 Hz L’APPAREIL, CONTROLE QUE LA TEN-

SION DU RESEAU CORRESPONDE A

(@) CELLE DU GENERATEUR AVANT DE
BRANCHER LA PRISE D'ALIMENTA-
TION.

INTERRUPTEUR D’ALLUMAGE: terrupteur possede
deux positions

[o) I = ALLUME - O = ETEINT.
2.2 DEPLACEMENT ET TRANSPORT DU GENERATEUR

PROTECTION DE L'OPERATEUR: CASQUE - GANTS -
CHAUSSURES DE SECURITE.

SON POIDS NE DEPASSANT PAS LES 25 KG, LA SOUDEUSE
PEUT ETRE SOULEVEE PAR L'OPERATEUR. LIRE ATTENTI-
VEMENT LES PRESCRIPTIONS SUIVANTES.

L’appareil a été congu pour étre soulevé et transporté. Ce trans-
port est simple mais doit étre fait dans le respect de certaines re-
gles:

1. Ces opérations peuvent étre faites par la poignée se trouvant
sur le générateur.

2. Avant tout déplacement ou levage, débrancher 'appareil et
tous ses accessoires du réseau.

3. L'appareil ne doit pas étre remorqué, trainé ou soulevé a
I'aide des cables électriques.
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23 BRANCHEMENT, PREPARATION DE L'APPAREIL

POUR LE SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE.

- ETEINDRE LE POSTE AVANT DE PROCEDER AUX CONNEXIONS

Raccorder avec soin les accessoires de soudage afin d’éviter
les pertes de puissance. Respecter scrupuleusement les re-
gles de sécurité.

1. Placer I'électrode a utiliser dans la pince du porte-électrodes.

2. Raccorder le cable de masse a la borne négative (-) et placer
la pince de masse a proximité de la zone a souder.

3. Raccorder le cable du porte-électrodes a la borne positive
(+)-

4. Le raccordement des deux cables effectué comme indiqué
ci-dessus donnera un soudage a polarité directe. Pour un
soudage a polarité inverse, intervertir les connexions des
deux cables.

5. Positionner le sélecteur de modalité (Réf.1 - Figure 1 Pag. 3.)
sur le type de soudage a électrodes enrobées

6. Régler la courant de soudage nécessaire a I'aide du bouton
(Réf.3 - Figure 1 Pag. 3.) .

7. Allumer le génerateur en tournant le bouton démarrage - arrét.

24 BRANCHEMENT, PREPARATION DE L'APPAREIL

POUR LE SOUDAGE TIG.

- ETEINDRE LE POSTE AVANT DE PROCEDER AUX CONNEXIONS.

Raccorder les accessoires de soudage avec soin afin d’éviter
des pertes de puissance ou des fuites de gaz dangereuses.
Respecter scrupuleusement les régles de sécurité.

1. Positionner la fonctionnalité de la soudeuse en modalité TIG
LIFT et TIG HF.

2. Monter I'électrode et le diffuseur de gaz choisis sur la torche
(Controler la saillie et I'état de la pointe de I'électrode).

3. Raccorder le cable de masse a la borne positive (+) et placer
la pince de masse a proximité de la zone a souder.

4. Raccorder le connecteur du cable de puissance de la torche
a la borne rapide négative (-) .

5. Raccorder le tuyau du gaz au régulateur de la bouteille de
gaz.

6. Régler la fonctionnalité de la soudeuse et les parametres dé-
sirés (Section 5.0). Ouvrir le robinet du gaz.

7. Raccordement de la commande a distance.

8. Lorsque I'on veut raccorder la commande a distance, raccor-
der le connecteur de la commande sur la prise du panneau
frontal, in questa condizione si on peut réduire le réglage de
la puissance.

9. Allumé le generateur.

3.0 FUNCTION

3.1 PANNEAU AVANT

Figure 1.

Indicateur soudure élec- - -
1 rodes revétus (MMA) 18 | Fonction instrument digital
Indicateur soudure Tig DC . .
2 avec départ a HF 19 | Indicateur Pré-gas
3 Indicateur soudure TIG DC 20 Indicateur courant initial
avec départ lift (en modalité 4T)
48 | rouche de déplacement
11 ) P 21 | Indicateur rampe de montée
verticale
14
Indicateur soudure TIG 2 Indicateur courant nominal
5 22
temps de soudure
Indicateur soudure TIG 4 Indicateur courant réduit
6 23 "
temps (en modalité 4T)
7 Indicateur soudure DC Spot| 24 | Indicateur temps de pointage
9 Indicateur Tig DC arc pulse | 25 Indlcateuyr equilibrage
formes d’onde
10 | Indicateur TIG DC 26 Indlcateur'de fréquence
des pulsations
12 [nd!cateur commande 27 | Indicateur rampe de descente
a distance
Indicateur commande lo- Indicateur courant final
13 28 "
cale (en modalité 4T)
15 Indicateur commande lo- 29 | Indicateur post-gaz
cale
16 Indicateur de débit de cou- 30 | Bouton de réglage
rant
17 | Instrument digital 31- | Touche déplacement horizon-
32 |tale
40 CHOIX DE LA MODALITE DE SOUDURE
4.1 TOUCHES DE DEPLACEMENT.

En appuyant pour au moins une seconde sur les touches de dé-
placement présentes sur le panneau et représentées par le sym-
bole:

On peut sélectionner les fonctions de soudure désirées. A chaque
pression des touches on sélectionne une fonction de soudure.

0000

IMPORTANT: LES TOUCHES DE DEPLACEMENT VERTICA-
LES NE FONCTIONNENT PAS PENDANT LA PHASE DE SOU-
DURE.

1. Soudage a I'électrode enrobée mma

En appuyant sur la touche de déplacement 4 et positionnant I'in-
dicateur lumineux sur le symbole 1 - Figure 1 Pag. 3.), on peut sé-
lectionner la modalité de soudure a électrode.

2. Soudage TIG DC HF.

®

En appuyant sur la touche 4 - Figure 1 Pag. 3.) jusqu’a positionner
l'indicateur lumineux sur le symbole 2 - Figure 1 Pag. 3.), on peut
sélectionner la modalité desoudure TIG avec départ a haute ten-
sion. En appuyant sur le bouton torche on produit une décharge a
haute tension qui permet 'amorce de I'arc.
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PROFIL DU PROCESSUS DE SOUDURE

3. Soudage tig dc avec depart lift

&

En appuyant sur la touche 4 - Figure 1 Pag. 3.) jusqu’a positionner
l'indicateur lumineux sur le symbole 3 - Figure 1 Pag. 3.), on peut
sélectionner la modalité de soudure TIG avec départ Lift.

Dans cette modalité 'amorce de I'arc se produit de la fagon suivante:

1. On pointe I'éléctrode sur la piece a souder établissant ainsi
un court-circuit entre la piece et I'éléctrode.

2. On appuie sur le bouton torche: de cette fagon on obtient
le démarrage du pré-gaz. La fin du pré-gaz, est signalée par
un BIP prolongé. Si I'on exécute la méme operation en par-
tant du Post-gaz, dés que I'on appuie sur le bouton torche on
a toute de suite le BIP prolongé.

3. Pendant le BIP on peut soulever I'éléctrode de la piéce
établissant ainsi 'amorgage de l'arc.

4. Soudure a 2 temps
Actif seulement en modalité TIG

&

En appuyant sur la touche 8 - Figure 1 Pag. 3.) on positionne l'indica-
teur lumineux sur le symbole 5 - Figure 1 Pag. 3.). Dans cette moda-
lité on appuie sur le bouton torche pour amorcer le courant de
soudure et on maintient appuyé jusqu’a ce qu'il se soit réchauffé.

5. Soudure a 4 temps
Actif seulement en modalité TIG

En appuyant sur la touche 8 - Figure 1 Pag. 3.) on positionne I'in-
dicateur lumineux sur le symbole 6 - Figure 1 Pag. 3.). Dans cette
modalité le bouton torche fonctionne a quatre temps pour pouvoir
souder automatiquement. Avec la premiére pression du bouton
torche on active le flux du gaz et au relachement successif on.ac-
tive I'arc de soudure. La seconde pression du bouton torche inter-
rompt la soudure et au relachement on désactive le flux de gaz
(Voir aussi section - Figure 1 Pag. 3.).

6. Soudure a points.
Actif seulement en modalité TIG

&

En appuyant la touche 8 - Figure 1 Pag. 3.) on positionne l'indicateur
lumineux sur le symbole 7 - Figure 1 Pag. 3.). Dans cette modalité on
a une soudure a points temporisée avec un temps au choix comme décrit
a la référence 24 - Temps de soudure a résistance (Spot time).

7. TIG pulsato.

()

Pour obtenir le fonctionnement pulsé, une fois que la modalité de TIG
(Lift ou bien HF), on appuie sur la touche 11 - Figure 1 Pag. 3.) jus-
qu’a positionner l'indicateur lumineux sur le symbole 9 - Figure 1
Pag. 3.). Dans cette modalité le courant pulse entre une valeur maxi-
male et minimale au choix comme décrit respectivement dans les ré-
férences 22: courant nominal de soudure e 23: courant réduit.

8. TIGDC.

DC Pour obtenir le fonctionnement TIG DC (TIG a courant conti-
nue), une fois sélectionnée la modalité de TIG (Lift ou HF), on ap-
puie sur la touche ( Lift ou HF ), on appuie sur la touche 11 - Figure
1 Pag. 3.) jusqu’a positionner I'indicateur lumineux sur le symbole
10 - Figure 1 Pag. 3.)

En appuyant sur la touche 14 - Figure 1 Pag. 3.) jusqu’a position-
ner 'indicateur lumineux sur le symbole 12 - Figure 1 Pag. 3.) jus-
qu’a positionner l'indicateur lumineux sur le symbole.

10. Local.

@

En appuyant sur la touche 14 - Figure 1 Pag. 3.) jusqu’a position-
ner 'indicateur lumineux sur le symbole 13 - Figure 1 Pag. 3.) jus-
qu’a positionner l'indicateur lumineux sur le symbole.

11. Indicateur intervention alarmes.

@

Quand se vérifie une des alarmes prévues, l'indicateur 15 - Figure
1 Pag. 3.) s’allume et en méme temps le display 17 - Figure 1 Pag.
3.) Alire ci-dessous les alarmes possibles, les indications relati-
ves et les opérations a faire pour rééquiper le générateur:

DISPLAY SIGNIFICATION

Tension d’entrée insuffisante, interrupteur de ligne ou-
vert ou absence de ligne, VCC non réglée.

Connecteur interface détaché, tension auxiliaire 24Vcc

LtF absente, autres problemes a l'interface.

Surtempérature du convertisseur de puissance .

ThA
La remise en marche advient quande I'alarme cesse.

Court circuit en sortie créé par :
a) Bornes de sortie du générateur en court circuit.

SCA b) Ou panne du stade de sortie

a) Eliminer le court circuit
b) Appeler I'assistance technique

PiF Mauvais fonctionnement du stade inventer.

ATTENTION: SI LES INDICATEURS LUMINEUX DU PANNEAU
RESTENT TOUS ALLUMES EN MEME TEMPS OU ETEINTS
POUR UN INTERVALLE DE TEMPS SUPERIEUR A 40 SECON-
DES, IL EST NECESSAIRE DE CONTACTER LE FABRIQUANT.

12. Distribution de courant.

Cet indicateur 16 - Figure 1 Pag. 3.) s’allume toutes les fois que le
générateur est en train de distribuer du courant.

13. Led.
Symboles qui indiquent le type de grandeur visible sur le display

(Duty cycle, fréquence, temps, ampére) 18 - Figure 1 Pag. 3.).
%
Hz
Sec
A

5.0 PROFIL DU PROCESSUS DE SOUDURE

Dans cette section du panneau on peut choisir tous les parame-
tres pour optimiser le processus précédemment sélectionné.
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5.1 TOUCHES DE DEPLACEMENT.

En appuyant pour au moins une seconde sur une des touches 31
ou 32 représentés par les symboles:

202

on peut sélectionner les paramétres de soudure que I'on entend
modifier. A la pression d’une touche, on sélectionne les diverses
fonctions de soudure que I'on veut modifier.

A remarquer que pendant le choix de chaque parameétre, l'indicateur
lumineux correspondant | s’illumine et les display 17- - Figure 1 Pag.
3.) et les led 18 - Figure 1 Pag. 3.) indiquent respectivement la valeur
et 'unité de mesure du parametre modifié.

ATTENTION: CETTE SECTION DU PANNEAU EST MODIFIA-
BLE PENDANT LA SOUDURE.

1. Pregas.

Avec les touches 31 et 32 on positionne l'indicateur lumineux
dans la position 19 - Figure 1 Pag. 3.); puis, en agissant sur le
bouton 30,0n établit la durée en secondes du flux initial du gaz.
Range de valeurs compris entre 0,2 sec. et 5 sec.

l
] /{

2. Courant initial

Par I'intermédiaire des boutons 31 et 32 positionner l'indicateur lu-
mineux su la position 20 - Figure 1 Pag. 3.) et aprés en tournant
le bouton 30, on affiche la valeur du courant initial dans la moda-
lité TIG 4 temps. Plage des valeurs comprise entre Imin. et Inomi-
nal de soudure.

=

4 b
1 1
1 1
1 1

FREQUENCY

LA < g

SPOT TIME

<« »»
<« >

FREQUENCY
SPOT TIME

-
3. Rampe de montée.

Avec les touches 31 et 32 on positionne l'indicateur lumineux sur
le symbole 21 - Figure 1 Pag. 3.); quindi, agendo sulla manopola
30, , en agissant sur le bouton 30 on établit le temps désiré pour

rejoindre le courant nominal de soudure dans la modalité TIG.
Range de valeurs compris entre 0 sec. et 1 0 sec.

l

44 >
FREQUENCY
<«
SPOT TIME
4. Courant réduit / Courant de base.
Avec les touches 31 et 32 on positionne l'indicateur lumineux sur
le symbole 22 - Figure 1 Pag. 3.); puis, en agissant sur le bouton
30, on établit la valeur du courant nominal de soudure pour toutes
les modalités disponibles. Range de valeurs compris entre 5A et
220A.

FREQUENCY

«d

5. Courant réduit / Courant de base.

Avec les touches 31 et 32 32 on positionne l'indicateur lumineux
sur le symbole 23 - Figure 1 Pag. 3.); puis, en agissant sur le bou-
ton 30, on établit la valeur du courant réduit dans la modalité TIG
DC 4 Temps; au contraire dans la modalité TIG pulsé ( a 2 temps
et a 4 temps) on établit le courant de base de la pulsation. Range
de valeurs compris entre courant nominal de soudure et le 10%
de cette valeure.

« I /ﬁ SPOT TIME

FREQUENCY
<< >
6. Temps de soudure a résistance (Spot time).
Avec les touches 31 et 32 32 on positionne I'indicateur lumineux
sur le symbole 24 - Figure 1 Pag. 3.); puis, en agissant sur le bour-
ton 30, on établit la durée en secondes de I'impulsion de soudure
a résistance. Range de valeurs compris entre 0,1 sec. et 10 sec.

<«

SPOT TIME

FREQUENCY

7. Equilibrage forme d’onde.

Avec les touches 31 et 32 32 on positionne I'indicateur lumineux
sur le symbole 25 - Figure 1 Pag. 3.); puis, en agissant sur le bou-
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FONCTIONNALITE 4 TEMPS POUR SOUDURE TIG.

ton 30, on établit 'équilibrage des diverses formes d’onde en TIG
a pulsations .

4 >

FREQUENCY

N

L’équilibrage de la forme d’onde est établi dans un range de va-
leurs compris entre 1 et 99 pour fréquences comprises entre 0,3
Hz et 15 Hz, pour des fréquences supérieures (jusqu’a 250 Hz) le
range diminue d’une fagon linéaire jusqu’a étre compris entre les
valeurs 30 et 70 (Voir - Figure 2 Pag. 6.).

EQUILIBRAGE DE LA FORME D’ONDE.
Figure 2.

4« >

SPOT TIME

J

FREQUENCE

0N X D WD WA WD W

EQUILIBRAGE DE LA FORME D’ONDE.

8. Fréquence DC a impulsions.

Avec les touches 31 et 32 on positionne l'indicateur lumineux sur

le symbole 26 - Figure 1 Pag. 3.); puis, en agissant sur le bouton

30, on établit la fréquence pour le TIG DC pulsé .La fréquence

peut étre réglée dans les ranges suivants:
r h)

LI\
'I/ﬁ :.:,,T.:,: i

La fréquence peut étre réglée dans les ranges suivants:

a) Entre 0,3 Hz et 1 Hz avec step de 0.1Hz.
b) Entre 1Hz et 250 Hz avec step de 1 Hz.
9. Rampe de descente.

Avec les touches 31 et 32 on positionne l'indicateur lumineux sur
le symbole 27 - Figure 1 Pag. 3.); puis, en agissant sur le bouton
30, on établit le temps en secondes pour rejoindre le courant final
de soudure, dans la soudure a 4 Temps, ou I'annulation du cou-

rant nominal dans la soudure a 2 Temps. Range de valeurs com-
pris entre 0 sec. et 10 sec.

1
l l
.
/ FREQUENCY
J -
- « »
SPOT TIME

10. Courant final.

Avec les touches 31 et 32 on positionne l'indicateur lumineux sur
le symbole 28 - Figure 1 Pag. 3.); puis, en agissant sur le bouton
30, on étabilit la valeur du courant final dans la modalité TIG DC 4
Temps. Range de valeurs compris entre Imin et | nominal de sou-
dure.

1
l l
.
/ FREGUENCY
J -
- <« P>
SPOT TIME

11. Post gas.

Avec les touches 31 et 32 on positionne l'indicateur luminaux sur
le symbole 29 - Figure 1 Pag. 3.); puis, en agissant sur le bouton
30,0n établit la durée en secondes du flux final du gaz. Range de
valeurs compris entre 0,2 sec et 20 sec.

4 L)
1 ]
1 1

/ “« »
I FREQUENCY
- « » é
SPOT TIME

6.0 FONCTIONNALITE 4 TEMPS POUR SOUDURE
TIG.

Ce générateur permet une gestion de la modalité 4 temps intelli-
gent. En effet , comme vu dans la figure 3, en fonction de com-
ment on intervient sur le bouton torche, on peut modifier la
séquence automatique.

On précise que la rampe de descente du courant est possible mé-
me a partir du courant réduit.

Pression sans relachement du bouton torche.

4 Relance du bouton torche.

*4 Pression et relachement immédiat du bouton torche.
4* Relachement et pression immédiate du bouton tor-
che.
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SEQUENCE AUTOMATIQUE

MEMORISATION ET RAPPEL DE PROGRAM-
MES

7.0

Le générateur vous permet de mémoriser puis de rappeler jusqu’a
30 programmes de soudure.

71 MEMORISATION D’UN PROGRAMME

1. Définissez le processus et le profil de soudure de votre choix
(tel que spécifié aux paragraphes 5.0 et 6.0) ;

Appuyez pendant plus de trois secondes sur la touche 32 (le
passage en mode mémorisation est accompagné d’un long
« bip » et le premier emplacement de mémorisation P01 ap-
parait a I'écran) ;

Si vous souhaitez mémoriser le programme dans un autre
emplacement, tournez I'encodeur vers la droite (le numéro
de I'emplacement de mémorisation augmente) jusqu’a 'em-
placement ou vous souhaitez mémoriser le programme ;
Appuyez pendant plus de trois secondes sur la touche 32. Le
programme est alors enregistré dans I'emplacement choisi
(la mémorisation est accompagnée d’un long « bip » et le tex-
te « MEM » apparait a I'écran).

Pour quitter ce mode, vous pouvez procéder de trois manieres dif-
férentes :

2.

- Mémorisez le programme ;

- N'appuyez pas sur la touche 32 et ne touchez pas a I'enco-
deur (pendant 10 secondes) ;

- Appuyez briévement sur la touche 32.

REMARQUE : LES PROGRAMMES ENREGISTRES DANS LES
EMPLACEMENTS DE MEMORISATION PEUVENT REMPLA-
CES PAR D’AUTRES. LORSQUE LE MODE MEMORISATION
EST ACTIF, TOUTES LES TOUCHES (A L'EXCEPTION DE LA
TOUCHE 32 ET DE L’ENCODEUR) SONT DESACTIVEES ET
VOUS NE POUVEZ DONC CHANGER AUCUN PARAMETRE.

7.2 RAPPEL D’UN PROGRAMME MEMORISE

1. Appuyez pendant plus de trois secondes sur la touche 31 (le
passage en mode rappel de programme est accompagné
d’'unlong « bip » et le premier emplacement de mémorisation
P01 apparait a I'écran) ;

2. Tournez I'encodeur vers la droite (cela augmente le numéro
de I'emplacement de mémorisation) jusqu’a 'emplacement
correspondant au programme que vous souhaitez rappeler;

3. Appuyez pendant plus de trois secondes sur la touche 31. Le

programme souhaité est alors chargé (le rappel est accom-
pagné d’'un long « bip »).

Pour quitter ce mode, vous pouvez procéder de trois manieres dif-
férentes :

- Rappelez le programme ;

- N’appuyez pas sur la touche 31 et ne touchez pas a I'enco-
deur (pendant 10 secondes) ;

- Appuyez briévement sur la touche 31.

REMARQUE: LORSQUE LE MODE RAPPEL EST ACTIF, TOU-
TES LES TOUCHES (A L’EXCEPTION DE LA TOUCHE 31 ET
DE L’ENCODEUR) SONT DESACTIVEES ET VOUS NE POU-
VEZ DONC CHANGER AUCUN PARAMETRE.

8.0 GESTION DES PROGRAMMES DE SOUDURE

Le choix de la modalité de soudure et des parametres relatifs
peut étre faite en agissant manuellement sur les diverses com-
mandes;

Au premier allumage, le générateur se trouve placé dans un état
prédéfini et avec une valeur des parametres de soudure qui per-
mettent a 'opérateur de pouvoir travailler immédiatement.

Le générateur est en outre doté de mémoire qui sauve la configu-
ration établie, avant I'extinction, pour chaque modalité de soudure
(MMA, TIG DC HF, TIG DC Lift). Donc, a I'allumage successif le
dernier choix de travail se représentera a I'opérateur.

9.0 UTILISATION DE LA COMMANDE A DISTANCE

Le générateur permet I'utilisation des comman-
des a distance. Une fois la commande a distan-
ce branchée au connecteur femelle présent sur
la partie avant de la machine, il est possible de
sélectionner la modalité locale ou a distance en
agissant sur la touche de défilement vertical
(Réf 14 - Figure 1 Pag. 3.).

ATTENTION : LA PRESSION EXERCEE SUR LA TOUCHE DE DE-
FILEMENT VERTICAL (REF 14 - Figure 1 Pag. 3.), SI LA COM-
MANDE A DISTANCE N'EST PAS RELIEE, N'A AUCUN EFFET.
En modalité de soudage a électrode, une fois la fonction a distan-
ce activée, il sera possible de régler en continu le courant de sou-
dage a l'aide de la commande a distance, du minimum au
maximum. L'afficheur indiquera le courant programmé via la com-
mande a distance.
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MAINTENANCE ORDINAIRE

REMARQUE: EN MODE ELECTRODE SEULE LA
SELECTION DE LA COMMANDE A DISTANCE A
CONTROLE MANUEL EST POSSIBLE.

En mode de soudure TIG, il existe la possibilité de
choisir entre deux dispositifs de commande a distance différents:

1. Commande a distance a contréle manuel:

@ ce mode est particulierement adapté en association

a l'utilisation de commandes a distance ou de tor-
ches de type RC, a savoir dotées d'un bouton ou d'un
curseur pour le réglage a distance du courant. Le
courant de soudage sera réglé en continu, du mini-
mum au maximum.

Pour une utilisation correcte et facile de ce périphéri-

/26\ que, il est conseillé de sélectionner la modalité “qua-
— tre temps”.
Commande a distance a pédale: cette modalité est
particulierement adaptée en association a I'utilisation
de pédales pourvues d'un microswitch avec fonction
trigger.

Cette sélection comporte la désactivation des rampes de montée
et de descente. Le courant sera réglable via la pédale, entre va-
leur minimum et valeur programmée sur le panneau.

Le microswitch se trouvant a l'intérieur de la pédale de commande
permet de commencer le soudage par simple pression de celle-ci
et sans utiliser le bouton de la torche TIG. Pour une utilisation cor-
recte et facile de ce périphérique, il est conseillé de sélectionner
la modalité “deux temps”.

TYPE DE PANNE

DEFAUT DE SOUDAGE CAUSES POSSIBLES

Le générateur ne soude pas : l'instrument nu-
mérique n'est pas allumé
C) Autres.

A) Linterrupteur général est éteint.
B) Cable d'alimentation coupé (une ou plu-
sieurs phases manquantes).

REMARQUE: AVEC CETTE MODALITE, LORSQUE LE PRO-
CESSUS DE SOUDAGE N'EST PAS ACTIVE, L'ACTION EVEN-
TUELLE SUR LA PEDALE DE COMMANDE A DISTANCE NE
COMPORTE AUCUNE VARIATION DU COURANT INDIQUE A
L'AFFICHEUR.

10.0 MAINTENANCE ORDINAIRE

ATTENTION: DEBRANCHER LA FICHE D'ALIMENTATION ET
ATTENDRE 5 MINUTES AVANT TOUTE INTERVENTION D’EN-
TRETIEN. LA FREQUENCE D'ENTRETIEN DOIT ETRE AUG-
MENTEE EN CONDITIONS DIFFICILES.

Tous les trois (3) mois effectuer les opérations suivantes:
- Remplacer les étiquettes illisibles.
- Nettoyer et serrer les terminaux de soudage.
- Remplacer les tuyaux de gaz endommagés.
- Réparer ou remplacer les cables de soudage endommagés.

- Faire remplacer par un personnel spécialisé le cable d'ali-
mentation en cas de dommages.

Tous les six (6) mois effectuer les opérations suivantes:

- Nettoyer de la poussiére l'intérieur du générateur a l'aide
d'un jet d'air sec.

- Augmenter la fréquence de cette opération lors d'un travail
en environnement tres poussiéreux.

CONTROLES ET RIMEDES

A) Allumer l'interrupteur général.
B) Contréler et intervenir.

C) Faire contrdler par le Centre d'Assistance.

Au cours du soudage, le courant est soudaine-

ment coupé a la sortie. La LED jaune s'allume. vail)

Une surchauffe a eu lieu et la protection tech-
nique est intervenue (Voir les cycles de tra-

Laisser le générateur allumé et attendre qu'il se re-
froidisse (10-15 minutes) jusqu'a ce que la protection
se rétablisse et que la LED jaune s'éteigne.

Puissance de soudage réduite. Une phase est absente.

Cables de raccordement mal branchés.

S'assurer que les cables sont en bon état, que la
pince de masse est suffisante et qu'elle est appli-
quée sur la piece a souder propre et sans traces de
rouille, de peinture ou de graisse.

Eclats excessifs.

Arc de soudage trop long.
Courant de soudage trop fort.

Polarité incorrecte de la torche.

Cratéres.

Eloignement rapide de I'électrode au détachement.

Inclusions.

Mauvais nettoyage ou distribution erronée des passages. Mouvement défectueux de I'électrode.

Pénétration insuffisante.

Vitesse d'avance trop forte. Courant de soudage trop faible.

Collages. Courant trop faible.

Arc de soudage trop court.

Augmenter la valeur de courant programmée

Soufflures et porosité.

Electrodes humides. Arc trop long. Polarité incorrecte de la torche.

Criques.

Courants trop forts. Matériaux sales.

L'électrode fond dans TIG.

Polarité incorrecte de la torche. Type de gaz inapproprié.
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DATOS TECNICOS

1.0 DATOS TECNICOS

1.1 DESCRIPCION

La instalacién es un moderno generador de corriente continua
para soldar metales, creado gracias a la aplicacion del inverter.
Esta particular tecnologia ha permitido la fabricacién de genera-
dores compactos y ligeros, con prestaciones de gran nivel. La po-
sibilidad de efectuar regulaciones, su rendimiento y consumo de
energia lo convierten en un excelente medio de trabajo,to para
soldaduras con electrodo revestido y GTAW (TIG).

1.2 ESPECIFICACIONES

TABLA TECNICA
PRESTOTIG 1800

13 ACCESORIOS (OPTIONALS)

Ponerse en contacto con los agentes de zona o con el dis-
tribuidor.

14 CICLO DE TRABAJO

El ciclo de trabajo es el porcentaje de un intervalo de 10 minutos
en el que la soldadora puede soldar a la corriente nominal con
una temperatura ambiente de 40 °C sin que se dispare la protec-
cién termostatica. Si la proteccion se dispara hay que dejar enfriar
la soldadora por lo menos 15 minutos y bajar el amperaje o acor-
tar el ciclo antes de retomar el trabajo (A ver pag. IV-V).

15 CURVAS VOLTIOS - AMPERIOS

Las curvas voltios-amperios indican la maxima corriente y la max-
ima tension de salida que ofrece la soldadora (A ver pag. IV-V).

PRIMARIO ;
MMA TIG 2.0 INSTALACION
Alimentacién monofasica 230V
Frequencia 50/60 Hz IMPORTANTE: ANTES DE CONECTAR, PREPARAR O UTILI-
Consumicion eficaz 5A A ZAR EL EQUIPO, LEA CUIDADOSAMENTE NORMAS DE SE-
Consumicién maxima 21A 14 A GURIDAD.
SECONDARIA 2.1 ACOMETIDA DEL GENERADOR A LA RED
Tensi6n en vacio 50 V
Comonts 46 soldad A TR DESCONECTAR LA SOLDADORA DURANTE LA SOLDADU-
orriente de soldadura * RA PUEDE CAUSAR SERIOS DANOS AL EQUIPO.
Ciclo de trabajo a 35% 160A Compruebe si la toma de corriente dispone del fusible que se in-
Ciclo de trabajo a 40% 160 A dica en la tabla técnica del generador. Todos los modelos de gen-
Ciclo de trabajo a 60% 140 A erador necesitan que se compensen las oscilaciones de voltaje.
Ciclo d ba - A una oscilacién de + 15% corresponde una variacion de la corri-
iclo de trabajo a 100% 120A 130A ente de soldadura de + 0,2%.
Grado de proteccion IP 23S 230 V
Clase de aislamiento H 50-60 Hz ANTES DE INSERTAR LA CLAVIJA DEL
Peso 9,5 Kg GENERADOR EN LA TOMA DE CORRI-
; : ENTE HAY QUE COMPROBAR SI LA
D 205 x 345 x 460
e T e ST (@)  RED TIENE EL VOLTAJE QUE NECESI-
ormative : : TA EL GENERADOR.
PRESTOTIG 2200
PRIMARIO
MMA TIG
Alimentacién monofasica 230 V | ;
Frequencia 5760 iz INTERRUPTOR DE ALIMENTACION Este interruptor
c e oA A tiene dos posiciones:
onsumicion eficaz I = ENCENDIDO / O = APAGADO.
Consumicién maxima 245A 215A [o)
SECONDARIA
— - 2.2 TRANSPORTE DEL GENERADOR
Tension en vacio 50V
Corriente de soldadura 5A+180A | 5A+ 220A PROTECCION DEL SOLDADOR: CASCO - GUANTES - CAL-
Ciclo de trabajo a 35% 220 A ZADO DE PROTECCION.
Ciclo de trabajo a 40% 180 A LA SOLDADORA TIENE UN PESO MAXIMO DE 25 KG Y PUE-
Ciclo de trabajo a 60% 150 A 180 A DE SER LEVANTADA POR EL SOLDADOR. LEER ATENTA-
Ciclo de trabajo a 100% 130 A 150 A MENTE LAS PAGINAS QUE SIGUEN.
Este equipo esta disefiado para poder ser elevado y transportado.
— La operacion de transporte es sencilla pero se debe realizar de
Grado de proteccion IP 23S acuerdo con las reglas siguientes:
Clase de aislamiento H
Poso 95Kg 1. Tomar la soldadora por el asa del generador.
oi - 505 34’5 260 2. Antes de elevarla y desplazarla hay que desconectarla de la
Imensiones X 9% X 455 mm red y desconectar todos los accesorios.
Normative EN 60974.1/EN 60974.10 3. No elevar, arrastrar o tirar del equipo por los cables de ali-
La maquina se puede conectar a un motogenerador de potencia mentacion o de los accesorios.
compatible con los datos técnicos, que posea las siguientes car- .
acteristicas: 23 PREPARACION DEL EQUIPO PARA LA SOLDADURA

- Tensién de salida de 185 a 275 V ca.
- Frecuencia de 50 a 60 Hz.

IMPORTANTE: COMPROBAR QUE LA FUENTE DE ALIMEN-
TACION CUMPLA DICHOS REQUISITOS. TENSIONES MAYO-
RES QUE LA INDICADA PUEDEN DANAR LA SOLDADORA E
INVALIDAR LA GARANTIA.

CON ELECTRODO REVESTIDO .

« APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE CONECTARLA.

Conectar los accesorios de soldadura con sumo cuidado
para evitar pérdidas de potencia. Cumplir las normas de se-
guridad indicadas.

1. Montar el electrodo deseado en la pinza portaelectrodo.
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FUNCIONES ES
2. Conectar el conector del cable de masa al borne répido neg- 4.8
ativo (-) y la pinza del mismo cerca de la zona a soldar. 11 Bottl')n de deslizamiento ver-| ., || .o qor rampa de subida
3. Conectar el conector de la pinza porta-electrodos al borne 14 |tica
rapido pOSI.tIVO (+) . . Indicador soldadura TIG Indicador corriente nominal de
4. Con esta disposicién se obtiene una soldadura con polaridad 5 (2 tiem 22
A . . . . pos) soldadura
directa; para obtener la polaridad inversa hay que invertir las
conexiones. 6 Indicador soldadura TIG 23 Indicador corriente reducida
5. Poner el selector de modo (Ref.1 - Figura 1 Pagina 3.) en (4 tiempos) (en modalidad 4T)
soldadura con electrodos revestidos. - Indicador soldadura TIG od Indicador tiempo de soldadura
E Spot por puntos
) Indicador equilibrio forma de
. . . I TIG DC pul 2
6. Ajustar el amperaje de soldadura moviendo el selector de o ndicaddor TIG DC pulsado | 25 onda
amperaje (Ref.3 - Figura 1 Pagina 3.) . Indicador de frecuenca .
) por pul
7. Encender el generador girando el conmutador de encendido. 10 | Indicador TIG DC 26 | sado
2.4 (P;ﬁf\SVA(R'I'AI(c;I;)ﬂIETEL EQUIPO PARA LA SOLDADURA 12 Lr::icador mando adistan- |, || o dor rampa de descenso
« APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE CONECTARLA. 13 Indicador mando a distan- 28 Indicador corriente final
Conectar los accesorios de soldadura con sumo cuidado cia (en modalidad 4T)
para evitar pérdidas de potencia y fugas de gas. Cumplir las Indicardor intervencion alar- ]
normas de seguridad indicadas. 15 | has 29 | Indicador Post-gas
1. Colocar la funcionalidad de la soldadora en modalidad TIG Indicador salida de corri- ] B
LIGT y TIG HF. 16 ente 30 | Botén de regulacién
2. Montar en el porta-electrodos el electrodo y la boquilla de 31- | Boton de desplazamiento hori-
gas seleccionados (Observar cuanto sobresale la punta del 17 | Instrumento digital 32 | zontal P
electrodo y en qué estado se encuentra).
3. Conectar el conector del cable de masa al borne rapido po- E
sitivo (+) y la pinza del mismo cerca de la zona por soldar. 4.0 SELECCION MODALIDAD DE SOLDADURA
4. Conectar el conector de la pinza porta-electrodo al borne ra-
pido positivo (-). 4.1 BOTONES DE DESPLAZAMIENTO
5. Conectar el tubo de gas a la valvula de la bombona.
> B Apretando por al menos un segundo los botones de desplaza-
6. Regular la funclonalidad de la soldadora y los parametros miento presentes en el panel y representados con el simbolo se
desgados (Sec. 5.0). pueden seleccionar las funciones de soldadura deseadas. Con
7. Abrir la llave del gas. cada presion de los botones de desplazamiento se selecciona
8. Conexién mando a distancia. una funcion de soldadura.
9. Cuando se quiere conectar el mando a distancia, onectar el co-
nector del mando a distancia a la toma en el panel frontal, de
esta forma se puede parcializar la regulacion de la potencia.
10. Encender el generador.
3.0 FUNCIONES IMPORTANTE: LOS BOTONES DE DESPLAZAMIENTO VERTI-
CAL NO FUNCIONAN DURANTE LA FASE DE SOLDADURA.
3.1 PANEL FRONTAL 1. Soldadura con electrodo revestido MMA.
Figura 1.

%

Indicador soldadura electro-
dos revestidos (MMA)

Indicador soldadura TIG DC

8 | Funzione strumento digitale

2 | salida a alta frecuen. 19 | Indicador Pre-gas
3 Indicador soldadura TIG DC 20 Indicador corriente inicial
salida ligt (en modalidad 4T)

Apretando el botén de deslizamiento 4 y llevando el indicador lu-
minoso al simbolo 1 - Figura 1 Pagina 3.) , se puede seleccionar
la modalidad de soldadura con electrodo.

2. Soldadura TIG DC HF.

®

Apretando el botén de deslizamiento 4 - Figura 1 P4gina 3.) hasta
llevar el indicador luminoso al simbolo 2 - Figura 1 Pagina 3.) , se
puede seleccionar la modalidad de soldadura TIG con salida a
alta tension. Apretando el botén portaelectrodo se genera una
descarga a alta tensién que consiente el encendido del arco.

3. Soldadura TIG DC con salida ligt.

&

Apretando el boton de desplazamiento 4 - Figura 1 Pagina 3.)
hasta llevar el indicador luminoso al simbolo 3 - Figura 1 Pagina
3.), se puede seleccionar la modaldiad de soldadura TIG con sa-
lida Ligt.

En esta modalidad el encendido del arco tiene lugar con la si-
guiente secuencia:
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PERFIL PROCESO DE SOLDADURA

1. Se dirige el electrodo al trozo que soldar provocando un
cortocircuito entre el trozo y el electrodo.

2. Se aprieta el pulsador portaelectrodo; asi se pone en fun-
cionamiento el pre-gas. El final del pre-gas es sefialado por
un prolungado BIP.Si se realiza tal operacion empezando
por el post-gas cuando se aprieta el pulsador portaelectrodo
se produce enseguida el BIP prolungado.

3. Durante el BIP se puede levantar el electrodo del trozo
provocando el encendido del arco.

4. Soldadura a dos tiempos.
Activa s6lo en modalidad TIG.

&

Aprentado el bot6n de desplazamiento 8 - Figura 1 Pagina 3.) se
coloca el indicador luminoso en el simbolo 5 - Figura 1 Pagina 3.) .

En esta modalidad se aprieta el pulsador portaelectrodo para en-
cender la corriente de soldadura y se tiene apretado todo el tiem-
po en el que se suelde.

5. Soldadura a cuatro tiempos.
Activa s6lo en modalidad TIG.

Apretando el bot6n de desplazamiento 8 - Figura 1 Pagina 3.) se
coloca el indicador luminoso en el simbolo 6 - Figura 1 Pagina 3.)
. En esta modalidad el pulsador portaelectrodo funciona en cuatro
tiempos para consentir la soldadura de forma automatica. Con la
primera presion del pulsador portaelectrodo se activa el flujo del
gas y cuado se suelta se enciende el arco de soldadura. La se-
gunda presion del pulsador portaelectrodo interrumpe la soldadu-
ra y cuando se deja desactiva el flujo del gas.

6. Soldadura por puntos.
Activa s6lo en modalidad TIG.

&

Apretando el bot6n de desplazamiento 8 - Figura 1 Pagina 3.) se
coloca el indicador luminoso en el simbolo 7 - Figura 1 Pagina 3.) .

En esta modalidad se obtiene una soldadura por puntos tempori-
zada con tiempo que se puede seleccionar como esté descrito en
24. Tiempo de soldadura por puntos (Spot time).

7. TIG pulsado

()

Para obtener el funcionamiento pulsado, una vez seleccionada la
modalidad de TIG (Ligt o bien HF), se aprieta el botdn de despla-
zamiento 11 - Figura 1 Pagina 3.) colocar el indicador luminoso
en el simbolo 9 - Figura 1 Pégina 3.). En tal modalidad la corriente
va de un valor maximo a una minimo que se puede seleccionar
como esté descrito en 22: Corriente nominal de soldadura y 23:
Corriente reducida.

8. TIGDC.

Par aobtener el funcionamiento TIG DC (Tig a corriente continua),
una vez seleccionada la modaliad de TIG (Ligt o bien HF), se aprieta
el boton de desplazamiento 11 - Figura 1 Péagina 3.) hasta colocar el
indicador luminoso en el simbolo 10 - Figura 1 Pagina 3.)

9. Remoto

()
4
Apretando el botén de desplazamiento 14 - Figura 1 Pagina 3.)

hasta colocar el indicador luminoso en el simbolo 12 - Figura 1
Péagina 3.) se conecta el mando a distancia.

10. Local.

@

Apretando el botdn de desplazamiento 14 - Figura 1 Pagina 3.)
hasta colocar el indicador luminoso en el simbolo 13 - Figura 1
Péagina 3.) se conecta el mando a distancia.

11. Indicador Intervencioén alarmas.

Cuando se pone en marcha una alarma, se enciende el indicador
15 - Figura 1 Pagina 3.) y, contemporaneamente el display 17 -
Figura 1 P4gina 3.) Se indican las posibles alarmas, las relativas
indicaciones y las operaciones que hay que realizar para resta-
blecer el generador:

DISPLAY SIGNIFICADO

Tension de entrada insuficiente, interruptor principal
abierto, o ausencia de tension de linea, o tensién no es-
tabilizada

Conector interface desconectado, tension auxiliar

LtF 24Vcc ausente, otros problemas en la interface.

Temperatura elevada del convertidor de potencia.
ThA

El restablecimiento tiene lugar al apagarse las alarmas.

Cortocircuito de salida originado por:
a) Bornes de salida del generador en cortocircuito.

SCA b) Averia del estadio de salida

a) Eliminar el cortocircuito.
b) Llamar a la asistencia técnica.

PiF Mal funcionamiento del estadio convertidor.

CUIDADO: EN EL CASO DE QUE LOS INDICADORES LUMI-
NOSOS DEL PANEL PERMANECIERAN TODOS A LA VEZ
ENCENDIDOS O APAGADOS, POR UN INTERVALO DE TIEM-
PO SUPERIOR A 40 SEGUNDOS, ES NECESARIO CONTAC-
TAR AL CONSTRUCTOR.

12. Salida corriente.

Tal indicador 16 - Figura 1 Pagina 3.) se ilumina siempre que el
generador produzca corriente.

13. Led.

Simbolos que indican el tipo de magnitud visualizada en el display
(Duty cycle, frecuencia, tiempo, amperios) 18 - Figura 1 Pagina 3.)

%
Hz
Sec
A

5.0 PERFIL PROCESO DE SOLDADURA

En esta seccién del panel se pueden establecer todos los para-
metros para optimizar el proceso precedentemente seleccionado.
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PERFIL PROCESO DE SOLDADURA

ES

5.1 BOTOS DE DESPLAZAMIENTO

Apretando por lo menos un segundo uno de los botones de des-
plazamento 31 o0 32 - Figura 1 P4gina 3.) representados con los

simbolos

Se pueden seleccionar los parametros de soldadura que se quie-
ren modificar. Con la presion de un botén de desplazamiento, se
seleccionan las varias funciones de soldadura que se quieren mo-
dificar.

Noétese que durante la seleccion de cada parametro, el indicador
luminoso correspondiente se ilumina y el display 17 - Figura 1 Pa-
gina 3.) y el piloto 18 - Figura 1 Pagina 3.) indican respectivamen-
te el valor y la unidad de medida del parametro modificado.

CUIDADO: ESTA SELECCION DEL PANEL SE PUEDE MODI-
FICAR DURANTE LA SOLDADURA.

1. Pregas.

Mediante los botones de desplazamiento 31 y 32 sse coloca el in-
dicador luminoso en la poscicion 19 - Figura 1 Pagina 3.) ; por lo
tanto, moviendo el bot6n 30, se selecciona la duracion en segun-
dos del flujo inicial del gas. Range de valores comprendido entre
0,2segyb5seg.

l
"

2. Corriente inicial

Mediante los botones de desplazamento 31 y 32 se coloca el in-
dicador luminoso en la posicion 20p; por lo tanto, moviendo el bo-
tén 30, se selecciona el valor de la corriente inicial en la
modalidad TIG 4 tiempos. Range de valores comprendido entre
1min y 1 nominal de soldadura.

o

Rampa de salida.
Medlante los botones de desplazameinto 31 y 32 se coloca el in-
dicador luminoso en la posicién 21 - Figura 1 Pagina 3.) ; por lo
tanto, moviendo el botén 30, se selecciona el tiempo deseado

<« >

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

<« >

FREQUENCY

44 >

SPOT TIME

para alcanzar la corriente nominal de soldadura en la modalida-
dTIG. Range de valores comprendidos entre 0 seg y 10 seg.

l

4. Corriente nominal de soldadura.

Mediante los botones de desplazamiento 31 y 32 se coloca el in-
dicador luminoso en el simbolo 22 - Figura 1 Pagina 3.) ; por lo
tanto, moviendo el botdn 30, se selecciona el valor de la corriente
nominal de soldadura para todas las modalidades disponibles.
Range de valores comprendido entre 52 y 220A en modalidad
electrodo, 5A y 220A en modalidad electrodo, 5A y 220A.

44 >

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

FREQUENCY

\
«d

1 »
5. Corriente reducida/corriente de base.

Mediante los botones de desplazamiento 31 y 32 se coloca el indica-
dor luminoso en el simbolo 23 - Figura 1 Pagina 3.) ; por lo tanto mo-
viendo el boton 30, se selecciona el valor de la corriente reducida en
la modalidad TIG DC 4 tiempos, en cambio en la modalidad TIG pul-
sado (Tanto 2 tiempos como 4 tiempos) se selecciona la corriente de
base de la pulsacién. Range de valores comprendido entre corriente
nominal de soldadura y el 10% de tal valor.

/e

FREQUENCY

<«

SPOT TIME
6. iempo de soldadura por puntos (Spot Time).
Mediante los botones de desplazamiento 31 y 32 se coloca el in-
dicador luminoso en el simbolo 24 - Figura 1 Pégina 3.) ; por lo
tanto, moviendo el boton 30, se selecciona la duracién en segun-
dos del impulso de soldadura por puntos. Range de valores com-
prendido entre 0,2 seg. Y 10 seg.

<«

SPOT TIME

7.

Equilibrio de la onda.

A través de los botones de desplazamiento 31 y 32 32 se coloca
el indicador luminoso en el simbolo 25 - Figura 1 Pégina 3.) ; por
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FUNCIONALIDAD 4 TIEMPOS PARA SOLDADURA TIG

lo tanto, actuando en el botén 30, se selecciona el equilibrio de las
varias formas de onda en Tig pulsado.

4 >

FREQUENCY

N

El equilibrio de la forma de la onda se puede seleccionar en un
range de valores comprendido entre 1y 99 para frecuencias com-
prendidas entre 0,3 HZ y 15 HZ, para frecuencias superiores
(hasta 250 HZ) el range disminuye linealmente hasta estar com-
prendido entre los valores 30 y 70 (Ver - Figura 2 Pagina 6.).

EQUILIBRIO DE LA ONDA
Figura 2.

4« >

SPOT TIME

J

FRECUENCIA

0N X D WD WA WD W

EQUILIBRIO DE LA ONDA
8. Frecuencia DC pulsado
Mediante los botones de desplazamiento 31 y 32 se coloca el in-
dicador luminoso en el simbolo 26 - Figura 1 Pagina 3.) ; por lo
tanto, moviendo el botén 30, se selecciona la frecuencia para el
TIG DC pulsado.

LI =T\
'I/ﬁ :.:,,T.:,: i

La frecuencia se puede regular en los siguientes range:

a) Entre 0,3 Hz y 1 Hz con step de 0,1 Hz.

b) Entre 1 Hz y 250 Hz con step de 1 Hz.
9. Rampa de descenso.
Mediante los botones de desplazamiento 31 y 32 se coloca el in-
dicador luminoso en el simbolo 27 - Figura 1 Pagina 3.) ; por lo
tanto, moviendo el botén 30, se selecciona el tiempo en segundos
para alcanzar la corriente final de soldadura, en la soldadura a 4
tiempos, o anulando la corriente nominal en la soldadura a 2 tiem-
pos.

4 S
1
1

Range de valores comprendido entre 0 seg. y 10 seg.

/ FREQUENCY
.l' »
- « »
SPOT TIME

10. Corriente final.

Mediante los botones de desplazamiento 31 y 32 se coloca el in-
dicador luminoso en el simbolo 28 - Figura 1 Pagina 3.) ; por lo
tanto, moviendo el botdn 30, se selecciona el valor de la corriente
final en la modalidad TIG 4 tiempos. Range de valores compren-
dido entre | Min y | nominal de soldadura.

/ «“O»
FREQUENCY
I -
- « »
SPOT TIME

11. Post gas.

Mediante los botones de desplazamiento 31 y 32 se coloca el in-
dicador luminoso enel simbolo 29 - Figura 1 Pagina 3.) ;) por lo
tanto, moviendo el botén 30, se selecciona la duracién en segun-
dos del flujo final del gas. Range de valores comprendido entre
0,2 seg y 20 seg.

/ “« »
I FREQUENCY
- «“ O é
SPOT TIME

6.0 FUNCIONALIDAD 4 TIEMPOS PARA SOLDA-
DURA TIG

el presente generador consiente una gestion de la modalidad 4
tiempos inteligente. De hecho (Como se muestra en la Figura 3),
en funcién de como se interviene en el pulsador portaelectrodo,
se puede modificar la secuencia automatica.

La rampa de descenso de la corriente se puede obtener también
de la corriente reducida.

Presién sin dejar el pulsador portaelectrodo.

4 Soltar el pulsador portaelectrodo.

v
iy

Prresion y dejar inmediatamente el pulsador portae-
lectrodo.

Dejar de apretar inmediatamente el pulsador portae-
lectrodo.




MEMORIZACION Y RECUPERACION DE PROGRAMAS
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SEQUENCIA AUTOMATICA

MEMORIZACION Y RECUPERACION DE
PROGRAMAS

7.0

El generador permite la memorizacién y posterior recuperacién
de hasta 30 programas de soldadura

7.1 MEMORIZACION DE UN PROGRAMA

1. Establecer el proceso y el perfil de soldadura deseados (se-
gun se especificaen § 5.0y § 6.0

Mantener accionada la tecla 32 durante por lo menos 3 se-
gundos (la entrada en el estado de memorizacién se acom-
pana de un "bip" prolongado y aparece en la pantalla la
primera posicién de la memoria (P01);

Si desea memorizar el programa en otra parte de la memo-
ria, girar el encoder a la derecha (incrementando el nimero
de la posicién de la memoria) hasta la posicion de la misma
en que quiera introducir el programa.

Mantener accionada la tecla 32 durante por lo menos 3 se-
gundos. En este punto, el programa esta grabado en la parte
deseada de la memoria (la memorizacion se acompana de
un bip largo y aparece el texto "MEM" en la pantalla).

Se puede salir de este estado de tres maneras:

2.

- Memorizacién del programa
- Inactividad de la tecla 32 y del encoder (10 segundos);
- Pulsacién momentanea (muy corta) de la tecla 32.

NOTA: SE PUEDEN SOBRESCRIBIR LAS POSICIONES DE
LA MEMORIA. EN EL ESTADO DE MEMORIZACION TODAS
LAS TECLAS ESTAN DESACTIVADAS (CON LA EXCEPCION
DE LA 32 Y DEL ENCODER), POR LO QUE NO SE PUEDE MO-
DIFICAR NINGUN PARAMETRO

7.2 RECUPERACION DE UN PROGRAMA MEMORIZADO

1. Mantener accionada la tecla 31 durante por lo menos 3 se-
gundos (la entrada en el estado de recuperacion se acompa-
fia de un "bip" prolongado y aparece en la pantalla la primera
posicién de la memoria (P01);

2. Girar el encoder a la derecha (incrementando el nimero de
posicién de la memoria) hasta la posicién que interesa recu-
perar;

3. Pulsar durante por lo menos tres segundos la tecla 31. En

este punto, el programa deseado esté cargado (la recupera-
cién va acompanada de un "bip" prolongado

Se puede salir de este estado de tres maneras:
- Recuperando un programa

- Inactividad de la tecla 31 y del encoder (10 segundos);
- Pulsacién momentanea (muy corta) de la tecla 31.

NOTA: EN EL ESTADO DE RECUPERACION TODAS LAS TE-
CLAS ESTAN DESACTIVADAS (CON LA EXCEPCION DE LA
31 Y DEL ENCODER), POR LO QUE NO SE PUEDE MODIFI-
CAR NINGUN PARAMETRO

GESTION DE LOS PROGRAMAS DE SOLDA-
DURA

8.0

La seleccién de la modalidad de soldadura y de los relativos pa-
rametros puede tener lugar actuando manualmente en los varios
mandos.

Cuando se enciende, el generador se encuentra seleccionado en
estado predefinido y con un valor de los parametros de soldadura
que consiente al operador poder trabajar inmediatamente.

El generador esta dotado de una memoria que graba la configu-
racion establecida, antes del apagado, para cada modalidad de
soldadura (MMA, TIG,HF,TIG Lift).

Por eso, la segunda vez que se enciende se representara al ope-
rador la ultima programacion de trabajo.

9.0 USO DEL MANDO A DISTANCIA.

El generador permite el uso de los mandos a
distancia. Una vez conectado el mando a dis-
tancia al conector hembra presente en el frente
de la méaquina, es posible elegir entre la moda-
lidad local o remota pulsando la tecla de despla-
zamiento vertical (Ref 14 - Figura 1 Pagina 3.) .

ATENCION: SI EL MANDO A DISTANCIA NO ESTA CONEC-
TADO AL PULSAR LA TECLA DE DESPLAZAMIENTO VERTI-
CAL (REF 14 - Figura 1 Pagina 3.) , NO SE PRODUCE NINGUN
EFECTO.

En modalidad de soldadura electrodo, una vez activada la funcién
remota, con el mando a distancia sera posible regular con conti-
nuidad la corriente de soldadura entre el minimo y el maximo. En
el display aparecera la corriente programada en el mando.

NOTA: EN MODO ELECTRODO SOLO SE PUEDE
SELECCIONAR EL MANDO A DISTANCIA MA- @
NUAL
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MANTENIMIENTO

En modalidad de soldadura TIG se puede seleccionar uno de los
dos dispositivos de mando a distancia:

1. Mando a distancia manual:
esta modalidad es particularmente indicada si se uti-
liza con mandos a distancia o antorchas tipo RC, es
decir, dotadas de pomo o cursor para la regulacién a
distancia de la corriente. La corriente de soldadura
podra regularse con continuidad entre el minimo y el
maximo. Para agilizar el uso de este periférico se
aconseja seleccionar la modalidad “cuatro tiempos”.

2. Mando a distancia de pedal:
() es particularmente adecuada si se utiliza con peda-
ﬁ les provistos de microinterruptores con funcion trig-
ger.

Su seleccién implica la inhabilitacion de las rampas
de subida y bajada. La corriente podra regularse a
través del pedal entre el valor minimo y el valor pro-
gramado en el panel.

El microinterruptor presente en el interior del pedal de mando
hace que se pueda comenzar a soldar simplemente presionando,
sin utilizar el pulsador de la antorcha TIG. Para agilizar el uso de
este periférico se aconseja seleccionar la modalidad “dos tiem-
pos”.

NOTA: EN ESTA MODALIDAD, Sl EL PROCESO DE SOLDA-
DURA NO ESTA ACTIVO, EL EVENTUAL ACCIONAMIENTO

DEL MANDO A DISTANCIA (PEDAL) NO IMPLICA NINGUNA
VARIACION DE LA CORRIENTE INDICADA EN EL DISPLAY.

10.0 MANTENIMIENTO

ATENCION: DESCONECTAR EL ENCHUFE Y DEJAR PASAR
- UNOS 5 MINUTOS ANTES DE INICIAR EL MANTENIMIENTO.
LA FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO HA DE AUMENTAR
EN CONDICIONES DURAS DEUSO.

Cada tres (3) meses:

- Sustituir las etiquetas ilegibles.
- Limpiar y apretar los terminales de soldadura.
- Sustituir los tubos de gas que estén danados.

- Reparar o sustituir los cables de soldadura que estén dafa-
dos.

- Hacer sustituir, por personal especializado, el cable de ali-
mentacion si est dafiado.

Cada seis (6) meses:
- Limpiar el polvo dentro del generador con aire seco.

- Limpiar el polvo con mayor frecuencia si el ambiente de tra-
bajo es polvoriento.

11.0 FALLO O DEFECTO DE SOLDADURA - CAU-
SAS POSIBLES - SOLUCIONS

El generador no suelda. El display digital esta
apagado tan una o més fases).

C) Ofra causa.

A) El interruptor general esta apagado
B) El cable de alimentacién esta cortado (fal-

A) Encender el interruptor general.
B) Revisarlo y conectarlo correctamente.

C) Hacer revisar el generador por el Centro de Asis-
tencia

Durante la soldadura la corriente de salida se
corta de repente, el led amarillo se enciende.

Si ha disparado la proteccién térmica de so-
bretemperatura (Véase el apartado ciclo de
trabajo).

Dejar el generador encendido de 10 a 15 minutos
hasta que se enfrie y vuelve a encenderse el led am-
arillo.

Baja potencia de soldadura.

Los cables de salida estdn mal conectados.
Falta una fase.

Revisar los cables y verificar si la pinza de masa es
suficiente y si la pieza estd libre de pintura, grasa y
herrumbre.

Los chorros son demasiado grandes

El arco de soldadura demasiado largo.
La corriente de soldadura es demasiado
grande.

La polaridad de la antorcha no es adecuada.
Ajustar la corriente.

Crateres.

El electrodo se aleja demasiado rapido.

Inclusiones

Superficie sucia o pasadas mal repartidas - Movimiento defectuoso del electrodo

Penetracion insuficiente

Velocidad de avance demasiado alta. Corriente de soldadura demasiado baja.

El electrodo se pega.

El arco es demasiado corto.
La corriente es demasiado baja.

Aumentar la corriente.

Soplos y poros

Electrodos himedos. Arco demasiado largo. Polaridad de la antorcha inadecuada.

Fisuras

Corriente demasiado alta. Materiales sucios.

En TIG se funde el electrodo

La polaridad de la antorcha o el gas no son adecuados.

8 ES
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DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNICHE

1.0 DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNI-
CHE
11 DESCRIZIONE

L’impianto & un moderno generatore di corrente continua per la
saldatura di metalli, nato grazie all’'applicazione dell'inverter. Que-
sta particolare tecnologia ha permesso la costruzione di genera-
tori compatti e leggeri, con prestazioni ad alto livello. Possibilita di
regolazioni, alto rendimento e consumo energetico contenuto ne
fanno un ottimo mezzo di lavoro, adatto a saldature con elettrodo
rivestito e GTAW (TIG).

1.2 CARATTERISTICHE TECNICHE
TARGA DATI

PRESTOTIG 1800

1.3  ACCESSORI (OPZIONALLI)
Consultare gli agenti di zona.

14 DUTY CYCLE

Il duty cycle & la percentuale di 10 minuti che la saldatrice puo sal-
dare alla sua corrente nominale, considerando una temperatura
ambiente di 40° C, senza l'intervento della protezione termostati-
ca. Se questa dovesse intervenire, si consiglia di aspettare alme-
no 15 minuti in modo che la saldatrice possa raffreddarsi e prima
di saldare ancora ridurre la corrente o il duty cycle (Vedi pag. IV -
V).

15 CURVE VOLT - AMPERE

Le curve Volt-Ampere mostrano la massima corrente e tensione
di uscita che é in grado di erogare la saldatrice (Vedi pag. IV - V).

PRESTOTIG 2200

PRIMARIO

MMA TIG
Tensione monofase 230V
Frequenza 50/60 Hz
Consumo effettivo 16 A 12A
Consumo massimo 245 A 21,5A

SECONDARIO

Tensione a vuoto 50 V
Corrente di saldatura 5A+180A 5A+ 220 A
Ciclo di lavoro 35% 220 A
Ciclo di lavoro 40% 180 A
Ciclo di lavoro 60% 150 A 180 A
Ciclo di lavoro 100% 130 A 150 A
Indice di protezione IP 23S
Classe di isolamento H
Peso 9,5 Kg
Dimensioni 205 x 345 x 460 mm
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

La macchina puo essere connessa ad un motogeneratore di potenza
adeguata ai dati di targa e che presenti le seguenti caratteristiche:

- Tensione di uscita compresa tra 185 e 275 Vac.
- Frequenza compresa tra 50 e 60 Hz.

IMPORTANTE: VERIFICARE CHE LA SORGENTE DI ALIMEN-
TAZIONE SODDISFI | REQUISITI DI CUI SOPRA. IL SUPERA-
MENTO DELLA TENSIONE INDICATA PUO DANNEGGIARE
LA SALDATRICE E ANNULLARE LA GARANZIA.

PRIMARIO 2.0 INSTALLAZIONE
MMA TIG
Tensione monofase 230 V IMPORTANTE: PRIMA DI COLLEGARE, PREPARARE O UTI-
Frequenza 50/60 Hz LIZZARE L'ATTREZZATURA, LEGGERE ATTENTAMENTE LA
Consumo offetive A TR PRESCRIZIONI DI SICUREZZA.
Consumo massimo 21A 14 A 2.1 CONNESSIONE DELLA SALDATRICE ALLA RETE DI
SECONDARIO ALIMENTAZIONE
Tensione a vuoto 50 V DISATTIVARE LA SALDATRICE DURANTE IL PROCESSO DI
Corrents o saldatura A To0A g_ll-_\EL&I\’JSAAI'URA POTREBBE CAUSARE SERI DANNI ALLA
C!clo d! lavoro 35% 160A Accertarsi che la presa d'alimentazione sia dotata del fusibile in-
Ciclo di lavoro 40% 160 A dicato nella tabella tecnica posta sul generatore. Tutti i modelli di
Ciclo di lavoro 60% 140 A generatore prevedono una compensazione delle variazioni di re-
Ciclo di lavoro 100% 120 A 130A te. Per variazione +-15% si ottiene una variazione della corrente
di saldatura del +-0,2%.

Indice di protezione IP 23S 230 V
Classe di isolamento H 50-60 Hz PRIMA DI INSERIRE LA SPINA DI ALI-
Peso 9,5Kg MENTAZIONE, ONDE EVITARE LA ROT-

- — TURA DEL GENERATORE,
Dimension! 205 X 345 x 460 mm (@) CONTROLLARE GHE LA TENSIONE DI
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10 LINEA CORRISPONDA ALLALIMENTA-

ZIONE VOLUTA.

SELETTORE D’ACCENSIONE:

Questo interuttore ha due posizioni | = ACCESO - O =
SPENTO.

o

2.2 MOVIMENTAZIONE E TRASPORTO DEL GENERATORE

PROTEZIONE OPERATORE: CASCO - GUANTI - SCARPE DI
SICUREZZA.

LA SALDATRICE NON SUPERA IL PESO DI 25 KG. E PUO ES-
SERE SOLLEVATA DALL’OPERATORE. LEGGERE BENE LE
PRESCRIZIONI SEGUENTI.

La saldatrice & stata progettata per il sollevamento e il trasporto.
Il trasporto dell’attrezzatura € semplice ma deve essere compiuto
rispettando le regole qui riportate:

1. Tali operazioni possono essere eseguite per mezzo della
maniglia presente sul generatore.

2. Scollegare dalla rete di tensione il generatore e tutti gli ac-
cessori dallo stesso, prima del sollevamento o spostamento.

3. L’attrezzatura non dev’essere sollevata, trascinata o tirata
con l'ausilio dei cavi di saldatura o di alimentazione.

COLLEGAMENTO PREPARAZIONE ATTREZZATURA
PER SALDATURA CON ELETTRODO RIVESTITO

+ SPEGNERE LA SALDATRICE PRIMA DI ESEGUIRE LE CON-
NESSIONL.

Collegare accuratamente gli accessori di saldatura onde evi-
tare perdite di potenza. Attenersi scrupolosamente alle pre-
scrizioni di sicurezza.

23

1. Montare sulla pinza porta elettrodo, I'elettrodo scelto.
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2. Collegare il connettore del cavo di massa al morsetto rapido
negativo e la pinza dello stesso vicino alla zona da saldare.

3. Collegare il connettore della pinza porta elettrodo al morsetto
rapido positivo.

4. Il collegamento di questi due connettori cosi effettuato, dara
come risultato una saldatura con polarita diretta; per avere
una saldatura con polarita inversa, invertire il collegamento.

5. Posizionare il selettore modalita (Rif.1 - Figura 1 Pagina 3.)

i

su saldatura con elettrodi rivestiti.

6. Regolare la corrente di saldatura tramite il selettore amper-
aggio (Rif.3 - Figura 1 Pagina 3.) .
Accendere il generatore ruotando il selettore d’accensione.

COLLEGAMENTO PREPARAZIONE ATTREZZATURA
PER SALDATURA GTAW (TIG) LIFT.

+ SPEGNERE LA SALDATRICE PRIMA DI ESEGUIRE LE CON-
NESSIONL.

Collegare accuratamente gli accessori di saldatura onde evi-
tare perdite di potenza o fughe di gas pericolose. Attenersi
scrupolosamente alle prescrizioni di sicurezza.

2.4

1. Posizionare la funzionalita della saldatrice in modalita TIG
LIFT e TIG HF.

2. Montare sulla torcia portaelettrodo I'elettrodo e l'ugello gui-
da-gas scelti. (Controllare sporgenza e stato della punta
dell'elettrodo).

3. Collegare il connettore del cavo di massa al morsetto rapido
positivo (+) e la pinza dello stesso vicino alla zona da salda-
re.

4. Collegare il connettore del cavo di potenza della torcia al
morsetto rapido negativo (-) .

5. Connettere il tubo gas al regolatore sulla bombola gas.

6. Regolare la funzionalita della saldatura e i parametri deside-
rati (Sez. 5.0 ).

7. Aprire il rubinetto del gas.

8. Collegamento comando a distanza.

9. Quando si vuole collegare il comando a distanza, connettere
il connettore del comando a distanza alla presa sul pannello
frontale, in questa condizione si puo parzializzare la regola-
zione della potenza.

10. Accendere il generatore.

3.0 FUNZIONI

3.1 PANNELLO ANTERIORE

Figura 1.

Indicatore saldatura

elettrodi rivestiti (MMA) Funzione strumento digitale

Indicatore saldatura TIG DC

Indicatore Pre-Gas
partenza ad alta frequenza

3 Indicatore saldatura TIG DC 20 Indicatore corrente iniziale
partenza lift (In modalita 4T)
4-8 Tasto di scorrimento verti-
11 21 | Indicatore rampa di salita
cale
14
Indicatore saldatura TIG Indicatore corrente nominale
5 ) 22 | .
( 2 tempi) di saldatura
6 Indicatore saldatura TIG 23 Indicatore corrente ridotta
(4 tempi) (In modalita 4T)
7 Indicatore saldatura TIG 24 | Indicatore tempo di puntatura
Spot
9 Indicatore TIG DC pulsato | 25 Ir]dlcatore bilanciamento forme
d’'onda
10 | Indicatore TIG DG 26 Indicatore di frequenza per pul-
sato
12 | Indicatore comando remoto | 27 | Indicatore rampa di discesa
13 | Indicatore comando locale |28 Indlcatorg ?Orreme finale
(In modalita 4T)
15 :Tr:?lcatore intervento allar- 29 | Indicatore Post-gas
16 Indicatore erogazione corr- 30 | Manopola di regolazione
ente
. 31 ' . .
17 | Strumento digitale 32 Tasto di scorrimento orizzontale
4.0 IMPOSTAZIONI MODALITA DI SALDATURA.
41 TASTI DI SCORRIMENTO.

Premendo per almeno un secondo i tasti di scorrimento presenti
sul pannello e rappresentati con il simbolo

o000

si possono selezionare le funzioni di saldatura desiderate. Ad ogni
pressione dei tasti di scorrimento si seleziona una funzione di sal-
datura.

IMPORTANTE: | TASTI DI SCORRIMENTO VERTICALE NON
FUNZIONANO DURANTE LA FASE DI SALDATURA.

1. Saldatura ad elettrodo rivestito MMA.

Premendo il tasto di scorrimento 4 e portando l'indicatore lumino-
so sul simbolo 1 - Figura 1 Pagina 3.) , si puo selezionare la mo-
dalita di saldatura ad elettrodo.

2. Saldatura TIG DC HF.

®

Premendo il tasto di scorrimento 4 - Figura 1 Pagina 3.) fino a por-
tare l'indicatore luminoso sul simbolo 2 - Figura 1 Pagina 3.) , si
puo selezionare la modalita di saldatura TIG con partenza ad alta
tensione. Premendo il pulsante torcia viene generata una scarica
ad alta tensione che consente l'innesco dell'arco.

3. Saldatura TIG DC con partenza lift

Premendo il tasto di scorrimento 4 - Figura 1 Pagina 3.) fino a por-
tare l'indicatore luminoso sul simbolo 3 - Figura 1 Pagina 3.) , si
puo selezionare la modalita di saldatura TIG con partenza Lift.

In questa modalita I'innesco dell’arco avviene con la seguente se-
quenza:

3IT
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PROFILO PROCESSO DI SALDATURA

1. Si punta I'elettrodo al pezzo da saldare provocando il cor-
tocircuito tra pezzo ed elettrodo.

2. Si preme il pulsante torcia: cosi parte il PRE-GAS. La fine
del pre gas, viene segnalata da un “BIP” prolungato. Se si es-
egue tale operazione partendo dal POST-GAS, appena si
schiaccia il pulsante torcia si ha subito il “BIP” prolungato.

3. Durante il “BIP” si puo sollevare I'elettrodo dal pezzo pro-
vocando l'innesco dell'arco.

4. Saldatura a due tempi.
Attivo solo in modalita TIG.

&

Premendo il tasto di scorrimento 8 - Figura 1 Pagina 3.) si posi-
ziona l'indicatore luminoso sul simbolo 5 - Figura 1 Pagina 3.) . In
questa modalita si preme il pulsante torcia per innescare la cor-
rente di saldatura e si tiene premuto per tutto il tempo in cui si
deve saldare.

Saldatura a quattro tempi.
5. Attivo solo in modalita TIG.

Premendo il tasto di scorrimento 8 - Figura 1 Pagina 3.) si posi-
ziona l'indicatore luminoso sul simbolo 6 - Figura 1 Pagina 3.) . In
questa modalita il pulsante torcia funziona in quattro tempi al fine
di consentire la saldatura in modo automatico. Con la prima pres-
sione del pulsante torcia si attiva il flusso del gas ed al successivo
rilascio si innesca l'arco di saldatura. La seconda pressione del
pulsante torcia interrompe la saldatura ed al rilascio si disattiva il
flusso del gas.

6. Saldatura a punti.
Attivo solo in modalita TIG.

&

Premendo il tasto di scorrimento 8 - Figura 1 Pagina 3.) si posi-
ziona l'indicatore luminoso sul simbolo 7 - Figura 1 Pagina 3.) . In
questa modalita si ha una saldatura a punti temporizzata con tem-
po impostabile come descritto al riferimento 24 - Tempo di punta-
tura (Spot time).

7. TIG pulsato.

()

Per ottenere il funzionamento pulsato, una volta selezionata la moda-
lita di TIG ( Lift oppure HF ), si preme il tasto di scorrimento 11 - Fig-
ura 1 Pagina 3.) fino a posizionare l'indicatore luminoso sul simbolo
9 - Figura 1 Pagina 3.) . In tale modalita la corrente pulsa tra un va-
lore massimo e minimo impostabili come descritto rispettivamente nei
riferimenti 22: Corrente nominale di saldatura e 23: Corrente ridotta.

8. TIGDC.

Per ottenere il funzionamento TIG DC (Tig a corrente continua),
una volta selezionata la modalita di TIG ( Lift oppure HF ), si pre-
me il tasto di scorrimento 11 - Figura 1 Pagina 3.) fino a posizio-
nare I'indicatore luminoso sul simbolo 10 - Figura 1 Pagina 3.)

9. Remote.

Premendo il tasto di scorrimento 14 - Figura 1 Pagina 3.) fino a
posizionare l'indicatore luminoso sul simbolo 12 - Figura 1 Pagina
3.) si abilita il comando a distanza.

10. Local.

@

Premendo il tasto di scorrimento 14 - Figura 1 Pagina 3.) fino a
posizionare I'indicatore luminoso sul simbolo 13 - Figura 1 Pagina
3.) si disabilita il comando a distanza senza la necessita di dover
staccare fisicamente quest’ultimo dalla macchina.

11. Indicatore intervento allarmi.

@

Al verificarsi di uno degli allarmi previsti, si accende l'indicatore 15
- Figura 1 Pagina 3.) e, contemporaneamente il display 17 - Fig-
ura 1 Pagina 3.) Si riportano di seguito i possibili allarmi, le relative
indicazioni e le operazioni da eseguire per ripristinare il generato-
re:

DISPLAY SIGNIFICATO

Ingresso voltaggio insufficiente, commutatore di linea
aperto o mancanza di linea, nessun Volt regolato.

Connettore interfaccia sconnesso, tensione ausiliaria

LtF 24Vcc assente, altri problemi all'interfaccia.

Sovratemperatura del convertitore di potenza.
ThA

Il ripristino avviene al cessare dell’allarme.

Corto circuito in uscita originato da:
a) Morsetti di uscita del generatore in cortocircuito.

SCA b) Guasto dello stadio d’uscita.

a) Eliminare il cortocircuito.
b) Chiamare assistenza tecnica.

PiF Mal funzionamento dello stadio inverter.

ATTENZIONE: QUALORA GLI INDICATORI LUMINOSI DEL
PANNELLO RIMASSERO TUTTI CONTEMPORANEAMENTE
ACCESI O SPENTI, PER UN INTERVALLO DI TEMPO SUPE-
RIORE A 40 SECONDI, E NECESSARIO CONTATTARE IL CO-
STRUTTORE.

12. Erogazione corrente.

Tale indicatore 16 - Figura 1 Pagina 3.) si illumina ogni qualvolta
il generatore sta erogando corrente.

13. Led.
Simboli che indicano il tipo di grandezza visualizzata sul display

(Duty cycle, frequenza, tempo, ampere) 18 - Figura 1 Pagina 3.) .
%
Hz
Sec
A

5.0 PROFILO PROCESSO DI SALDATURA

In questa sezione del pannello si possono impostare tutti i para-
metri per ottimizzare il processo precedentemente selezionato.
5.1 TASTI DI SCORRIMENTO.

Premendo per almeno 1 secondo uno dei tasti di scorrimento 31
0 32 - Figura 1 Pagina 3.) rappresentati con i simboli
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si possono selezionare i parametri di saldatura che si intendono
modificare. Alla pressione di un tasto di scorrimento, si selezio-
nano le varie funzioni di saldatura che si intendono modificare.

Si noti che durante I'impostazione di ogni singolo parametro, il
corrispondente indicatore luminoso si illumina ed i display 17 -
Figura 1 Pagina 3.) eiled 18 - Figura 1 Pagina 3.) indicano rispet-
tivamente il valore e l'unita di misura del parametro modificato.

ATTENZIONE: QUESTA SEZIONE DEL PANNELLO E MODIFI-
CABILE DURANTE LA SALDATURA.

1. Pregas.

Mediante i tasti di scorrimento 31 e 32 si posiziona I'indicatore lu-
minoso nella posizione 19 - Figura 1 Pagina 3.) ; quindi, agendo
sulla manopola 30, si imposta la durata in secondi del flusso ini-
ziale del gas. Range di valori compreso tra 0,2 sec. e 5 sec.

4 A
1 1
1 1

/ «“«O»

I FREQUENCY
é « »
SPOT TIME

2. Corrente iniziale

Mediante i tasti di scorrimento 31 e 32 si posiziona I'indicatore lu-
minoso nella posizione 20 - Figura 1 Pagina 3.) ; quindi, agendo
sulla manopola 30, si imposta il valore della corrente iniziale nella
modalita TIG 4 Tempi. Range di valori compreso tra Imin e | no-
minale di saldatura.

=

4 >
4« >

FREQUENCY
SPOT TIME

-
3. Rampa di salita.

Mediante i tasti di scorrimento 31 e 32 si posiziona l'indicatore lu-
minoso nella posizione 21 - Figura 1 Pagina 3.) ; quindi, agendo
sulla manopola 30, si imposta il tempo desiderato per raggiungere

la corrente nominale di saldatura nella modalita TIG. Range di va-
lori compreso tra 0 sec e 10 sec.

l

FREQUENCY
4 >
SPOT TIME
4. Corrente nominale di saldatura.
Mediante i tasti di scorrimento 31 e 32 si posiziona I'indicatore lu-
minoso sul simbolo 22 - Figura 1 Pagina 3.) ; quindi, agendo sulla
manopola 30, si imposta il valore della corrente nominale di sal-

datura per tutte le modalita disponibili. Range di valori compreso
tra 5A e 220A .

<« >

FREQUENCY

N

5. Corrente ridotta / Corrente di base.

Mediante i tasti di scorrimento 31 e 32 si posiziona l'indicatore lu-
minoso sul simbolo 23 - Figura 1 Pagina 3.) ; quindi, agendo sulla
manopola 30, si imposta il valore della corrente ridotta nella mo-
dalita TIG DC 4 Tempi; invece nella modalita TIG pulsato (Sia 2
tempi che 4 tempi) si imposta la corrente di base della pulsazione.
Range di valori compreso tra corrente nominale di saldatura e il
10% di tale valore.

<«

SPOT TIME

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

6. Tempo di puntatura (Spot Time).

Mediante i tasti di scorrimento 31 e 32 si posiziona l'indicatore lu-
minoso sul simbolo 24 - Figura 1 Pagina 3.) ; quindi, agendo sulla
manopola 30, si imposta la durata in secondi dell'impulso di pun-
tatura.

Range di valori compreso tra 0,1 sec. e 10 sec.

7. Bilanciamento forma d’onda.

Mediante i tasti di scorrimento 31 e 32 si posiziona I'indicatore lu-
minoso sul simbolo 25 - Figura 1 Pagina 3.) ; quindi, agendo sulla
manopola 30, si imposta il bilanciamento delle varie forme d’'onda
in TIG pulsato.

<« »»

FREQUENCY

N

Il bilanciamento della forma d’onda € impostabile in un range di
valori compreso tra 1 e 99 per frequenze comprese tra 0,3 Hz e
15 Hz, per frequenze superiori (fino a 250 Hz) il range diminuisce
linearmente fino ad essere compreso traivalori 30 e 70 (Vedi -
Figura 2 Pagina 6.).

<« >

SPOT TIME

J
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FUNZIONALITA 4 TEMPI PER SALDATURA TIG

BILANCIAMENTO FORME D’ONDA.
Figura 2.

FREQUENZA

| \
i
IR T N S T - T}

BILANCIAMENTO FORME D’ONDA

8. Frequenza DC pulsato.

Mediante i tasti di scorrimento 31 e 32 si posiziona l'indicatore lu-
minoso sul simbolo 26 - Figura 1 Pagina 3.) ; quindi, agendo sulla
manopola 30, si imposta la frequenza per il TIG DC pulsato.

4 S
1 ]
1 '

l
ke

\

26
“« »

SPOT TIME

La frequenza pud essere regolata nei range seguenti:

a) Tra 0,3Hz e 1Hz con step di 0,1 Hz.
b) Tra 1 Hz e 250Hz con step di 1 Hz.
9. Rampa di discesa.

Mediante i tasti di scorrimento 31 e 32 si posiziona l'indicatore lu-
minoso sul simbolo 27 - Figura 1 Pagina 3.) ; quindi, agendo sulla
manopola 30, si imposta il tempo in secondi per raggiungere la
corrente finale di saldatura, nella saldatura a 4 tempi, o I'annulla-
mento della corrente nominale nella saldatura a 2 tempi.

Range di valori compreso tra 0 sec. e 10 sec.

/4 2
1 ]
1 '
1 I

FREQUENCY

N

10. Corrente finale.

Mediante i tasti di scorrimento 31 e 32 si posiziona I'indicatore lu-
minoso sul simbolo 28 - Figura 1 Pagina 3.) ; quindi, agendo sulla
manopola 30, si imposta il valore della corrente finale nella moda-

<«

SPOT TIME

lita TIG 4 tempi. Range di valori compreso tra Imin e | nominale
di saldatura.

l
i

11. Post gas.

Mediante i tasti di scorrimento 31 e 32 si posiziona l'indicatore lu-
minoso sul simbolo 29 - Figura 1 Pagina 3.) ; quindi, agendo sulla
manopola 30, si imposta la durata in secondi del flusso finale del
gas.

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

Range di va lori compreso tra 0,2 sec e 20 sec.

4 L)
1 ]
1 1

l

FREQUENCY

<« »»
<« >

25

FUNZIONALITA 4 TEMPI PER SALDATURA
TIG

6.0

Il presente generatore consente una gestione della modalita 4
Tempi intelligente. Infatti (Come mostrato in Figura 3), in funzione
di come si interviene sul pulsante torcia, si pud modificare la se-
quenza automatica.

Si precisa che la rampa di discesa della corrente & possibile an-
che dalla corrente ridotta.

Pressione senza rilascio del pulsante torcia.

4 Rilascio del pulsante torcia.

*4 Pressione ed immediato rilascio del pulsante torcia.
4* Rilascio ed immediata pressione del pulsante torcia.
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SEQUENZA AUTOMATICA

7.0 MEMORIZZAZIONE E RICHIAMO DI UN PRO-

GRAMMA

Il generatore consente di memorizzare e richiamare successiva-
mente fino a 30 programmi di saldatura.

71 MEMORIZZAZIONE DI UN PROGRAMMA

1. Impostare il processo e il profilo di saldatura desiderato (co-
me specificato in § 5.0 e 6.0);

2. Premere per piu di tre secondi il tasto 32 (I'ingresso nella fun-
zione di memorizzazione & accompagnato da un segnale
acustico prolungato e dalla visualizzazione della prima loca-
zione di memoria P01 sul display);

3. Se sidesidera memorizzare il programma in un’altra locazio-
ne di memoria, ruotare il codificatore verso destra (aumen-
tando il numero di locazione di memoria) per selezionare la
locazione di memoria dove si desidera memorizzare il pro-
gramma;

4.  Premere per piu di tre secondi il tasto 32. A questo punto il
programma € immagazzinato nella locazione di memoria de-
siderata (la memorizzazione & accompagnata da un segnale
acustico prolungato e dal testo “MEM” sul display).

E possibile uscire da questa funzione in tre modi:

— Memorizzazione di un programma;
- Inattivita del tasto 32 e del codificatore (10 secondi);
— Breve pressione del tasto 32.

NOTA: LE LOCAZIONI DI MEMORIA SONO SOVRASCRIVIBI-
Ll. DURANTE LA MEMORIZZAZIONE TUTTI | TASTI (ECCET-
TO IL TASTO 32 E IL CODIFICATORE) SONO DISABILITATI,
PERTANTO NON E POSSIBILE MODIFICARE ALCUN PARA-
METRO.

7.2 RICHIAMO DI UN PROGRAMMA MEMORIZZATO

1. Premere per piu di tre secondi il tasto 31 (I'ingresso nella fun-
zione di richiamo di un programma & accompagnato da un
segnale acustico prolungato e dalla visualizzazione della pri-
ma locazione di memoria P01 sul display);

2. Ruotare il codificatore verso destra (aumentando il numero di
locazione di memoria) per selezionare la locazione di memo-
ria del programma che si desidera richiamare;

3. Premere per piu di tre secondi il tasto 31. A questo punto il
programma desiderato € caricato (il richiamo € accompagna-
to da un segnale acustico prolungato).

E possibile uscire da questa funzione in tre modi:

- Richiamando un programma;

- Inattivita del tasto 31 e del codificatore (10 secondi);
— Breve pressione del tasto 31.

NOTA: DURANTE IL RICHIAMO TUTTI | TASTI (ECCETTO IL
TASTO 31 E IL CODIFICATORE) SONO DISABILITATI, PER-
TANTO NON E POSSIBILE MODIFICARE ALCUN PARAME-
TRO.

8.0 GESTIONE DEI PROGRAMMI DI SALDATU-

RA

L’impostazione della modalita di saldatura e dei relativi parametri
puo avvenire agendo manualmente sui vari comandi.

Alla prima accensione, il generatore si trova impostato in uno sta-
to predefinito e con un valore dei parametri di saldatura che con-
sentono all'operatore di poter lavorare immediatamente.

Il generatore & inoltre dotato di memoria che salva la configurazio-
ne impostata, prima dello spegnimento, per ogni modalita di sal-
datura (MMA, TIG HF, TIG Lift).

Percio, alla successiva accensione si ripresentera all’operatore
I'ultima impostazione di lavoro.

9.0 UTILIZZO DEL COMANDO REMOTO

Il generatore consente I'utilizzo dei comandi re-
moti. Una volta connesso il comando remoto al
connettore femmina presente sul frontale della
macchina € possibile scegliere se lavorare in
modalita locale o remota agendo sul tasto di
scorrimento verticale (Rif. 14 - Figura 1 Pagina
3.).

ATTENZIONE: LA PRESSIONE DEL TASTO DI SCORRIMEN-
TO VERTICALE (RIF. 14 - Figura 1 Pagina 3.) , QUALORA IL
COMANDO REMOTO NON SIA COLLEGATO, NON SORTISCE
ALCUN EFFETTO.

In modalita di saldatura elettrodo, una volta attivata la funzione re-
mote, con il comando a distanza sara possibile regolare con con-
tinuita la corrente di saldatura dal minimo al massimo. Sul display
sara indicata la corrente impostata tramite il comando stesso.

&

NOTA: IN MODO ELETTRODO E CONSENTITA
LA SELEZIONE DEL SOLO COMANDO REMOTO
A CONTROLLO MANUALE.
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MANUTENZIONE

In modalita di saldatura TIG e possibile scegliere tra due diversi
dispositivi di comando a distanza:

1. Comando Remoto a Controllo Manuale:

questa modalita € particolarmente adatta in abbina-
mento all'impiego di comandi a distanza o di torce
tipo RC, ovvero dotate di manopola o cursore per la
regolazione a distanza della corrente. La corrente di
saldatura sara regolabile con continuita dal minimo
al massimo. Per un corretto e agevole uso di questa
periferica & consigliata la selezione della modalita
“quattro tempi”.
2. Comando Remoto a Pedale:
() questa modalita & particolarmente adatta in abbina-
ﬂ mento all'impiego di pedali provvisti di microswitch
con funzione trigger. Questa selezione comporta la
disabilitazione delle rampe di salita e di discesa. La
corrente sara regolabile attraverso il pedale tra valore
minimo e valore impostato a pannello.

Il microswitch presente all'interno del pedale di comando fa si che
si possa iniziare a la saldatura con la semplice pressione dello
stesso e senza utilizzare il pulsante della torcia TIG. Per un cor-
retto e agevole uso di questa periferica & consigliata la selezione
della modalita “due tempi”.

NOTA: IN QUESTA MODALITA, A PROCESSO DI SALDATU-
RA NON ATTIVO, L’'EVENTUALE AZIONE SUL COMANDO
REMOTO (PEDALE) NON COMPORTA ALCUNA VARIAZIONE
DELLA CORRENTE INDICATA A DISPLAY.

TIPO DI GUASTO - DIFETTI DI SALDATURA CAUSE POSSIBILI

A) L'nteruttore generele & spento.

10.0 MANUTENZIONE

ATTENZIONE: SCOLLEGARE LA SPINA DI ALIMENTAZIONE
E QUINDI ATTENDERE ALMENO 5 MINUTI PRIMA DI EFFET-
TUARE QUALUNQUE INTERVENTO DI MANUTENZIONE. LA
FREQUENZA DI MANUTENZIONE DEVE ESSERE AUMENTA-
TA IN CONDIZIONI GRAVOSE DI UTILIZZO.

Ogni tre (3) mesi eseguire le seguenti operazioni:
- Sostituire le etichette che non sono leggibili.
- Pulire e serrare i terminali di saldatura.
- Sostituire i tubi gas danneggiati.
- Riparare o sostituire i cavi di saldatura danneggiati.

- Far sostituire da personale specializzato il cavo di ali-
mentazione qualora risulti danneggiato.

Ogni sei (6) mesi eseguire le seguenti operazioni:
- Pulire dalla polvere l'interno del generatore utilizzando un
getto d’aria secca.

- Incrementare la frequenza di questa operazione quando si
opera in ambienti molto polverosi.

11.0 TIPI DI GUASTO / DIFETTI DI SALDATURA -
CAUSE - RIMEDI

CONTROLLI E RIMEDI

A) Accendere l'interuttore generale.

Il generatore non salda: lo strumento digitale
non & illuminato.

B) Cavo di alimentazione interrotto (mancan-
za di una o piu fasi).
C) Altro

B) Verificare e ovviare.

C) Richiedere un controllo al Centro Assistenza.

Durante il lavoro di saldatura improvvisamente
la corrente in uscita si interrompe, si spegne il
led verde e si accende il led giallo.

Si e verificata una sovratemperatura ed ¢ in-
tervenuta la protezione termica
(Vedere i cicli di lavoro).

Lasciare il generatore acceso e attendere che si raf-
freddi (10-15 minuti) fino al ripristino della protezione

e relativo spegnimento del led giallo.

Potenza di saldatura ridotta.

Cavi di collegamento in uscita non allacciati
correttamente.
Mancanza di una fase.

Controllare I'integrita dei cavi, che la pinza di massa
sia sufficiente e che sia applicata sul pezzo da sal-

dare pulito da ruggine, vernice o grasso.

Spruzzi eccessivi.

Arco di saldatura lungo.
Corrente di saldatura elevata.

Polarita torcia non corretta.
Abbassare il valore della corrente impostata.

Crateri.

Allontanamento rapido dell’elettrodo in staccata.

Inclusioni.

Cattiva pulizia o distribuzione delle passate. Movimento difettoso dell’elettrodo.

Penetrazione insufficiente.

Velocita di avanzamento elevata. Corrente di saldatura troppo bassa.

Incollature.

Arco di saldatura troppo corto.
Corrente troppo bassa.

Aumentare il valore della corrente impostata.

Soffiature e porosita.

Elettrodi umidi. Arco lungo. Polarita torcia non corretta.

Cricche.

Correnti troppo elevate. Materiali sporchi.

In TIG si fonde I'elettrodo.

Polarita torcia non corretta. Tipo di gas non adatto.
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DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

1.0 DESCRIGAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

1.1 DESCRICAO

A maquina é um moderno gerador de corrente continua para a
soldadura de metais, originada gragas a aplicagao do inverter.
Esta particular tecnologia permite a construgéo de geradores
compactos e leves, com prestagdes de alto nivel. A possibilidade
de funcionamento com baixo consumo energético e alto rendi-
mento transformamna num éptimo meio de trabalho, adaptado a
soldadoras com eléctrodos revestidos e GTAW(TIG).

1.2 CARACTERISTICAS TECNICAS

TABELA DE DADOS
PRESTOTIG 1800

1.3  ACESSORIOS (OPT.)
Consulte os revendedores ou contacte os agentes mais proximos.
14 CICLO DE TRABALHO

O ciclo de trabalho é a percentagem de um intervalo de 10 minu-
tos durante os quais a soldadora pode soldar a sua corrente no-
minal, a temperatura ambiente de 40° C, sem que intervenha o
dispositivo de protecgdo termostatica. Se o dispositivo intervir,
convém aguardar pelo menos 15 minutos para permitir o arrefeci-
mento da soldadora; antes de iniciar a soldar reduza a ampera-
gem ou a duragéo do ciclo (Vide pagina IV - V).

15 DIAGRAMA VOLTS - AMPERES

As curvas do diagrama Volts - Amperes ilustram a corrente e ten-
sdo de saida maximas que o aparelho pode debitar (Vide pagina
IV-V).

A maquina pode ser ligada a um gerador eléctrico de poténcia
adequada aos dados presentes na chapa e que apresente as se-
guintes caracteristicas:

- Tensao de saida compreendida entre 185 e 275 Vac.
- Frequéncia compreendida entre 50 e 60 Hz.

IMPORTANTE: CERTIFIQUE-SE DE QUE A FONTE DE ALI-
MENTACAO SATISFAZ OS REQUISITOS ACIMA. SE A TEN-
SAO INDICADA FOR EXCEDIDA, TAL PODE DANIFICAR A
SOLDA-DURA E ANULAR A GARANTIA.

PRIMARIO
MMA TIG ~
Tensao monofésica 230V 2.0 INSTALAQAO
Frequéncia 50/60 Hz
Consumo efectivo 15A 1A IMPORTANTE: ANTES DE LIGAR, PREPARAR OU UTILIZAR
Consumo maximo TA A O EQUIPAMENTO, LER ATENTAMENTE NORMAS DE SEGU-
RANCA.
SECUNDARIO B .
Tensao em circuito aberto 50V 21 LIGACOES DA SOLDADORA A REDE DE ALIMENTA-
Corrente de soldadura 5A+160A CAO
Ciclo de trabalho a 35% 160 A DESACTIVAR A SOLDADORA DURANTE O PROCESSO DE
Ciclo de trabalho a 40% 160 A SOLDADURA PODERA CAUSAR A MESMA SERIOS DANOS.
Ciclo de trabalho a 60% 140 A Certificarse que a tomada de alimentacdo seja dotada de fusivel
Ciclo de trabalho a 100% 120 A 130 A indicado na tabela técnica colocada no gerador. Todos os mode-
los de gerador prevéem uma compensagao das variagoes de re-
_ de. Para variagdes +- 15% obtem-se uma variagédo da corrente de
Grau de proteccédo IP 23S soldadura de +- 0.2%.
Classe de isolamento H
Peso 9,5 Kg 230 V
Dimensodes 205 x 345 x 460 mm 50-60 Hz ANTES DE INSERIR A TOMADA DE ALI-
Normas EN 60974.1 / EN 60974.10 MENTACAO, PARA EVITAR A ROTURA
DO GERADOR, CONTROLAR QUE A
PRESTOTIG 2200 (@) TENSAO DA LINHA CORRESPONDA A
PRIMARIO ALIMENTAGCAO DESEJADA.
MMA TIG
Tensao monofésica 230V
Frequéncia 50/60 Hz |  SELECTOR DE COMBUSTAO:
Consumo efectivo 16 A 12A Este int tor tom d ic5es | = LIGADO - O
— ste interruptor tem duas posigoes | = -0 =
Consumo maximo 245 A 215A DESLIGADO.
SECUNDARIO
Tens&do em circuito aberto 50V o
Corrente de soldadura 5A+180A | 5A+ 220A 2.2 MOVIMENTACAO E TRANSPORTE DO GERADOR
Ciclo de trabalho a 35% 220 A .
Ciclo de trabalho a 40% T80 A $2§TDIECS(;€((;)U%% SPERADOR: CAPACETE - LUVAS - SAPA-
Ciclo de trabalho a 60% 150 A 180 A CA.
Ciclo de trabalho a 100% 130 A 150 A A SOLDADORA NAO PESA MAIS DE 25 KG. E PODE SER LE-
VANTADA PELO OPERADOR. DEVE LER BEM AS NORMAS
Grau de proteccédo IP 23S SEGUINTES.
Classe de isolamento H A soldadora foi projecta,da‘ para ser levantada e transp_ortada. O
5 STK transporte do aparelho é simples mas devem-se respeitar as se-
eso ~ "9 guintes regras:
Dimensoes 205 x 345 x 460 mm 1. As operagdes podem ser executadas por meio da manilha
Normas EN 60974.1 / EN 60974.10 presente no gerador.

2. Separar da rede de tensdo o gerador e todos os acessorios
do mesmo, antes da elevagao e da deslocagao do local.

3. A maquina ndo deve ser elevada, movida ou puxada com o
auxilio de cabos de soldadura ou de alimentagéo.
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23 LIGAGCAO PREPARAQAO DO EQUIPAMENTO PARA

SOLDADURA COM ELECTRODO REVESTIDO.

- DESLIGAR A SOLDADORA ANTES DE EXECUTAR AS LI-
GACOES.

Ligar cuidadosamente os acessorios de soldadora para evi-
tar perdas de poténcia. Seguir escrupulosamente as normas
de seguranca.

1. Meter na pinga porta-eléctrodo o eléctrodo escolhido.

2. Ligar o conector do cabo de massa ao borne rapido negativo
e a pinga do mesmo junto da zona para soldar.

3. Ligar o conector da pinga porta-eléctrodo ao borne rapido
positivo.

4. A uniao destes dois conectores assim efectuada dara como
resultado uma soldadura com polaridade directa; por obter
uma soldadura com polaridade inversa, inverter a uniao.

5. Posicionar o selector modalidade (Rif.1 - Figura 1 Pégina 3.)
sobre soldadura com eléctrodos revestidos.

6. Regular a corrente de soldadura através do selector de am-
peragem (Rif.3 - Figura 1 Pagina 3.) .

7. Ligar o gerador premindo o interruptor.

24 LIGACAO E PREPARACAO DO EQUIPAMENTO

PARA SOLDADURA GTAW (TIG) LIFT.

« DESLIGAR A SOLDADORA ANTES DE EXECUTAR AS LI-
GACOES.

Ligar cuidadosamente os acessorios de soldadora para evi-
tar perdas de poténcia. Seguir escrupulosamente as normas
de seguranca.

1. Cologue a maquina de soldar na modalidade TIG LIFT e TIG HF.

2. Monte na tocha porta-eléctrodo o eléctrodo e o bico de gas
adequados. (Verifique a saliéncia e o estado da ponta do
eléctrodo).

3. Ligue o conector do cabo de ligagao a terra ao terminal rapi-
do positivo (+) e a pinga do mesmo junto a zona a soldar.

4. Ligue o conector do cabo de poténcia da tocha ao terminal
rapido negativo (-).

5. Ligue o tubo de gas ao regulador na botija de gas.

6. Regule a fungcéo da maquina de soldar e os parametros pre-
tendidos (Secgéo 5.0 ).

7. Abraavalvula de gas.

8. Ligagao do comando a distancia.

9. Quando pretender ligar o comando a distancia, ligue o res-
pectivo conector a tomada no painel dianteiro; deste modo,
podera parcializar a regulagéo da poténcia.

10. Ligue o gerador.

3.0 FUNGOES

3.1 PAINEL DIANTEIRO

Figura 1.

Indicador de soldadura de

1 eléctrodos revestidos 18 | Funcgdes do instrumento digital
(MMA)
Indicador de soldadura TIG

2 DC com partida de alta 19 | Indicador Pré-Gas
frequéncia

3 Indicador de soldadura TIG 20 Indicador de corrente inicial
DC com partida lift (Na modalidade 4T)

4-8 Tecla de deslocamento ver-

11 ) 21 | Indicador da rampa de subida
tical

14
Indicador de soldadura TIG Indicador da corrente nominal

5 22
(2 tempos) de soldadura

6 Indicador de soldadura TIG 23 Indicador de corrente reduzida
(4 tempos) (Na modalidade 4T)
Indicador de soldadura Indicador do tempo da soldadu-

7 24
TIG Spot ra por pontos

9 Indicador TIG DG pulsado | 25 Indicador de equilibrio da forma

de onda
10 | Indicador TIG DC 26 Indicador de frequéncia para
pulsado

12 qul?adpr do comando 27 | Indicador da rampa de descida
distancia

13 Indicador do comando a 28 Indicador da corrente final
distancia (Na modalidade 4T)

15 | Indicador de alarmes 29 | Indicador Pés-gas

16 Indicador de distribui¢ao da 30 | Botdo de regulagao
corrente

17 | Instrumento digital 31 | Tecla de deslocamento horizon-

32 |tal
4.0 DEFINIQ()ES DA MODALIDADE DE SOLDA-
DURA.
41 TECLAS DE DESLOCAMENTO.

Premindo durante pelo menos um segundo as teclas de desloca-
mento presentes no painel e representadas com o simbolo

0000

pode seleccionar as fungdes de soldadura pretendidas. Sempre
que se prime as teclas de deslocamento, selecciona-se uma fun-
¢ao de soldadura.

IMPORTANTE: AS TECLAS DE DESLOCAMENTO VERTICAL
NAO FUNCIONAM DURANTE A FASE DE SOLDADURA.

1. Soldadura com eléctrodo revestido MMA.

Premindo a tecla de deslocamento 4 e colocando o indicador lu-
minoso no simbolo 1 - Figura 1 Pagina 3.), pode seleccionar a
modalidade de soldadura com eléctrodo.

2. Soldadura TIG DC HF.

®

Premindo a tecla de deslocamento 4 - Figura 1 Pagina 3.) até co-
locar o indicador luminoso no simbolo 2 - Figura 1 Pagina 3.),
pode seleccionar a modalidade de soldadura TIG com partida de
alta tensdo. Premindo o botéao da tocha, gera-se uma descarga de
alta tensdo que permite o escorvamento do arco.

3PT
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PERFIL DO PROCESSO DE SOLDADURA

3. Soldadura TIG DC com partida lift.

Premindo a tecla de deslocamento 4 - Figura 1 Pagina 3.) até co-
locar o indicador luminoso no simbolo 3 - Figura 1 Péagina 3.),
pode seleccionar a modalidade de soldadura TIG com partida Lift.

Nesta modalidade, o escorvamento do arco ocorre através da se-
guinte sequéncia:

1. Aponte o eléctrodo a pecga a soldar, provocando o curto-
circuito entre a peca e o eléctrodo.

2. Prima o botéo da tocha: inicia-se 0 PRE-GAS. O final do
pré-gas é assinalado com um “BIP” prolongado. Se executar
esta operagao partindo do POS-GAS, s6 deve accionar o
botéo da tocha quando ouvir o “BIP” prolongado.

3. Durante o “BIP”, pode levantar o eléctrodo da pega provo-
cando o escorvamento do arco.

4. Soldadura a dois tempos.
Funciona apenas na modalidade TIG.

&

Premindo a tecla de deslocamento 8 - Figura 1 Pagina 3.) coloque
o indicador luminoso no simbolo 5 - Figura 1 Pagina 3.). Nesta
modalidade, prima o botdo da tocha para escorvar a corrente de
soldadura e mantenha-o premido durante todo o tempo em que
estiver a soldar.

5. Soldadura a quatro tempos.
Funciona apenas na modalidade TIG.

Premindo a tecla de deslocamento 8 - Figura 1 Pagina 3.), colo-
que o indicador luminoso no simbolo 6 - Figura 1 P4agina 3.). Nes-
ta modalidade, o botéo da tocha funciona em quatro tempos, para
permitir a soldadura automatica. Premindo o botdo da tocha pela
primeira vez, activa-se o fluxo de gas; ao solta-lo, escorva-se o
arco de soldadura. Premindo o botao da tocha uma segunda vez,
interrompe-se a soldadura; ao solta-lo, desactiva-se o fluxo de
gas.

6. Soldadura por pontos.

Funciona apenas na modalidade TIG.

&

Premindo a tecla de deslocamento 8 - Figura 1 Pagina 3.) coloque
o indicador luminoso no simbolo 7 - Figura 1 Pagina 3.). Nesta
modalidade, obtém-se uma soldadura por pontos temporizada
com um tempo predefinido, como descrito no capitulo 24 - Tempo
da soldadura por pontos (Spot time).

7. TIG pulsado.

()

Para obter o funcionamento pulsado, depois de seleccionar a mo-
dalidade TIG (Lift ou HF), prima a tecla de deslocamento 11 - Fig-
ura 1 Pagina 3.) até colocar o indicador luminoso no simbolo 9 -
Figura 1 P&gina 3.). Nesta modalidade, a corrente pulsa entre os
valores maximo e minimo predefinidos, como descrito respectiva-
mente nos capitulos 22: Corrente nominal de soldadura e 23: Cor-
rente reduzida.

8. TIGDC.

Para obter o funcionamento TIG DC (Tig com corrente continua),
depois de seleccionar a modalidade TIG (Lift ou HF), prima a tecla
de deslocamento 11 - Figura 1 Pagina 3.) até colocar o indicador
luminoso no simbolo 10 - Figura 1 Pégina 3.).

9. Comando a distancia.

Premindo a tecla de deslocamento 14 - Figura 1 Pagina 3.) até co-
locar o indicador luminoso no simbolo 12 - Figura 1 P4gina 3.) ac-
tiva-se o comando a distancia.

10. Local.

@

Premindo a tecla de deslocamento 14 - Figura 1 Pagina 3.) até co-
locar o indicador luminoso no simbolo 13 - Figura 1 Pagina 3.) ac-
tiva-se 0 comando a distancia.

11. Indicador de alarmes.

@

Ao activar-se um dos alarmes previstos, acende-se o indicador 15
- Figura 1 Pégina 3.) e, ao mesmo tempo, no visor 17 - Figura 1
Péagina 3.) aparecem em seguida os possiveis alarmes, as res-
pectivas indicagdes e as operagdes a efectuar para reactivar o
gerador:

VISOR SIGNIFICADO

Voltagem de entrada insuficiente, interruptor da linha
aberto ou falta de linha, nenhum V regulado.

Conector do interface desligado, tensao auxiliar 24Vcc

LtF )
ausente, outros problemas no interface.

Sobreaquecimento do conversor de poténcia.
ThA

O restabelecimento ocorre quando o alarme para

Curto-circuito de saida originado por:
a) Terminais de saida do gerador em curto-circuito.

SCA b) Desgaste na fase de saida.

a) Elimine o curto-circuito.
b) Contacte a assisténcia técnica.

PiF Mau funcionamento do inversor

ATENCAO: SEMPRE QUE OS INDICADORES LUMINOSOS
DO PAINEL PERMANECEREM TODOS ACESOS OU APAGA-
DOS, AO MESMO TEMPO, POR UM PERIODO DE TEMPO SU-
PERIOR A 40 SEGUNDOS, E NECESSARIO CONTACTAR O
FABRICANTE.

12. Distribuicdo da corrente.

O indicador 16 - Figura 1 Pagina 3.) acende-se sempre que o ge-
rador esta a distribuir a corrente.

13. Led.
Simbolos que indicam o tipo de grandeza mostrada no visor (Duty

cycle, frequéncia, tempo, amperagem) 18 - Figura 1 Pagina 3.).
%
Hz
Sec
A

5.0 PERFIL DO PROCESSO DE SOLDADURA

Nesta secgao do painel, podem programar-se todos os parame-
tros para optimizar o processo anteriormente seleccionado.

5.1 TECLAS DE DESLOCAMENTO.

Premindo durante pelo menos 1 segundo uma das teclas de des-
locamento 31 ou 32 - Figura 1 Pagina 3.) representadas com os
simbolospode seleccionar os parametros de soldadura que pre-
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tende modificar. Premindo uma das teclas de deslocamento, se-
lecciona as varias fungdes de soldadura que pretende modificar.

°@c

Tenhaem atengao que, durante a programagao de cada parame-
tro, o indicador luminoso correspondente acende-se e 0s visores
17 - Figura 1 Pagina 3.) e os leds 18 - Figura 1 Pagina 3.) indicam
respectivamente o valor e a unidade de medida do pardmetro mo-
dificado.

ATENCAO: ESTA SECGAO DO PAINEL PODE SER ALTERA-
DA DURANTE A SOLDADURA.

1. Pré-gas.

Com as teclas de deslocamento 31 e 32 coloque o indicador lumi-
noso na posicao 19 - Figura 1 Pagina 3.); depois, accionando o
manipulo 30, programe a duragdo em segundos do fluxo inicial de
gés. Intervalo de valores compreendido entre 0,2 seg. e 5 seg.

1
s

FREQUENCY

<« >
<« >

2. Corrente inicial.

Com as teclas de deslocamento 31 e 32 coloque o indicador lumi-
noso na posigao 20 - Figura 1 Pagina 3.); depois, accionando o
manipulo 30, programe o valor da corrente inicial na modalidade
TIG 4 Tempos. Intervalo de valores compreendido entre Imin e |
nominal de soldadura.

i

Rampa de subida.
Com as teclas de deslocamento 31 e 32, coloque o indicador lu-
minoso na posi¢ao 21 - Figura 1 Pagina 3.); depois, accionando o
manipulo 30, programe o tempo desejado para atingir a corrente
nominal de soldadura na modalidade TIG. Intervalo de valores
compreendido entre 0 seg. e 10 seg.

1

FREGUENCY
4 >
4.

4 b
1 1
1 1

<« >

FREQUENCY

»
<« >

SPOT TIME

Corrente nominal de soldadura.

Com as teclas de deslocamento 31 e 32, posicione o indicador lu-
minoso no simbolo 22 - Figura 1 Pagina 3.); depois, accionando
o manipulo 30, programe o valor da corrente nominal de soldadu-
ra para todas as modalidades disponiveis. Intervalo de valores
compreendido entre 5A e 220A .

<« >

FREQUENCY

N

l »
5. Corrente reduzida / Corrente de base.

Com as teclas 31 e 32, posicione o indicador luminoso no simbolo
23 - Figura 1 Pagina 3.); depois, accionando o manipulo 30, pro-
grame o valor da corrente reduzida na modalidade TIG DC 4
Tempos; pelo contrario, na modalidade TIG pulsado (Tanto a 2
tempos como a 4 tempos), programe corrente de base da pulsa-
¢éao. Intervalo de valores compreendido entre a corrente nominal
de soldadura e 10% desse valor.

<« »

SPOT TIME

FREQUENCY

»
<« >

SPOT TIME

J

6. Tempo da soldadura por pontos (Spot Time).

Com as teclas de deslocamento 31 e 32, coloque o indicador lu-
minoso no simbolo 24 - Figura 1 Pagina 3.); depois, accionando
0 manipulo 30, programe a duragdo em segundos do impulso da
soldadura por pontos. Intervalo de valores compreendido entre
0,1 seg. e 10 seg..

4 >

FREQUENCY

7. Equilibrio das formas de onda.

Com as teclas de deslocamento 31 e 32, coloque o indicador lu-
minoso no simbolo 25 - Figura 1 Pagina 3.); depois, accionando
o manipulo 30, programe o equilibrio das varias formas de onda
em TIG pulsado.

<« >

FREQUENCY

«d

O equilibrio da forma de onda é programavel num intervalo de va-
lores compreendido entre 1 e 99 para frequéncias entre 0,3 Hz e
15 Hz; para frequéncias superiores (até 250 Hz), o intervalo dimi-

<« >

SPOT TIME

J
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FUNGCAO 4 TEMPOS PARA SOLDADURA TIG

nui linearmente até ficar compreendido entre os valores de 30 e
70 (Vide - Figura 2 Pagina 6.).

EQUILIBRIO DAS FORMAS DE ONDA.

Figura 2.
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EQUILIBRIO DAS FORMAS DE ONDA

8. Frequéncia DC pulsado.

Com as teclas de deslocamento 31 e 32, coloque o indicador lu-
minoso no simbolo 26 - Figura 1 Péagina 3.); depois, accionando
o manipulo 30, programe a frequéncia para o TIG DC pulsado.

l
e

\

26
« »

SPOT TIME

A frequéncia pode ser regulada nos intervalos seguintes:

a) Entre 0,3Hz e 1Hz com passos de 0,1 Hz.

b) Entre 1 Hz e 250Hz com passos de 1 Hz.
9. Rampa de descida.
Com as teclas de deslocamento 31 e 32, coloque o indicador lu-
minoso no simbolo 27 - Figura 1 Péagina 3.); depois, accionando
o manipulo 30, programe o tempo em segundos para atingir a cor-
rente final de soldadura, na soldadura a 4 tempos, ou a anulagao
da corrente nominal na soldadura a 2 tempos. Intervalo de valores
compreendido entre 0 seg. e 10 seg.

FREQUENCY

«d

10. Corrente final.

Com as teclas de deslocamento 31 e 32, coloque o indicador lu-
minoso no simbolo 28 - Figura 1 P4gina 3.); depois, accionando
o manipulo 30, programe o valor da corrente final na modalidade

<«

SPOT TIME

TIG 4 tempos. Intervalo de valores compreendido entre Imin e |
nominal de soldadura.

l
i

11. Po6-gas.

Com as teclas de deslocamento 31 e 32, coloque o indicador lu-
minoso no simbolo 29 - Figura 1 Pagina 3.); depois, accionando
o manipulo 30, programe a duragdo em segundos do fluxo final
do gas.

Intervalo de valores compreendido entre 0,2 seg. e 20 seg.

l

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

FREQUENCY

<« »»
<« >

25

FUNCAO 4 TEMPOS PARA SOLDADURA TIG

6.0

O presente gerador permite uma gestdao da modalidade 4 Tem-
pos inteligente. De facto (como mostra a Figura 3), dependendo
do modo como se acciona o botéo da tocha, é possivel modificar
a sequéncia automatica.

Lembre-se que a rampa de descida da corrente também é possi-
vel pela corrente reduzida.

Premir sem soltar o botdo da tocha.

4 Solte o botao da tocha.
*4 Prima e solte imediatamente o botéo da tocha.
** Solte e prima imediatamente o botéo da tocha.
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SEQUENCIA AUTOMATICA

7.0 PROGRAMA DE MEMORIZAGAO E RECALL

O gerador permite memorizar e subsequentemente fazer o recall
de um maximo de 30 programas de soldadura.

71 8.1 MEMORIZAR UM PROGRAMA

1. Configure o processo e o perfil de soldadura desejados (tal
como especificado em § 5.0 e 6.0);

Pressione a tecla 32 durante mais de trés segundos (a entra-
da no estado de memorizagé@o é acompanhada por um longo
"bip" e o primeiro local de memoéria PO1aparece no visor );
Se quiser memorizar o programa num outro local da memo-
ria, rode o codificador para a direita (aumentando o nimero
do local de memoéria) para o local de meméria onde desejar
memorizar 0 programa;

Pressione a tecla 32 durante mais de trés segundos. Nesta
altura o programa é armazenado no local de meméria dese-
jado (a memorizagao é acompanhado por um longo "bip" e
aparece no visor o texto "MEM").

E possivel sair deste estado de trés formas:

2.

— Memorizar o programa;
- Desactivar a tecla 32 e codificador (10 segundos);
— Pressionar levemente a tecla 32.

NOTA: OS LOCAIS DE MEMORIA PODEM SER SUBSTITUI-
DOS. DURANTE O ESTADO DE MEMORIZACAO, TODAS AS
TECLAS (A EXCEPCAO DA TECLA 32 E O CODIFICADOR)
SAO DESACTIVADAS E COMO TAL NAO PODERA ALTERAR
QUALQUER PARAMETRO.

7.2 PROGRAMA DE RECALL MEMORIZADO

1. Pressione atecla 31 durante mais de trés segundos (a entra-
da no programa de recall € acompanhada por um longo "bip"
e o primeiro local de meméria PO1aparece no visor);

2. Rode o codificador para a direita (aumentando o nimero de
local de memoéria) para o programa de local de memoria para
onde pretende fazer um recall;

3. Pressione a tecla 31 durante mais de trés segundos. Nesta

altura é carregado o novo programa (o recall € acompanha-
do por um longo "bip").
E possivel sair deste estado de trés formas:
— Fazer um recall do programa;
— Desactivar a tecla 31 e codificador (10 segundos);
— Pressionar levemente a tecla 31.

NOTA: DURANTE O ESTADO RECALL, TODAS AS TECLAS
(A EXCEPCAO DA TECLA 31E O CODIFICADOR) SAO DE-
SACTIVADAS E COMO TAL NAO PODERA ALTERAR QUAL-
QUER PARAMETRO.

8.0 GESTAO DOS PROGRAMAS DE SOLDADURA

A programacgéo da modalidade de soldadura e dos respectivos
parametros pode ser efectuada accionando manualmente os va-
rios comandos.

Na primeira ignigao, o gerador esta programado com uma confi-
guragao predefinida e com valores dos parametros de soldadura
que permitem ao operador poder trabalhar imediatamente.

O gerador possui ainda uma memoria que guarda a configuragao
programada, antes de desligar, para cada modalidade de solda-
dura (MMA, TIG HF, TIG Lift). Por isso, na préxima ligagéao, apa-
rece a Ultima programacgéao de trabalho.

9.0 UTILIZAGAO DO COMANDO REMOTO.

O gerador permite a utilizagdo dos comandos
remotos. Depois de ligar o comando remoto ao
conector fémea presente na parte frontal da
maquina, é possivel optar por trabalhar na mo-
dalidade local ou remota, accionando a tecla de
deslocamento vertical (Ref. 14 - Figura 1 Pagi-
na 3.).

ATENCAO: PREMIR A TECLA DE DESLOCAMENTO VERTI-
CAL (REF. 14 - FIG. 1 PAG. 3) COM O COMANDO REMOTO
DESLIGADO NAO TEM QUALQUER EFEITO.

Na modalidade de soldadura do eléctrodo, uma vez activada a fun-
¢ao remota, com o comando a distancia sera possivel regular com
continuidade a corrente de soldadura do minimo ao maximo. No visor
serd indicada a corrente programada através do préprio comando.

NOTA: NO MODO ELECTRODO, SO E PERMITI-
DA A SELECGAO DO COMANDO REMOTO DE
CONTROLO MANUAL

Na modalidade de soldadura TIG é possivel esco-

Iher entre dois dispositivos de comando a distancia distintos:

1. Comando remoto de controlo manual:
esta modalidade é particularmente adequada em
combinagao com a utilizagdo de comandos a distan-
cia ou de tochas tipo RC, ou seja, equipadas com
manipulo ou cursor para a regulagéo a distancia da

corrente. A corrente de soldadura sera regulavel

com continuidade do minimo ao maximo.
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MANUTENCAO

Para uma utilizagao simples e correcta deste periférico, é aconse-

Ihavel seleccionar a modalidade “quatro tempos”.
2. Comando remoto com pedal:
B esta modalidade é p_a_rticularmente a_dequada em
. combinagdo com a utilizagdo de pedais dotados de
microinterruptor com fungéo trigger. Esta selecgao

implica a desactivagdo das rampas de subida e de

descida. A corrente sera regulavel através do pedal

entre o valor minimo e o valor programado no painel.

O microinterruptor existente no interior do pedal de comando faz
com que se possa iniciar a soldadura premindo-o simplesmente,
sem ter de utilizar o botéo da tocha TIG. Para uma utilizagdo sim-
ples e correcta deste periférico, é aconselhavel seleccionar a mo-
dalidade “dois tempos”.

NOTA: NESTA MODALIDADE, COM O PROCESSO DE SOL-
DADURA DESACTIVADO, A EVENTUAL ACCAO NO COMAN-
DO REMOTO (PEDAL) NAO COMPORTA QUALQUER
VARIACAO DA CORRENTE INDICADA NO VISOR.

10.0 MANUTENCAO

ATENCAO: RETIRE A FICHA DE ALIMENTACAO ANTES DE
EFECTUAR AS OPERACOES DE MANUTENCAO.

A frequéncia das operagdes de manutengao deve ser aumentada
em condigdes de trabalho severas.

De trés em trés meses efectue as seguintes operagoes:

- Substitua as etiquetas ilegiveis.
- Limpe e aperte os terminais de soldadura.
- Substitua os tubos de gas danificados.

- Repare ou substitua os cabos de alimentagao e de solda-
dura danificados.

De seis em seis meses efectue as seguintes operagoes:
- Limpe o p6 de todo o gerador.

- Aumente a frequéncia destas operagdes se o ambiente de
trabalho for muito poeirento.

11.0 TIPOS DE AVARIA / DEFEITOS DE SOLDA-
DURA - CAUSAS - SOLUCOES

O gerador ndo solda: o instrumento digital esta
apagado. de uma ou mais fases).

C) Outro

A) O interruptor geral esta desligado.
B) Cabo de alimentagao interrompido (auséncia

A) Ligue o interruptor geral.
B) Verifique e solucione.

C) Solicite uma inspecgéo ao Centro de Assisténcia.

Durante o trabalho de soldadura, a corrente de
saida é inesperadamente interrompida, o led

verde apaga-se e acende-se o led amarelo. balho).

Verificou-se um excesso de temperatura e a pro-
tecgao térmica foi accionada (Ver os ciclos de tra-

Deixe o gerador ligado e espere que arrefeca (10-15
minutos) até ao restabelecimento da protecgéo e até
que o respectivo led amarelo se apague.

O gerador néo solda: o led verde permanece
aceso mesmo em vazio.

Existe um problema no circuito do gerador.

Solicite uma inspecgéo ao Centro de Assisténcia.

Poténcia de soldadura reduzida.

Os cabos de ligagao de saida ndo estao correcta-
mente ligados. Falta uma fase.

Verifique a integridade dos cabos, certifique-se de
que a pinga de terra é suficiente e que esta aplicada
na peca a soldar limpa de ferrugem, tinta ou massa.

Borrifos excessivos.

Arco de soldadura longo.
Corrente de soldadura elevada.

Polaridade da tocha incorrecta.
Baixe o valor da corrente programada.

Crateras.

Afastamento rapido do eléctrodo em separagéo.

Inclusdes.

M4 limpeza ou distribuigdo das passagens. Movimento defeituoso do eléctrodo.

Penetragao insuficiente.

Velocidade de avango elevada. Corrente de soldadura demasiado baixa.

Colagens.

Arco de soldadura demasiado curto.
Corrente demasiado baixa.

Aumente o valor da corrente programada.

Bolhas de ar e porosidade.

Eléctrodos huimidos. Arco longo. Polaridade da tocha incorrecta.

Fendas.

Correntes demasiado elevadas. Materiais sujos.

Em TIG funde-se o eléctrodo.

Polaridade da tocha incorrecta. Tipo de gas inadequado.
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BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMERKEN

1.0 BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMER-
KEN
1.1 BESCHRIJVING

De installatie bestaat uit een moderne gelijkstroomgenerator voor
het lassen van metalen met toepassing van een inverter. Dankzij
dit technologisch snufje kunnen compacte en lichtgewicht genera-
tors met een hoog prestatievermogen gebouwd worden. De mo-
gelijkheid tot afstellen, het hoge rendement en lage
energieverbruik zorgen voor optimale resultaten bij het lassen met
beklede elektrode en GTAW (TIG) laswerk.

1.2 TECHNISCHE KENMERKEN
TYPEPLAATJE

14 DUTY CYCLE

De duty cycle betreft de 10 minuten dat het lasapparaat kan las-
sen met de nominale stroomwaarde, bij een omgevingstempera-
tuur van 404 C, zonder dat de thermostatische beveiliging ingrijpt.
Mocht deze ingrijpen, dan is het raadzaam minstens 15 minuten
te wachten, zodat het lasapparaat kan afkoelen en alvorens op-
nieuw te lassen het amperage of de duty cycle verder te verlagen
(zie pag. IV - V). Overschrijden van de op het typeplaatje vermel-
de duty cycle kan schade aan het lasapparaat veroorzaken en de
garantie doen vervallen.

15 KROMME VOLT - AMPERE

De Volt-Ampére krommen geven de maximale stroom- en spannings-
waarden weer die het lasapparaat kan leveren (zie pag. IV - V).

PRESTOTIG 1800 2.0 INSTALLATIE
PRIMARIO
MMA TIG BELANGRIJK: ALVORENS DE UITRUSTING AAN TE SLUITEN,
Eenfasespanning 230V KLAAR TE MAKEN OF TE GEBRUIKEN EERST AANDACHTIG.
Frequentie 50/60 Hz 2.1 AANSLUITEN VAN HET LASAPPARAAT OP HET
Werkelijk verbruik 15A 1A VOEDINGSNET
Max. verbruik 21A 14 A
SECUNDAR UITSCHAKELEN VAN HET LASAPPARAAT TIJDENS HET
LASSEN KAN ERNSTIGE SCHADE AAN HET APPARAAT
Spanning bij leegloop 50 V VEROORZAKEN.
Snijstroom SA+160A Controleer of het stopcontact uitgerust is met de zekering ver-
Bedrijfscyclus 35% 160 A meld staat in de technische tabel op de generator. Alle generato-
Bedrijfscyclus 40% 160 A ruitvoeringen hebben de mogelijkheid tot compensatie van
Bedrijfscyclus 100% 120 A 130 A Eheales
- 230V ALVORENS DE STEKKER IN HET
Besch d IP 23S
Clesc e;m,'”glsgraa . 50-60 Hz STOPCONTACT TE STEKEN EERST
as.se I isolamento CONTROLEREN OF DE LIJNSPANNING
Gewicht 9,5Kg m OVEREENKOMT MET DE GEWENSTE
Afmetingen 205 x 345 x 460 mm VOEDING, TENEINDE SCHADE AAN DE
Normering EN 60974.1 / EN 60974.10 GENERATOR TE VOORKOMEN.
PRESTOTIG 2200
PRIMARIO |  KEUZESCHAKELAAR AAN/UIT:
MMA TIG
Eenfasespanning 530V Deze schakelaar heeft twee standen
Frequentie 50/60 Hz I=AAN- O = UIT
Werkelijk verbruik 6 A 2A o
Max. verbruik 245A 215A 22  VERPLAATSEN EN VERVOEREN VAN DE GENERATOR
SECUNDAIR
Spanning bij leegloop 50 V BEVEILIGING VAN DE OPERATOR: HELM - HANDSCHOE-
Snijstroom 5A:180A | 5A: 220A NEN - VEILIGHEIDSSCHOENEN.
Bedrijfscyclus 35% 220 A HET LASAPPARAAT WEEGT NIET MEER DAN 25 KG. EN
Bedrijfscyclus 40% 180 A KAN DOOR DE OPERATOR OPGETILD WORDEN. LEES ON-
Bedrijfscyclus 60% 150 A 180 A DERSTAANDE VOORSCHRIFTEN AANDACHTIG DOOR.
Bedrijfscyclus 100% 130 A 150 A Het lasapparaat is zodanig ontworpen dat het opgetild en ver-
voerd kan worden. Het vervoer is heel eenvoudig, maar er moet
Beschermingsgraad P 235 met het volgende rekening worden gehouden:
Classe di isolamento A 1. Voor het optillen en verplaatsen van de generator is er een
Gowidht 95K handgreep aangebracht.
Aot 05 34’5 ?160 2. Onderbreek de stroomtoevoer naar de generator en alle ac-
metingen X 940 x 260 mm cessoires alvorens hem op te tillen en te verplaatsen.
Normering EN 60974.1/EN 60974.10 3. De apparatuur mag niet opgetild, gesleept of getrokken
worden met behulp van de las- of voedingskabel.
De machine kan worden aangesloten op een elektriciteitsgenera- 23 AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTINGVOOR

tor die voldoet aan de gegevens op het typeplaatje en die de vol-
gende kenmerken heeft:

- Uitvoerspanning tussen de 185 en 275 VAC.
- Frequentie tussen 50 en 60 Hz.

ACCESSOIRES

Raadpleeg de plaatselijke vertegenwoordigers of de leverancier.

1.3

HET LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE

+ SCHAKEL HET LASAPPARAAT UIT ALVORENS DE AAN-
SLUITINGEN UIT TE VOEREN.

Sluit de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van
krachtverlies.

Volg zorgvuldig de veiligheidsvoorschriften op die beschreven
staan.

2NL
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1. Bevestig de gewenste elektrode op de elektrodentang.

2. Sluit de connector van de massakabel aan op de minklem (-
) en de tang nabij het punt waar gelast moet worden.

3. Sluit de connector van de elektrodentang aan op de plusklem
(+)-

4. De op deze manier aangesloten connectoren brengen rechte
polariteit teweeg; voor omgekeerde polariteit de aansluiting
omkeren.

5. Zet de keuzeschakelaar op lassen met beklede elekirode.
(Ref. 1 - Figuur 1 Pag. 3.)

6. Stel de lasstroom in met behulp van de ampére-keuze-
schakelaar (Ref. 3 - Figuur 1 Pag. 3.)

7. Zetde generator aan door de hoofdschakelaar te draaien.

24 AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTING VOOR

GTAW (TIG) LASSEN.

« SCHAKEL HET LASAPPARAAT UIT ALVORENS DE AAN-
SLUITINGEN UIT TE VOEREN.

Sluit de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van
krachtverlies of lekkage van gevaarlijke gassen. Volg zorg-
vuldig de veiligheidsvoorschriften op die beschreven.

1. Stelde werking van het lasapparaat in op de modus TIG LIFT
en TIG HF.

2. Bevestig de gewenste elektrode en mondstuk op de lasbran-
der. (Controleer de elektrodenpunt en kijk hoever deze uit-
steekt).

3. Sluit de connector van de massakabel aan op de plusklem
(+) en de tang nabij het punt waar gelast moet worden.

4. Sluit de connector van de krachtkabel van de lasbrander aan
op de minklem (-).

5. Verbind de gasslang met de regelaar op de gasfles.

6. Stel de lasfunctie en de gewenste parameters in (Deel 5.0).

7. Draai de gaskraan open.

8. Aansluiting afstandsbediening.

9. Als u de afstandsbediening wilt aansluiten, moet de connec-
tor van de afstandsbediening in de aansluiting op het voorpa-
neel worden gestoken. In deze conditie kan het vermogen
worden geregeld.

10. Schakel de generator in.

3.0 FUNCTIES

3.1 PANEEL VOORKANT

Figuur 1.

Indicatielampje lassen met . . .
1 beklede elekirode (MMA) 18 | Werking digitaal instrument
2 Indicatielampje TIG DC Iasj 19 | Indicatielampje Voorgas
sen, start op hoge frequentie

3 Indicatielampje TIG DC las- 20 Indicatielampje beginstroom
sen, lift-start (In modus 4T)
4-8
11 | Verticale schuiftoets 21 | Indicatielampje stijgtijd
14
Indicatielampje TIG-lassen Indicatielampje nominale lasst-
5 22
(2-fasen) room
6 Indicatielampje TIG-lassen 23 Indicatielampje beperkte stroom
(4-fasen) (In modus 4T)
7 Indicatielampje TIG punt- 24 | Indicatielampje puntlastijd
lassen
Indicatielampje gepulst TIG Indicatielampje balancering
9 25
DC golfvormen
10 | Indicatielampje TIG DG~ | 26 | ' "eduentie-indicator voor
gepulst lassen
1p | Indicatielampje afstandsbe- | .o, ||y aticlampje daaltijd
diening
Indicatielampje afstandsbe- Indicatielampje eindstroom
13 - 28
diening (In modus 4T)
15 Indicatielampje ingrijpen 29 | Indicatielampje Nagas
alarmen
16 Ir?dlcatlelamp]e stroomaf- 30 | Regelknop
gifte
- . 31 ) .
17 | Digitaal display 32 Horizontale schuiftoets
4.0 INSTELLING LASMODUS
4.1 SCHUIFTOETSEN

Door de schuiftoetsen op het paneel met het symbool

minstens een seconde ingedrukt te houden, kunnen de gewenste
lasfuncties worden geselecteerd. Bij elke druk op de schuiftoets
wordt een lasfunctie geselecteerd.

o000

BELANGRIJK: DE VERTICALE SCHUIFTOETSEN WERKEN
NIET TIJDENS HET LASSEN.

1. Lassen met beklede elektrode MMA.

Door op schuiftoets 4 te drukken en het indicatielampje op sym-
bool 1 - Figuur 1 Pag. 3.3) te brengen, wordt de lasmodus met
elektrode geselecteerd.

2. TIG DC HF lassen.

®

Door op schuiftoets 4 - Figuur 1 Pag. 3.3) te drukken totdat het
indicatielampje op symbool 2 - Figuur 1 Pag. 3.) komt, wordt de
TIG-lasmodus met hoogspanningsstart geselecteerd. Door het in-
drukken van de knop op de lasbrander wordt een hoogspannings-
ontlading veroorzaakt, waardoor de boog wordt ontstoken.

3. TIG DC lassen met lift-start.

&

Door op schuiftoets 4 - Figuur 1 Pag. 3.) te drukken totdat het in-
dicatielampje op het symbool 3 - Figuur 1 Pag. 3.) komt, wordt de
lasmodus TIG met Lift-start geselecteerd.

In deze modus wordt de boog ontstoken met de volgende se-
quens:

3NL
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PROFIEL LASPROCES

1. Richt de elektrode op het te lassen werkstuk, zodat er ko-
rtsluiting ontstaat tussen het werkstuk en de elektrode.

2. Druk vervolgens op de knop van de lasbrander: het VOOR-
GAS start. Het einde van het voorgas wordt gesignaleerd door
een lange pieptoon. Als deze handeling wordt uitgevoerd door te
starten vanuit NAGAS, hoort u onmiddellijk een lange pieptoon
zodra knop op de brander ingedrukt wordt.

3. Tijdens de pieptoon kan de elektrode worden opgetild van
het werkstuk, zodat de boog ontstoken wordt.

4. Lassen in twee fasen.
Alleen actief in de TIG-modus.

&

Door op de schuiftoets 8 - Figuur 1 Pag. 3.) te drukken, gaat het
indicatielampje naar het symbool 5 - Figuur 1 Pag. 3.) . In deze
modus moet de drukknop op de lasbrander worden ingedrukt om
de lasstroom in te schakelen. De knop moet ingedrukt gehouden
worden zolang het lassen moet duren.

5. Lassen in vier fasen.
Alleen actief in de TIG-modus.

Druk op de schuiftoets 8 - Figuur 1 Pag. 3.) totdat het indicatie-
lampje op het symbool 6 - Figuur 1 Pag. 3.) staat. In deze modus
werkt de drukknop van de lasbrander in vier fasen, om lassen in
automatisch bedrijf mogelijk te maken. Wanneer de knop van de
lasbrander de eerste keer wordt ingedrukt, wordt de gasstroom
geactiveerd, en wanneer de knop vervolgens losgelaten wordt,
wordt de lasboog ontstoken. De tweede keer dat de knop van de
lasbrander wordt ingedrukt, wordt het lassen onderbroken, en
wanneer hij vervolgens losgelaten wordt, wordt de gasstroom ge-
stopt. (Zie ook Deel 9)

6. Puntlassen.
Alleen actief in de TIG-modus.

&)

Druk op de schuiftoets 8 - Figuur 1 Pag. 3.) totdat het indicatie-
lampje op het symbool 7 - Figuur 1 Pag. 3.) staat. In deze modus
kunt u tijdgeschakeld puntlassen, waarbij de tijd kan worden inge-
steld zoals beschreven wordt onder referentie 24 - Puntlastijden
(Spot time).

7. Gepulst TIG.

()

Voor gepulst lassen moet, nadat de TIG-lasmodus (Lift of HF) is
geselecteerd, de schuifknop 11 - Figuur 1 Pag. 3.) ingedrukt ge-
houden worden totdat het indicatielampje op symbool 9 - Figuur 1
Pag. 3.) komt. In deze modus pulseert de stroom tussen een
maximum- en minimumwaarde die kunnen worden ingesteld zo-
als beschreven wordt onder respectievelijk punt 22: Nominale las-
stroom en 23: Begrensde stroom.

8. TIGDC.

Voor TIG DC-lassen (Tig met gelijkstroom), moet nadat de TIG-
modus (Lift of HF ) is geselecteerd, de schuiftoets 11 - Figuur 1
Pag. 3.) ingedrukt gehouden worden totdat het indicatielampje op
symbool 10 - Figuur 1 Pag. 3.) komt.

9. Remote.

)

Door op schuiftoets 14 - Figuur 1 Pag. 3.) te drukken totdat het
indicatielampje op symbool 12 - Figuur 1 Pag. 3.) komt, wordt de
afstandsbediening vrijgegeven.

10. Local.

@

Door op schuiftoets 14 - Figuur 1 Pag. 3.) te drukken totdat het
indicatielampje op symbool 13 - Figuur 1 Pag. 3.) komt, wordt de
afstandsbediening vrijgegeven.

11. Indicatielampje ingreep alarmen.

@

Als er zich één van de mogelijke alarmen voordoet, gaat het indi-
catielampje 15 - Figuur 1 Pag. 3.) branden en tegelijkertijd ook
het display 17 - Figuur 1 Pag. 3.) Hier volgt een overzicht van de
mogelijk alarmen, de bijbehorende meldingen en de handelingen
die nodig zijn om de generator te herstellen:

DISPLAY BETEKENIS

Onvoldoende ingangsspanning, de lijnmagneetschake-
laar is open of er is geen ingangsspanning, er wordt
geen enkele spanning gereguleerd.

Interface-connector los, geen hulpspanning 24V gelijk-

LtF . .
stroom aanwezig, andere interface-problemen

Te hoge temperatuur van de vermogensomzetter.

ThA
De machine is hersteld wanneer het alarm ophoudt.

Kortsluiting aan de uitgang, veroorzaakt door:
a) Kortsluiting op de uitgangklemmen van de generator.

SCA b) Defect in het uitgangsstadium.

a) Hef de kortsluiting op.
b) Bel de klantenservice.

PiF Slechte werking van de omzetter.

LET OP: ALS DE INDICATIELAMPJES VAN HET PANEEL GE-
DURENDE MEER DAN 40 SECONDEN TEGELIJKERTIJD AL-
LEMAAL AAN OF UIT ZIJN, DAN MOET CONTACT
OPGENOMEN WORDEN MET DE FABRIKANT.

12. Stroomafgifte.

Dit indicatielampje 16 - Figuur 1 Pag. 3.) gaat telkens branden
wanneer de generator stoom afgeeft.

13. Led.

Symbolen die aangegeven welke grootheid op het display wordt
weergegeven (Duty cycle, frequentie, tijd, ampere) 18 - Figuur 1
Pag. 3.) .

%
Hz
Sec
A

5.0 PROFIEL LASPROCES

Op dit deel van het paneel kunnen alle parameters worden inge-
steld om het eerder geselecteerde proces te optimaliseren.

5.1 SCHUIFTOETSEN.

Door minstens 1 seconde op een van de schuiftoetsen 31 of 32 -
Figuur 1 Pag. 3.) met de symbolen

4 NL
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te drukken, kunnen de lasparameters worden geselecteerd die u
wilt wijzigen. Door indrukken van een schuiftoets worden de ver-
schillende lasfuncties geselecteerd die gewijzigd moeten worden.

Let erop of bij het instellen van elke parameter het corresponde-
rende indicatielampje gaat branden, en of het displays 17 - Figuur
1 Pag. 3.) en de leds 18 - Figuur 1 Pag. 3.) respectievelijk de
waarde en de meeteenheid van de gewijzigde parameter aange-
ven.

LET OP: OP DIT DEEL VAN HET PANEEL ZIJN OOK TIJDENS
HET LASSEN NOG WIJZIGINGEN MOGELIJK.

1. Voorgas.

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatie-
lampje naar de positie 19 - Figuur 1 Pag. 3.) verplaatst; door ver-
volgens aan de knop 30 te draaien, wordt de duur in seconden
van de aanvankelijke gasstroom ingesteld. Waardenbereik tussen
0,2 sec. en 5 sec.

l
A
@ o

2. Beginstroom.

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatie-
lampje naar positie 20 - Figuur 1 Pag. 3.) gebracht; door vervol-
gens aan de knop 30, te draaien, wordt de aanvankelijk stroom
ingesteld in de modus TIG met 4 fasen. Waardenbereik tussen
Imin e de nominale lasstroom.

vk

3. Stijgtijd.

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatie-
lampje op positie 21 - Figuur 1 Pag. 3.) gebracht; draai vervol-
gens aan de knop 30 om de gewenste tijd in te stellen waarin de
nominale lasstroom moet worden bereikt in de TIG-modus. Waar-
denbereik tussen 0 sec en 10 sec.

1

FREQUENCY
<« >
4. Nominale lasstroom.
Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatie-
lampje op het symbool 22 - Figuur 1 Pag. 3.) gebracht; door ver-
volgens aan de knop 30 te draaien wordt de waarde van de

4« >

FREQUENCY

4 >

SPOT TIME

nominale lasstroom ingesteld voor alle beschikbare modi. Waar-
denbereik tussen 5A en 220A.

\

<« >

FREQUENCY

N

1 »
5. Begrensde stroom / Basisstroom.

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatie-
lampje op het symbool 23 - Figuur 1 Pag. 3.) gebracht; door ver-
volgens aan de knop 30 te draaien wordt de waarde van de
begrensde stroom in de modus TIG met 4 fasen ingesteld; in de
modus Gepulste TIG (zowel 2 als 4 fasen), wordt de basisstroom
voor de pulsering ingesteld. Waardenbereik tussen nominale las-
stroom en 10% van die waarde.

<«

SPOT TIME

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

6. Puntlastijd (Spot Time).

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatie-
lampje op het symbool 24 - Figuur 1 Pag. 3.) gebracht; door ver-
volgens aan de knop 30 te draaien, wordt de duur in seconden
van de puntlasimpuls ingesteld. Waardenbereik tussen 0,1 sec.
en 10 sec.

7. Balancering van de golfvorm.

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatie-
lampje op het symbool 25 - Figuur 1 Pag. 3.) gebracht; door ver-
volgens aan de knop 30 te draaien, wordt de balancering van de
diverse golfvormen tijdens gepulste TIG ingesteld.

l
7

De balancering van de golfvorm kan worden ingesteld binnen een
waardenbereik van 1 tot 99 voor frequenties tussen 0,3 Hz en 15
Hz, voor hogere frequenties (tot 250 Hz) neemt het bereik op line-
aire wijze af totdat het tussen de waarden 30 en 70 ligt (zie -
Figuur 2 Pag. 6.).

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME
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WERKING MET 4 FASEN VOOR TIG-LASSEN

BALANCERING VAN DE GOLFVORMEN.

Figuur 2.
E 180
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I 100
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BALANCERING VAN DE GOLFVORMEN
8. Frequentie gepulste gelijkstroom.

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatie-
lampje op het symbool 26 - Figuur 1 Pag. 3.) gebracht; door ver-
volgens aan de knop 30 te draaien, wordt de frequentie voor

gepulst TIG DC lassen ingesteld.
S/
I »
-

44 P>

SPOT TIME

De frequentie kan in de volgende bereiken worden ingesteld:

a) Tussen 0,3Hz en 1Hz in stappen van 0,1 Hz.

b) Tussen 1 Hz en 250Hz in stappen van 1 Hz.
9. Daaltijd.
Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatie-
lampje op het symbool 27 - Figuur 1 Pag. 3.) geplaatst; door ver-
volgens aan de knop 30 te draaien, wordt de tijd in seconden
ingesteld waarin de eindlasstroom moet worden bereikt bij het las-
sen in 4 fasen, of annulering van de nominale lasstroom bij lassen
in 2 fasen. Waardenbereik tussen 0 sec. en 10 sec.

<« >

FREQUENCY

N

10. Eindstroom.

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatie-
lampje op het symbool 28 - Figuur 1 Pag. 3.) gebracht; door ver-
volgens aan de knop 30 te draaien, wordt de waarde van de

<« >

SPOT TIME

eindstroom in de modus TIG-lassen met 4 fasen ingesteld. Waar-
denbereik tussen Imin en nominale lasstroom.

l
i

11. Nagas.

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatie-
lampje op het symbool 29 - Figuur 1 Pag. 3.) geplaatst; door ver-
volgens aan de knop 30 te draaien wordt de duur in seconden
ingesteld van de uiteindelijke gasstroom.

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

Waardenbereik tussen 0,2 sec en 20 sec.

4 L)
1 ]
1 1

l

FREQUENCY
<« >

25

WERKING MET 4 FASEN VOOR TIG-LASSEN

6.0

Deze generator maakt een intelligent beheer van de modusmet 4
fasen mogelijk. Zoals getoond wordt op afbeelding 3, kan de au-
tomatische sequens namelijk worden gewijzigd, afhankelijk van
de manier waarop de knop van de lasbrander wordt bediend.

Wij wijzen erop dat de daaltijd van de stroom ook mogelijk is van-
uit de begrensde stroom.

Indrukken van de knop op de lasbrander zonder hem los
te laten.

4 De knop van de lasbrander loslaten.

&
i

Indrukken en onmiddellijk loslaten van de knop op de
lasbrander.

De knop op de lasbrander loslaten en onmiddellijk
weer indrukken.

6 NL
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AUTOMATISCHE SEQUENS

7.0 OPSLAAN EN OPROEPEN VAN EEN PRO-

GRAMMA

Het is mogelijk om in de generator 30 lasprogramma’s op te slaan
en deze vervolgens op te roepen

71 OPSLAAN VAN EEN PROGRAMMA

1. Stel de procedure en het gewenste lasprofiel in (volgens de
aanwijzingen in de paragrafen 5.0 en 6.0).

Druk langer dan drie seconden op toets 32 (de toegang tot de
opslagmodus wordt begeleid door een lange pieptoon en het to-
nen van de eerste geheugenplaats P01 op het scherm).

Als U het programma wilt opslaan in een andere geheugen-
plaats, draai dan de bedieningsknop naar rechts (waardoor
het geheugenplaatsgetal wordt verhoogd) totdat u de geheu-
genplaats ziet waar U het programma wilt opslaan.

Druk langer dan drie seconden op toets 32. Het programma
wordt opgeslagen in de gewenste geheugenplaats (het op-
slaan wordt begeleid door een lange pieptoon en het tonen
van de tekst ,MEM" op het scherm ).

Deze opslagmodus kunt U op drie manieren verlaten:

2.

- door opslaan van het programma

- door langere tijd niet op toets 32 te drukken en niet aan de
bedieningsknop te draaien (10 seconden)

- door kort op toets 32 te drukkken

OPMERKING: DE GEHEUGENPLAATSEN KUNNEN OVER-
SCHREVEN WORDEN. IN DE OPSLAGMODUS ZIJN ALLE
KNOPPEN (BEHALVE TOETS 32 EN DE BEDIENINGSKNOP),
GEBLOKKEERD EN DAAROM IS HET NIET MOGELIJK OM
EEN PARAMETER TE VERANDEREN.

7.2 OROEPEN VAN EEN OPGESLAGEN PROGRAMMA

1. Druk langer dan drie seconden op toets 31 (de toegang tot
de modus oproepen programma wordt begeleid door een
lange pieptoon en het tonen van de eerste geheugenplaats
P01 op het scherm)

2. Draai de bedieningsknop naar rechts (waardoor het geheu-
genplaatsgetal wordt verhoogd), tot aan de geheugenplaats
die U wilt oproepen.

3. Druk langer dan drie seconden op toets 31. Het gewenste

programma wordt ingelezen (het oproepen wordt begeleid
door een lange pieptoon)

Deze oproepmodus kunt U op drie manieren verlaten :

- door oproepen van het programma

- door langere tijd niet op toets 31 te drukken en niet aan de
bedieningsknop te draaien (10 seconden)

- door kort op toets 31 te drukkken

OPMERKING: IN DE OPROEPMODUS ZIJN ALLE KNOPPEN
(BEHALVE TOETS 31 EN DE BEDIENINGSKNOP), GEBLOK-
KEERD EN DAAROM IS HET NIET MOGELIJK OM EEN PARA-
METER TE VERANDEREN.

8.0 BEHEER LASPROGRAMMA'S

De lasmodus en de bijbehorende parameters kunnen op de diver-
se bedieningselementen met de hand worden ingesteld.

Bij de eerste inschakeling wordt de generator ingesteld op een te-
voren vastgelegde staat, met zodanige waarden voor de laspara-
meters dat de bediener onmiddellijk kan gaan werken.

De generator heeft bovendien een geheugen waarin de ingestel-
de configuratie wordt opgeslagen voor elke lasmodus (MMA, TIG
HF, TIG Lift), voordat de generator wordt uitgeschakeld. Daarom
zal de bediener bij de volgende inschakeling de laatste werkinstel-
ling weer zien.

9.0 GEBRUIK VAN DE AFSTANDSBEDIENING.

Met de generator kunnen de afstandsbedienin-
gen worden. Nadat de afstandsbediening is
aangesloten op de vrouwelijke connector op de
voorkant van de machine, kan met de verticale
schuiftoets (Ref. 14 - Figuur 1 Pag. 3.) worden
gekozen of men de lokale of afstandsbediening
wil gebruiken..

LET OP: ALS DE VERTICALE SCHUIFTOETS (REF. 14 - AFB.
1 PAG. 3) WORDT INGEDRUKT ZONDER DAT DE AF-
STANDSBEDIENING IS AANGESLOTEN, HEEFT DIT GEEN
ENKEL EFFECT.

Nadat de werking met afstandsbediening geactiveerd is, is het bij
het lassen met elektrode mogelijk de lasstroom traploos te rege-

len van het minimum tot het maximum. Op het display wordt de
stroom aangegeven die met de bediening zelf is ingesteld.

DE MAG ALLEEN AFSTANDSBEDIENING MET
HANDMATIGE BESTURING (SYMBOOL) WOR-

Bij het TIG-lassen kan worden gekozen tussen twee verschillende
afstandsbedieningen:

OPMERKING: BIJ HET LASSEN MET ELEKTRO- @

DEN GESELECTEERD.

1. Afstandsbediening met handmatige besturing:
deze bedrijfswijze is vooral geschikt in combinatie
met het gebruik van afstandsbedieningen of bran-
ders van het type RC, d.w.z. voorzien van een draai-
of schuifknop om de stroom vanaf afstand te rege-

len. De lasstroom is traploos regelbaar van het mini-
mum tot het maximum. Voor een correct,

7NL
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ONDERHOUD

gemakkelijk gebruik van dit randapparaat wordt aanbevolen de
“viertraps”-bedrijfswijze te selecteren.

2. Afstandsbediening met pedaal:

) deze bedrijfswijze is vooral geschikt in combinatie

ﬁ met het gebruik van pedalen met een microschake-

laar en triggerfunctie. Door deze selectie worden de

stijg- en daalcurves buiten werking gesteld. De

stroom wordt geregeld via het pedaal, tussen de mi-

nimumwaarde en de waarde die op het paneel is in-

gesteld. De microschakelaar in het bedieningspedaal zorgt ervoor

dat het lassen kan worden begonnen door eenvoudig op het pe-

daal te duwen, en zonder de knop van de TIG-brander te gebrui-

ken. Voor een correct, gemakkelijk gebruik van dit randapparaat
wordt aanbevolen de “tweetraps”-bedrijfswijze te selecteren.

OPMERKING: IN DEZE BEDRIJFSWIJZE HEEFT HET IN-
DRUKKEN VAN DE AFSTANDSBEDIENING (PEDAAL) GEEN
ENKELE VERANDERING VAN DE OP HET DISPLAY AANGE-
GEVEN STROOM TOT GEVOLG ALS HET LASPROCES NIET
ACTIEF IS.

SOORT STORING -
FOUTEN IN HET LASWERK

MOGELIJKE OORZAKEN

A) De hoofdschakelaar staat op "uit".

10.0 ONDERHOUD

OPGELET: HAAL DE STEKKER UIT HET STOPCONTACT AL-
VORENS ONDERHOUDSWERKZAAMHEDEN UIT TE VOE-
REN. WANNEER HET APPARAAT ONDER ZWARE
OMSTANDIGHEDEN WERKT MOETEN DE ONDERHOUDSIN-
TERVALLEN VERKORT WORDEN.

Voer elke drie (3) maanden onderstaande werkzaamheden uit:

- Vervang onleesbare etiketten.

- Reinig de laskoppen en zet ze stevig vast.

- Vervang beschadigde gasslangen.

- Repareer of vervang beschadigde voedings- en laskabels.
Voer elke zes (6) maanden onderstaande werkzaamheden uit:

- Maak de binnenkant van de generator stofvrij.

- Doe dit vaker wanneer de werkomgeving zeer stoffig is.

11.0 SOORTEN STORING / FOUTEN IN HET LAS-
WERK - OORZAKEN - OPLOSSINGEN

CONTROLE EN OPLOSSINGEN

A) Zet de hoofdschakelaar op "aan".
B) Controleren en verhelpen.

De generator last niet: het digitale instrument is niet
verlicht.

B) Onderbreking in de voedingskabel (één of
meerdere fasen ontbreken).
C) Anders

C) Contact opnemen met Klantenservice voor een
controle.

Tijdens het lassen onverwachte onderbreking van
de uitgangsstroom, doven van groene lampje en
branden van geel waarschuwingslampje.

Er is een te hoge temperatuur geconstateerd,
met ingrijpen van de thermische beveiliging
(Zie bedrijfscycli).

Laat de generator werken en wacht tot hij afkoelt
(10-15 minuten); dan wordt de beveiliging gereset en
gaat het gele lampje uit.

De generator last niet: de groene led blijft ook bran-
den als er geen belasting is.

Probleem in het circuit van de generator.

Contact opnemen met Klantenservice voor een con-
trole.

Te laag lasvermogen.

Verkeerd aangesloten uitgangskabels.
Er ontbreekt een fase.

Controleer de goede staat van de kabels, de ges-
chiktheid van de massatang en of deze aangebracht
is op een roest-, verf- en vetvrij te lassen deel.

Overdreven gesproei.

Lasboog te lang.
Lasstroom te hoog.

Polariteit lasbrander verkeerd.
De ingestelde stroomwaarde verlagen.

Kraters.

Snel verwijderen van elektrode bij loslaten.

Insluitingen.

Slechte reiniging of verdeling van de lagen. Beweging van elektrode verkeerd.

Onvoldoende penetratie.

Voortbewegingssnelheid te hoog. Lasstroom te laag.

Gebrek aan smelting.

Lasboog te kort.
Stroomwaarde te laag.

De ingestelde stroomwaarde verhogen.

Luchtbellen en poreusheid.

Elektroden vochtig. Boog te lang. Polariteit lasbrander verkeerd.

Barsten.

Stroomwaarden te hoog. Materiaal vervuild.

Bij TIG-laswerk smelt de elektrode.

Polariteit lasbrander verkeerd. Gebruikte gassoort niet geschikt.
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DESCRIERE $I CARACTERISTICI TEHNICE

1.0 DESCRIERE $I CARACTERISTICI TEHNICE

1.1 DESCRIERE

Aparatul este un generator modern de curent continuu pentru su-
darea metalelor, nascut datorita aplicarii invertorului. Aceasta teh-
nologie speciald a permis construirea unor generatoare compacte
si usoare, cu prestatii de nalt nivel. Posibilitarea reglarii, randa-
mentul ridicat si un consum energetic redus il fac sa fie un instru-
ment de lucru optim, adecvat pentru sudura cu electrod invelit si
GTAW (TIG).

1.2 CARACTERISTICI TEHNICE

PLACUTA CU DATELE TEHNICE
PRESTOTIG 1800

PRIMAR

MMA TIG
Tensiune monofazata 230V
Frecventa 50/60 Hz
Consum efectiv 15A 1A
Consum maxim 21 A 14 A

SECUNDAR
Tensiune in gol 50 V
Curent de sudura 5A+160A
Ciclu de lucru 35% 160 A
Ciclu de lucru 40% 160 A
Ciclu de lucru 60% 140 A
Ciclu de lucru 100% 120 A 130 A
Indice de protectie IP 23S
Clasa de izolare H
Greutate 9,5 Kg
Dimensiuni 205 x 345 x 460 mm
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10
PRESTOTIG 2200
PRIMAR

MMA TIG
Tensiune monofazata 230V
Frecventa 50/60 Hz
Consum efectiv 16 A 12A
Consum maxim 245A 215A

SECUNDAR

Tensiune in gol 50 V
Curent de sudura 5A+180A 5A+ 220 A
Ciclu de lucru 35% 220 A
Ciclu de lucru 40% 180 A
Ciclu de lucru 60% 150 A 180 A
Ciclu de lucru 100% 130 A 150 A
Indice de protectie IP 23S
Clasa de izolare H
Greutate 9,5 Kg
Dimensiuni 205 x 345 x 460 mm
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

Aparatul poate fi conectat la un motogenerator de putere adecva-
ta, conform datelor de pe placuta cu datele tehnice, gi care sa pre-
zinte urmatoarele caracteristici:

- Tensiune de iesire cuprinsa intre 185 si 275 Vac.
- Frecventa cuprinsa intre 50 si 60 Hz.

IMPORTANT: VERIFICATI CA SURSA DE ALIMENTARE SA
CORESPUNDA CERINTELOR DE MAI SUS. DEPASIREA TEN-
SIUNII INDICATE POATE DUCE LA DETERIORAREA
APARATULUI DE SUDURA SI LA ANULAREA GARANTIEI

13 ACCESORII
Consultati agentii de zona sau vanzatorul.
1.4 DUTY CYCLE

"Duty cycle" este procentul din 10 minute in care aparatul de su-
dura poate suda la curentul sau nominal, considerand o tempera-
tura ambiant& de 40° C, fara interventia dispozitivului de protectie
termostatica. Daca acesta intervine, se recomanda sa asteptati
cel putin 15 minute, astfel inct aparatul de sudura sa se poata ra-
ci, iar Tnainte de a suda din nou reduceti amperajul sau "duty cy-
cle" (vezi pagina IV - V). Depagirea duty cycle indicat pe placuta
cu datele tehnice poate duce la deteriorarea aparatului de sudura
si la pierderea garantiei.

15 CURBE VOLT - AMPERE

Curbele Volt-Ampere indica curentul maxim si tensiunea de iesire
pe care le poate furniza aparatul de sudura (vezi pagina IV - V).

2.0 INSTALAREA

IMPORTANT: INAINTE DE A CONECTA, PREGATI SAU UTILI-
ZA APARATUL, CITITI CU ATENTIE.

21 CONECTAREA APARATULUI DE SUDURA LA RE-
TEAUA DE ALIMENTARE

DEZACTIVAREA APARATULUI DE SUDURA iN TIMPUL PRO-
CESULUI DE SUDURA POATE PROVOCA DETERIORAREA
GRAVA A ACESTUIA.

Asigurati-va ca priza de alimentare este dotata cu siguranta fuzi-
bild indicata in tabelul tehnic situat pe generator. Toate modelele
de generator prevad o compensare a variatiilor din retea. Pentru
o variatie de +-15% se obtine o variatie a curentului de sudura de
+-0,2%.

230V INAINTE DE A INTRODUCE STECHE-

50-60 Hz RuUL DE ALIMENTARE, PENTRU A EVI-

TA DEFECTAREA GENERATORULUI,

@ CONTROLATI CA TENSIUNEA DE LINIE

< > SA CORESPUNDA CU ALIMENTATIA
DORITA.

| SELECTORUL DE APRINDERE:

Acest intrerupétor are doua pozitii:
I = APRINS - O = STINS.

o
2.2 DEPLASAREA S| TRANSPORTUL GENERATORULUI

PROTECTIE UTILIZATOR: CASCA - MANUSI - PANTOFI DE
SIGURANTA.

APARATUL DE SUDURA NU ARE O GREUTATE MAI MARE
DE 25 KG. SI POATE FI RIDICAT DE CATRE UTILIZATOR. CI-
TITI CU ATENTIE INSTRUCTIUNILE URMATOARE.

Aparatul de sudura a fost proiectat pentru a putea fi ridicat si
transportat. Transportul aparatului e simplu, dar trebuie facut res-
pectand regulile indicate mai jos:

1. Aceste operatii pot fi executate prin intermediul manerului pr-
ezent pe generator.

2. Deconectati de la reteaua de tensiune generatorul si toate
accesoriile acestuia, Tnainte de a-I ridica si de a-l deplasa.

3. Aparatul nu trebuie ridicat, tarat sau tras cu ajutorul cablurilor
de sudura sau de alimentare.
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CONECTAREA PREGATIBEA APARATULUI PENTRU
SUDURA CU ELECTROD INVELIT

STINGETI APARATUL DE SUDURA INAINTE DE A EFECTUA
CONEXIUNILE.

Conectati cu grija accesoriile de sudura pentru a evita pierd-
erile de putere. Respectati cu strictete normele.

23

1. Montati electrodul ales pe clestele portelectrod.

2. Conectati conectorul cablului de masa la borna rapida negativa
(-) iar clestele acestuia in apropierea zonei ce trebuie sudata.

3. Conectati conectorul clestelui portelectrod la borna rapida
pozitiva (+).

4. Conexiunea acestor doua conectoare, efectuata in acest mod,
va avea ca rezultat o sudura cu polaritate directa; pentru a avea
o sudura cu polaritate inversd, inversati conexiunea.

5. Pozitionati selectorul pentru modalitate pe sudura cu electro-
zi inveliti. (Pct. 1 - Figura 1 Pag. 3.)

6. Reglati curentul de sudura prin intermediul selectorului pen-
tru amperaj (Pct. 3 - Figura 1 Pag. 3.)

7. Aprindeti generatorul rotind selectorul de aprindere.

24 CONECTAREA PREGATIREA APARATULUI PENTRU

SUDURA GTAW (TIG).

STINGETI APARATUL DE SUDURA INAINTE DE A EFECTUA
CONEXIUNILE.

Conectati cu grija accesoriile de sudura pentru a evita pierd-
erile de putere sau fugile de gaz periculoase. Respectati cu
strictete normele de siguranta.

1. Pozitionati selectorul pentru modalitatea de sudura pe sudu-
ra Lift TIG si TIG HF.

2. Montati pe torta portelectrod electrodul si duza pentru ghida-
rea gazelor alese. (Controlati proeminenta si starea varfului
electrodului).

3. Conectati conectorul cablului de masa la borna rapida poziti-
va (+) iar clestele acestuia in apropierea zonei ce trebuie su-
data.

4. Conectati conectorul cablului de putere al tortei la borna ra-
pida negativa (-).

5.  Conectati tubul pentru gaz la dispozitivul de reglare de pe bu-
telia de gaz.

6. Reglarea functionalitatii sudurii si a parametrilor doriti.

7.  Deschideti robinetul de gaz.

8. Conectarea comenzii la distanta.

9. Cand doriti s& conectati comanda la distanta, conectati co-
nectorul comenzii la distanté la priza de pe panoul frontal, T
aceasta situatie se poate partializa reglarea puterii.

10. Aprindeti generatorul.

3.0 FUNCTI

3.1 PANOUL ANTERIOR

Figura 1.

Indicator sudura cu electrozi . .
1 invelifi (MMA) 18 | Functie instrument digital
2 Indicator SUd':"a TVIG bC « 19 |Indicator Pre-Gaz
amorsare cu naltd frecventa
3 Indicator sudura TIG DC 20 Indicator curent initial (on
amorsare lift modalitatea 4T)
4-8
11 |Buton de derulare verticala 21 |Indicator panta de crestere
14
5 |Indicator sudura TIG (2 timpi) | 22 | !ndicator curent nominal de
sudurd
. < A Indicator curent redus (on
6 |[Indicator sudura TIG (4 timpi) 23 modalitatea 4T)
7 | Indicator sudura TIG Spot 24 |Indicator timp de sudurd in
puncte
9 |Indicator TIG DC pulsat 25 Indlgator balans forme de
unda
10 | indicator TIG DC 26 Indicator de frecventa pentru
pulsat
12 |Indicator comanda la distanta | 27 Indicator pantd de de-
’ screstere
13 |Indicator comanda la distanta | 28 Ind.lcator curent final (on mo-
! dalitatea 4T)
15 | Indicator interventie alarme 29 |Indicator Post-gaz
16 |Indicator producere curent 30 |Buton de reglare
31
17 |Instrument digital Buton de derulare orizontala
32
40 REGLAREA MODALITA'[II DE SUDURA.
41 BUTOANE DE DERULARE

Apasand timp de minim o secunda butoanele de derulare situate
pe panou si reprezentate cu simbolul

o000

se pot selecta functiile de sudura dorite. La fiecare apasare a bu-
toanelor de derulare se selecteaza o functie de sudura.

IMPORTANT: BUTOANELE DE DERULARE VEBTICALI:\ NU
FUNCTIONEAZA ON TIMPUL FAZEI DE SUDURA.

1.  Sudura cu electrod invelit MMA.

Apasand pe butonul de derulare 4 si aducand indicatorul luminos
pe simbolul 1 - Figura 1 Pag. 3.) , se poate selecta modalitatea de
sudura cu electrod.

2. Sudura TIG DC HF.

Apasand pe butonul de derulare 4 - Figura 1 Pag. 3.) pana cand
indicatorul luminos ajunge pe simbolul 2 - Figura 1 Pag. 3.) , se
poate selecta modalitatea de sudura TIG cu amorsare cu inalta
tensiune. Apdsand pe butonul torei se genereaza o descarcare
de Tnalta tensiune care permite amorsarea arcului.

3. Sudura TIG DC cu amorsare lift

&

Apasand pe butonul de derulare 4 - Figura 1 Pag. 3.) pana cand
indicatorul luminos ajunge pe simbolul 3 - Figura 1 Pag. 3.) , se
poate selecta modalitatea de sudura TIG cu amorsare Lift.
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PROFILUL PROCESULUI DE SUDURA

In aceast situatie amorsarea arcului se face in urmatoarea sec-
venta:
a. Se atinge electrodul de piesa de sudat, provocandu-se un
scurtcircuit intre piesa si electrod.
b. Se apasa butonul tortei: in acest mod porneste faza PRE-
GAZ. Terminarea fazei pre-gaz e semnalata de un "BIP" pre-
lungit. Daca se executd aceasta operatie pornind de la faza
POST-GAZ, cand se apasé pe butonul tortei se aude imediat
un "BIP" prelungit.
c. In timp ce se aude "BIP"-ul se poate ridica electrodul de pe
piesa, provocandu-se amorsarea arcului.

4. Sudura in doi timpi.
Activ doar in modalitatea TIG.

&

Apéasand pe butonul de derulare 8 - Figura 1 Pag. 3.) se pozitio-
neaza indicatorul luminos pe simbolul 5 - Figura 1 Pag. 3.) . on
aceastd modalitate se apasa butonul tortei pentru a amorsa cu-
rentul de sudurd si se tine ap&sat pe tot intervalul de timp cat se
sudeaza.

5. Sudura in patru timpi.
Activ doar in modalitatea TIG.

Apéaséand pe butonul de derulare 8 - Figura 1 Pag. 3.) se pozitio-
neaza indicatorul luminos pe simbolul 6 - Figura 1 Pag. 3.) . on
aceasta modalitate butonul tortei functioneaza in patru timpi pen-
tru a permite sudarea in mod automat. Cu prima apasare a buto-
nului tortei se activeaza fluxul de gaz, iar la urmatoarea eliberare
se amorseaza arcul de sudurd. A doua apasare a butonului tortei
intrerupe sudarea, iar la eliberare se dezactiveaza fluxul de gaz.

6. Sudura in puncte.
Activ doar in modalitatea TIG.

&

Apdsénd pe butonul de derulare 8 - Figura 1 Pag. 3.) se pozitio-
neaza indicatorul luminos pe simbolul 7 - Figura 1 Pag. 3.) . In
aceasta modalitate se obtine o sudurd in puncte temporizaté cu
timp reglabil asa cum se descrie la punctul 24 - Timp de sudura in
puncte (Spot time).

7. TIG pulsat.

()

Pentru a obtine functionarea pulsata, dupa ce a fost selectata mo-
dalitatea TIG (Lift sau HF), se apasa pe butonul de derulare 11 -
Figura 1 Pag. 3.) pana cand se pozitioneaza indicatorul luminos
pe simbolul 9 - Figura 1 Pag. 3.) . In aceasta modalitate curentul
pulseaza intre o valoare maxima si minima care pot fi reglate asa
cum se descrie la punctele 22: Curentul nominal de sudura, si re-
spectiv 23: Curentul redus.

8. TIGDC.

Pentru a obtine functionarea TIG DC (Tig cu curent continuu), du-
pa ce a fost selectata modalitatea TIG (Lift sau HF), se apasa pe
butonul de derulare 11 - Figura 1 Pag. 3.) pana cand se pozitio-
neaza indicatorul luminos pe simbolul 10 - Figura 1 Pag. 3.) .

9. Telecomanda.

)

Apasand pe butonul de derulare 14 - Figura 1 Pag. 3.) panacand
se pozitioneaza indicatorul luminos pe simbolul 12 - Figura 1 Pag.
3.) se activeaza comanda la distanta.

10. Local.

@

Apasand pe butonul de derulare 14 - Figura 1 Pag. 3.) pana cand
se pozitioneaza indicatorul luminos pe simbolul 13 - Figura 1 Pag.
3.) se activeaza comanda la distanta.

11. Indicator interventie alarme.

Cand apare una dintre alarmele prevazute, se aprinde indicatorul
15 - Figura 1 Pag. 3.) si, simultan, afisajul 17 - Figura 1 Pag. 3.) .
Se indica in continuare posibilele alarme, indicatiile corespunza-
toare si operatiile ce trebuie executate pentru a reseta generato-
rul:

AFISAJ SEMNIFICATIE

Intrare tensiune insuficienta, contact de linie deschis
sau lipsa tensiune, fara tensiune stabilizata

Conector interfata deconectat, tensiune auxiliara 24Vcc

LtF absenta, alte probleme la interfata.

Supratemperatura la convertizorul de putere.
ThA

Resetarea are loc cand alarma inceteaza.

Scurtcircuit pe iegire produs de:
a) Bornele de iesire ale generatorului in scurtcircuit.

SCA b) Defect la faza de iesire.

a) Eliminati scurtcircuitul.
b) Contactati asistenta tehnica.

PiF

Functionare defectuoasa in stadiul invertizor.

ATENTIE: DACA INDICATOARELE LUMINOASE DE PE
PANOU RAMAN TOATE, SIMULTAN, APRINSE SAU STINSE,
PE UN INTERVAL DE TIMP MAI MARE DE 40 SECUNDE,
TREBUIE SA CONTACTATI PRODUCATORUL.

12. Producere curent.

Acest indicator 16 - Figura 1 Pag. 3.) se aprinde de fiecare data
cénd generatorul produce curent.

13. Led.
%
Hz
Sec
A

Simboluri care indica tipul de marime vizualizata pe afisaj (Duty
cycle, frecventd, timp, amperi) 18 - Figura 1 Pag. 3.) .

5.0 PROFILUL PROCESULUI DE SUDURA

in aceasta sectiune a panoului se pot seta toti parametrii pentru a
optimiza procesul selectat in prealabil.

5.1 BUTOANE DE DERULARE.

Apasand timp de minim 1 secunda unul dintre butoanele de deru-
lare 31 sau 32 - Figura 1 Pag. 3.) reprezentate cu simbolurile
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se pot selecta parametrii de sudura pe care doriti sa-i modificati.
La ap&sarea unui buton de derulare se selecteaza diferitele functii
de sudura pe care doriti sa le modificati.

Veti observa cé, in timpul reglérii fiecarui parametru, respectivul
indicator luminos se aprinde, iar afisajele 17 - Figura 1 Pag. 3.) si
ledurile 18 - Figura 1 Pag. 3.) indica valoarea, respectiv unitatea
de masura, a parametrului modificat.

ATENTIE: ACEASTA SECTIUNE A PANOULUI POATE FI
MODIFICATA iN TIMPUL SUDARIL.

1. Pre-gaz.

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indi-
catorul luminos pe pozitia 19 - Figura 1 Pag. 3.) ; dupa aceea, ac-
tionand butonul 30, se regleaza durata in secunde a fluxului initial
de gaz. Interval de valori cuprins intre 0,2 sec. si 5 sec.

l
|

2. Curentul initial

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indi-
catorul luminos pe pozitia 20 - Figura 1 Pag. 3.) ; dupa aceea, ac-
tionand butonul 30, se regleaza valoarea curentului initial Tn
modalitatea TIG 4 Timpi. Interval de valori cuprins intre Imin si |
nominal de sudura.

o

Panta de crestere.
Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indi-
catorul luminos pe pozitia 21 - Figura 1 Pag. 3.) ; dupa aceea, ac-
tionand butonul 30, se regleaza intervalul de timp dorit pentru a se
atinge curentul nominal de sudura in modalitatea TIG. Interval de
valori cuprins Tntre 0 sec. si 10 sec.

l

4. Curentul nominal de sudura.

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indi-
catorul luminos pe simbolul 22 - Figura 1 Pag. 3.) ; dupa aceea,
actionand butonul 30, se regleaza valoarea curentului nominal de

4
1 1
1 1

LA <

FREQUENCY

<« »

SPOT TIME

4 >

FREQUENCY

4« >

SPOT TIME

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

sudurd pentru toate modalitatile disponibile. Interval de valori cu-
prins intre 5A si 220A.

<« >

FREQUENCY

N

5. Curent redus / Curent de baza.

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indi-
catorul luminos pe simbolul 23 - Figura 1 Pag. 3.) ; dupa aceea,
actionand butonul 30, se regleaza valoarea curentului redus in
modalitatea TIG DC 4 Timpi; in schimb, in modalitatea TIG pulsat
(atat 2 timpi cat si 4 timpi) se regleaza curentul de baza al pulsa-
tiei. Interval de valori cuprins intre curentul nominal de sudura si
10% din aceasta valoare.

<«

SPOT TIME

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

J

6. Timpul de sudura in puncte (Spot Time).

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 gi 32 se pozitioneaza indi-
catorul luminos pe simbolul 24 - Figura 1 Pag. 3.) ; dupa aceea,
actionand butonul 30, se regleaza durata in secunde a impulsului
de sudura in puncte. Interval de valori cuprins intre 0,1 sec. si 10
sec.

\

7. Balans forma de unda.

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 gi 32 se pozitioneaza indi-
catorul luminos pe simbolul 25 - Figura 1 Pag. 3.) ; dupa aceea,
actionand butonul 30, se regleaz& balansul diferitelor forme de
unda in TIG pulsat.

l
7

Balansul formei de unda poate fi reglat intr-un interval de valori
cuprins intre 1 si 99 pentru frecvente cuprinse intre 0,3 Hz si 15
Hz, pentru frecvente mai mari (pana la 250 Hz) intervalul scade li-
niar pana cand e cuprins intre valorile 30 si 70 (Vezi - Figura 2
Pag. 6.).

\

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME
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FUNCTIONALITATEA 4 TIMPI PENTRU SUDURA TIG

BALANS FORME DE UNDA.

Figura 2.
LI
'_..
b4 w
(TR
> 12
o
m "
I 10
m 2
® | \.
, |
BALANS FORME DE UNDA
8. Frecventa DC pulsat.

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 gi 32 se pozitioneazd indi-
catorul luminos pe simbolul 26 - Figura 1 Pag. 3.) ; dupa aceea,
actionand butonul 30, se regleaza frecventa pentru TIG DC pul-

\
.://1- -

SPOT TIME
Frecventa poate fi reglata in urméatoarele intervaluri:

J

a) ontre 0,3Hz si 1Hz cu step de 0,1 Hz.

b) ontre 1 Hz si 250Hz cu step de 1 Hz.
9. Panta de descrestere.
Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indi-
catorul luminos pe simbolul 27 - Figura 1 Pag. 3.) ; dupa aceea,
actionand butonul 30, se regleaza timpul in secunde pentru a se
atinge curentul final de sudura, in sudura in 4 timpi, sau anularea
curentului nominal in sudura n 2 timpi.

Interval de valori cuprins Tntre 0 sec. si 10 sec.

/4 2
1 ]
1 '
1 I

<«

FREQUENCY

N

10. Curentul final.

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 gi 32 se pozitioneazd indi-
catorul luminos pe simbolul 28 - Figura 1 Pag. 3.) ; dupa aceea,
actionand butonul 30, se regleaza valoarea curentului final Th mo-

<«

SPOT TIME

dalitatea TIG 4 timpi. Interval de valori cuprins intre Imin si | nomi-
nal de sudura.

l
i

11. Post-gaz.

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 gi 32 se pozitioneaza indi-
catorul luminos pe simbolul 29 - Figura 1 Pag. 3.); dupa aceea, ac-
tionand butonul 30, se regleaza durata in secunde a fluxului final
de gaz.

Interval de valori cuprins intre 0,2 sec. si 20 sec.

l
..l"//{ &

FUNCTIONALITATEA 4 TIMPI PENTRU SU-
DURATIG

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

<« »»

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

6.0

Acest generator permite o gestionare inteligentd a modalitatii 4
Timpi. Astfel (aga cum se indica in Figura 3), in functie de modul
n care se intervine asupra butonului tortei, se poate modifica sec-
venta automata.

Se precizeaza ca panta de descrestere a curentului e posibila si
de la curent redus.

Apasare fara eliberarea butonului tortei.

4 Eliberarea butonului tortei.
*4 Apasare si eliberare imediata a butonului tortei.
** Eliberare gi apasare imediata a butonului tortei.
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SECVENTA AUTOMATA

7.0 PROGRAM DE MEMORARE S| ACCESARE

Generatorul permite memorarea si accesarea ulterioara a pana la
30 de programe de sudare.

71 MEMORAREA UNUI PROGRAM

1. Setati procesul si profilul de sudare dorit (asa cum este spe-
cificat in § 5.0 si 6.0);

Apasati timp de mai mult de trei secunde tasta 32 (introduce-
rea in starea de memorare este insotita de un sunet "beep”

lung, iar prima locatie de memorie P01 apare pe afisaj);
Daca doriti s& memorati programul intr-o alta locatie de me-
morie, rotiti dispozitivul de codare spre dreapta (mérind nu-
marul locatiei de memorie), spre locatia de memorie in care
doriti memorarea programului;

Apésati timp de mai mult de trei secunde tasta 32. In acest
moment, programul este stocat in locatia de memorie dorita
(introducerea in memorie este insotita de un sunet "beep”
lung, iar textul "MEM" apare pe afisaj).

lesirea din aceasta stare este posibila in trei moduri:

2.

— Memorarea programului;
- Inactivitate a tastei 32 si a dispozitivului de codare (10 secunde);
— Apasare scurta a tastei 32.

NOTA: LOCATIILE DE MEMORIE POT FI SUPRASCRISE. iN
TIMPUL PROCESULUI DE MEMORARE, TOATE TASTELE
(CU EXCEPTIA TASTEI 32 Sl A DISPOZITIVULUI DE CO-
DARE) SUNT DEZACTIVATE SI, DREPT URMARE, NU MAI
PUTETI MODICA NICIUN PARAMETRU.

7.2 ACCESARE PROGRAM MEMORAT

1. Apésati timp de mai mult de trei secunde tasta 31 (introducerea
in starea de accesare program este insotita de un sunet "beep"
lung, iar prima locatie de memorie P01 apare pe afisaj);

2. Rotiti dispozitivul de codare spre dreapta (marind numarul lo-
catiei de memorie) la locatia de memorie program pe care
doriti s& o accesati;

3. Apasati timp de mai mult de trei secunde tasta 31. in acest

punct, este incarcat programul dorit (accesarea este insotita
de un sunet "beep" lung).

lesirea din aceasta stare este posibila in trei moduri:
— Accesarea unui program;

- Inactivitate a tastei 31 si a dispozitivului de codare (10 se-
cunde);

— Apasare scurta a tastei 31.

NOTA: iN TIMPUL PROCESULUI DE ACCESARE, TOATE
TASTELE (CU EXCEPTIA TASTEI 31 Sl A DISPOZITIVULUI DE
CODARE) SUNT DEZACTIVATE SI, DREPT URMARE, NU MAI
PUTETI MODICA NICIUN PARAMETRU.

8.0 GESTIONAREA PROGRAMELOR DE SUDU-
RA

Setarea modalitatii de sudura si a parametrilor respectivi se poate
efectua actionand manual asupra diferitelor comenzi.

La prima aprindere, generatorul e setat intr-o stare predefinita si
cu o valoare a parametrilor de sudura care permit operatorului sa
poata lucra imediat.

in plus, generatorul e dotat cu 0 memorie care salveaza configu-
ratia setatd, Tnainte de stingere, pentru fiecare modalitate de su-
dura (MMA, TIG HF, TIG Lift). De aceea, la urmatoarea aprindere
operatorul va vedea ultima setare de lucru.

9.0 UTILIZAREA COMENZII LA DISTANTA.

Generatorul permite utilizarea comenzilor la dis-
tanta. Dupa ce ati conectat comanda la distanta
la conectorul-mama aflat pe panoul frontal al
aparatului, e posibil sa alegeti daca sa lucrati in
modalitate localad sau la distanta, actionand
asupra butonului de derulare verticala (Pct. 14 -
Figura 1 Pag. 3.) .

ATENTIE: APASAREA BUTONULUI DE DERULARE VERTI-
CALA (PCT. 14 - Figura 1 Pag. 3.) , CAND COMANDA LA DIS-
TANTA NU E CONECTATA, NU PRODUCE NICI UN EFECT.

Tn modalitatea de sudur& cu electrod, dup# activarea functiei la
distanta, cu ajutorul comenzii la distanta se va putea regla ih mod
continuu curentul de sudura de la minim la maxim. Pe afigaj va fi

indicat curentul reglat cu ajutorul comenzii.
1. Comanda la Distanta cu Control Manual:

@ aceasta modalitate e adecvata mai ales impreuna

NOTA: iN MODUL "ELECTROD" E PERMISA NU-
MAI SELECTAREA COMENZII LA DISTANTA CU
CONTROL MANUAL

in modalitatea de sudura TIG se poate alege intre
doud dispozitive diferite de comanda la distanta:

cu utilizarea comenzilor la distanta sau a tortelor de
tip RC, care sunt dotate cu buton sau cursor pentru
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INTRETINEREA

a regla curentul la distanta. Curentul de sudura poate fi reglat in
mod continuu de la minim la maxim. Pentru o utilizare corecta si
ugoara a acestui dispozitiv se recomanda selectarea modalitatii
"patru timpi".

2. Comanda la Distanta cu Pedale:

) aceasta modalitate e adecvata mai ales impreuna
' cu utilizarea pedalelor prevazute cu microintrerupa-
tor cu functie trigger. Aceasta selectare duce la dez-
activarea pantelor de crestere si de descrestere.
Curentul poate fi reglat cu ajutorul pedalei intre va-

loarea minima si valoarea reglata pe panou.
Microintrerupatorul situat in interiorul pedalei de comanda face
posibil sa se poate incepe sudarea doar prin apasarea pedalei si
fara a utiliza butonul torei TIG. Pentru o utilizare corect& si usoard

a acestui dispozitiv se recomanda selectarea modalitatii "doi
timpi".

NOTA: iN ACEASTA MODALITATE, CAND PROCESUL DE
SUDURA NU E ACTIV, EVENTUALA ACTIONARE A COMEN-
ZIl LA DISTANTA (PEDALA) NU PRODUCE NICI O VARIATIE
A CURENTULUI INDICATA PE AFISAJ.

10.0 INTRETINEREA

ATENTIE: DECONECTATI STECHERUL DE ALIMENTARE SI
APOI A$TEPTATI CEL PUTIN 5 MINUTE INAINTE DE A EFEC-

DEFECTE DE SUDURA CAUZE POSIBILE

Generatorul nu sudeaza: sau mai multe faze).

C) Altceva

A) Intrerupatorul general este stins.
B) Cablu de alimentare intrerupt (lipsesc una

D) Exista o problema in circuitul generatorului.

TUA ORICE OPERATIE DE INTRETINERE FRECVENTA CU
CARE SE FAC OPERATIILE DE INTRETINERE TREBUIE SA
FIE MARITA iN CONDITII DIFICILE DE UTILIZARE.

O data la fiecare trei (3) luni executati urmatoarele operatiuni:

- Inlocuiti etichetele care nu mai pot fi citite.
- Curatati si strangeti terminalele de sudura.
- Inlocuiti tuburile de gaz deteriorate.
- Reparati sau inlocuiti cablurile de sudura deteriorate.
- Cereti personalului specializat s& Tnlocuiasca cablul de ali-
mentare daca e deteriorat.
O data la fiecare sase (6) luni executati urmatoarele operati-
uni:
- Curatati de praf interiorul generatorului utilizdnd un jet de
aer uscat.
- Mariti frecventa cu care se executa aceastd operatie cand
se lucreaza in medii pline de praf.

11.0 TIPURI DE DEFECTIUNI / DEFECTE DE SU-
DURA - CAUZE POSIBILE - CONTROALE SI
SOLUTII

CONTROALE SI SOLUTII

Aprindeti intrerupatorul general.

Verificati si corectati.

Cereti Centrului de Asistenta efectuarea unui control .
Cereti Centrului de Asistenta efectuarea unui control.

A
B
C
D

in timpul operatiei de sudura curentul de iegire
se intrerupe pe neasteptate, se stinge ledul

verde si se aprinde ledul galben. lucru).

S-a produs supraincalzirea si a intervenit dis-
pozitivul de protectie termica (Vezi ciclurile de

Lasati generatorul aprins si asteptati sa se raceasca
(10-15 minute) pana la restabilirea protectiei si re-
spectiv stingerea ledului galben.

Putere de sudare redusa.
corect.

Cabluri de conectare in iegire conectate in-

Controlati integritatea cablurilor, clestele de masa sa
fie suficient si sa fie aplicat pe piesa de sudat,
curatata de rugind, vopsea sau unsoare.

Stropi excesivi. Arc de sudura lung.

Polaritate torta incorectd. Micsorati valoarea curentu-

Curent de sudura ridicat. lui reglat.
Cratere. indepartarea rapida a electrodului la desprindere.
- Curatare sau distribuire neadecvata a trecerilor.
Incluziuni. ’

Miscare defectuoasa a electrodului.

Patrundere insuficienta.

Viteza de avansare ridicata.
Curent de sudura prea scazut.

Lipituri. Curent prea scizut.

Arc de sudura prea scurt.

Mariti valoarea curentului reglat.

Sufluri si porozitati.

Electrozi umezi. Arc lung. Polaritate torta incorecta.

Crapaturi.

Curent prea ridicat. Materiale murdare.

in TIG se topeste electrodul.

Polaritate torta incorecta. Tip de gaz neadecvat.
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MNEPIFPA®H KAI TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

1.0 TNEPIFPA®H KAI TEXNIKA XAPAKTHPIZTI-
KA

1.1 NEPIFPA®H

H eykat&oTaon givail pioe gUyXpovn YevvrTpia ouvexoUug pelpo-
TOG VIO T OUYKOAANON peT&Awv, TTou AeiToupyei x&pn oTnv
epappoyn Tou inverter. H €IBIKN auTr TeXvOAOyia EMETPEYE TNV
TTOPOY WY YEVVNTPIOV HIKPWV JIXOTHROEWV KOl B&POUG, pe emMdo-
o€1g ugnhou emmédou. Or SuvaTdTnTEG PUBUIONG, N UYNAR omTo-
500N KOl N TIEPIOPIOPEVN KATAVEAWON eVEPYEING TNV KaBIoTOUV
Eva eEQIPETIKO OPYQVO £PYQTIG, KATXAANAO YIO GUYKOANOEIQ
pe emevOupévo nAekTpodio kot GTAW (TIG).

Nop&ANAX pE To XXPOKTNPIOTIKA aUT&, TOo JovTéNo SX 170 GC
OINBETEI EVO TIPWTOTTIOPINKO KUKAWHG TTOU KABIOTK 101iTEPD EU-
KOAN TNV €vauon Kol T GUYKOAANGN PE KUTTOPIVOUXO KO OXAOU-
HIVEVIO NAEKTPODICK.

1.2 TEXIKA XAPAKTHPIZTIKA MINAKIAA XAPAKTHPI-
ZTIKON
TEXIKA XAPAKTHPIZTIKA
PRESTOTIG 1800
NMPQTEYON
MMA TIG
Movodaaikr T&on 230V
JuxvoTnTa 50/60 Hz
MPXYHOTIKY KATOVGAWON 15A 1A
MéyioTn KaTav&Awon 21 A 14 A
AEYTEPEYON

Taon xwpig popTio 50 V
PeUpa ouykOAAnong 5A+160A
KUkAog Aeiroupyiag 35% 160 A
KUkAog Aeiroupyiag 40% 160 A
KUkAog Aeiroupyiag 60% 140 A
KUkAog AeiToupyiag 100% 120 A 130 A
AgiKTng pooTaCING IP 23S
KA&on povmong H
B&pog 9,5 Kg
AlxoT&oEIg 205 x 345 x 460 mm
Kawvoviapoi EN 60974.1 / EN 60974.10

PRESTOTIG 2200

-ZuxvoTnTa omd 50 €wg 60 Hz.

2HMANTIKO: BEBAIQOEITE OTI H MHM'H TPO®OAOZIAZ
IKANONMOIET AYTEZ TIZ ANAITHZEIZ. H YITEPBAZH THZ EN-
AEAEIFMENHZ TAZHZ MMOPE1 NA NMPOKAAEZEI BAABEZ
2TO MHXANHMA KAI NA AKYPQZEI THN ErT'YHZH.

13 AZEZOYAP

>UPBOUAEUBEITE TNV TOTTIKA QVTITIPOCWTIEIX ) TO KATXOTNUG TTQ-
Anong.

14 KYKAOZ AEITOYPIIAZ

O KUKAOG AeIToupyiag gival To TOo0oTO 10 AETTTOV KATX TO OTT0I0
TO PNX&VNUO PTTOPEI VO AEITOUPYET JE TO OVOUXOTIKO TOU PEUNK,
oe Beppokpaaia epiBaAlovTog 400 C, xwpig TNV emeupaon TG
BePUOOTATIKNG TIPOOTATIxG. EGv N mpooTacia emepPel, ouvIOTS-
TOI VO TIEPIPEVETE TOUAXXIOTOV 15 AETITX £TOI WOTE TO PNXAVNHO
VO KPUWOE! KAl TTPIV EEKIVAOETE TN OUYX9 O ) TOV KUKAO AeiToup-
yiag (BAEme ogA. IV - V).

1.5 KAMIMYAEZ VOLT - AMPERE

O1 kapmUAeg Volt-ampere epdavifouv To pEyIoTo peUPa Kol TNV
T&on e£000U TToU gival o€ BEON VO TTAPAOXE! TO PNX&vNuo (BAETE
oeh. IV - V).

2.0 EFKATAZTAZzH

2ZHMANTIKO: MPIN ZYNAEZETE, MPOETOIMAZETE 'H XPH-
2IMONOIHZETE TH ZYZKEY'H, AIABAZTE NMPOZEKTIKA.

21 2YNAEZH TOY MHXANHMATOZ 2TO AIKTYO TPO-
®OAOZIAZ

H ANENEPIOMNMOIHZH TOY MHXANHMATOZX KATA TH AIAP-
KEIA THZ £YFTKOAAHZHZ MMOPE|T NA MPOKAANEZEI ZOBA-
PEZ BAABEZ 2TO '1AI0 TO MHXANHMA.

BeBauwbeite 0TI n mpifa Tpopodooiag dIaBETEI TNV xoPEAEIN
TTOU QVOYPAPETAI OTOV THVOKX TWV TEXVIKWV XXPXKKTNPIOTIKOV
™G yevvnTpIaG. OAX Tt HOVTEAD YEVVATPIOG TIPOBAETTOUV TV
QvTIOTGOUION TWV HETKBOAWY TOU DIKTUOU. Mo HETXBOAEG +-15%
EMTUYXAVETOI HETAPROAN TOU PEUPATOG OUYKOANGNG +-0,2%.

230V

50-60 Hz A NA ANIO®YTETE BAABEX 3TH MEN-

NHTPIA, MPIN XYNAEZETE TO 1%
@

TPO®OAOZIAZ, EAEM=TE EAN H TAZH
THX FPAMMHZ EINAI KATAAAHAH TIA
TO MHXANHMA.

To pnx&vnua pmopei vor ouvdebei e NAEKTPOYEVVATPIX KATXAAN-
ANng 10XU0G Pe To KOAOUBO XOPOKTNPIOTIKA:

-T&on €€0dou amo 185 €wg 275 Vac.

MPQTEYON
MMA TIG
Movodaaikr T&on 230V I
ZugvomTa 50/60 Hz EMIAOFEAZ ENAYZHE:
n?qwmlm KO(ITO(VO()\won 16A 127 O SiakoTTNG auToOG dicBeTel dUo Beoelg | = ANAMME-
MeyioTn karavaAwon 245A 215A NO - O = SBHZTO.
AEYTEPEYON o
Téon Xwpi§ GopTio 50 V 22 METAKINHZH KAl META®OPA THE FENNHTPIAS
Pelua ouykoAnong 5A+T180A | 5A+ 220A NMPOXTAZIA XEIPIETH: KPANOZ - FANTIA — MANOYTZIA
KUkAog Aermoupyiag 35% 220 A ASOAANEIAS.
KUkhog Aeiroupyiog 40% 180 A TO MHXANHMA XYTKOAAHZHZ AEN YNEPBAINEI TO BA-
Kukhog Aerroupyiog 60% 150 A 180 A POZ TQN 25 KG KAI MMOPE'I NA ANYWQOE'I AITO TO XEIPI-
KUkAog Aerroupyiag 100% 130 A 150 A 2ZTH. AIABAXTE NMPOZEKTIKA TIZ AKOAOYOEX OAHICIEL.
To pnxavnua €xer pehetnBei yix vox eMTPEMEN TNV QvUWmOn Kol TN
AEIKTNG TPOOTOGIOG P 235 peTapopd. H L:IETO((])'Op('X TNG OUOKEUNS givou oA, 0()\‘)\6( TIPETEl VX
KAon povaonS 0 TIPOYUGTOTTOIEIT! CUHPWVA e TOUG AKOAOUBOUG KOVOVEG:
B&pOS 9.5Kg 1. O svs’:pygsq O(UTég pmmopouv vat ekTENOUVTON pPECW TNG
AloT&oEIg 205 x 345 x 460 mm > )I%SIPO)\O(BHQ r{ou UHGPXSI om YSW”TPIO(' 5¢ ,
TR0 | 2 [ v f m peragos anaowdéors e o
3. H ouokeur] dev TPETEI VO QVUYMVETAI, VO CUPETAI 1] VO

EAKETON OO Ta KXAMSI GUYKOAANONG 1} TPOH0d0TInG.
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AEITOYPTIEZ

23 2YNAEZH KAI NIPOETOIMAZIA EEOMAIZMOY lNA zY-

FKOAAHZH ME ENMENAYMENO HAEKTPOAIO

+ ZBHZTE TO MHXANHMA MPIN THN EKTEAEZH TQN
ZYNAEZEQN.

TUVS£0TE MPOOEKTIKK TX EEXPTHHATH CUYKOAANONG YIX VX
amopUYETE AMWAEIEG 1I0XUO0G. TNPEITE OXOAXOTIKK TIG
odnyieg aopaleiag Tou kepaxAaiou 1.0.

TomoBeTrioTE 0TNV TOIPTISX NAeKTpodiou To emIAeyuévo
NAeKTPOSIO.

4. ZuvdéoTe To BUOHO TOU KOXAWSIOU YEIWONG OTOV GPVNTIKO
OKPODEKTN TOXEIG OUVOEONG KOXI TNV TOIUTIOX TOU KOVTK
oTn {wvn yIx OUYKOAANGN.

2uvdEaTe To BUOPX TNG TOIUTTOXG NAEKTPODIOU OTO BETIKO
OKPOJEKTN Taxeig ouvdeonG.

H oUvdeon Twv U0 QUTOV BUOPATWOV JE QUTOV TOV TPOTIO
EXEl WG AMOTEAECPX TN OUYKOAANGON pe opBr TTOAIKOTNTA.
Mo TN OUYKOAANON PE QVESTPOUHEVN TTIOAIKOTNTA,
QVTIOTPEYTE TN oUVdEDN.

TomoBetrioTe Tov emAoyéx Aeitoupyiag (Ref. 1 - Eikdva 1
Oeh. 3.) oTn B€on yix cuykOAAnon pe emeviupéva

NAEKTPODIK.

PuBpiote To pelpa OUYKOMNONG PEOW Tou emMAOYEX

évtaong (Ref. 3 - Eikova 1 OgA. 3.).

AVYTE TN YEVVITPIX YUPVOVTOG TOV EMIAOYEX EVOUONG.
ZYNAEZH KAITPOETOIMAZIA EEOMNAIZMOY INA TH
ZYFKOAAHZH GTAW (TIG) LIFT.

+ 2BHZTE TO MHXANHMA MPIN THN EKTEAEZH TQN

ZYNAEZEQN.

JUVS£0TE POOEKTIKK TX EEXPTHHATA CUYKOAANONG YIX VX

amoduyeTe amwAeieq 1I6X0U0G | EMKivouveg d1xppoEg

aepiou. TnpeiTe OXOAXOTIKA TIG 0dnyieg acpaAeiag Tou.

1. EmA&ETe 0TO punyavnua T Aeiroupyia TIG LIFT ko TIG HF.

9.
24

2. TomoBetnoTe oTnV TOIUTIOK NAEKTPOSIOU TO EMAEYHUEVO NAe-
KTPOdI0 Kol TO prrek aepiou. (EAEYETE TNV mpoe&oxr Kai TNV
KOTGOTOON TNG QIXUNG TOU NAEKTPOBIioU).

3.  ZuvdéoTe To BUoHa Tou kaxhwdiou yeimang oTo BeTIKO aKpo-
OEKTN Taxeiag oUvSeoNG (+) KA TNV TOIUTTOX TOU KOVTG OTN
Cwvn yio GUYKOAANoN.

4.  ZuvdéoTe TO Buopa TNG TOIPTdOG NAekTpodiou oTOV CXpvn-
TIKO OKPOJEKTN Taxeiag ouvdeong (-).

5. ZuvdéoTe To OwAva aEepiou 0To puBpIoTH TNG GIGANG aepiou.

6. EmAEETE TN AeiToupyict UYKOAANONG Kail TIG EMBUPNTEG TTO-
paueTpoug (Ked. 5.0).

7. AvoiETe TNRAVQ aepiou.

8. ZUvdeon tnAexeipioTnpiou. OTav BENeTE Vo OUVDEDETE TO
TNAEXEIPIOTNPIO, GUVDEDTE TO BUOPX TOU TnAexeIpIOTNPIOU
oTnVv urodoxn Tou eunpdobiou mivaka. Me Tov TPOTo QUTO
uropeite vopuBpioeTe TNV emAgypevn 10xU.

9. Av&yYTE TN YEVVATPICK.

3.0 AEITOYPTIEX
3.1 EMMPOZ NMNINAKAZ
Eikova 1.

‘Evdeign ouykdAAnong pe . .
1 [emevdupéva nhekTpodia 18 QSIT(.S\;JSJIO( néiokou
(MMA) oY
‘Evdeign ouykoAnong TIGDC
2 | pe évauon uynAig 19 |Evdei&n Pre-Gas
ouxvOTNTOG
‘Evdei&n ouykdAMnong TIGDC EVOEIEN apxIKOU PEUPATOG
3 . . 20 \
pe évawon lift (AeiToupyia 4T)
4-8 , .
11 anT,po kaBeng 21 |EvOeign oTadIakng avodou
14 |HETOKIVRONG
5 ‘Evdeifn ouykoAnong TIG (2 22 ‘EvOeIEn ovopaTIKOU
XPOVWV) PeUPATOG CUYKOAANONG
‘Evdeign ouykoAnong TIG (4 ‘EvdeIgn pelwpévou
6 ) 23 § ,
XPOVWV) peupaTog (Aeiroupyic 4T)
‘Evdeign ouykdAnong TIG 'EVOEIEN XPOVOU ONUEIOKNAG
7 24 .
Spot OUYKOAANONg
9 ‘Evdeifn ouykoAnong 25 ‘EvdeiEn i1c00T&OuIONG
maA\opevou TIG DC KUUOTOUOPO MV
10 | EveiEn TIG DG 2 |EVOEIEN ouXvOTNTOG yick
TTaApIKT) AeIToupyio
12 |'Evdeign TnAexeipiopou 27 |'EvoeiEn oTadIaKNAG KaBOdou
\ , ‘Evdeign TeAIkoU peUpaTOq
13 | Evdei&n TnAexeipiopou 28 (emoupyio 4T)
15 Evoeign STTEUBO(OHQ 29 |Evdeign Post-gas
OUVOYEPHMV
16 |Moapoxn peupaTog. 30 |AiakonTng puBpiong
31 , .
17 |Wnoiaks dpyavo n)\r]KTPO 0pICOVTIOG
UETOKIVNONG
32
4.0 PYOMIZEIZ AEITOYPIIAZ ZYTKOAAHZHZ.
4.1 MAHKTPA METAKINHZHZ.

MiECOVTAG TOUAGXIOTOV ETTi EVOX SEUTEPOAETTO T TIANKTPX JETOK-
Kivnong mmou uti&pXouv OTOV TTIVOKG KOl OTTEIKOVICOVTOI UE TO
OUMBOAO prTopeiTe va eMAEEETE TIG emMOUUNTEG AeiToupyieg ou-
YKOMNONG. Z& K&BEe TTieon TANKTPWY PETOKIVNONG EMAEYETO pick
AerToupyio ouykOANong.

o000

2ZHMANTIKO: TA NAHKTPA KAOETHZ METAKINHZHZ AEN
AEITOYPIOYN ZTH ®AZH ZYITKOAAHZHZ

1.  ZuykoOAAnon pe emevéupévo nAekTpodio MMA.
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PYOMIZEIZ AEITOYPIIAZ ZYTKOAAHZHZ.

MEZoVTAG TO TIANKTPO PETOKIVNONG 4 KOl PETOKIVOVTOG TN Gw-
TevrevdelEn oto oupBoAo 1 - Eikdva 1 Oel. 3. pmopeite va ermi-
AEEETE TN AeIToupyiok GUYKOAANGONG e NAEKTPOBIO.

2. ZuykoAAnon TIG DC HF.

&

MiegovTag To MARKTPO peTakivnong 4 - Eikova 1 OeA. 3. éwg dTou
peTakivnBei n pwTevigvdeign oto oUpPolo 2 - Eikova 1 OeA. 3.
propeite va emAEEETE TN AeiToupyia oUYKOAMNGNGTIG pe evauon
UynAnNg T&ong. MeCovrag To MARKTPO TOIUTIOOG THPAYETAI EK-
KEVWON UYNANG T&ONG TTOU EMITPETTIEI TNV £VOUGT Tou TOEOU.

3. ZuykoAAnon TIG DCpe évauon Lift

MiECovTog To TANKTPO PETOKIVNONG 4 - Eikdva 1 'Oe\. 3. €éwg 6Tou
peTakivnBei n wTeivr) EvOeign oTo oUPoAo 3 - Eikdva 1 Oel. 3.
uropeite va emAEEETE TN AeiToupyict GUyKOANnong TIG pe évau-
on Lift.

Me Tn AeiToupyia UTH N Evauon Tou TOEOU ETITUYXAVETOI PE TNV
akOAoubn Siadikaaia:

a. MAnoi&koTte To NAEKTPODIO OTO TEUAXIO VI GUYKOAANGN
TTPOKOAWVTOG TO BPOXUKUKAWPO PETAEU TEPOXiOU KO
nAektpodiou.
b.Mi¢oTe To MAAKTPO TNG ToIUMdG: EeKivael To oTadI0 PRE-
GAS. To TéAog Tou oTadiou pre gas EMONUXIVETAI Ao EVO
nmapateTapévo «MMIM». E&v n S1adIKaoia eKTEAEITAI
EekivavTag amd To oT&dIo POST-GAS, Ta MPATETAUEVO
«MMMIM» akoUyeTon HONIG TIOTNOEI TO TIANKTPO TOITTIONG.
C.AvVaONKOVOVTAG TO NAEKTPODIO ATd TO TEPAXIO EVWM
OKOUYETAI TO MapaTeTaPEVO «MIMIM» mpokaAeiTal n
€vauon Tou TOEouU.

4. ZuykoAAnon dUo Xpovwv.

Evepyn povo oe Aeitoupyia TIG.

&

MegovTag To MANKTPO peTakivnong 8 - Eikova 1 OeA. 3. n dwTel-
vn €vOeIEn peTakIveITal 0To GUPBOAO 5 - Eikova 1 Og. 3. ZTn Ael-
ToUpYiOt QUTH TTPETTEl Vo TTATNBET TO TTANKTPO TOIUTIONG VI VO
OXNUOTIOTEI PEUPA CUYKOAANONG KO VO KPOXTNBOEI TIATNUEVO VI
000 XPOVO JIPKEI N CUYKOAANGN.

5. ZuykOAANGn TECOXPWV XPOVWV.
Evepyn povo oe Asitoupyia TIG.

MiECovTag To MANKTPO peTakivnong 8 - Eikdva 1 OeA. 3. n dwTel-
VI vOeIEN PETOKIVEITXI 0TO GUPBOAO 6 - Eikova 1 Og. 3. 2T Ael-
TOUPYIx QUTH TO TTANKTPO TOIPTTIOXG AEITOUPYEI OE TEOOEPIQ
XPOVOUGOUTWG WOTE VX ETITPETETAI N AUTOPXTN GUYKOAANGH. Me
TNV TMPWTN THECN TOU TTANKTPOU TOIUTIONG EVEPYOTTOIEITAI N POr)
OEPIOU KOl 0TI CUVEXEIO E TNV OTIEAEUBEPWON EMTUYXXVETOI N
gvauon Tou ToEou ouykOAANong. H delTepn TTieon Tou TTARKTPOU
TOIPTOOG DIGKOTITEI T GUYKOAANGON Kl N amieAeuBEPWAT| TOU TN
por| aepiou.

6. ZnUEINKN CUYKOAANRGH.
Evepyn povo oe Aeitoupyia TIG.

&)

MegovTag To MANKTPO peTakivnong 8 - Eikova 1 OeA. 3. n dwTel-
vr| évOeIEn PeTOKIVEITaN 0TO GUPBOAO 7 - Eikova 1 Oeh. 3. Zn Ael-
TOUPYIO QUTH EKTEAEITAI ONPEIGKI OUYKOAMNON PE XPOVIOHO KO
XPOVO TIoU pUBIZETON OTTWG TIEPIYPAPETAI OTO ONHEI0 24-XpOVog
onUeIakng ouykOAnong (Spot time).

7. MNoAAopevo TIG.

)

Mo TN xprion TG MaAAOpEVNG AEIToUpYiaG, EMAEETE TIPWTX TN
Aerroupyia TIG (Lift i} HF) ko 0Tn ouvéxeia mEOTE TO TTARKTPO We-
Takivnong 11 - Eikdva 1 OgA. 3. £wg 0Tou PETAKIVNBEI N dWTEIVA
€vdelEn oto ouppoio 9 - Eikova 1 OeA. 3. ZTn AeiToupyia auTh
TTPETEl TO PEUPX TTAANETAI PHETAREU HIGG PEYIOTNG KO EAGXIOTNG
TIUAG TTOU EMAEYOVTOI CUUPWV PE TIG 0dNYieg TWV anueiwv 22:
OVOUOOTIKO peUpa GUYKOAANONG Kol 23:Melwpévo pelpa.

8. TIGDC.

Mo TN xprion Tng Aeimoupyiag TIG DC (Tig ouvexoUug peUpaTog),
emAEETE MPpOTA TN AeiToupyia TIG (Lift | HF) kau oTn ouvexeia mi-
€0Te TO TMANKTPO peTakivnongli - Eikova 1 OeA. 3. €wg OTou pe-
TaKIvNBei N dpwTeivr evdelgn oto oupporo 10 - Eikdva 1 OeA. 3.

9. TnAexeipioTriplo.

@

MiedovTag To TANKTPO peTakivnong 14 - Eikova 1 Oel. 3. ewg
OTOU peTaKIvnBei n dpwTeivr evdeiEn oTo oUPBoAo 12 - Eikdva 1
‘O¢eA. 3. evepyorToIgiTal TO TNAEXEIPIOTAPIO.

10. Nivakag.

@

MeéCovTag To MANKTPO peTakivnong 14 - Eikova 1 Oe. 3. €ng
o0Tou PeTaKIvnBei n pwTelvr) €voelEn oTo cupBolo 13 - Eikdva 1
‘Oe\. 3. evepyotioleiTal To TNAEXEIPIOTAPIO.

11. 'Evdei&n eMEPPAONG GUVAYEPHMV.

@

‘OTOV TPOUCIAZETAI EVOIG OO TOUG TIPOBAETTOUEVOUG OUVAYEP-
poug, avaBel n evdeign 15 - Eikdva 1 OgA. 3. kai Tap&ANAc n
0806vn 17 - Eikova 1 Og\. 3. ZTn ouvéxeia TapouaiZovTail ol Ti-
Bavoi ouvayeppoi, 01 OXETIKEG EVOEIEEIG KOl O QVOYKaieg evep-
YEIEG VI TNV XTIOKATXOTOON TNG AEITOUPYIOG TNG YEVVATPIOG:

OOONH ZHMAZIA

AVETOPKIG THON €I0050U, KTTEVEPYOTTOINGN
AerToupyiag iy Siakorm Tapoxng, dev umpxel pUBuIon
TGoNng

AmooUvdeon ouvdeTnpa diIoUvIEDNG, KTTOUCIX
BonBnTikng T&ong 24Vcee, &AM TIPOBARUOT
Sioouvdeang.

LtF

YriepBeppavon PETATPOTIEN 10XUOG.

ThA
ATTOKOTROTOON PE TN AfEN TOU GUVAYEPHOU.

BpaxukUkAwpa oTnv €£0d0 amo:
a) BpaxukUKAwpo akpodekTmv eE6d0U TNG
YEVVNTPIOG.

SCA b) BA&BN oTo oT&BI0 £EGBOU.

a) ATTOKOTOOTIOTE TO BPOXUKUKAWUGK.
b) KahéoTe To ZEPPIG.

PiF Kakn Aeiroupyia Tou oTadiou inverter.

MPOZOXH: EAN Ol ®QTEINEZ ENAEI=ZEIZ TOY MINAKA NA-
PAMENOYN OAEZ TAYTOXPONA ANAMMENEZ 'H 2BHZTEZ
MNEPIZZOTEPO AMO 40 AEYTEPOAENTA, OA NPENEI NA
AMNEYOYNOE'ITE ZTON KATAZKEYAZTH.

12. Mapoxn peUPATOG.

H évdeiEn autn 16 - Eikova 1 Oeh. 3. avapel k&Be pop& Tou n
YEVVNTPIX TIOPAYEI PEUHAL.

13. Led.
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NMAPAMETPOI AIAAIKAZIAZ ZYTKOAAHZHZ

ZUpBoAa Tou urtodnAwvouv Tov TUTIO PeYEBOUG TToU epdavileTal
oTnv 08ovn (Duty cycle, ouxvoTnTa, XpOvog, ampere) 18 - EIkOVa
1 OeA. 3.

%
Hz
Sec
A

5.0 [NAPAMETPOI AIAAIKAZIAZ 2YTKOAAHZHZ

2& QUTO TO TUNMO TOU TTHIVOKO PTTOPEITE VO TTPOYPOUHUOTIOETE
OAEG TIG MAPAPETPOUG Yo TN BEATIOTOTIOINGN TNG EMAEYypEVNG OI-
adIKOOIOG.

5.1 NMAHKTPA METAKINHZHZ.

MigCovTag emi Eva TOUAXXIOTOV DEUTEPOAETITO EVOX OO T TTAN-
KTpa peTakivnong 31 i 32 - Eikdva 1 'Oe. 3. Tou ameikoviovtal
pe Ta oUpBoAx

pTTOpPEITE VO smAsESTs TIG TTXPOUETPOUG ouyKo)\)\ncnq TpOg TPO-
moroinon. MeEZovTag éva TANKTPO PETOKIVNONG EMAEYOVTAI OI
S1&popeg AeiToupyieg ouykOANGONG yia TporToroinon.

‘ExeTe umdyn 0TI KOTX TOV TIPOYPOHHUATIONO KXBE TOPAPETPOUG
n avTioToIXN PwTeIvr EVOeIEN avapBel, eva n oBovn 17 - Eikova 1
OeA. 3. kau Tax led18 - Eikova 1 Oeh. 3. gudavifouv TNV TP Ko
TN Hov&DQ HETPNONG TNG TPOTTOTIOINKEVNG TTXPXUETPOU.

MPOZOXH: AYTO TO TMHMA TOY IMTINAKA MIMOPE' NA
TPOMOMOIHOET KATA TH ZYTKOAAHZH.

1. Pregas.

Me T MARKTpa peTakivnong 31 Ko 32 PETAKIVAOTE TN GwTEIVA
evdelgn otn Béon 19 - Eikdva 1 Oeh. 3. Kol OTN OUVEXEIX TTPO-
YPOUUOTIOTE TN OIGPKEI O DEUTEPOAETITA TNG XPXIKNG PONG OXE-
piou péow Tou diakomTn 30. KAipaTa Tipwv oo 0,2 sec. wg 5
Ssec.

<« >

FREQUENCY

J

é « »
SPOT TIME

1 »
2.  ApXIKO peUpx

Me T MARKTpa peTakivnong 31 Ko 32 PETAKIVAOTE TN GwTEIVA
evdelgn otn Béon 20 - Eikdva 1 Oeh. 3. Kol 0T OUVEXEIX TTPO-
YPOUUOTIOTE TNV TIUA TOU pXIKOU peUPaTog 0Tn Aeiroupyia TIG
4 xpdvawv péow Tou diakomTn 30. KAigaKka TV oo Imin €wg

OVOHQOTIKO | GUYKOAANGNG.

o

ZTaS10KN &vodog.
Ms TO TANKTPQ PETOKIVNONG 31 KA 32 HETOKIVIOTE TN GWTEIVH
¢vdeign otn Béon 21 - Eikova 1 Oel. 3. ko 0T OUVEXEIX TTPO-
YPOUUOTIOTE TOV EMBUUNTO XPOVO YIX TNV TIXPOXI| OVOUXOTIKOU
pPeUPOTOG OUYKOANGNG oTn Asitoupyia TIG péow Tou dIKOTITN
30. Khipoka Tipwv omd 0 sec. éwg 10 sec.

FREQUENCY

44 >

SPOT TIME

4 S
1 '
1 '

l

44 >
FREQUENCY
<« >
SPOT TIME
4. OVOPOOTIKO peUpX CUYKOAANONG.
Me To TARKTPO peTakivnong 31 Kol 32 PETOKIVAOTE T QWTEIVN
€vdeIEn oTo oUpPoA0 22 - Eikova 1 OgA. 3. Kol 0T OUVEXEIX TTPO-
YPOUHOTIOTE TNV TIUF TOU OVOUXOTIKOU PEUPOTOG OUYKOANONG
yia 0Aeg TIG DIxBETIPeEg AeiToupyieq peéow Tou SIakoTTn 30. KAI-
MoK TIHOV oo 5 A €ng 220 A.

FREQUENCY

N

5. Meiwpévo pelpa / PeUpa Baong.

Me T MARKTPQ peTokivnong 31 Kol 32 YETAKIVAOTE TN GWTEIVH
€vdeIEn oTo oUWPoA0 23 - Eikova 1 OgA. 3. Kol 0T OUVEXEIX TTPO-
ypappaTiOTe ™mv Tlpr'] TOU PeEIWPEVOU PeUPATOG OTN AeIToupyia
TIG DC 4 xpdvav péow Tou diakotTn 30. AvTIBETWG, OTN )\elToup-
yio moAAopevou TIG (21 4 xpovwv) npoypappaﬂieml TO pelpa
B&ong Tou rra)\pou KAlpO(KO( TIH@WV OO OVOUOOTIKO PEUNO OU-
YKOMNONG €wg T0 10% QUTNAG TNG TIKAG.

/e

FREQUENCY 1
»
<< >
SPOT TIME
6. XpoOvog onueIXKRg OUYKOAANoNG (Spot Time).
Me T MAAKTPQ peTokivnong 31 Kai 32 YETAKIVAOTE TN GWTEIVH
€vOeIEn oTo oUWPOA0 24 - Eikova 1 OgA. 3. KOl 0T OUVEXEIX TTPO-
YPOUHOTIOTE TN OIXPKEIC 0€ DEUTEPOAETTTON TOU TIGALIOU ONUEIn-

<« >

SPOT TIME
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NMAPAMETPOI AIAAIKAZIAZ ZYTKOAAHZHZ

KNG OUYKOAANGONG peow Tou SiakomTn 30. KAipoka Tigwv oro 0,1
sec. ¢wg 10 sec.

7. lo0oT&AOMION KUUATOHOPDIG.

Me T MARKTPa peTakivnong 31 Ko 32 PETAKIVAOTE TN QWTEIVH
€voelgn oto oUPPoA0 25 - Eikova 1 Ogh. 3. Kol 0T GUVEXEIX TTPO-
YPOUUGTIOTE TNV 1I000T&OWION TWV JIPOPWV KUUKTOUOPDOV OTN
AerToupyio maAAopevou TIG peow Tou diakomTn 30.

FREQUENCY

«d

H 1000T&BpIoN TNG KUPKTOHOP®NG PUBUICETOI 08 PIa KAIPOKX TI-
pwv omd 1 €wg 99 yix auxvoTnTeg oo 0,3 Hz eéwg 15 Hz, evw yix
AVWTEPEG OUXVOTNTEG(EWG 250 Hz) n KAiJaka dBivel ypoppIK&
€wg TIG TIPEG amd 30 €wg 70 (BA. - Eikova 2 OgA. 6.).

IZOZTAOMIZH KYMATOMOP®QN.

<«

SPOT TIME

J

Eixova 2.

<

'—

I "0

= .

o 2

Z

£

>= o

N L

ISOSTAOMIEH KYMATOMOP®QN
8. Zuxvotnta maAlopevou DC.

Me T TMARKTPa peTakivnong 31 Ko 32 PETAKIVAOTE TN GWTEIVA

€voeIgn oTo oUPPOAO 26 - Eikova 1 Ogh. 3. Kol 0T GUVEXEIX TTPO- 1
«d

YPOUUQTIOTE T OUXVOTNTX Yia TN AeiToupyiamaAlopevou TIG

DC péow Tou diakorTn 30.
S/ l ]l\
20 |
- I <« "

SPOT TIME
H ouxvoTnTa propei va puBpioTei 0TIG akOAouBeg KNIJOKEG:

a) Amo 0,3 Hz ¢wg 1 Hz pe BripaTa 0,1 Hz.

b) And 1 Hz éwg 250 Hz pe BrpaTa 1 Hz.
9. ZTadIoKnA K&O0d0G.
Me Ta TARKTPO peTakivnong 31 Kol 32 PETOKIVAOTE TN QWTEIVN
€vOeIgn oTo oUPBoAO 27 - Eikova 1 Oel. 3. Kol 0Tn OUVEXEIX , PE-
0w Tou JIKOTITN 30, TIPOYPAUUXTIOTE TO XPOVO O OEUTEPOAETIT
yIx TNV emiTeUEn Tou TEAIKOU PEUPATOG CUYKOAANGONG OTN Agl-
Toupyia GUYKOAANONG 4 XPOVWV 1} TO PNJEVIOUO TOU OVOUXOTIKOU
PEUPOTOG OTN OUYKOAANONG 2 Xpovwv. KNipoka TIH®V oo 0 sec.
¢wg 10 sec.

l
i

10. TeAIkO pelpa.

Me To TARKTPO peTakivnong 31 Kol 32 PETOKIVAOTE TN QWTEIVN
€vdelEn oTo oUPPoA0 28 - Eikova 1 OeA. 3. Kail 0T OUVEXEIX TIPO-
YPOUUOTIOTE TNV TIPN TOU TEAIKOU peupaTog atn AeiToupyia TIG
4 xpovwv péow Tou diakomTn 30. KAipoka Tipov ommo Imin €wg
OVOUOOTIKO | GUyKOAMNONG.

1
s

<« >

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

FREQUENCY

<«
<« >

11. Post gas.

Me Ta TARKTPO peTakivnong 31 Kail 32 PETOKIVIOTE TN QWTEIVN
€vdelEn oTo oupPoAro 29 - Eikova 1 OgA. 3. Kol 0T OUVEXEIX TTPO-
YPOUUOTIOTE TN SIXPKEIX O DEUTEPOAETTA TNG TEAIKNG PONG Oe-
piou peow Tou diakomTn 30. KAipaka Tigwv ormo 0,2 sec. ewg 20
sec.

FREQUENCY

<«

SPOT TIME
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AEITOYPTIA 4 XPONQN INA ZYFTKOAAHZH TIG

EL

6.0 AEITOYPIIA 4 XPONQN INA ZYTKOAAHZH TIG

H yevvntpia emmpémel Tn diayeipion Tng €Eunvng Aermoupyiog 4
Xpovav. Mp&ypaT (OMwg paiveTal aTnv eik. 3), avaAoYywg pe TNV
EMEYPBAON OTO TIANKTPO TOIUTHIONG UITOPEITE VO PETHPRAXAETE TNV
auTOpaTn SIadIKaOIX.

Emonuaivetan 0TI N oTadIoKr K&B0d0G TOU PEUPATOG EMITPETE-
TOI KQI OTTO TO PEIWPEVO PEUPA.

MNieon xwpig omeAeuBEPWON TOU TTARKTPOU TOIUTTIOXG.

Picture 3.

AmreAeuBEPWON TOU TIANKTPOU TOIPTTIOXG.
Mieon kol &ueon ameAeuBEPWON TOU TAARKTPOU TOl-
4 pmmidag.

AneAeuBepwan Kol GEN TTiean ToU TIANKTPOU TOI-
pmmidag.

A
Y
|

AYTOMATH AIAAIKAZIA

7.0 ANOMNHMONEYZH KAl ANAKAHZH MNPO-

FPAMMATOZ

H yevvATpI 00G EMTPETEI VO OTTOUVNUOVEUCETE KOXI OTN OUVE-
XEIX VO GVOKOAEDETE PEXPI KO 30 TTPOYPXUUOTO GUYKOANONG.

7.1 ANMOMNHMONEYZH NMPOrPAMMATOZ

1. PuBpioTe Tn diodIKaCIx Kol TO UTIODEIYHO GUYKOAANGNG TTOU
emBupeite (0nwg opideTan otnv 5.0 Kal 6.0)

MNoTroTe To TARKTPO 32 yIa VW OO TPIX GEUTEPOAETTTO
(n €i00d0G OTNV KATGOTAON AITOPVNUOVEUONG CUVOJEUETI
QAo EVO HOKPU MXO «UTTITT>» KO 0TNV 080vN epdavideTal n
TpwTN 6€on pvrung PO1).

Av emBupEiTE VO XTTOUVNHOVEUCETE TO TTPOYPOHHUO 08 &AAN
Bean Pvung, oTpiyTe Tov KWdIKOTOINTHA TTPOG T de&IX (OtU-
T6 B awgnoel Tov apIBUO TNG BEoNg Pvung) oTn B€an pvn-
pNg O1ou BEAETE VO ATTOUVNHIOVEUOETE TO TTPOYPOUUX.
MoToTe TO TARKTPO 32 Yo TAVK OO TPIX JEUTEPOAETTTA.
3TO Onueio aUTO TO TIPOYPAPHG amoBnkeUeTal 0Tn BEan
MVAUNG TTOU emMBUpEITE (N amopvnudveuon ouvodeUeTal &
&V JaKPU X0 «pTTITT» Ko 0TV 000vn gpdavileTan n AeEn
«MEM»)_

H £€€000G Qo TNV KATEOTOON KITOPVNHOVEUONG YIVETOI HE TPEIG
TPOTIOUG:

- ATTOPUVNUOVEUGN TOU TIPOYPGUUOTOG

- Av dev maTroeTe To MARKTPO 32 Kol Tov KwdikotroinTn (10
OeuTEPOAETTT)

- Av TTaTroeTe eAadp& To TANKTPO 32.

2.

ZHMEIQZH: TA ZTOIXEIA =TIZ OEZEIZ MNHMHZ MMOPOYN
NA ANTIKATAZTAOOYN. KATA TH AIAPKEIA THZ KATA-
2TAZHZ AMOMNHMONEYZHZ OAA TA NMAHKTPA (EKTOZ
AMO TO NMA'HKTPO 32 KAI TON KQAIKOMOIHTH) EINAI

AMENEPIOMOIHMENA KAI ZYNEMQZ AEN MIMOPEITE NA
AANAZETE KAMIA MNAPAMETPO.

7.2 ANAKAHZH AMTOMNHMONEYMENOY NMPOIrPAMMA-
TOZz

1. MNoTnoTe To MARKTPO 31 yia v omd Tpia deuTepOAETTO
(n €icodog 0TNV KAXT&OTAON AVEKANGNG TTPOYPAUUATOG OU-
VOOEUETO OTTO VA HOKPU X0 «UTTITT» Kol 0TV 080vn epdo-
viCeTan n mpwTn 6€on pvrung PO1).

2. Z1piyTe Tov KWOIKOTIOINTY OTOX OEEI (QUTO Bax axuEroel Tov
opIBud TnG BE0Nng pvrung) otn Beon pvAung Tou Tpoyp&p-
HOTOG TTOU BEAETE VO VOKOAEDETE

3. MotioTe To TARKTPO 31 yIo AVK OO TPIx dEUTEPOAETTTA.

270 onpeio auTd POPTWVETAI TO TTPOYPOUU TTOU EMIBUPEITE

(N ovKANON OUVOBEUETAI OO EVAX HOKPU X0 «HTTITT»).
H €€0dog amd TNV KAT&oTAON AVAKANGNG YIVETAI PE TPEIG TPO-
moug:

- AvOkAnon TIpoyp&pUaTog

- Av dev maTr\oeTe To TIANKTPO 31 ko Tov KwdikotroinTh (10

OeuTEPOAETTA)

- Av TTaTioeTe eAadp& To TARKTPO 31.
ZHMEIQZH: KATA TH AIAPKEIA THX KATAXTAXHZ ANAKAH-
ZHZ 'OAA TANAHKTPA (EKTOZ AMO TO MAHKTPO 31 KAI TON
KQAIKOMOIHTH) EINAI ANENEPIOMNMOIHMENA KAI ZYNEMQX
AEN MMOPEITE NA AAAA=ETE KAMIA MAPAMETPO.

8.0 AIAXEIPIZH TQN NMPOrPAMMATQON ZY-
FKOAAHZHZ

O TTPOYPOUUATIONOG TNG AEITOUPYIOG CUYKOAANONG KO TWV OXE-
TIKOV TTOPOUETPWVY EMTUYXXVETXI EMEPRARIVOVTAG XEIPOKIVNTO
oTx DIGPOPX XEIPIOTHPIO.

MeT& TO TTPWTO AVOPUX, N YEVVATPIX BPIOKETAI pUBUIOUEVN OF
pio TTPOKOBOPIoUEV KATHOTOON KAI PE TIHEG TWV TTRXPAUETPWV
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XPHZH EZQTEPIKOY XEIPIZTHPIOY

OUYKOAMNONG TTOU EMTPETTOUV OTO XEIPIOTH VO EEKIVIOEI AUETNG
TNV epycaoio.

H yevvnTpio SI00€TEI £TTIONG WVAUIN TTOU OTTOBNKEUE! TIG ETTIAEYE-
veg pubpioeig Tpiv To ofraiyo yio k&Be AeiToupyia cuykOAANong
(MMA, TIG HF, TIG Lift).

Koma OUVETTEIX, OTO EMTOPEVO AVOUHO N YEVVATPIC EPdaVilel OTO
XEIPIOTH TNV TEAeUTAiax pUBUION AEITOUPYITG.

9.0 XPHzH EZQTEPIKOY XEIPIZTHPIOY

H yevvnTpix emTpémel Tn xprnon Twv eEwtepl-
KOV XEIPIOTNPIWV TIOU TTIEPIYPADOVTAI.

MeT& Tn ouvdeon Tou eEWTEPIKOU XEIPIOTNPIOU
07O BNAUKO CUVDETAPO GTNV TTIPOCOYN TOU Hn-
XOVAUOTOG, UTTOPEiTE Vo EMIAEEETE TOV EAeyX0
HECW TOU TTVOKK 1) TOU EEWTEPIKOU XEIPIOTNPI-
ou pe To TARKTPO K&BeTNG peTakivnong (Ap.
14- @°. 1. 3).

MPOZOXH: H NIEZH TOY NAHKTPOY KAOETHZ METAKINH-
ZHZ(AP. 14 - Eikova 1 Oel. 3. AEN EXEI KANENA ANOTEAEZMA
EAN AEN EINAI YNAEAEMENO TO EZQTEPIKO XEIPIZTHPIO.
21N AeiToupyia ouyKOAANONG pe NAEKTPOBIO, HETATNV EVEPYOTTOI-
non Tng Aeitoupyiog remote, To EEWTEPIKO XEIPIOTAPIO EMITPETIEI
Tn ouvexr PUBUIoN Tou PEUPATOG GUYKOAANGONG OO TNV EAGXIOTN
€WG TN WEYIOTN TIYA. 2TV 080vn gpdavieTan n emAeypévn TIPA

PEUPATOG HEOW TOU EEWTEPIKOU XEIPIOTNPIOU.

@ MONO TOY EZQTEPIKOY XEIPIZTHPIOY ME
XEIPOK'INHTO 'EAEIXO.

21N Aeiroupyia ouykoAnong TIG pmopeite va emAeEeTe dUo Siax-

DOPETIKE CUOTAUATX EAEYXOU €E AMOOTROEWG:

1. EEWTEPIKO XEIPIOTNPIO PE XEIPOKIVNTO EAEYXO:
AeIToupyia auTn gival IDIXITEPC XPNOIUN 0 CUVOUG-
OpO PE TN XProN EEWTEPIKWV XEIPIOTNPIWV 1) TOIYTTI-
dwv TUTIOU RC, 01 oTT0ieg dIBETOUV DIGKOTITN VIO TN
puBuIoN Tou pelpaToq € amooTaoewg. EmTpémnel
Tn ouvexn pUBIoN Tou PeUPATOG CUYKOAANGNG OO

TNV eA&XIOTN WG TN PeyIoTN TIPA. Mo TN owoTh Kol euxepn XpN-

ONOUTOU TOU TTIEPIGEPEIRKOU CUVIGTATOI N EMAOYN TNG AEITOUpYi-

0IG «TEGOXKPWV XPOVWV».

ZHMEIQZH: ZTH AEITOYPI'A ZYTKOAAHZHZ
ME HAEKTPOAIO ENITPENETAI H ENIAOIH

TYNOZ BAABHZ / EAATTQMATA

SYIKOAAHZHE MIOANEZ AITIEZ

H yevvnTpiot dev oUYKOAAK: To yndIoko
opyavo dev GwTIeTONI.
C) AMn

A) O yevikdg SiakomnTng eivain aTn Béon OFF.
B) Aiokorr| koaAwdiou Tpodpodoaiag (diakotr
piag 1 TEPICOOTEPWY PRTEWV).

2. E&wTepikd XeIpIOTHPIO PE TTEVTOA:
R AeIToupyia uTR eivail IBIXITEPA XPOIUN 08 OUVOUQ-
OO pE TN XPron TTEVTAA HIKPODIOKOTITN e AEIToup-
_— yia trigger. H emAoyn auTr amevepyomolei Tn
oTadIoKn Gvodo Kol k&Bodo. To pelpa pubpileTa
pe TO TTEVTOA PETAEU TNG EAXXIOTNG KO UEYIOTNG TIKNAG TIOU £
AEyeTQ OTOV TTVOKX. O HIKPOJIGKOTITNG OTO E0MWTEPIKO TOU TTE-
VTN EAEYXOU ETITPETEI TNV EVAPEN TNG OUYKOAANGNG pe amAn
THieon Tou TTEVT&A KO XWPIG TN XPrion Tou TIANKTPOU TNG TOITTI-
dag TIG. TN TN owoTr Ko eUXEPN XPronN auToU ToU TIEPIPEPEIN-
KOU ouVvIOTATOI N €MA0YN TNG AeIToupyiag «OU0 XPOVmV».
SHMEIQZH: £TH AEITOYPI'IA AYTH, OTAN AEN EKTEAEI-
TAI H AIAAIKAZIA ZYTKOAAHZHZ, H ENAEXOMENH ITIEZH
TOY EEQTEPIKOY XEIPIZTHPIOY (MENTAA) AEN NMPOKA-
AE1 KAMIA METABOAH TOY PEYMATOZX NOY EM®ANIZE-
TAI Z=THN OOONH.
10.0 ZYNTHPHZH

MPOZOXH: AMOXZYNAEZTE TO ®IZ TPO®OAOZIAZ KAI MNE-
PIMENETE TOYAAXIZTON 5 AEMTA MPIN AMO OMNOIAAH-
NOTE EMEMBAZH ZYNTHPHZHZ. H ZYXNOTHTA
2YNTHPHZHZ NP'EMEI NA AY=ANETAI ZE AYZMENEIZ ZYN-
OHKEZ XPHZHZ.

K&Oe TpeIg (3) MRAVEG EKTEAEITE TIG AKOAOUBEG EVEPYEIEG:
a. AVTIKOTGOTHON JUOGVAYVWOTWV ETIKETWV.
b. KaBapiopog kau oUODIEN TEPUATIKWV GUYKOANONG.
C. AVTIKATXOTAON EAATTWUATIKOV OWARVOV GEepiou.
d. Emokeun f avTIKATEOTAON EAXTTWHATIKOV KOAWDinV
OUYKOAMNONG.
e. AVTIKGTXOTOON ommo €EEIDIKEUPEVO TTPOCWTTIKO TOU
NAEKTPIKOU KaAwdiou e&v TxpoUaI&Zel HOOPEG.

K&Oe £&1 (6) Mriveg eKTEAEITE TIG ’KOAOUOEG EVEPYEIEG:
a. KaBapiopog amd Tn oKOvn Tou e0wTePIKOU TNG
YEVVNTPIOG PE ENPO TIETIEGUEVO BEPTL.
b. H ouxvoTnTa TNG SISIKOGIOG QUTHG TIPETTEI VO AUEAVETN
OTAV TO PNXAVNUX AEITOUPYEI OE XWPOUG e TTOAU GKOVN.

11.0 TYNOI BAABHZ / EAATTQMATA ZYI'KOA-
AHZHZ-AITIEZ-AYZEIZ

EAEIMXOI KAI AYZEIZ

A) FupioTe To yeviko diakdmTn otn B¢an ON.
B) EA&YETE KOl GMTOKATAOTAOTE TN BAKBN.
C) AmeuBuvbeite oTo Z€pPIg yia EAeyxo.

Kord T didpkeiax TNG ouykOAANong To pelpa
oTnv €000 SIGKOTTETAN EXPVIKA, OBRAVEI N

TPA&OIVN evOEIKTIKN AuXvia Kol avaBel n kiTpivn. | Aeiroupyiag).

Moapouci&aTnke UTTEPBEPPAVON Kol ETTEPROON
NG BeppIknG aod&AeIng. (BA. KUKAOI

AQNOTE TN YEVVATPIN QVOUPEVN KO TIEPIPEVETE VX
Kpumoel (10-15 AemT&) £0G OTOU XMOKATAOTAOEI N
TTPOOTOCI KOl OBrOEI N KITPIVN EVBEIKTIKI AUXViCK.

Meiwpévn 10xUG ouykOAANong. AlokorS piog éonc,

NavBaopévn olvdeon kahwdinv oTnv £€0d0.

EA&yETE TNV KOT&OTAON TWV KOAWSIWV, €&V N
Tolpmida yeiwong AeiToupyei Ko edv €xel ouvdeBei oe
TEPAXIO OUYKOANONG KaBapO ammd okoupid, BepViki
1 yp&oo.

YmepBoAiK& MTOINOPOTA.

MakpU TOEO oUYKOANONG.
YynAo pelpa ouykOAAnang.

NavBoopévn MoANIKOTNTa ToIUMidag, MelwoTe Tnv
TIUM TOU EMAEYPEVOU PEUPATOG.

Kparrpeg.

Toxeiot AMOP&KPUVON Tou NAEKTPODBIOU OTNV AMOOTICDN.

YmoAeippoTa. TTEPUOPATWV.

Kakog kaxBapIopog i} KATavopr Twv

AavBaopgvn kivnon nhektpodiou.

Avenopkng dieioduon.

YynAn TaxUTNTa MPowong.
MoAU XaXUNAG peUPC OUYKOAANONG.

Kaikr) podny. MoAU XounAd pevpct.

TOE0 OUYKOAANGNG UTTEPBOAIK KOVTO.

AugnoTe TNV TIPA emAeypévou peUPATOG.

EEOYKOPOTO KO TIOPOI.

Yyp& nAekTpodia. Mey&ho prkog ToEou.
AavBaopévn MONKOTNTA TOIUMDXG.

Pwypeg..

MoAU uwnA& pelpaTa. Bpwpiko UNKK.

TNEN nAekTpodiou oe cuykoAAnon TIG.

AavBaopévn MoNKOTNTA ToIUMdAG. AKXTGAANAOG TUTTOG arepiou.

8 EL
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OMNMUCAHHUE U TEXHUHECKHUE XAPAKTEPUCTUKU

1.0 OMNUCAHUE U TEXHUHECKHUE XAPAKTE-
PUCTUKH

1.1 OMNAUCAHUE

HacTofAwana mawmHa npeacTaBnaeT coboi COBPEMEHHbIN reHe-
paTtop MOCTOAHHOIO TOKa ANA CBapKW MeTannos, padoTatowmii ¢
NOMOLLbI0 MHBepTOpa. 3Ta 0coban TEXHONOrHUA NO3BONAET Co3Aa-
BaTb KOMMNaKTHbIE U IErKMe reHepaTopbl C BbICOKMMU JKCnyara-
LIMOHHBIMU XapaKTepucTukamu. BoaMoXKHOCTb perynmpoBoK,
BbICOKas MPOM3BOAMTENBHOCTb U Masioe 3HepronotpebneHue
npeBpaLyaoT Ux B ONTUManbHOE CPEeACTBO AJSIA CBAPKK 3NEKTPO-
namu ¢ obmaskon 1 GTAW (TIG) (B cpeae mHepTHoro rasa). K
3TUM xapakTepuctikam y moaenu SX 170 GC ao6aBneHo WHHO-
BaLMOHHOE CXeMHOe pelleHune, AenatoLiee YpesBblyanHo Npoc-
TbIM W YAOOHBIM 32)XKMraHue Ayru U CBapKy LieNItoNo3HbIMU 1
aNtOMUHUEBBIMU 3NEKTPOAAMM.

1.2 TEXHUYECKHUE XAPAKTEPUCTUKH
TABJIMHMKA HOMUHATIbHbIX JAHHbIX
PRESTOTIG 1800

BXOAHAA LEMb

MMA TIG

HanpsxeHne ogHodasHoe 230V
Yactota 50/60 Hz
Pacxoa paxtuyeckui 15A 1A
Pacxoa makcumanbHbii 21A 14 A

BbIXOAOHAA LIEMNb
HanpsxeHne xonocToro xoaa 50V
Tok cBapOYHbIN 5A+160A
Pa6ouuit unkn 35% 160 A
Pab6ouuit uukn 40% 160 A
Pab6ouuit umkn 60% 140 A
Pa6ouuit umkn 100% 120 A 130 A
CreneHb 3aLuThl IP 23S
Knacc usonauuu H
Bec 9,5 Kg

205 x 345 x 460 mm
EN 60974.1 / EN 60974.10

labapuTHble pasmeps

HOpMaTVIBHbIe AOKYMEHTbI

PRESTOTIG 2200

BXOAHAA LEMb

MMA TIG
Hanps)xkenne oaHodasHoe 230V
Yacrota 50/60 Hz
Pacxoa ¢paktnyeckuit 16 A 12A
Pacxoa makcumasnbHbIv 245A 21,5A

BbIXOOHAA LIEMNb

HanpsxeHne xonocToro xoaa 50V
Tok cBapOYHbIf 5A+180A | 5A+ 220A
Pab6ouuit unkn 35% 220 A
Pab6ouuit uukn 40% 180 A
Pab6ouuit uukn 60% 150 A 180 A
Pa6ouuit yukn 100% 130 A 150 A
CreneHb 3aLwuTbl IP 23S
Knacc usonauuu H
Bec 9,5 Kg

205 x 345 x 460 mm
HopmatuBHblE JOKYMEHTbI EN 60974.1 / EN 60974.10

MalLrHy MOXXHO MOAKMIOYMTL K ANU3eNb-reHepaTopy ¢ MOLLHOC-
TblO, COOTBETCTBYIOLLEH NapameTpam TabnuuKu HOMUHANbHBIX
JaHHbBIX U UMEtoLLeMY CleaytoLMe XapaKTepPUCTUKK:

labapuTHble pasmepbl

- BeixoaHoe Hanpsxenue ot 185 ao 275 B nepemeHHOro Toka.
- Yactoty ot 50 ao 60 y.

BAXHOE YKA3AHUE YBEAUTECDH, YTO NMAPAMETPbI UC-
TOYHUKA NMUTAHUA COOTBETCTBYHOT BbILLEMNPUBE-
AEHHbIM. NPEBbILUEHUE YKA3AHHOW BENMUYUHDbI
HANPAXEHUA MOXET NPUBECTHU K BbIXO4Y U3 CTPOA
CBAPOYHOU MALLWUHbI U AHHYJNTUPOBAHUIO TAPAHTUMN.

1.3 NMPUHAANEXHOCTHU (OMNLNUN)

- TWK 50/200: komnnekt ropenku TIG (ansa cBapku B cpeae
MHEPTHOrO rasa) M NPUHAANEXHOCTEN.

- CEM 4T/50: MonHbIA KOMNAEKT ANA CBAPKK 3NEKTPOAOM.

14 DUTY CYCLE (OTHOCHUTENbHAA AJIUTENbHOCTb
BKNIKOYEHHKA)

MpexacTaBnaeT coboit BpeMs B NPOLEHTHOM OTHOLIeHUH oT 10
MWHYT, B TEYEHWE KOTOPOrO CBapOYHas MalluMHa MOXKeT padoTatb
C HOMWHaNbLHOW BEIMYMHOM TOKa NPKU TeMnepaTtype OKpyKaroLLen
cpeabl 40 rpaaycoB C, He Bbi3biBaA cpadatbiBaHWe TEM0BOro
3aluMTHOro yctpoictea. Ecnu oHo cpaboTtano, pekomeHayeTca
noaoXaatb He MeHee 15 MUHYT, yToObl AaTb CBAPOYHOM MaLlnHe
OCTbITb M 3aTEM Nepea HOBOW CBAPKON YMEHbLUMTb BEIMUMHY TO-
Ka unu Bpems pabouero uukna (Cm. ctp. IV - V).

15 BOJIbTAMIMEPHBIE XAPAKTEPUCTUKU

BonbTamMnepHble XapaKTePUCTUKM NOKa3bIBAOT MaKCUMasbHbIE
BE/IMYMHbI TOKA M HaNpPsXKeHUA, Nonyyaemble Ha BbIXOAE CBapOY-
HOW MaLumnHbl (Cm. cTp. IV - V).

2.0 YCTAHOBKA

BHUMAHHUE: NPEXAOE YEM NOAKIHOYUTL, NOArOTO-
BUTb K PABOTE WUITKU UCMOJIb3OBATb OBOPYLJOBAHME,
BHUMATEJIbHO NMPOYUTAUTE YKA3SAHUA NO TEXHUKE
BE3OMNACHOCTMH.

2.1 NOAKNHOYEHWE CBAPOYHOWM MALLUWHBI K CETU
SNEKTPONMUTAHUA

OTKNHOYEHUE MALUMUHbI BO BPEMA CBAPKU MOXET
NPUBECTU K EE CEPbE3HOMY NMOBPEX AEHUIO.

Y6eautech, YTO po3eTKa 3alluLleHa NiaBKUM NPefoXpaHuTeNnem
C HOMMHaNOM, COOTBETCTBYHOLMM TaBNUYKe HOMWUHAMBHBLIX AaH-
HbIX reHepatopa. Bce moaenu reHepatopa cHabeHbl cucTeMon
KOMMeHcauun KonebaHuit ceTeBoro HanpsaykeHua. KonebaHuam B
pasmepe +-15% COOTBETCTBYET UBMEHEHME CBAPOYHOMO TOKA +-
0,2%.

230V BO M3BEXXAHWME MOBPEXIEHWA TE-

50-60 Hz HEPATOPA MPEXAE YEM BKIJIIO-

YUTb BUIIKY KABEJA MNTAHNA B

COOTBETCTBYIOLLYIO PO3ETKY,

<@> MPOBEPLTE COOTBETCTBWE HATMPA-

XXEHWA CETHU EFO HOMHUHATIbHOMY
HAMNPAXXEHUIO MUTAHUA.

BbIKJTKOYATEJIb: 3toT BhIKNtOYaTENb UMEET ABA MO-
noxxenua | = BKJTKOYEHO - O = BbIKJ/TIOYEHO.

o

2.2 NEPEMELLIEHUE U TPAHCMOPTUPOBKA rEHEPATOPA

3ALLIUTA OMEPATOPA: KACKA - MEPYATKH - SALLIUTHAA
OBYBb.

BEC CBAPOYHOW MALUWHbI COCTABNAET HE BOSEE 25
KT, NIPUYEM ONEPATOP MOXET CAM NOAHUMATbD EE.
NMPOYUTAUTE U COBNIOOAUTE HUKENPUBEAEHHBIE
YKA3AHUA.

Mpu NPOEKTUPOBAHWU CBAPOYHOM MalUKHbI Bbina yuTeHa BO3-
MOXHOCTb €€ NoAbema U TPaHCMOPTUPOBKU. TpaHCNOPTUPOBKA
060pynoBaH1A HECNOXHA, HO TpebyeT cobnoAeHUA HEKOTOPBIX
npasun, B YaCTHOCTH:

1. [OnA noabemMa W MepemeLleHns WUCMONb3yWTe PYUKY,
NpeayCMOTPEHHYIO AnA 3TOM Lenu Ha reHepaTtope.
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2. [Npexxae yem NOAHATL MM NEPEMECTUTb reHeparop, OTCo-
elMHUTE MOAKIHOUYEHHBIE K HEMY NPUCMOCOBNEHNS, a TaKXKe
caMm reHepaTop OT 3NIEKTPUUYECKOH CETH.

3. He ucnonbayitte kabenu nutTaHuA U cBapouHble kabenu ans
noAbeMa Wnv nepemMeLleHns o6opyaoBaHus.

23 NOAKNHOYEHUE U NOArOTOBKA OBOPYOBAHHUA K
BbIMNOJIHEHUIO CBAPKHU OBMA3AHHbBIM SNIEKTPOAOM

- NEPEA BbINMNOJIHEHUEM OMNMEPALUU NOAKNHOYEHUA
OBOPYOBAHUA BbIKNMFOYHUTE MALLIUHY.

YTo6bl MCKAIOUUTL noTepu MOLWHOCTHU, NOAKNOYEeHHUe
cCBapo4Horo oéopy.uosal-mn K MaluHe chnepayert
OCyLLeCTBJIATb O4YEeHb aKKypaTHO.

CkpynynesHo cobnioganTte ykasaHuMA NO TeXHUKe
6esonacHOCTU, NpUBeAeHHbIe. YCTaHOBUTE BblOpaHHbIi
aNeKTPOA Ha aneKTpoaoAepmarene.

4. Toakntounte pasbeM 3asemndatoLllero kabensa K ObicTpopa-
3BEMHOMY 3a)XXUMY, a KeLn 3Toro xe kabena K Touke,
6nn3Koi K MecCTy, Fae BbIMONHAETCA CBapKa.

5. [Moakntounte pasbem 3a)kMma anekTpoaoaeparensa K no-
NIOXKNTENBHOMY BbICTPOPA3HEMHOMY 32XKUMY.

6. Taxoe coeavHeHue 3TUX Pas3bEMOB WMEET pe3ynbTaToM
CBapKy B NPAMOW NMONAPHOCTY ; ANf NOSyYeHUs CBapKM ¢ 06-
paTHoM NMONAPHOCTLIO MOMEHATL MECTaMK PasbeMb!.

7. YcTaHoBWTe nepekntoyatenb pexxuma ceapku ( los.1 - Kap-
TMHKa 1 Ctp. 3.) B nonoxkeHue "cBapka oOmasaHHbIM 3NeKT-

poaom".
i

8. PerynupyiTte BenMUMHy CBapOYHOro TOKa C NOMOLLbIO COOT-
BeTcTBYloLero nepekntoyarena ( Mos. 3 - Kapturuka 1 Ctp.
3.).

9. Bkntouute reHepartop, NOBEPHYB BbIKOYaATENb.

2.4 NOAKNKOYEHUE U NOATOTOBKA OBOPYOBA-
HWUA K BbIMONMHEHUIO CBAPKU GTAW (TIG) LIFT.

- NEPELA BbINONTHEHUEM OMNEPALUWU NOAKITFOYEHUA
OBOPYAOBAHUA BbIKNMFOYHUTE MALLIUHY.

YT06bl UCKAKOUMTL NOTEPU MOLYHOCTHU HUAM ONacHble YTEeUKH
rasa, NoAKNoUeHUe cBapoyHoro o6opyaoBaH1A K MallMHe
cnegyeT OCyLeCTBNATb OUeHb aKKypaTHo. CKpynynesHo
cobnioganTe yKasaHWA nNo TexHUKe 6esonacHocTH,
npuBefeHHble.

1. Tlepekntounte cBapoyHyto malinHy B pexxum TIG LIFT n TIG
HF.

2. YcTaHoBWTE Ha CBapOYHOW roperke BolOpaHHble 3N1eKTpos 1
conno noaauu rasa. (MposepbTe COCTOAHME KOHLA 3NEKTPO-
Z1a N HACKONbKO OH BbICTYNAET U3 FOPESIKK).

3. TMoakniounte pasbem 3a3eMnAOLIEro Kabend K MoNou-
TeNbHOMY ObICTPOPa3BEMHOMY 32XKUMY (+), @ KNELLUM 3TOrO
e Kabens K Touke, B6NIM3KON K MECTy, rAe BbIMONHAETCA
cBapka.

4. TloAKntouUTE COEAUHUTEND CUOBOrO KaBena ropesnku K Bbic-
TpocpabatbiBatoLLeMy 3XKUMY (-).

5. TMoacoeaunHnte TpyOKy nojauu rasa K perynatopy Ha raso-
BOM GannoHe.

6. Perynupyite pexxum CBapKku U xenaemble pabouve napa-
meTpbl (Pasaen 5.0).

7. OTKpoWTe BEHTMb NOAAYM rasa.

8. [loaknioyeHne yCTpoWcTBa AMCTAHLMOHHOIO YynpaBneHus.
Mpun Mcnonb3oBaHUM YCTPOMCTBA AUCTAHLMOHHOO ynpasne-
HWA NOAKJIOYMTE pasbeM AaHHOro YCTpOWCTBa K nNpeayc-
MOTPEHHON ANA 3TOW Lenu po3eTKe, pacrnonoXeHHon Ha
nuuyeson naHenun. B aTom cnyyae nmeetcA BO3MOXKHOCTb pe-
rynuMpoBatb MOLLHOCTb.

9. Bkntouute reHeparop.

3.0 ®YHKLUUU

3.1 JNIULIEBAA NAHEIb

KaptuHka 1.

MHaunkartop ceapku
1 |o6mMasaHHbIM 3NeKTPoAOM 18 g)y:g;l”; Lneposoro
(MMA) pubop
MHaunkatop ceapku TIG DC ¢
2 |3a)KuraHMem npu BbICOKOW 19  |WHaukatop Pre-Gas
yactote
Muankatop ceapku TIG DC ¢
MHaukaTop cunbl MycKoBOro
3 [3akuraHuem oTpbLIBOM 20
ToKa (B pexwume 4T)
anekTpoaa
4-8 o
11 Knaswuwua BepTMKanbHoM 21 MHaukatop Bpemenun
14 |MPOKPyTKU noabema
5 Muankartop ceapku TIG (B 2 22 MHAanKaTop HOMUHaNbLHOM
npoxoaa) CUnbl TOKa CBapKu
6 MHaunkatop ceapku TIG (B 4 23 MHAanKaTop NOHMXKEHHOM
npoxoAaa) cunbl Toka (B pexxnme 4T)
MHaukatop ToueyHoM CBapKu MHaunkatop BpemeHun
7 24 -
TIG TOYEYHOMN CBapKun
9 Muankatop ceapku TIG o5 MHavkatop 6anaHcMpoBKi
NyNbCUPYIOLLMM NOCT. TOKOM $OopMbl BOMHBI
10 |Mnavkatop ceapu TIG DC 26 Wrawkarop yacrorsl
nyNbCUPYIOLLIEro ToKa
12 WHAKATOP AMCTAHUMOHHOTO 27 |HWHAavkaTop BpeMeHu cnycka
ynpasneHua
MHankatop ANCTaHUMOHHOTO MHAnMKaTOp KOHEYHOro TOKa
13 28
ynpasneHua (B pexxume 4T)
MHankaTtop BKAOYEHMA
15 |ycTpoiicTe aBapuitHo# 29 |MHaukarop Post-gas
curHanusaymm
16 |MHaukatop noaauu Toka 30 |PerynupoBoyHan pyyka
31 o
17 | Lueposoit npuéop Knasuwia ropusoHTansHom
g |MPOKPYTKM

4.0 BblBOP PEXXUMOB CBAPKMU.

4.1 KNABULLA NMPOKPYTKMW.

BbiBop »kenaemblx PeXXMMOB CBApKU OCYLLECTBIAETCA HaXKaTh-
€M B TeYyeHWe OAHOW CeKyHAbl pasaMelleHHbIX Ha NaHenu Kna-
BULL NPOKPYTKKU, 0603HAYEHHBIX CUMBOJIOM

o000

anI KaXXA0M HaXXaTuu BbllleyKa3aHHbIX KnaBuLl BbléMpaeTCﬂ
OANH PeXXMM CBapKHU.

BHUMAHWE: BO BPEMA NMPOLIECCA CBAPKH KJIABULLIU
BEPTUKAINbHOW NPOKPYTKKU HE 3SAIENCTBOBAHDbI.
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BblBOP PEXXMMOB CBAPKH.

1. Csapka o6ma3aHHbIM anekTpogom MMA.

[nsa cBapku o6MasaHHbIM 3NEKTPOAOM HAXXMUTE KNaBuLLy Npo-
KPYTKM 4 1 npuBeanTe CBETOBOW MHAMKATOP B COOTBETCTBME C
cumsonom 1 - Kaptuhka 1 Cip. 3.

2. Csapka TIG DC HF.

®

Bei6op cBapku TIG ¢ 3aykuraHnem Ayrv Npy BEICOKOM Hanpsxe-
HMK OCYLLIECTBNAETCA HAXKATMEM KNaBuLLIK NPOKPYTKK 4 - KapTux-
ka 1 Ctp. 3. A0 npuBeAeHMA CBETOBOro MHAMKATOpA B
cooTBeTcTBME C cMMBONOM 2 - KaptuHka 1 Ctp. 3. Mpu Haxxatum
KHOMKM FOPENKM reHepUpPyeTCA ANEKTPMUECKMIA pa3pAa BbICOKOro
HanPAXXeHA, BbI3bIBAIOLLWIA 3aXXUraHue ayru.

3. Csapka TIG DC c 3auraHMem nytem oTpbiBa aneKTpoaa

Bbi6op cBapku TIG c 3a)kuraHuem OTpbIBOM 3/eKTposa ocy-
LeCTBNAETCA HaXXaTnem knasuwm 4 - Kaptuika 1 Ctp. 3. Ao npu-
BeJeHUA CBETOBOIo MHANKATOpa B COOTBETCTBUE C CUMBOJSIOM 3 -
KaptuHka 1 Ctp. 3.

B atom cny4yae AnAa 3axkuraHuAa ayru Heobxoanmo:

a. [oaHecTn anexkTpoAa K cBapvBaemomn AeTanu, Bbi3biBas
KOPOTKOE 3aMblKaHWe MeXay AeTaNbio U ANEKTPOLOM.

b. Ha)kaTb KHOMKy ropenku, Bbl3Baa BKOYEHWE noAaun
HauyanbHoro notoka rasa (PRE-GAS). O6 okoHuaHun ¢asbl
npeaBapuTenbHOM nojaun rasa "pre gas" npeaynpexaaert
NPOAOMKUTENBHBLIN 3BYKOBOW curan. B cnyyae BbinonHeHus
BbiLlEeONMcaHHON onepauunn B pexume POST-GAS, npu
HaXkaTn KHOMKW CBApOYHOW ropesikv NpoAOC/IKUTENbHbINA
CUrHan pasgaetcA cpasy.

c. Bo Bpems 3ByKOBOro CMrHana MOXHO OTBECTH 31EKTPOA
OT AeTanu, Bbl3blBaA 3aXKUraHue ayru.

4. 5.1.4 Csapka B ABa npoxona.
OTa OyHKUMA aKTMBHA ToNbKO npu ceapke TIG.

&

Haxartnem knaBuwm npokpytku 8 - Kaptuhka 1 Ctp. 3. nepese-
ZMTe CBETOBOW MHAMKATOP B COOTBETCTBME C CMMBOJIOM 5 - Kap-
TMHKa 1 Ctp. 3. Mpu TakoM perknume cBapKu HEOBX0AUMO HaXKaTb
KHOMKY ropesiki ANA NoAayv CBApOYHOro TOKa U AepxkaTtb ee Ha-
YaToi Ha NPOTAXKEHUW BCEro NpoLecca CBapKu.

5. CaapKa B ueTblpe npoxoAaa.
3Ta QyHKUMA aKTUBHA TOMBKO MPH BbINONHEHWUK cBapku TIG.

HaxxmuTe knasuLy npokpyTku 8 - KapTtuHka 1 Ctp. 3. #o npuse-
[IeHnA CBETOBOro MHAWKATOpa B COOTBETCTBUE C CUMBOJIOM 6 -
Kaptuhka 1 Ctp. 3. Mpu TakoM pexume padoTbl KHOMKA FOpPesku
“cnonb3yeTca B YeTbipe Npuema, 4toBel 0becneunsatb BbIMOHe-
H1E CBapKW aBToMaTnyeckum crocoBom. MepBoe HaxkaTue KHoM-
KU rOpeskv Bbi3biBaET noAavy rasa; OTrnyCcTUB KHOMKY,NMPOUCX0ANT
3a)KMraHve cBapoyHoin ayru. BTtopoe Ha)kane KHOMKKU ropesnku
BbI3blBAET NPEKpaLLeHne CBapKH; OTMYCTUB KHOMKY, NepeKpbiBa-
eTcA nojava rasa.

6. ToueuHana cBapka.
OTa PYHKLUMA aKTUBHA TONILKO NPU BbINONHEHUK cBapku TIG.

&

Haxmute knasuwy 8 - KaptuHka 1 Ctp. 3. A0 NnpuBeaeHus cBeTo-
BOro MHAMKaTOpa B COOTBETCTBME C CUMBONOM 7 - KapTuHKa 1
Ctp. 3. Mpu TakoM pexxume paboTbl obecrneumBaeTca BbiNosHe-
HUe TOUEYHOW CBApKM C peryiMpoBaHMeM BPpeMeHW B COOTBETC-
TBUM C YKasaHUAMM,

npuBeAEHHbIMU B NYHKTe 24 - Bpemsa ToueyHoW cBapku (Spot
time).

7. Csapka TIG nynbcUpylOLLUM TOKOM.

Ana pa6oTbl nynbcupyoLMM Tokom nocne BelBopa ceapku TIG (¢
OTPLIBOM 3NEKTPOAA MK BbICOKOW YacToTon HF), HaxkmuTe Kna-
suwy 11 - Kaptuhka 1 Ctp. 3. 1o npvBeaeHMA CBETOBOIo MHAMKA-
Topa B cooTBeTcTBME C cumBosioM 9 - KaptuHka 1 Ctp. 3. Mpwu
TakoM pexkume paboTbl oBecneunBaeTca Nynbcayua Toka B npe-
fenax, perynmpyemblx B COOTBETCTBUM C yKa3aHUAMM, MPUBEAEH-
HBIMKM B MyHKTax 22: HOMWHanNbHbIH CBAPOYHbLIA TOK M 23:
[MOHMKEHHBIN TOK.

8. Csapka TIG DC.

Ona ceapku TIG DC (Tig nocTaHHLIM TOKOM), nocne Beibopa
csapku TIG (c oTpbIBOM 3/1€KTpoAa Win BbICOKOW YacTotoi HF),
HaxkmuTe Knasuwy 11 - KaptuHka 1 Ctp. 3. ao npuBeaeHuna cee-
TOBOro MHAMKaTOpa B cOOTBETCTBME C cumBoiioM 10 - KapTuHka
1 Ctp. 3.

9. JducTaHUMOHHOE ynpaBneHue.

Haxkatnem knasuwm 14 - KaptuHka 1 Ctp. 3. 1o npuBeaeHus cee-
TOBOr0 MHAMKATOpAa B COOTBETCTBME C cMMBOIOM 12 - KapTuHka
1 Ctp. 3. obecneunBaetca BbINONHEHWE PaBOThbl MOCPELACTBOM YyC-
TpOMCTBA AUCTALIMOHHOIO YrpaBfieHua.

10. MecTHOe ynpaBneHue.

@

Haxkatnem knasuwm 14 - KaptuHka 1 Ctp. 3. 1o npuBeaeHus cee-
TOBOr0 MHAMKATOpa B COOTBETCTBME C cumBOoM 13 - KapTuHka
1 Ctp. 3. obecneunBaeTca BbINONHEHWE paBoThbl MOCPELACTBOM yC-
TpoOMCTBa AUCTALIMOHHOIO yrpasfieHua.

11. MHOMKaTOp BKMIOUEHUA YCTPOICTBa aBapUHHOW CUrHa-
nu3auuu.

@

Mpu BO3HUKHOBEHMM NtOBOH M3 NPEAyCMOTPEHHbBIX aBapUiHbIX
CUTyauui 0HOBPEMEHHO 3axkuratotca nHavkatop 15 - KapTtuHka
1 Ctp. 3. v ancnnei 17 - KaptuHka 1 Ctp. 3. Hwxe npuseaeHo
onucaHne BO3MOXHbIX aBapUiHbIX CUTyaLuid, COOTBETCTBYIOLLMX
MHAVKALMIA 1 onepaLlmin, KoTopble cneayeT BbiNoNHATL AnA npuse-
ZleHus reHepartopa B paboyee COCTOAHME:

AUCNNENA | ONUCAHUE

HenoctatouHoe BXOAHOE HaNpAXeHUe, Pa3oMKHYT
CeTeBOW BbIKIOUATENb WK OTCYTCTBUE HANPFKEHNUA,
HeperynMpyemoe HanpaxxeHue.

Pasbem uHTepdeica oTKOUEH, OTCYTCTBUE
LtF HanpskeHnA 24 B nocT. Toka, Apyrue npobnemMsl B
nHTepdeiice.

Meperpes cunosoro npeotpasosarens.

ThA BosBspar B pabouee COCTORHWE MPOMCXOANT MO

OKOHYaHWM aBapUUHOMN CUTyaLuu.

KopoTkoe 3amblkaHue Ha Bbixoae. MNpuunHa:
a) KopoTkoe 3amMbikaHne 3aXXMMOB reHeparopa.
SCA b) HencnpasHocTb BbIXOAHOIO Kackaaa.

a) YCTpaH1Tb KOPOTKOE 3amblKaHKe.
b) O6patntecb B CEPBUCHbIN LIEHTP.

PiF HeucnpaBHoCTb MHBEpTOPA.




NMAPAMETPbI MPOLIECCA CBAPKH
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BHUMAHHUE: ECJIU BCE PASMELLEHHbIE HA NAHENHU YN-
PABJNEHUA CBETOBbBIE UHOUKATOPbI TACHYT WUJTU 3A-
MUTAOTCA OAHOBPEMEHHO B TEHEHUE BOJIbLLE 40
CEKYH[, TO OBPATUTECb K U3TOTOBUTENO MALLIUHbI.

12. Mopaua ToKa.

WMhaunkatop16 - Kaptuuka 1 Ctp. 3. 3axkuraetcaA Bo Bpema paboTsi
reHeparopa u HopmasnbHOW noaayn Toka.

13. CeeTtoauonbl

MokasbiBatoT BENUUKMHY, oToBpakeHHyto Ha aucnnee (Duty cycle,
yacrota, Bpemd, cuna Toka) 18 - Kaptuika 1 Ctp. 3.

%
Hz
Sec
A

5.0 NAPAMETPbI MPOLIECCA CBAPKH

Orta yacTb NaHenu UcnonbayeTca AnA 3alaHusA BCEX NapameTpoB,
HeoBX0AMMbIX ANF ONTUMU3aUMK paHee BblBpaHHOro npouecca
CBapKy.

5.1 KINABULLIU MPOKPYTKMW.

Haxxatmem B TeyeHWe He MeHee OAHOW CeKyHAbl KnaBuLW Npo-
kpyTku 31 unu 32 - KaptuHka 1 Ctp. 3., 0603HaueHHbIe cMMBONa-

2@°

ocyuwlecTendaeTca Bbl60p TeX napamMmeTpoB CBapKK, KOTOPbIE
LOMXHbI ObITb U3MeHeHbl. Ha)katnem oTaenbHbIX KnaBuLl npo-
KPYTKK BblAENAKOTCA T€ PYHKLUU CBAPKKU, KOTOPbIE AOMKHbI BbITb
N3MEHEHbDI.

Bo BpemA 3aganHuA oTAENbHBIX NapaMeTpoB 3a)KMraeTcA COooT-
BETCTBYIOLLMIA CBETOBOW MHAMKaTop. Aucnnen 17 - KaptuHka 1
Ctp. 3. n ceetoanoanl 18 - KaptnHka 1 Ctp. 3. nokaseiBaroT CoOT-
BETCTBEHHO BEJIMYMHY M3MEHEHHOro napameTpa v Ucnonbaye-
MYI0 €AUHULY N3MEepeHHs.

BHUMAHMUE: HACTOALLAA CEKLUHUA NAHENU MOXET
BbiTb UYBMEHEHA BO BPEMA CBAPKM.

1. PerynAatop BpeMeHH noaauu rasa.

MocpeacTtBom knasuw 31 1 32 npuBecT1 CBETOBON MHAUKATOP B
nonoxenue 19 - KaptuHka 1 Ctp. 3. 3atemM nocpeacTBOM pyyku
30 perynvposatb Bpema NoAayn HavanbHOro noToka rasa B ce-
KyHAaax. [lnanasoH perynuposanus ot 0,2 cek. Ao 5 cek.

l
& /{

2. HauyanbHbIN TOK

MocpeacTtsom knasuww 31 1 32 NpuBeCT CBETOBOK MHAUKATOP B
nonoxenue 20 - Kapturka 1 Ctp. 3., 3aTem nocpeacTBOM pyyKu
30, perynuposaTtb BEIMUYUHY HaYanbHOU CUibl TOKA ANA BbINOSHe-

4
1 1
1 1

<« »

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

HuA ceapku TIG B 4 npoxoaa. [lnanasoH perynMpoBaHua OT Mu-
HUManbHOM A0 HOMUHANBLHON BESIMUMHbBI TOKA CBapKHK.

pdk

3. Bpems noabema.

Mocpeactsom knasuw 31 1 32 NpMBECTU CBETOBOW MHAMKATOP B
nonoxenue 21 - Kapturka 1 Ctp. 3.; 3atem BpaLyeHnem pyyku 30
perynupoBaTb BpeMa AOCTUKEHUA HOMUHANbHOW BEIMUYUHBI CHU-
nbl Toka npu ceapke TIG. [nanasoH perynupoBaHus oT 0 cek. 4o
10 cek.

¥
A

<« >
FREQUENCY
<« >
SPOT TIME
4. HomuHanbHafA cuna ToKa.
MocpeacTtsom knasuw 31 1 32 NpuMBeCTH CBETOBON MHAUKATOP B
cooTBeTcTBME C cMMBONOM 22 - KaptuHka 1 Ctp. 3.; 3atem Bpa-
LeHneM pyyku 30, perynuposarb BefMYMHY HOMUHANIBHOW CUAbI
TOKa ANA BCEX PEXMMOB CBapKK. [lnanasoH perynMpoBaHua oT
5A no 220A.

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

<« >

FREQUENCY

«d

4« >

SPOT TIME

5. ToHM¥eHHbIM TOK / Mynbcupyrowmn Tok. BAJNTAHCHU-

POBKA ®OPMbI BOJIHbI.

Mocpeactsom knasuw 31 1 32 NpMBECTU CBETOBOW MHAMKATOP B
PucyHok 2. cootBetctHe ¢ cumeonom 23 - Kaptunka 1 Ctp. 3.;
3aremM nocpencTtsoM pyyku 30, perynupoBaTb BEUYUHY MOHU-
YXEHHOro ToKa npw BbinonHeHun ceapku TIG DC B 4 npoxoaa; anA
BbINOSIHEHUA cBapku TIG ¢ nynbCUpyoLWMM TOKOM (C 2 unu ¢ 4
npoxoAamu) perynMposatb BenMunMHy 6a30B0ro ToKa nynbcaLmm.
[uanasoH perynMpoBaHua 0T HOMUHaNbHOW BETMYMHBI CUbI CBa-
poyHoro Toka A0 10% OT AaHHOW BENMYMHBI.

FREQUENCY

<«

SPOT TIME

5RU



RU

NMAPAMETPbI MPOLIECCA CBAPKH

6. YACTOTA

Bpema ToueyHoi cBapku (Spot Time). MNocpeacteom knasuw 31
1 32 NpUBECTM CBETOBOW MHAMKATOP B COOTBETCTBME C CUMBOJIOM
24 - KaptuHka 1 Ctp. 3. 3atem nocpeactsom pyuku 30, perynupo-
BaTb NPOAOMKUTENBHOCTb UMMYNIbCA TOYEYHOM CBAPKU B CEKYH-
nax.

LunanasoH perynuposanua ot 0,1 cek. Ao 10 cek.

4 L)
1 ]
1 1

\

7. BanaHcupoBKa ¢popMbl BOSHbI.

MocpencTteom knasuw 31 1 32 npMBeCTM CBETOBOW MHAMKATOP B
cooTBeTcTBHE C cumBOnoM 25 - KaptuHka 1 Ctp. 3. 3atem noc-
peactsom pydku 30, OcyLLecTBAATL GanaHCUPOBKY PasinyHbIX
$OpM BOSHHBI ANA BbINOSHEeHUA cBapku TIG nynbCUPYOLWMM TO-
KOM.

FREQUENCY

«d

BanaHcvpoBka popMbl BOSHbI OCYLLECTBAAETCA B AnanasoHe oT
1199 anavactor o1 0,3 My 1 15 y. Mpwu Gonee BbICOKMX YacToTax
([0 250 'y) ananasoH nuHelHo ymeHbLuaetca gor 30-70 (Cmort-
peTtb - KaptuHka 2 Ctp. 6.).

BAITAHCUPOBKA ®OPMbI BOJIHbI

44 >

SPOT TIME

J

KaptuHka 2.

< w0

h &)

o

|_ L]

(&) 0

< o

: L

BAINTAHCUPOBKA ®OPMbl BOJIHbI
8. YactoTa nynbcupytoLLero nocT. TOKa.

MocpencTteom knasuw 31 1 32 npuBecT CBETOBOW MHAMKATOP B
cooTBeTCTBME C cuMBOoM 26 - KapTtuHka 1 Ctp. 3. 3atem, noc-

peacTBoM pyuku 30, 3aAaTb 4acTOTy ANA BbINOMHEHUA CBAPKK
TIG nynbCUPYHOLLMM TOKOM MOCT. TOKa.

_,/T ‘ .

4« >
SPOT TIME

PerynupoBka 4acToTbl MOXXET OCYyLECTBAATLCA B CNeAyoLwmx

npeaenax:

a) Ot 0,3y ao 1 Ny co warom 0,1 y.

b) Ot 1 'y no 250 Ny co warom 1 y.
9. Bpems cnycka.
MocpeacTtsom knasuw 31 1 32 NpMBECTN CBETOBOW MHAMKATOP B
cooTBeTCTBME C cMMBONoM 27 - KaptuHka 1 Ctp. 3. 3atem, noc-
peacteoMm pyuyku 30, perynvpoBaTb BPeEMA BPEMbl B CEKyHAAX
AnA AOCTMXEHNUA BENUYMHBI KOHEYHOMO TOKA CBapKK NpuU cBapKe
B 4 Mpoxona unu HyneBoro HOMUHANBHOrO TOKa NpU CBapKe B 2
npoxoaa. [inanasoH perynvposanua ot 0 cek. Ao 10 cek.

l
i

10. KoHeuHbIH TOK.

MocpeacTtsom knasuw 31 1 32 npuBeCTM CBETOBOW MHAMKATOP B
cooTBeTcTBME C cumBonom 28 - KaptuHka 1 Ctp. 3. 3atem noc-
peactsom pyykn 30 perynMposaTtk BeIMYMHY KOHEYHOro TOKa Ana
csapku TIG B 4 npoxoaa. [nanasoH perynMposaHna 40 IMUH u
IHOM. cBapku.

l
i

11. MNepeKpbiTHE Noaaum rasa.

Mocpeactsom knasuw 31 1 32 NnpuBeCT CBETOBON MHAMKATOP B
cootBeTCcTBMUE C cumBONOM 29 - KaptuHka 1 Ctp. 3. 3atem noc-
peactsoM pyuyku 30, perynuposatb BpeMA NEepeKpbITUA rasa B
cekyHaax. luanasoH perynvposanua ot 0,2 cek. Ao 20 cek.

l
7

<« >

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

4« >

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME
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®YHKLHWN 1A CBAPKU TIG B 4 MPOXOLA

RU

6.0 ®YHKLUHUU AJIA CBAPKU TIG B 4 NIPOXOOA

HacToAwmit reHepatop CHaBXeH CUCTEMOW UHTENNEKTYaNlbHOTO
ynpasneHusa cBapkoi B 4 npoxoaa. JlJaHHaA cuctema, Kak noka-
3blBAET PUCYHOK 3, NO3BONAET U3MEHATL aBTOMATUYECKYHO NOC-
neaoBaTeNbHOCTb onepaunin B 3aBUCUMOCTHU OT TOrO, Kak
MCNONb3yeTCA KHOMKA ropesku.

PerynupoBaHue BpemMeHu cnycka npeAcTaBnfaeTcA BO3MOXHbIM
1 npu paboTe C NOHMKEHHBIM CBAPOYHBIM TOKOM.

[MoCTOAHHOE HaXKaTUe KHOMKK FOpPenKu.

4 OTI'IyCKaHMe KHOMKW TOPEeNKn.

Haxatve v HeMeZAneHHOe OTNyCKaHUe KHOMKK ro-
penKku.

OTnyckaHue U HeMeANEeHHOe Ha)KaTue KHOMKM ro-
penKku.

ABTOMATHYECKAA NMOCJIEAOBATEJIbBHOCTb

7.0 NPOrrPAMMUPOBAHME U BbI3OB MNPO-

TrPAMMbI

[aHHbIi reHepaTop No3BONAET 3anucarb, a 3aTeM Bbi3BaTh A0 30
nporpamm CBapKu.

71 3ANMNOMHUHAHUE NPOrPAMMDbI

1. 3agnaiite Nnpouecc 1 Hy>KHble NapamMeTpbl CBapKM (Kak ykasa-
Ho B § 5.0 1 6.0);

Ynep>kusaiTte HaxkatblM HE MeHee Tpex CeKyHA Koy 32
(BXOA B PeXMM 3anOMUHaHUA CONPOBOXAAETCA ANMHHLIM
3BYKOBbLIM CUFHaNIOM M 0TOBPaXKEHWEM Ha Aucriee NepBou
Averku namatv PO1);

[na sanoMuHaH1A nporpamMmel B APYroi A4einke namaT no-
BEPHUTE KOAep BMNpaBo (yBENMuMBaa HOMepP AYENKU namsa-
TH) A0 OTOBPaXKeHUA AYEHKU NamATU, B KOTOPYHO HY)KHO
3anucatb Nporpammy;

Yaep>kmBante Ha)kaTbiM HE MEHee Tpex CEeKyHA Kiou 32.
Mpu aTom nporpamma ByneT 3anucaHa B HYXHYH AYENKY
namMmATH (3anoMMHaHKe COMPOBOXAAETCA ANMHHBIM 3BYKO-
BbIM CHUTHaNOM M O0TOOpa)KeHWEeM Ha AUCnee TeKkcTa
<<MEM)>).

BbIxoa M3 AaHHOro COCTOAHWA OCYLLECTBAAETCA NPU OAHOM M3
TPex yCnoBuu:

2.

— MPY BLINONIHEHUM 3aNMCK NPOrpPamMMbl;
— Npu OTCYTCTBUM AenCTBMI Kntoya 32 1 koaepa (10 cekyHA);
— MPKY KpaTKoM HaykaThu Kntoua 32.

MPUMEYAHHUE: AYEMKU NAMATHU MOMHO MEPE3ANMMU-
CATb. B MPOLIECCE 3AINMUCH BCE KJTHO4HU (3A UCKJTHOYE-
HUEM KIKOYA 32 U KOOEPA) OTKJTKOYEHbI U, TAKUM
OBPA30M, HEBOSMOXHO USMEHHUTb KAKOU-NTUBO MNA-
PAMETP.

BbI3OB 3ANMUCAHHOM MPOrPAMMAbI

1. YaepxuBaiTe HakaTblM He MeHee Tpex CeKyHa Koy 31
(BX04 B peXuMm Bbi30Ba NpPOrpamMmmbl CONPOBOXAAETCA
LNUHHBIM 3BYKOBBIM CUrHanom 1 0ToBparkeHem Ha Aucn-
nee nepson AYerkn namATn PO1);

7.2

2. ToBepHWTe Koaep BRpaBo (yBenuuuBas HOMep AYerku na-
MSATH) 0 OTOOPAXKEHNUA AYEHKU NaMATU, KOTOPYIO HY>KHO Bhbl-
3BaTh;

3.  YaepuBaiTe HaxKaTblM He MeHee Tpex CekyHZ Kitou 31.

|-|pVI 3TOM HYy)>XHaA nporpamMmma sarpyxaetcqa (BbISOB npo-
rpamMmbl conpoBoXaaeTcA ANMHHbIM 3BYKOBbIM CI/II'HaJ'IOM).

Bbixoa M3 AaHHOro COCTOAHWUA OCYLLECTBAAETCA MPU OAHOM M3
Tpex yCnosuu:
— Npv BbI30BE NPOrpamMmbl;
— NpM OTCYTCTBMM AeiCTBUI Kntoua 31 u koaepa (10 cexkyHA);
— NPU KPaTKOM HaxKaTtum Knroya 31.

NPUMEYAHUE: B NPOLIECCE BbI3OBA NMPOrPAMMbI BCE
KIMHOYH (3A UCKITFOMEHUEM KJTFOYA 31 U KOOEPA) OT-
KNKOYEHbI U, TAKUM OBPA3OM, HEBO3BMOXHO U3ME-
HUTb KAKOU-NIUBO NAPAMETP.

8.0 YNPABIEHHME NPOrPAMMAMU CBAPKH

3aaaHune peXxuMoB CBapKHM 1 COOTBETCTBYIOLLMX NapaMeTpoB Mo-
XKET OCYLLEeCTBAATLCA BPYYHYIO MOCPEACTBOM PasiMUHbIX YCT-
poMCTB ynpaneHud. Mpu ero nepBoM BKJIIOYEHUW reHepaTop
HaxoAuTcA B 3apaHee onpeaeneHHOM COCTOAHNUM U CO BCeMM 3a-
JaHHLIMW 3HAYeHUAMK NapameTpoB, NMO3BONAA OnNepaTopy He-
MeAneHHO NpuUcTynuTb K pabote. NeHepaTop cHabXXeH
3anoMWHaIoLLKUM YCTPOMCTBOM, B KOTOPOM, NEPEA BbIKITHOYEHH-
€M, COXPaHAKTCA 3aaHHble napameTpbl KOHGUrypauuu otae-
nbHbIX pexumos ceBapkun (MMA, TIG HF, TIG Lift). Mpwu

7RU
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YKA3AHHWA NO UCNOJNb3OBAHUIO YCTPOUCTBA AUCTAHLMOHHOIO

creaytoLleM BKITHOYEHUU OnepaTopy NpeAcTaBnaseTca Ta KOHOU-
rypauus, Kotopas 6bina Mcnonb3oBaHa Npu BbIMONHEHWU NOCnes-
HeW paboTbl.

9.0 YKA3AHMA NO UCMOJIb3OBAHUIO YCT-
POUCTBA AUCTAHLUMNOHHOIO YNPABIJIE-
HUA.

KoHCTpyKUMA rHpaTopa no3BONAT UCMONbL30-
BaTb YCTPOMCTBA AMCTAHLMOHHOIO YNpaBiHUA.
Mocn noAKMoYHKUA YCTPOWNCTBA AUCTAHLIMOHHO-
ro ynpasfiHMA K FH34Y, PaCnoNIOXHHOMY Ha
JIMLBOM YacT¥ MallMHbI, ONPaTop MOXT BbIOU-
paTb XNamblid PXKUM YNPaBAHUA (MCTHBIA UK
ANCTaHLUMOHHBIA) NOCPACTBOM KNaBULLW BPTH-
KanbHOM NPoKpyTkK 03. 14 - KaptuHka 1 Ctp. 3.

BHUMAHME: HAXXATUE KNABULLIA BEPTUKATNbHOK NPO-
KPYTKHU (MO3. 14 - Kapturka 1 Ctp. 3. MPU OTKIKOYEHHOM
YCTPOMUCTBE AUCTAHLUHUOHHOIO YNPABNEHHUA HE OKA-
3bIBAET HA CUCTEMY HUKAKOIO 3 PEKTA.

B p>XMM cBapKu 3NKTPOAOMMM, MOCN aKTUBUPOBAHUA PXKUM-
AWCTAHLUMOHHOrO ynpasnHua ¢ nomoLlbio yctponctea Y Bo3-
MOXHO BbINOJIHATL NJIABHYKO Pry/MpOBKY CBApOYHOro TOoKa B
AnanasoH 0T MUHUMAasIbHOW BAWYMHBI A0 MaKcumManbHou. Mpu
9TOM Ha AUCIN BbICBYMBATCA 3aAaHHaA C yCTPOMCTBA AUCTaHLMU-
OHHOrO yNpaBJ/iHUA BIMYMHA TOKA.

BO3MOXHO UCMNOJSIbBOBAHU TOJNIbKO PYY-
HOro YCTPOMCTBA AUCTAHLUOHHOIO YN-

APUMYAHU: B PXXUM CBAPKHU SNIKTPOOOM @
PABIHUA

B prxum cBapku TIG MOXKHO BbiGpaTtb 0AHO M3 ABYX Pa3NUUHbIX
YCTPOWCTAMCTAHLMOHHOTO yNpaBHuA:

1. Pyu4HO yCTPOMCTBO AUCTAHLUMOHHOIO yNpaBHUA:

3ro Hanbon yncoobpasHo MCMOMb30BaTb B COYTAHWUM

C yCTpoiCcTBaMM AUCTAHLMOHHOIO YNpaBiiHAA UK
ropnkamu tuna RC, T.. TaKUMU, KOTOPbI CHaBHbI
PYYKOW MK KYpCOPOM ANA AUCTAHLUMUOHHOIO Prysu-
poBaHuUA cBapo4HOro Toka. Mpu aTomM cBapOUHbIN
TOK OYAT NNaBHO PrynMpyMbiM B AWAMNasoH OT MUHHU-
ManbHOW A0 MaKCMManbHOW BAMYMHBLL. [nAa npa-

BUNBHOrO M yA0OGHOr0 MCMONb30BaHUA TAaKOro yCTPOWCTBa

PKOMHAYTCA BbIGPATL PXUM "UTbIp TaKTa".

2. MpanbHO yCTPOMCTBO AUCTAHLMOHHOMO YNpaBiHUs:

TUN HEUCNPABHOCTU - OE®EKThI
CBAPKH

NoACBETKM UMppoBoro npubopa.
C) Apyrvie npuymnHbl

BO3MOMXHbIE NPUYUHDI

A) PyOunbHUK BbIKITHOYEH.
leHepatop He Npou3BoAnT cBapKy: OTcyTcTBHE | B) O6pbIB B Kabene nutaHua (OTCyTCTBUE
OZIHOW MM HECKONbKMX das).

) 3TOT PXKMM Haubon uncoobpasHo UCnonb30BaTh B

4 COYTaHWK C NAaNAMU, CHABKHHBIMU MUKPOMPKITIO-

yaTtnaMu ¢ QYHKUMI NyckoBoi KHomku. Mpu BeIBOp

3TOro YCTPOMCTBA aHHYUPYIOTCA 3aAaHHbl BIUYUHbI

BPMHM HapacTaHua 1 ybiBaHus ToKa. TOK Npu 3TOM

prynMpyTca naansio B AManasoH MxAy MUHUMamb-

HOW BNMYMHOW W BAIMYMHOK, 3a4aHHON Ha naHnu ynpasnHua. Muk-

POMNPKAOYaT/b, YCTAHOBHHBIA BHYTPM NAanu, NO3BOMAT HAaYaTb

CBapKy NPOCTbIM HaXXaTUM Ha H 63 MCNONb30BaHUA KHOMKK ropi-

kv TIG. [inA npaBunbHOro 1 yaAoBHOro MCNonb30BaH1A Takoro yc-
TpoMCTBa PKOMHAYTCA BbIOpaTh pPXKUM "ABa TakTa'".

MPUMYAHU: B 3TOM PXHUM, CNU CBAPKA H BOTCH, HA-
MATHU HNOANb YCTPOUCTBA AUCTAHLHUOHHOIO YI-
PABJIHUA H NPUBOANUT K KAKOMYNUBEO U3MHHUIO
BITUYHUHDbI TOKA, BbICBYUBAKOLLIMCA HA AguUcnn.

10.0 TEXHHUYECKOE OBCITY XUBAHUE

BHUMAHME: NEPEL BbIMNONMHEHUEM NHOBOKW OMEPALIUA
MO TEXOBCITY KUBAHUKO OTCOEAUHUTE OT 3NEKTPU-
YECKOW PO3ETKHU BUNKY KABENA NUTAHHUA U 3ATEM
NOAOXANUTE HE MEHEE 5 MUHYT. NPU TAXKENDbIX YCNO-
BUAX SKCMNYATALUMUU MALLUHDbI, YKASAHHYHO HUKE
YACTOTY BbINONHEHUA TEXHUYECKOIO OBCIY XHUBA-
HWUA CNEAYET YBENTUYHATD.

Yepes kamable Tpu (3) mecAua BbINONHANTE cneaytolime
onepauuu:

a. 3amMeHy UCMOPYEHHbIX HAKEeK.

b. OuucTKy M 3atArMBaHUe 3aXXMMOB CBAPOYHON CUCTEMDI.

C. 3ameHy NoBPEXAEHHbIX rasoBbix TPYO.

d. PeMOHT unun 3ameHy nNoBpe>KAEHHbIX CBApPOYHbIX

kabenei.

e. B cnyvyae noBpexaeHus Kabens NUTaHWsA OH JOMKEH

ObITb 3aMeHEH KBaNMPULMPOBAHHLIM CMELMANTUCTOM.
Yepes kanable WwecTb (6) MecALeB BbINONHANTE cneayowue
onepauuu:

a. OunCcTKY BHYTpPEHHEN YyacTu reHeparopa OT Mbiin ¢

NMOMOLLbIO CTPYM CyXOro C)KaTtoro Bosayxa.

b. YacToTy BbINONHEHWA 3TOW ONepauun cneayert yBenuunuTb

B Cflyyae paboTbl B 3anbleHHbIX NOMELLEHHUSX.

11.0 HEWUCMNPABHOCTH - DE®EKTblI CBAPKMU -
NPU4HHDbI - CNOCOBbI YCTPAHEHHHUA

MPOBEPKU U CNOCOBbI YCTPAHEHHUA

A) BkntounTte pyOubHHUK.
B) MNMpoBepbTe 1 ycTpaHuTe HEUCNPaBHOCTb.
C) O6patutech B CepBUCHbIM LIEHTP.

3aropaeTcs KenTbii. LMKIIb).

Bo Bpemn cBapku BAPYr npepbiBaeTcA nogada | Cuctema saduKeupoBsana neperpes u
CBapOYHOr0 TOKA, raCHET 3e/eHbIN CBETOANOA M | cpaboTana Tennosas 3awmra (Cm. padoune

OcTaBbTe reHepartop BKIKOUEHHBIM U NOLOXKAUTE,
yT06bl OH OCThbIN (10-15 MUHYT) ANA Toro, YToOkI
OTKOUMNACH BNOKMPOBKA M NOTac XKENTbIi
cseToanoa.

Cn1wKoM mManas MOLLHOCTb CBapKu.

HenpasunbHoe coeAnHeHUe BbIXOAHbIX
kabeneit. OTcyTCTBUE OAHOM dasbl.

MpoBepbTe LenocTHOCTb Kabenei, A0CTaTOuHbIN
pasMep 3a)KMMa 3a3eMIeHHA, U TO, UTO OH
yCTaHOBNeH Ha CBOGOAHOM OT PXKaBUMHbI, KPACKK
WK Macna y4yactke getanu.

CnuLIKOM MHOTO BpbIar.

CrnU1LLIKOM ANWHHARA Ayra CBapKy.
CnuwKkomM 60nbLLOK CBAPOYHbINA TOK
HeBepHana NonApHOCTb FOPESKU.

YMmeHbLunTe 3aZaHHy BENMYMHY TOKa.

ABWXEHWe dneKTpoaa.

Kpatepsl. CnuwwKkom BbICTPLIM OTPbLIB 3NEKTpoAA.
[noxaa ouncTka unu HeBepHoe
Bknroyenus. pacnpeaenexue npoxoaos. HenpasunbHoe

HepocTtatoyHoe NPOHUKHOBEHME.

HWU3KMIA CBAPOYHBIA TOK.

UpeamepHasa ckopocTb noaaun. Cnviikom




HEHUCIMNPABHOCTHU - AE®EKTbI CBAPKU - MPUYUHbDI - CITOCOBbI

TUN HEUCNPABHOCTHU - AEPEKThI
CBAPKH

3anunanus.

BO3MOMXHbIE NPUYHUHDI

CrnuLLIKOM KOpOTKas Ayra CBapKu.
CULLKOM HU3KWI TOK.

NPOBEPKH U CNOCOBbI YCTPAHEHUA

YBenuubte 3aaHHYK BEIMYMHY TOKa.

RU

PaxoBuHbI 1 MOPUCTOCTb.

Bna>kHble BNEeKTPOoAbl. CnuvwKoM anuHHas
ayra. HenpaEwmbHaﬂ NONAPHOCTb FOPEesKn.

TpewuHsl.

CnunLKOM BbICOKMIA TOK. [pA3HBIE MaTepuans.

Mpu ceapke TIG pacnnaBnAeTcA SNEKTPOA.

HenpaeunbHas NonsgpHOCTb rOPEeNkM.
Henoaxoaswmi Tvn rasa.

9RU
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CODE p
R. 180 | 220 DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION
01 W000376581 CIRCUIT BOARD PFC CIRCUIT ELECTRONIQUE® CIRCUITO ELECTRONICO PFC
03 W000274816 CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCLD ELECTRONICO
08 W000274825 POWER CABLE CABLE ALIMENTATION CABLE DE AMENTACION
09 W000227612 CABLE CLAMP SERRE-FIL PRENSACABLE
09.1 W000352033 KNOB ECRU SERRE-CABLE PERILLA
10 W000352073 BLOCK FIXING BLOC DE FIXATION BLOQUEO DEIJACION
11 W000352016 SWITCH INTERRUPTEUR INTERRUPTOR
12 W000231163 DINSE COUPLING CONNEXION (POUR) DINSE CBXION (CON) DINSE
12.1 W000274820 DINSE TECHNOLOGIE DINSE TECNOLOGIA DIES
13 W000352038 KNOB BOUTON CAPUCHON
131 W000352088 HOOD CAPUCHON PERILLA
14 W000273037 ELECTRIC FAN MOTOVENTILATEUR MOTOR DEL \NETILADOR
33 W000070016 COUPLER COUPLEUR ACOPLADOR
36 W000376584 WO000376583 CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRIQUE CIRCUITO ELECTRONICO
38 W000272993 FRONT FRAME CHASSIS AVANT MARCO ANTERIOR
38.1 W000272992 REAR FRAME CHASSIS ARRIERE MARCO POSTER
46 W000227800 SOLENOID VALVE ELECTROVANNE ELECTROVALVUA
51 W000352015 CONNECTOR CABLING CABLAGE CONNECTEUR CABADO CONECTOR
51.1 W000231572 CONNECTOR CABLING CABLAGE CONNECTEUR BBEADO CONECTOR
52 W000274819 GAS CONNECTOR RACCORD GAZ RACOR GAS
7 W000270555 AIR CONVEYOR CONVOYEUR AERIEN TRANSPORTAR NEUMATICO
80 WO000376584 FERRITE TOROID FERRITE TOROIDAL FERRITOROIDAL
81 W000376585 FERRITE FERRITE FERRITA
82 W000381326 VARISTOR VARISTOR VARISTOR
CODE ~
R. 180 | 220 DESCRIZIONE DESCRICAO BESCHRIJVING
01 W000376581 CIRCUITO ELETTRONICO PFC CIRCUITO ELEQIRICO PFC ELEKTRONISCH CIRCUIT PFC
03 W000274816 CIRCUITO ELETTRONICO CIRCUITO ELECTRONIC ELEKTRONISCH CIRCUIT
08 W000274825 CAVO ALIMENTAZIONE CABO ALIMENTAGCAO VOEDNNGSKABEL
09 W000227612 PRESSACAVO PORCA NYLON KNOP NYLON
09.1 W000352033 DADO NYLON BLOQUEO DE FIJACION BEVESTIKEGGSBLOKJE
10 W000352073 BLOCCHETTO DI FISSAGGIO BLOQUEO DE FIJX! FASTBLOCK
11 W000352016 INTERRUTTORE INTERRUPTOR STROMBRYTARE
12 W000231163 COLLEGAMENTO (PER) DINSE CONEXAO (PARB)NSE AANSLUITING (VOOR) DINSE
121 W000274820 TECNOLOGIA DINSE TECNOLOGIA DINSE TECKNOGIE DINS
13 W000352038 MANOPOLA BOTAO KNOP
13.1 W000352088 CAPPUCCIO TAMPA DOPJE
14 W000273037 MOTOVENTILATORE VENTILADOR ELECTRICO MOTRVENTILATOR
33 W000070016 ACCOPPIATORE ACOPLADOR KOPPELSTUK
36 W00037658q W000376583 CIRCUITO ELETTRONICO CIRCUIEOECTRONICO ELEKTRONISCH CIRCUIT
38 W000272993 CORNICE ANTERIORE PROTECGAO TRANSPARENTE | DOORZICHTIGE BESCHERMING
38.1 W000272992 CORNICE POSTERIORE CHASSIS DIANTEIRO OQRFRAME
46 W000227800 ELETTROVALVOLA ELECTROVALVULA ELEKTROMAGNETISCHE KLEP
51 W000352015 PRESAMS CONECTOR CONNECTOR
51.1 W000231572 PRESAMS CONECTOR CONNECTOR
52 W000274819 RACCORDO GAS UNIAO DO GAS GASAANSLUITING
7 W000270555 TRASPORTATORE AD ARIA TRANSPORTADOR DRA LUCHTTRANSPORTBAND
80 W000376584 FERRITE TOROID FERRITE TOROIDAL FERRIETN&KERN
81 W000376585 FERRITE FERRITE FERRIET
82 W000381326 VARISTOR VARISTOR VARISTOR
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CODE
R. 80 550 DESCRIERE MEPITPA®H OITMCAHME
01 W000376581 CIRCUIT ELECTRONIC PFC HAEKTPONIKO KYKAQMA PFC TIEYATHASI TIJIATA PFC
03 W000274816 CIRCUIT ELECTRONIC HAEKTPONIKO KYKAQMA TIEYATHASI TIJTATA
08 W000274825 CABLU DE ALIMENTARE HAEKTPIKO KAAQAIO KABEJIb IUTAHUS
09 W000227612 PULIA NYLON ETYTIEIOGAINTHE KAAQAIOY KABEJIbHBIN 3AKUM
09.1 W000352033 BLOC DE FIXARE KAAYMMA PYUKA
10 W000352073 BLOC DE FIXARE TEMAXIO STEPEQZH KPEITUIEHUME BJIOKA
11 W000352016 INTRERURTOR AIAKOIITHZ BBIKJIIOYATEJIb
12 W000231163 CONEXIUNE DINSE DINSEYNAEZH COEJIMHEHME DINSE
12.1 W000274820 DINSE DINSE PA3BEM DINSE
13 W000352038 BUTON KAAYMMA PYUKA
13.1 W000352088 CAPAC KAAYMMA KPBIIIIKA
14 W000273037 MOTORVENTILATOR AMOTEPNEMIZTHPA BJIOK BEHTWJISITOPA
33 W000070016 CUPLAJ COMPLET TIAAKETA KYKAQMATOX MY®TA
36 WOOO376584 WO000376583 CIRCUIT ELECTRONIC HAEKTPONIKO KYKAQMA TIEYATHASI TIJTATA
38 W000272993 PROTERE TRANSPARENTA K'YPIA OYH ITAATZIO TIEPEJTHSISI PAMA
38.1 W000272992 CADRU FPA OITIZOIO ITAATZIO 3AJTHSSI PAMA
46 W000227800 ELECTROVALY HAEKTPOMATNHTIKH BAABIAA DJIEKTPO KITATIAH
PA3BLEM JUCTAHIIUOHHOI'O
51 W000352015 CONECTOR KAAQAIQZH MITANANA VIIPABJIEHKS
PA3BLEM JUCTAHIIUOHHOI'O
51.1 W000231572 CONECTOR KAAQAIQZH MITANANA VIIPABJIEHKS
52 W000274819 RACORD GAZ ZYNAEZH AEPIOY COEJIMHUTEJIb TA30BBIN
77 W000270555 PNEUMATI& DE TRANSPORT CONVEYERVEPAX TMTHEBMATHUYECKHWII KOHBEVEP
80 WO000376584 FERIX TOROID Peppitn daKTLAL0EWN (eppura Topous
81 WO000376585 FERIX peppitn (beppura
82 W000381326 VARISTOR BAPIZTOP BAPUCTOP
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SAF-FRO

* SHOULD YOU WISH TO MAKE A COMPLAINT, PLEASE QUOTE THE CONTROL NUMBER SHOWN HERE ®
* EN CAS DE RECLAMATION VEUILLEZ MENTIONNER LE NUMERO DE CONTROLE INDIQUE ®
* EN CASO DE RECLAMACION, SE RUEGA COMUNICAR EL NUMERO DE CONTROL INDICADO AQUI
¢ IN CASO DI RECLAMO PREGASI CITARE IL NUMERO DI CONTROLLO QUI INDICATO ®
* EM CASO DE RECLAMAGAQ, E FAVOR MENCIONAR O NUMERO DE CONTROLO AQUI INDICADO ®
* | HANDELSE AV REKLAMATION, VAR GOD UPPGE DET HAR ANGIVNA KONTROLLNUMRET ®
* IN CAZUL UNEI RECLAMATII PRECIZATI NUMARUL DE CONTROL INDICAT ®
* JE MEPINTQIH NAPAMONQN, NMAPAKAAEIZOE NA ANAQEPETE TON MAPAKATQ APIOMO EAEFXQY ¢
* B CITYYAE NPEOBABNEHNA PEKITAMALIMN COOBLUMTE YKASAHHBIV HXKE KOHTPOSTbHbI HOMEP ®

|
AIR LIQUIDE
)

WELDING

www.airliquidewelding.com
Air Liquide Welding - 13, rue d’Epluches - BP 70024 Saint-Ouen L’Auméne
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