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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, effeciency and energy consumption make it an excellent work
tool suitable for coated electrode and GTAW (TIG) welding.

2.0 TECHNICAL DATA

DATA PLATE
PRIMARY

MMA | TIG
Single phase supply 230V
Frequency 50 Hz /60 Hz
Effective consuption 16A 12A
Maximum consuption 27A 20A

SECONDARY

MMA | TIG
Open circuit voltage 85v
Welding current 5A = 150A
Duty cycle 35% 150A
Duty cycle 60% 120A
Duty cycle100% 100A
Protection class IP23
Insulation class H
Weight Kg. 10
Dimensions mm 190 x 300 x 400
European Standards EN 60974.1 / EN 60974.10

IMPORTANT: Make sure the power source meets the ahove requisites. Exceed-
ing the specified voltage can damage the welding machine and invalidate the
warranty.

2.1 ACCESSORIES

Consult the area agents or the dealer.

2.2 DUTY CYCLE AND OVERHEATING

Duty cycle is the percentage of 10 minutes at 40°C ambient temperature that the
unit can weld at its rated output without overheating. If the unit overheats, the out-
put 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 IlI).

2.3 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 Ill).

3.0 INSTALLATION

A IMPORTANT: Before connecting, preparing or using equipment,

read section 1.0 SAFETY PRECAUTIONS.

3.1 CONNECTING THE POWER SOURCE TO THE MAINS ELECTRICITY SUPPLY.

A Serious damage to the equipment may result if the power source is

switched off during welding operations.

The equipment is shipped without any plug installed. It works with a wide range of

400 voltage +6% and -10%. The recommended plug may be applied checking that
the power outlet is equipped with a fuse capable of carrying the amperes indicated
on the data plate on the unit.

230V
50-60 Hz

®

BEFORE INSERTING THE MAINS PLUG, IN
ORDER TO AVOID THE FAIL OF POWER
SOURCE, CHECK IF THE MAINS CORRE-
SPONDS TO THE WISHED MAIN SUPPLY.

C

I ON - OFF SWITCH

This switch has two positions: ON = I and OFF = 0.

o

3.2 HANDLING AND TRANSPORTING THE POWER SOURCE

A OPERATOR SAFETY:

Welder’s helmet - Glowes - Shoes with high insteps.

A The welding power source do not weight more than 25 Kg and

can be handled by the operator. Read well the following precautions.

The machine is easy to lift, transport and handle, though the following 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.

3.3 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT FOR STICK WELDING.
* TURN OFF WELDER BEFORE MAKING CONNECTIONS.

Connect all welding accessories securely to prevent power loss. Carefully fol-
low safety precautions described in section 1.0

1. Fit the selected electrode to the electrode clamp.

2. Gonnect the ground cable quick connection to the negative (-) receptacle
and locate the clamp near the welding zone.

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

4. Use the above connection for straight polarity welding; for reverse polarity
turn the connection.

5. On the unit preset for coated electrode welding (Rif.5 - Fig. 1
page 3)

6.  Adjust welding current with ampere selector. (Rif.3 - Fig. 1
page 3) .

7. Turn on the power source.

3.4 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT FOR GAS TUNGSTEN
ARC WELDING (TIG).
* TURN OFF WELDER BEFORE MAKING CONNECTIONS.

Connect welding accessories securely to avoid power loss or leakage of dan-
gerous gases. Carefully follow the safety precautions described in section 1.0.

1. Fit the required electrode and nozzle to the electrode holder (Check the pro-
trusion and state of the electrode tip).

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

3. Connect the electrode torch power cable connector to the negative quick-
connection terminal (-) and the torch push button connector to the corre-
sponding socket (Rif.10 - Fig. 1 page 3) .

CAUTION: THE EARTH CABLE CONNECTOR AND THE TORCH POWER CABLE
CONNECTED AS ABOVE WILL RESULT IN STRAIGHT POLARITY WELDING. THIS
GENERATOR IS NOT SUITABLE FOR GTAW (TIG) WELDING WITH REVERSE
POLARITY.

(GB) 2
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FUNCTIONS
4. Insert the cylinder gas pipe into this fitting (Rif.12 - Fig. 2 page 4) and |
secure with a hose clamp. 1- ON - OFF SWITCH this switch (Rif.1 - Fig. 1 page 3) has two
5. Connect the torch gas pipe to the gas outlet fitting (Rif.9 - Fig. 1 page 3) positions: - | = ON - 0 = OFF.
(Front panel). (o]
6.  Press the illuminated switch to turn on the power source (Rif.1 - Fig. 1 page
3). 8 12 2 - POST GAS REGULATION Regulation (Rif.2 - Fig. 1 page 3)
. P, of the delay time of the extinction gas with screw-driver as
7. Select the wants modality (Rif.5 - Fig. 1 page 3) . 4{ O }16 regards the extinction of the welding arc. Regulation time from
8.  Check that there are no gas leaks. 1 20 21020 seconds.
9. Adjust welding current with amperes selector (Rif.3 - Fig. 1 page 3) . \n
3.5 MANUAL GTAW (TIG) WELDING.
For manual TIG welding, set the welding mode selector (Rif.5 - Fig. 1 page '—al‘
3) to position: 40y, 1110 3 - AMPERAGE SELECTOR Use control knob (Rif.3 - Fig. 1 page
\ Y 3) to regulate welding current.
* * 5) A,,.,,_‘150
AR
Adjust the slope down duration with the time/slope down potentiometer 4 - OVERHEATING WARNING LIGHT The yellow LED (Rif.4 - Fig.
(Rif.6 - Fig. 1 page 3) 1 page 3) on the front panel indicates overheating due to an
excessive duty cycle. Interrupt welding operation; leave the
3.6 AUTOMATIC GTAW (TIG) WELDING. power source on until the lamp goes out, thereby signalling that
For automatic TIG welding, set the welding mode selector (Rif.5 - Fig. 1 temperature has returned o normal.
page 3) to position:
?* it
* ? JIR 5 - WELDING MODE SELECTOR Select with the switch (Rif.5 -
AR ‘ Fig. 1 page 3) the wished welding modality .
Adjust the slope down duration by means of the time/slope down potenti-
ometer (Rif.6 - Fig. 1 page 3) .
Manual GTAW (TIG) welding
4.0 FUNCTIONS Appliance preset for GTAW (TIG) welding with slope down.
** Press the torch push button to switch the welding current on.
41 FRONT PANEL - When the pushbutton is released the current will gradually
: diminish until it switches off.
Figure 1.

_Automatic GTAW (TIG) welding.
torch push button provides four functions.
*f*? The first time it is pressed, the gas flow is enabled and when
am ! released the welding current comes on.
The second time the torch push button is pressed, the slope
down is enabled (welding current gradually diminishes until it
switches off) and when released the welding current is cut off.

F: Appliance preset for coated electrode welding.

6 - SLOPE DOWN REGULATION

The regulation of (Rif.6 - Fig. 1 page 3) slope down time can be
set continuosly from 0.2 to 10 seconds and works after the
release of push-botton torch.

05 7 - PRE GAS REGULATION
Regulation (Rif.7 - Fig. 1 page 3) of the delay time of the arc
O primer with screw-driver as regards the gas that has to arrive to
0,1 1 the torch to protect the welding bath. Regulation time from 0,1
_/"D to 1 second.

9 - GAS OUTLET FITTING
Connect the gas pipe leading (Rif.9 - Fig. 1 page 3) to the elec-
trode torch to this fitting and fully tighten.

10 - SOCKET TORCH PUSHBUTTON (Rif.10 - Fig. 1 page 3) .

(GB) 3
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MAINTENANCE

4.2 REAR PANEL
Figure 2.

7 N Fa o
12
230y

50-60 Hz

)

BEFORE INSERTING THE MAINS PLUG, IN ORDER TO
AVOID THE BREAKING OF POWER SOURCE, CHECK IF THE
MAINS CORRESPOND TO THE WISHED MAINS SUPPLY.

1. Insert the cylinder gas pipe into this fitting (Rif.12 - Fig. 2 page 4) and
secure with a hose clamp.

Ensure that these connections are well tightened to avoid power loss and ove-
rheating.

NB: the power source is fitted with an anti-sticking device that disables power if
output short circuiting occurs or if the electrode sticks, allowing it to be easily
detached from the workpiece. This device enters into operation when power is
supplied to the generator, even during the initial checking period, therefore any
load input or short circuit that occurs during this phase is treated as a fault and
will cause the output power to be disabled.

5.0 MAINTENANCE

A IMPORTANT: Disconnect the power plug and wait at least 5 min-

utes before carrying out any maintenance. Maintenance must be carried out more
frequently in heavy operating conditions.

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

a. Replace any illegible labels.

b.  Clean and tighten the welding terminals.

c.  Replace damaged gas tubing.

d.  Repair or replace damaged welding cables.

e.  Have specialized personnel replace the power cable if damaged.

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.

6.0 TYPES OF MALFUNCTIONING/ WELDING FAULTS - CAUSES — REMEDIES

TYPES OF MALFUNCTIONING

WELDING FAULTS

switch is not lit.
or two phases).
C) Other.

POSSIBLE CAUSES

The generator does not weld: the digital | A) The main switch is off. A)
B) The power lead is interrupted (lack of one | B) Verify and repair.
C)

CONTROLS AND REMEDIES

Switch on mains.

Ask for the intervention of the Assistance Cen-
tre.

is interrupted, the the orange led goes on.

During welding suddenly the outgoing current | Overheating has occurred and the automatic
protection has come on. (See work cycles).

Keep generator switched on and wait till tempera-
ture 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.

Excessive jets. Welding arch too long.

Welding current too high.

Wrong torch polarity, lower the current values.

Craters.

Fast removal of the electrodes.

Inclusions.

Inadequate cleaning and bad distribution of coating.
Faulty movement of the electrodes.

Inadequate penetration.

Forward speed too high. Welding current too low.

Sticking. Welding arch too short.

Current too low.

Increase current values.

Blowing and porosity.

Damp electrodes. Arch too long. Wrong torch polarity.

Jacks.

Currents too high. Dirty materials.

(GB) 4
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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 'application électronique de I'onduleur. Cette technologie spéciale a
permis de construire des générateurs compacts, légers et trés performants. Les
possibilités de réglage, le rendement et la consommation d’énergie entété optimi-
sés pourque ce générateur soit adapté au soudage a électrodes enrobées et GTAW
(TIG).

2.0 DONNEES TECHNIQUES

S’assurer que la prise d’alimentation est équipée du fusible indiqué sur le tableau
des données techniques placé sur le générateur. Tous les modeles de générateur
prévoient une compensa-tion des variations de réseau. Pour chaque variation de
+-10%, on obtient une variation du courant de soudage de +- 0,2%.

230V
50-60 Hz

~J

AFIN D’EVITER TOUT DOMMAGE A
L’APPAREIL, CONTROLE QUE LA TENSION
DU RESEAU CORRESPONDE A CELLE DU
GENERATEUR AVANT DE BRANCHER LA
PRISE D’ALIMENTATION.

PRIMAIRE

MMA | TIG
Tension monophasé 230V
Fréquence 50 Hz / 60 Hz
Consommation effective 16A 12A
Consommation maxi 27A 20A

SECONDAIRE

MMA | TIG
Tension a vide 85V
Courant de soudage 5A = 150A
Facteur de marche a 35% 150A
Facteur de marche a 60% 120A
Facteur de marche a100% 100A
Indice de protection P23
Classe d’isolement H
Poids Kg. 10
Dimensions mm 190 x 300 x 400
Norme EN 60974.1 / EN 60974.10

IMPORTANT : vérifier que la source d'alimentation satisfait les exigences ci-
dessus. Le dépassement de la tension indiquée peut endommager la soudeuse
et annuler la garantie.

2.1 ACCESSOIRES
Consulter les agents de zone ou le revendeur.

2.2 FACTEUR DE MARCHE

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

Si le poste surchauffe, le courant de sortie s'arréte et le voyant de sur-
chauffe s'allume. Laisser le poste refroidir pendant quinze minutes. Réduire
I'intensité du courant de soudage, sa tension ou le cycle de travail avant
d'opérer a nouveau (Voir page I11).

2.3 COURBES VOLT/AMPERE

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

3.0 INSTALLATION

IMPORTANT: Avant de raccorder, de préparer ou d'utiliser le géné-
rateur, lire attentivement le chapitre 1.0 SECURITE.

3.1 BRANCHEMENT DU GENERATEUR AU RESEAU

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

| INTERRUPTEUR D’ALLUMAGE: terrupteur possede deux positions
| = ALLUME - O = ETEINT.
(o]

3.2 DEPLACEMENT ET TRANSPORT DU GENERATEUR

PROTECTION DE L'OPERATEUR: Casque - Gants - Chaussures
de sécurité.

Son poids ne dépassant pas les 25 Kg, la soudeuse peut étre
soulevée par I'opérateur. Lire attentivement les prescriptions suivantes.

L'appareil a été congu pour étre soulevé et transporté. Ce transport est simple
mais doit &tre fait dans le respect de certaines régles:

1. Ces opérations peuvent étre faites par la poignée se trouvant sur le géné-
rateur.

2. Avant tout déplacement ou levage, débrancher I'appareil et tous ses acces-
soires du réseau.

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

3.3 BRANCHEMENT, PRI::I':’ARATION 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 régles de sécurité chapitre 1.0.

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 don-
nera un soudage a polarité directe. Pour un soudage a polarité inverse,
intervertir les connexions des deux cébles.

5. Positionner le sélecteur de modalité sur le type de soudage a
électrodes enrobées (Rif.5 - Fig. 4.1 pag. 3) .

6.  Régler la courant de soudage nécessaire a I'aide du bouton
(Rif.3 - Fig. 4.1 pag. 3) .

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

3.4 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_chapitre 1.0.

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

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

3. Raccorder le connecteur du cable de puissance de la torche a la borne
rapide négative (-). Raccorder le connecteur du bouton torche a la prise
relative (Rif.10 - Fig. 4.1 pag. 3)




FONCTIONS

ATTENTION: LES CONNECTEURS DU CABLE DE TERRE ET DU CABLE DE PUIS-
SANCE TORCHE AINSI CONNECTES DONNERONT COMME RESULTAT UNE SOU-
DURE AVEC POLARITE DIRECTE. CE GENERATEUR N'EST PAS ADAPTE POUR
FONCTIONNER EN SOUDAGE GTAW (TIG) AVEC POLARITE INVERSE.

4. Enfiler dans ce raccord (Rif.12 - Fig. 4.2 pag. 4) le tuyau du gaz provenant
de la bouteille et le bloquer avec un collier de serrage.

5. Raccorder le tuyau du gaz de la torche au raccord sortie gaz (Gaz out)
(Rif.9 - Fig. 4.1 pag. 3) (Panneau avant).

6.  Allumer le générateur en actionnant I'interrupteur lumineux (Rif.1 - Fig. 4.1
pag. 3) .

7. Sélectionner le mode de soudage désiré (Rif.5 - Fig. 4.1 pag. 3) .

8. Contrdler qu'il n'y a pas de fuites de gaz.

9. Sélectionne la quantité de courant nécessaire pour le soudage (Rif.3 - Fig.

4.1 pag. 3) .

3.5 SOUDAGE GTAW (TIG) MANUEL.

Pour obtenir la condition de soudage TIG
manuel, positionner le sélecteur mode de soudage (Rif.5 - Fig. 4.1 pag. 3) dans la
position

i

Régler la durée du temps de descente avec le potentiometre régulateur time/slope
down (Rif.6 - Fig. 4.1 pag. 3) .

3.6 SOUDAGE GTAW (TIG) AUTOMATIQUE.

Pour obtenir la condition de soudage TIG automatique, positionner le sélecteur
mode de soudage (Rif.5 - Fig. 4.1 pag. 3) dans la position

i

Régler la durée du temps de descente avec le potentiometre régulateur time/slope
down (Rif.6 - Fig. 4.1 pag. 3) .

4.0 FONCTIONS

4.1

PANNEAU AVANT

1 - INTERRUPTEUR DE MISE EN MARCHE Cet interrupteur

l (Rif.1 - Fig. 4.1 pag. 3) a deux positions : | = MARCHE - 0 =
ARRET.
o
8 12 2 - REGLAGE POST-GAZ Réglage (Rif.2 - Fig. 4.1 pag. 3) du
retardement de la coupure du gaz par rapport a I'extinction de
4 O 16 I'arc de soudage. Temps réglable de 2 & 20 secondes
1 20
\
80
C 13
40y 110 3 - SELECTEUR AMPERAGE Sélectionne (Rif.3 - Fig. 4.1 pag. 3)
\ Y la quantité de courant nécessaire pour le soudage.
5’,,,.,.‘150
4 - VOYANT DE SURCHAUFFAGE L'allumage de la led jaune
(Rif.4 - Fig. 4.1 pag. 3) située sur le panneau avant indique une
surchauffe de I’appareil causée par une surcharge de travail.
Dans ce cas, interrompre le soudage en maintenant le
générateur allumé jusqu’a extinction du témoin qui indiquera
une normalisation de la température.
#h

5 - SELECTEUR MODALITE DE SOUDAGE Sélectionner le type
de fonctionnement désiré (Rif.5 - Fig. 4.1 pag. 3) .

Soudage GTAW (TIG) manuel.

appareillage prévu pour le soudage TGAW (TIG) avec rampe de
descente (Slope Down).

Appuyer sur le bouton poussoir de la torche pour declencher le
courant de soudage. En relachant le bouton poussoir, on aura
une diminution progressive du courant (descente) jusqu'a

)=
—>

I'extinction.

Soudage GTAW (TIG) automatique.

Le bouton poussoir torche fonctionne a 4 effets.
*f*? La premiére pression sur le bouton torche introduit le débit du
am ! gaz; quand on le relache, on declenche le courant de soudage.
La deuxieme pression sur ce méme bouton declenche la ram-
pede descente (diminution progressive du courant de soudage
jusqu'a I'extinction); quand on le relache, on interrompt le courant de soudage.

Appareillage prévu pour le soudage a électrodes enrobées.

6 - REGLAGE SLOP/DOWN

La fonction de ce réglage (Rif.6 - Fig. 4.1 pag. 3) (Slope
Down)programmable de 0.2 & 10 secondes, est d'ajuster de
fagon continue la durée du temps d'évanouissement de I'arc
apres le relachement de la gachette de la torche.

7 - REGLAGE PRE-GAZ

Réglage (Rif.7 - Fig. 4.1 pag. 3) du retardement de I'allumage
de I'arc par rapport a la sortie du gaz qui doit arriver a la torche
pour protéger le bain de fusion. Temps réglable de 0,1 a 1
seconde.

9 - RACCORD DE SORTIE DU GAZ
Brancher sur ce raccord (Rif.9 - Fig. 4.1 pag. 3) le tuyau con-
duisant le gaz a la torche et serrer a fond.

10 - PRISE BOUTON DE TORCHE (Rif.11 - Fig. 4.1 pag. 3) .




ENTRETIEN

4.2 PANNEAU ARRIERE 5.0 ENTRETIEN

@ A ATTENTION: Débrancher la fiche d'alimentation et attendre 5 minu-

RN tes avant toute intervention d'entretien. La fréquence d'entretien doit étre aug-
230 ¥ mentée en conditions difficiles.

S0.60H: Tous les trois (3) mois effectuer les opérations suivantes:

-

c. Remplacer les tuyaux de gaz endommagés.

Remplacer les étiquettes illisibles.
Nettoyer et serrer les terminaux de soudage.

d.  Réparer ou remplacer les cables de soudage endommagés.

AFIN Q'I'EVITER TOUT DOMMAGE A L'APPAREIL,
CONTROLER QUE LA TENSION DU RESEAU CORRESPONDE
A CELLE DU GENERATEUR AVANT DE BRANCHER LA PRISE
D'ALIMENTATION.

e. Faire remplacer par un personnel spécialisé le cable d'alimentation en cas
de dommages.

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

Nettoyer de la poussiére I'intérieur du générateur a I'aide d'un jet d'air sec.
Augmenter la fréquence de cette opération lors d'un travail en environnement
trés poussiéreux.

1. Insérer dans ce raccord (Rif.12 - Fig. 4.2 pag. 4) le tube de gaz provenant
de la bouteille et le serrer avec un collier.
Le serrage défectueux de ces deux raccordements pourra donner lieu a
des pertes de puissance et des surchauffes.

NB: Le genérateur est équipe d’un dispositif (anti- accrochage) qui inhibe la puis-
sance en cas de courtcircuit en sortie ou au cas ou I'électrode se serait collée. Il
permet également de détacher I'électrode de la piece. Ce dispositif entre en action
lorsque I'on alimente le génerateur. Par conséquent, il fonctionne dés la période
initiale de vérifi-cation ce qui fait que toute charge et tout coutt-circuit qui se
déclencherait au tours de cette période serait consideré comme une anomalie et
impliquerait I'inhibition de la puissance en sotiie.

6.0 TYPE DE PANNE / DEFAUTS DE SOUDAGE - CAUSES - REMEDES

TYPE DE PANNE
DEFAUT DE SOUDAGE

CONTROLES

CAUSES POSSIBLES

Le générateur ne soude pas : l'instru-

A) Linterrupteur général est éteint.
ment numérique n'est pas allumé

B) Cable d'alimentation coupé (une ou
plusieurs phases manquantes).
C) Autres.

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

C) Faire controler par le Centre d'Assistance.

Au cours du soudage, le courant est
soudainement coupé a la sortie. La LED
jaune s'allume.

Une surchauffe a eu lieu et la protection
technique est intervenue (Voir les
cycles de travail).

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

Puissance de soudage réduite.

Cables de raccordement mal branchés.
Une phase est absente.

S'assurer que les cables sont en bon état,
que la pince de masse est suffisante et qu'elle
est appliquée sur la piéce 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

|'électrode.

Pénétration insuffisante.

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

Collages.

Arc de soudage trop court.
Courant trop faible.

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.
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DATOS TECNICOS

1.0 DATOS TECNICOS

1.1 DESCRIPCION

La instalacién es un moderno generador de corriente continua para soldar meta-
les, creado gracias a la aplicacion del inverter. Esta particular tecnologia ha permi-
tido la fabricacion de generadores compactos y ligeros, con prestaciones de gran
nivel. La posibilidad de efectuar regulaciones, su rendimiento y consumo de ener-
gia lo convierten en un excelente medio de trabajo,to para soldaduras con elec-
trodo revestido y GTAW (TIG).

2.0 ESPECIFICACIONES

TABLA TECNICA
PRIMARIO

MMA | TIG
Alimentacién monofésica 230V
Frequencia 50 Hz /60 Hz
Cconsumicidn eficaz 16A 12A
Consumicion maxima 27A 20A

SECUNDARIA

MMA | TIG
Tension en vacio 85V
Corriente de soldadura 5A = 150A
Ciclo de trabajo a 35% 150A
Ciclo de trabajo a 60% 120A
Ciclo de trabajo a100% 100A
Grado de proteccion IP23
Clase de aislamiento H
Peso Kg. 10
Dimensiones mm 190 x 300 x 400
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

IMPORTANTE: Comprobar que la fuente de alimentacion cumpla dichos requi-
sitos. Tensiones mayores que la indicada pueden dafar la soldadora e invali-
dar la garantia.

2.1 ACCESORIOS
Ponerse en contacto con los agentes de zona o con el distribuidor.

2.2 CICLO DE TRABAJO

El ciclo de trabajo es el porcentaje de un intervalo de 10 minutos en el que la sol-
dadora puede soldar a la corriente nominal con una temperatura ambiente de 40
°C sin que se dispare la proteccion termostatica. Si la proteccién 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. Ill).

2.3 CURVAS VOLTIOS - AMPERIOS

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

3.0 INSTALACION

IMPORTANTE: Antes de conectar, preparar o utilizar el equipo, lea
cuidadosamente el capitulo 1.0 NORMAS DE SEGURIDAD.

3.1 ACOMETIDA DEL GENERADOR A LA RED

Desconectar la soldadora durante la soldadura puede cau-
sar serios dafios al equipo.

Compruebe si la toma de corriente dispone del fusible que se indica en la tabla
técnica del generador. Todos los modelos de generador necesitan que se compen-
sen las oscilaciones de voltaje. A una oscilacion de + 10% corresponde una varia-
cion de la corriente de soldadura de + 0,2%.

230V
50-60 Hz

ANTES DE INSERTAR LA CLAVIJA DEL
GENERADOR EN LA TOMA DE CORRIENTE
HAY QUE COMPROBAR SI LA RED TIENE
EL VOLTAJE QUE NECESITA EL GENERA-
DOR.

¢

I INTERRUPTOR DE ALIMENTACION

Este interruptor tiene dos posiciones:
I = ENCENDIDO / 0=APAGADO.

o

3.2 TRANSPORTE DEL GENERADOR

PROTECCION DEL SOLDADOR: Casco - Guantes - Calzado de
proteccion.

La soldadora tiene un peso maximo de 25 kg y puede ser
levantada por el soldador. Leer atentamente 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 acuerdo con las reglas siguientes:

1. Tomar la soldadora por el asa del generador.

2. Antes de elevarla y desplazarla hay que desconectarla de la red y desconec-
tar todos los accesorios.

3. Noelevar, arrastrar o tirar del equipo por los cables de alimentacién o de los
accesorios.

3.3 PREPARACION DEL EQUIPO PARA LA SOLDADURA 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 seguridad indicadas en_el capitulo 1.0.

1. Montar el electrodo deseado en la pinza portaelectrodo.

2. Conectar el conector del cable de masa al borne rdpido negativo (-) y la
pinza del mismo cerca de la zona a soldar.

3. Conectar el conector de la pinza porta-electrodos al borne rapido positivo
(+).

4. Con esta disposicion se obtiene una soldadura con polaridad directa; para
obtener la polaridad inversa hay que invertir las conexiones.

5. Poner el selector de modo (Rif.5 - Fig. 4.1 pag. 3) en solda-
dura con electrodos revestidos

6.  Ajustar el amperaje de soldadura moviendo el selector de
amperaje (Rif.3 - Fig. 4.1 pag. 3) .
7. Encender el generador girando el conmutador de encendido.

3.4 PREPARACION DEL EQUIPO PARA LA SOLDADURA GTAW (TIG ) .
* APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE CONECTARLA.

Conectar los accesorios de soldadura con sumo cuidado para evitar pérdidas
de potencia y fugas de gas. Cumplir las normas de seguridad indicadas en el
capitulo 1.0.

1. Montar en el porta-electrodos el electrodo y la boquilla de gas selecciona-

dos (Observar cudnto sobresale la punta del electrodo y en qué estado se
encuentra).

2. Conectar el conector del cable de masa al borne réapido positivo (+) y la
pinza del mismo cerca de la zona por soldar.

3. Gonectar el conector del cable de potencia del portaelectrodo a la conexién
rapida negativa (-).

4. Conectar el conector del pulsante portalectrodo a la toma relativa (Rif.10 -
Fig. 4.1 pag. 3) .




FUNCIONES

ATENCION: EL CONECTOR DEL CABLE DE MASA Y EL DE POTENCIA-PORTAE-
LECTRODO CONECTADOS DE ESTA MANERA DARAN COME RESULTADO
UNA SOLDADURA CON POLARIDAD DIRECTA. ESTE GANARADOR NO ES
ADECUADO PARA FUNCIONAR EN SOLADADURA TGAW (TIG) CON POLA-
RIDAD INVERTIDA.

5. Conectar en este empalme el tubo de gas procedente de la bombola (Rif.12
- Fig. 4.2 pag. 4) y apretarlo con abrazadera.

6.  Conectar el tubo de gas del portaelectrodo al empalme de salida de gas
(Gas out) (Tablero delatero) (Rif.9 - Fig. 4.1 pég. 3) .

7. Encender el ganerador apretando el pulsador luminoso (Rif.1 - Fig. 4.1 pag.
3).

8. Colocar el selector modalidad en el tipo de soldadura elegida (Rif.5 - Fig.
4.1 pég. 3) .

9. Controlar que no haya pérdida de gas.

10. Regular el amperaje de corriente de soldadura mediante el selector de

amperaje (Rif.3 - Fig. 4.1 pag. 3) .

3.5 SOLDADURA GTAW (TIG) MANUAL.

Para obtener la condicién de soldadura a TIG manual, colocar el selector de
modalidad de soldadura (Rif.5 - Fig. 4.1 pdg. 3) en la posicién correspondiente.

Ay

Regular el tiempo de bajada con el potenciémetro regulador time/slope down
(Rif.6 - Fig. 4.1 pé4g. 3) .

3.6 SOLDADURA GTAW (TIG) AUTOMATICA.

Para obtener la condicion de soldadura a TIG automética, colocar el selector de
modalidad de soldadura (Rif.5 - Fig. 4.1 pag. 3) en la posicién correspondiente.

i

Regular el tiempo de bajada con el potenciémetro regulador time/slope down
(Rif.6 - Fig. 4.1 pag. 3) .

4.0 FUNCIONES

4.1

PANEL FRONTAL

1- INTERRUPTOR DE ENCENDIDO Este interruptor (Rif.1 - Fig.
4.1 pag. 3) puede colocarse en dos posiciones: | = ENCENDIDO
- 0 = APAGADO.

2 - REGULADOR POST GAS Regulacion (Rif.2 - Fig. 4.1 pag. 3)
del tiempo de retraso de la interrupcion del gas con respecto a la
interrupcion del arco de soldadura. Tiempo regulable de 2 a 20
segundos.

3 - SELECTOR AMPERAJE Seleccionar por medio del boton
esférico (Rif.3 - Fig. 4.1 pag. 3) la cantidad de corriente necesa-
ria para la soldadura.

4 - PILOTO RECALENTAMIENTO El encendido del indicador
amarillo (Rif.4 - Fig. 4.1 pag. 3) situado en el panel delantero
indica un recalentamiento del equipo a causa de un ciclo de tra-
bajo sobrante. En este caso interrumpir la soldadura, dejando
arrancado el generador, hasta que el indicador que sefiala la nor-
malizacion de la temperatura se apague

5 - SELECTOR MODALIDAD DE SOLDADURA Seleccionar
mediante el botén (Rif.5 - Fig. 4.1 pag. 3) la modalidad de sol-
dadura deseada.

Soldadura GTAW (TIG) manual

Equipo predispuesto para soldadura GTAW (TIG) con rampa de
bajada (Slope Down).

Presionar el pulsador portaelectrodo para encender el equipo;
soltando el pulsador, la corriente de soldadura disminuiré pro-
gresivamente (Bajada) hasta el apagamiento.

Soldadura GTAW (TIG) automatica
El pulsador funciona de cuatro efectos.

Presionando por la primera vez el pulsador portaelectrodo se
introduce el flujo del gas, soltdndolo se introduce la corriente de
soldadura.

Presionando por la segunda vez el pulsador portaelectrodo se
introduce la rampa de bajada (la corriente de soldadura disminuird progresiva-
mente hasta el apagamiento), soltdndolo se desconecta la corriente de soldadura.

Soldadura por electrodos revestidos.

6 - REGULADOR SLOPE DOWN

La funcién de este regulador (Rif.6 - Fig. 4.1 pag. 3) (Slope
Down) programable desde 0.2 hasta 10 segundos es la de regu-
lar de modo continuo la duracién de la rampa de disminucién de
la corriente al soltar del pulsador portaelectrodo.

7 - REGULADOR PRE GAS

Regulacion (Rif.7 - Fig. 4.1 pag. 3) del tiempo de retraso del
cebado del arco con respecto al gas que debe llegar al portae-
lectrodo para proteger el bafio de soldadura. Tiempo regulable
de 0,1 a1 segundo.

9 - UNION SALIDA GAS
Conectar a esta unién (Rif.9 - Fig. 4.1 pag. 3) el tubo de gas que
va al porta electrodo, cerrandolo a fondo.

10 - PULSADOR PORTAELECTRODO (Rif.10 - Fig. 4.1 pdg. 3) .




MANTENIMIENTO

4.2 PANEL TRASERO

-

PARA EVITAR DANOS AL GENERADOR, ANTES DE ENCHU-
FARLO COMPROBAR QUE EL VOLTAJE DE LA RED
CORRESPONDE A LA ALIMENTACION DESEADA.

1. Introducir en esta unién (Rif.12 - Fig. 4.2 pag. 4) el tubo de gas procedente
de la bombonay cerrarlo con una abrazadera.

El apretamiento defectuoso de estas dos conexiones puede causar pérdidas de
potencia y recalentamiento.

NB: El generador cuenta con un dispositivo (Antisticking) que permite separar el
electrodo de la pieza con facilidad cuando se pega o hay un cortocircuito en la
salida. Como se activa al dar corriente al generador, este dispositivo ya estd activo
durante el diagndstico inicial, por lo que identifica como anomalia cualquier carga
0 cortocircuito que se produce en esta fase e inhabilita la potencia de salida.

5.0 MANTENIMIENTO

A ATENCION: Desconectar el enchufe y dejar pasar - unos 5 minutos

antes de iniciar el mantenimiento. La frecuencia de mantenimiento ha de aumen-
tar en condiciones duras deuso.

Cada tres (3) meses:

a. Sustituir las etiquetas ilegibles.

b.  Limpiary apretar los terminales de soldadura.

c. Sustituir los tubos de gas que estén dafiados.

d.  Reparar o sustituir los cables de soldadura que estén dafiados.

e.  Hacer sustituir, por personal especializado, el cable de alimentacién si estd
dafiado.

Cada seis (6) meses:

Limpiar el polvo dentro del generador con aire seco.

1. Limpiar el polvo con mayor frecuencia si el ambiente de trabajo es polvo-
riento.

6.0 FALLO O DEFECTO DE SOLDADURA - CAUSAS POSIBLES — SOLUCIONS

FALLO O DEFECTO DE SOLDADURA

CAUSAS POSIBLES

SOLUCIONS

El generador no suelda. El display digital
estd apagado

A) El interruptor general esta apagado
B) El cable de alimentacion esta cortado
(faltan una o mas fases).

() Otra causa.

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

C) Hacer revisar el generador por el Centro de
Asistencia

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

Si ha disparado la proteccion térmica de
sobretemperatura (Véase el apartado
ciclo de trabajo).

Dejar el generador encendido de 10a 15
minutos hasta que se enfrie y vuelve a encen-
derse el led amarillo.

Baja potencia de soldadura.

Los cables de salida estan mal conecta-
dos.
Falta una fase.

Revisar los cables y verificar si la pinza de
masa es suficiente y si la pieza esta 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 hiimedos. Arco demasiado largo. Polaridad de la antorcha inadecuada.

Fisuras

Corriente demasiado alta. Materiales sucios.
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DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNICHE

1.0 DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE
TECNICHE

1.1 DESCRIZIONE

Limpianto & un moderno generatore di corrente continua per la saldatura di
metalli, nato grazie all’applicazione dell’inverter. Questa particolare tecnologia ha
permesso la costruzione di generatori compatti e leggeri, con prestazioni ad alto
livello. Possibilita di regolazioni, alto rendimento e consumo energetico conte-
nuto ne fanno un ottimo mezzo di lavoro, adatto a saldature con elettrodo rive-
stito e GTAW (TIG).

2.0 CARATTERISTICHE TECNICHE

TARGA DATI
PRIMARIO

MMA TIG
Tensione monofase 230V
Frequenza 50 Hz /60 Hz
Consumo effettivo 16A 12A
Consumo massimo 27A 20A

SECONDARIO

MMA | TIG
Tensione a vuoto 85V
Corrente di saldatura 5A = 150A
Ciclo di lavoro 35% 150A
Ciclo di lavoro 60% 120A
Ciclo di lavoro 100% 100A
Indice di protezione IP23
Classe di isolamento H
Peso Kg. 10
Dimensioni mm 190 x 300 x 400
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

IMPORTANTE: Verificare che la sorgente di alimentazione soddisfi i requisiti di
cui sopra. Il superamento della tensione indicata pud danneggiare la salda-
trice e annullare la garanzia.

2.1 ACCESSORI
Consultare gli agenti di zona o il rivenditore.

2.2 DUTY CYCLE

Il duty cycle & la percentuale di 10 minuti che la saldatrice pud saldare alla sua
corrente nominale, considerando una temperatura ambiente di 40° C, senza
l'intervento della protezione termostatica. Se questa dovesse intervenire, si consi-
glia di aspettare almeno 15 minuti in modo che la saldatrice possa raffreddarsi e
prima di saldare ancora ridurre la corrente o il duty cycle (Vedi pag. IlI).

2.3 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. IIl).

3.0 INSTALLAZIONE

IMPORTANTE: Prima di collegare, preparare o utilizzare I'attrezza-
tura, leggere attentamente il capitolo 1.0 PRESCRIZIONI DI SICUREZZA.

3.1 CONNESSIONE DELLA SALDATRICE ALLA RETE DI ALIMENTAZIONE

Disattivare la saldatrice durante il processo di saldatura potrebbe
causare seri danni alla stessa.

Accertarsi che la presa d'alimentazione sia dotata del fusibile indicato nella tabella
tecnica posta sul generatore. Tutti i modelli di generatore prevedono una compen-
sazione delle variazioni di rete. Per variazione +-10% si ottiene una variazione
della corrente di saldatura del +-0,2%.

230V
50-60 Hz

J

I SELETTORE D’ACCENSIONE:
o Questo interuttore ha due posizioni | = ACCESO - 0 = SPENTO.

PRIMA DI INSERIRE LA SPINA DI ALIMEN-
TAZIONE, ONDE EVITARE LA ROTTURA
DEL GENERATORE, CONTROLLARE CHE
LA TENSIONE DI LINEA CORRISPONDA
ALL’ALIMENTAZIONE VOLUTA.

3.2 MOVIMENTAZIONE E TRASPORTO DEL GENERATORE

PROTEZIONE OPERATORE:
Casco - Guanti - Scarpe di sicurezza.

La saldatrice non supera il peso di 25 Kg. e pud essere solle-
vata 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 accessori 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.

3.3 COLLEGAMENTO PREPARAZIONE ATTREZZATURA PER SALDATURA CON
ELETTRODO RIVESTITO

o SPEGNERE LA SALDATRICE PRIMA DI ESEGUIRE LE CONNESSIONI.

Collegare accuratamente gli accessori di saldatura onde evitare perdite di

potenza. Attenersi scrupolosamente alle prescrizioni di sicurezza capitolo 1.0

1. Montare sulla pinza porta elettrodo, I'elettrodo scelto.

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 posi-
tivo.

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 - Fig. 1 pag. 3) su T':
saldatura con elettrodi rivestiti. oo

6.  Regolare la corrente di saldatura tramite il selettore amperaggio (Rif.3 - Fig.
1pag. 3) .
7. Accendere il generatore premendo I'interuttore luminoso.

3.4 COLLEGAMENTO PREPARAZIONE ATTREZZATURA PER SALDATURA
GTAW (TIG).

* SPEGNERE LA SALDATRICE PRIMA DI ESEGUIRE LE CONNESSIONI.

Collegare accuratamente gli accessori di saldatura onde evitare perdite di

potenza o fughe di gas pericolose. Attenersi scrupolosamente alle prescrizioni

di sicurezza capitolo 1.0.
1. Montare sulla torcia porta elettrodo I'elettrodo e I'ugello guida-gas scelti.
(Controllare sporgenza e stato della punta dell'elettrodo).

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

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

4. Collegare il connettore del pulsante torcia alla presa relativa (Rif.10 - Fig. 1
pag. 3)




FUNZIONI

ATTENZIONE IL CONNETTORE DEL CAVO DI MASSA E QUELLO DI POTENZA

TORCIA COSI COLLEGATI DARANNO COME RISULTATO UNA SALDATURA
CON POLARITA DIRETTA. QUESTO GENERATORE NON E ADATTO A FUN-
ZIONARE IN SALDATURA GTAW (TIG) CON POLARITA INVERSA.

5. Inserire in questo raccordo (Rif.12 - Fig. 2 pag. 4) il tubo gas proveniente
dalla bombola e serrarlo con una fascetta stringi tubo.

6.  Collegare il tubo gas torcia al raccordo uscita gas (Gas out) (Rif.9 - Fig. 1
pag. 3) (Pannello anteriore) .

7. Accendere l'interruttore luminoso (Rif.1 - Fig. 1 pag. 3) .

8.  Selezionare la modalita desiderata (Rif.5 - Fig. 1 pag. 3) .

9. Controllare che non vi siano perdite di gas.

10. Regolare 'amperaggio della corrente di saldatura tramite il potenziometro
(Rif.3 - Fig. 1 pag. 3) .

3.5 SALDADURA GTAW (TIG) MANUALE.
Per ottenere la condizione di saldatura a TIG manuale, posizionare il selet-
tore modalita di saldatura (Rif.5 - Fig. 1 pag. 3) nella posizione

-

Regolare la durata del tempo di discesa con il potenziometro regolatore
time/slope down (Rif.6 - Fig. 1 pag. 3) .

3.6 SALDADURA GTAW (TIG) AUTOMATICA.
Per ottenere la condizione di saldatura a TIG automatica , posizionare il
selettore modalita di saldatura (Rif.5 - Fig. 1 pag. 3) nella posizione
UAY)
Regolare la durata del tempo di discesa con il potenziometro regolatore
time/slope down (Rif.6 - Fig. 1 pag. 3) .

4.0 FUNZIONI

4.1 PANNELLO ANTERIORE
Figura 1.
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1 - INTERRUTTORE D’ACCENSIONE Questo interruttore (Rif.1 -
Fig. 1 pag. 3) ha due posizioni : 1 = ACCESO - 0 = SPENTO.

2 - REGOLATORE POST GAS Regolazione (Rif.2 - Fig. 1 pag. 3)
del tempo di ritardo dello spegnimento del gas rispetto allo spe-
gnimento dell’arco di saldatura. Tempo regolabile da 2 a 20
secondi.

3 - SELETTORE AMPERAGGIO Selezionare con il pomello (Rif.3
- Fig. 1 pag. 3) la corrente necessaria per la saldatura.

4 - SPIA SURRISCALDAMENTO L'accensione del led giallo
(Rif.4 - Fig. 1 pag. 3) posto sul pannello anteriore, indica un
surriscaldamento dell'apparecchiatura causato da un eccessivo
ciclo di lavoro. In tal caso interrompere I'operazione di saldatura,
lasciando acceso il generatore, fino allo spegnimento della spia
che indica una normalizzazione della temperatura.

5 - SELETTORE MODALITA DI SALDATURA Selezionare con il
pomello (Rif.5 - Fig. 1 pag. 3) il modo di saldatura desiderato.

Saldadura GTAW (TIG) manuale.

Apparecchiatura predisposta per saldatura GTAW (TIG) con
rampa di discesa (Slope Down).

Premere il pulsante torcia per inserire la corrente di saldatura, al
rilascio si avra una diminuzione graduale della corrente
(discesa) fino allo spegnimento.

Saldadura GTAW (TIG) automatica.

Il pulsante funziona a quattro effetti.

La prima pressione sul pulsante torcia inserisce il flusso gas, al
rilascio si inserisce la corrente di saldatura.

La seconda pressione sul pulsante torcia inserisce la rampa di
discesa (Diminuzione graduale della corrente di saldatura fino
allo spegnimento), al rilascio si interrompe la corrente di salda-
tura.

Apparecchiatura predisposta per la saldatura ad elettrodi rive-
stiti.

6 - REGOLATORE SLOPE DOWN

La funzione di questo regolatore (Rif.6 - Fig. 1 pag. 3) (Slope
Down) programmabile da 0.2 a 10 secondi, & di regolare in
modo continuo la durata della rampa di diminuzione della cor-
rente, al rilascio del pulsante torcia.

7 - REGOLATORE PRE GAS

Regolazione (Rif.7 - Fig. 1 pag. 3) del tempo di ritardo dell’inne-
sco dell’arco rispetto al gas che deve arrivare in torcia per pro-
teggere il bagno di saldatura. Tempo regolabile da 0,1 a 1
secondo.

9 - RACCORDO USCITA GAS
Collegare a questo raccordo (Rif.9 - Fig. 1 pag. 3) il tubo gas
diretto alla torcia portaelettrodo, serrandolo a fondo.

10 - PRESA PULSANTE TORCIA (Rif.10 - Fig. 1 pag. 3) .




MANUTENZIONE

4.2 PANNELLO POSTERIORE
Figura 2.

)

PRIMA DI INSERIRE LA SPINA DI ALIMENTAZIONE, ONDE
EVITARE LA ROTTURA DEL GENERATORE, CONTROLLARE
CHE LA TENSIONE DI LINEA CORRISPONDA ALL’ALIMEN-
TAZIONE VOLUTA.

1. Inserire in questo raccordo (Rif.12 - Fig. 2 pag. 4) il tubo gas proveniente
dalla bombola e serrarlo con una fascetta stringi tubo.

1 serraggio difettoso di queste due connessioni potra dar luogo a perdite di
potenza e surriscaldamento.

NB: il generatore é provvisto di un dispositivo (Antisticking) che disabilita la
potenza in caso di cortocircuito in uscita o di incollaggio dell’elettrodo e permette
di staccarlo facilmente dal pezzo. Questo dispositivo entra in funzione quando

viene alimentato il generatore, quindi anche durante il periodo di verifica iniziale,
per cui un qualsiasi inserimento di carico o cortocircuito in questo periodo, viene
visto come un'anomalia che causa la disabilitazione della potenza in uscita.

5.0 MANUTENZIONE

A ATTENZIONE: Scollegare la spina di alimentazione e quindi atten-

dere almeno 5 minuti prima di effettuare qualunque intervento di manutenzione.
La frequenza di manutenzione deve essere aumentata in condizioni gravose di uti-
lizzo.

Ogni tre (3) mesi eseguire le seguenti operazioni:

a. Sostituire le etichette che non sono leggibili.

b.  Pulire e serrare i terminali di saldatura.

c. Sostituire i tubi gas danneggiati.

d.  Riparare o sostituire i cavi di saldatura danneggiati.

e. Far sostituire da personale specializzato il cavo di alimentazione qualora
risulti danneggiato.

Ogni sei (6) mesi eseguire le seguenti operazioni:

Pulire dalla polvere I'interno del generatore utilizzando un getto d’aria secca.
Incrementare la frequenza di questa operazione quando si opera in ambienti molto
polverosi.

6.0 TIPI DI GUASTO / DIFETTI DI SALDATURA - CAUSE POSSIBILI - CONTROLLI E RIMEDI

TIPO DI GUASTO / DIFETTI DI SALDATURA  CAUSE POSSIBILI

Il generatore non salda: C) Altro

ratore.

A) Linterruttore generele & spento.
B) Cavo di alimentazione interrotto (man-
canza di una o piu fasi).

D) C’& un problema nel circuito del gene-

CONTROLLI E RIMEDI

A) Accendere l'interruttore generale.
B) Verificare e ovviare.

C) Richiedere un controllo al Centro Assi-
stenza.
D) Richiedere un controllo al Centro Assi-
stenza.

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

Si é verificata una sovratemperatura ed é
intervenuta la protezione termica
(Vedere i cicli di lavoro).

Lasciare il generatore acceso e attendere che si
raffreddi (10-15 minuti) fino al ripristino della
protezione e relativo spegnimento del led
giallo.

Potenza di saldatura ridotta. .
ciati correttamente.

Cavi di collegamento in uscita non allac-

Controllare 'integrita dei cavi, che la pinza di
massa sia sufficiente e che sia applicata sul
pezzo da saldare 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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BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMERKEN

1.0 BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMERKEN

1.1 BESCHRIJVING

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

2.0 TECHNISCHE KENMERKEN TYPEPLAATJE

Controleer of het stopcontact uitgerust is met de zekering vermeld staat in de
technische tabel op de generator. Alle generatoruitvoeringen hebben de mogelijk-
heid tot compensatie van variaties in het elektriciteitsnet. Een variatie van +10%
betekent een variatie in de lasstroom van + 0,2%.

230V
50-60 Hz

J

ALVORENS DE STEKKER IN HET STOPCON-
TACT TE STEKEN EERST CONTROLEREN OF
DE LIJNSPANNING OVEREENKOMT MET DE
GEWENSTE VOEDING, TENEINDE SCHADE
AAN DE GENERATOR TE VOORKOMEN.

PRIMAIR

MMA TIG
Eenfasespanning 230V
Frequentie 50 Hz /60 Hz
Werkelijk verbruik 16A 12A
Max. verbruik 27A 20A

SECUNDAIR

mma | TIG
Spanning bij leegloop 85V
Snijstroom 5A = 150A
Bedrijfscyclus 35% 150A
Bedrijfscyclus 60% 120A
Bedrijfscyclus 100% 100A
Beschermingsgraad IP 23
Isolatieklasse H
Gewicht Kg. 10
Afmetingen mm 190 x 300 x 400
Normering EN 60974.1 / EN 60974.10

IBELANGRIJK: Controleer of de stroombron met bovengenoemde voorschriften
overeenkomt. Overschrijden van de aangegeven spanning kan schade aan het
las-apparaat veroorzaken en de garantie doen vervallen.
2.1 ACCESSOIRES

Raadpleeg de plaatselijke vertegenwoordigers of de leverancier.

2.2 DUTY CYCLE

De duty cycle betreft de 10 minuten dat het lasapparaat kan lassen met de nomi-
nale stroomwaarde, bij een omgevingstemperatuur van 40a C, zonder dat de ther-
mostatische beveiliging ingrijpt. Mocht deze ingrijpen, dan is het raadzaam
minstens 15 minuten te wachten, zodat het lasapparaat kan afkoelen en alvorens
opnieuw te lassen het amperage of de duty cycle verder te verlagen (Zie pag. Il1).

2.3 KROMME VOLT - AMPERE

De Volt-Ampére krommen geven de maximale stroom- en spanningswaarden
weer die het lasapparaat kan leveren (Zie pag. I1l).

3.0 INSTALLATIE

A BELANGRIJK: Alvorens de uitrusting aan te sluiten, klaar te maken

of te gebruiken eerst aandachtig het hoofdstuk 1.0 VEILIGHEIDSVOORSCHRIF-
TEN doorlezen.

3.1 AANSLUITEN VAN HET LASAPPARAAT OP HET VOEDINGSNET

A Uitschakelen van het lasapparaat tijdens het lassen kan ernstige

schade aan het apparaat veroorzaken.

I KEUZESCHAKELAAR AAN/UIT:
o Deze schakelaar heeft twee standen | = AAN - 0 = UIT.

3.2 VERPLAATSEN EN VERVOEREN VAN DE GENERATOR

A BEVEILIGING VAN DE OPERATOR:

Helm - Handschoenen - Veiligheidsschoenen.

A Het lasapparaat weegt niet meer dan 25 Kg. en kan door de-

operator opgetild worden. Lees onderstaande voorschriften aandachtig
door.

Het lasapparaat is zodanig ontworpen dat het opgetild en vervoerd kan worden.
Het vervoer is heel eenvoudig, maar er moet met het volgende rekening worden
gehouden:

1. Voor het optillen en verplaatsen van de generator is er een handgreep aan-
gebracht.

2. Onderbreek de stroomtoevoer naar de generator en alle accessoires alvo-
rens hem op te tillen en te verplaatsen.

3. De apparatuur mag niet opgetild, gesleept of getrokken worden met behulp
van de las- of voedingskabel.

3.3 AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTING VOOR HET LASSEN MET
BEKLEDE ELEKTRODE

o SCHAKEL HET LASAPPARAAT UIT ALVORENS DE AANSLUITINGEN UIT TE
VOEREN.

Sluit de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van krachtverlies. Volg
zorgvuldig de veiligheidsvoorschriften op die beschreven staan in het hoofd-
stuk 1.0

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 (Ref.1 - Afb. 1 pag. 3)
slassen met beklede elektrode. ol

6.  Stel de lasstroom in met behulp van de ampére-keuzeschakelaar (Ref.3 -
Afb. 1 pag. 3) .

7. Voor het inschakelen van de generator de lichtknop indrukken.

3.4 AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTING VOOR GTAW (TIG) LASSEN.

o SCHAKEL HET LASAPPARAAT UIT ALVORENS DE AANSLUITINGEN UIT TE
VOEREN.

Sluit de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van krachtverlies of lek-
kage van gevaarlijke gassen. Volg zorgvuldig de veiligheidsvoorschriften op
die beschreven staan in het hoofdstuk 1.0

1. Bevestig de gewenste elektrode en mondstuk op de lasbrander. (Controleer
de staat waarin de elektrodenpunt zicht bevindt en hoever deze uitsteekt).
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Sluit de connector van de massakabel aan op de plusklem (+) en de tang
nabij het punt waar gelast moet worden.

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

Steek de connector van de knop van de lasbrander in het betreffende stop-
contact (Ref.10 - Afb. 1 pag. 3)

OPGELET: DE OP DEZE MANIER AANGESLOTEN CONNECTOR VAN DE MASSA-

KABEL EN DE KRACHTKABEL VAN DE LASBRANDER BRENGEN LASSEN
MET RECHTE POLARITEIT TEWEEG. DEZE GENERATOR IS NIET GESCHIKT
VOOR -GTAW (TIG) LASWERK MET OMGEKEERDE POLARITEIT.

5. Steek in dit aansluitstuk (Ref.12 - Afb. 2 pag. 4) de van de gasfles afkom-
stige gasslang en klem ze met een slangbeugel vast.

6.  Verbind de gasslang van de lasbrander met het aansluitstuk van de gasfles
(Gasafvoer) (Ref.9 - Afb. 1 pag. 3) (Paneel voorkant).

7. Schakel de lichtknop in (Ref.1 - Afb. 1 pag. 3) .

8.  Kies de gewenste lasmethode (Ref.5 - Afb. 1 pag. 3) .

9.  Controleer op eventuele gaslekkage.

10.  Stel het amperage van de lasstroom in met behulp van de potentiometer
(Ref.3 - Afb. 1 pag. 3) .

3.5 HANDBEDIEND GTAW (TIG) LASWERK.
Voor handbediend uitvoeren van TIG laswerk de laskeuze-schakelaar (Ref.5
- Afb. 1 pag. 3) in de stand zetten

-

De daaltijd afstellen met de potentiometer voor het regelen van time/slope
down (Ref.6 - Afb. 1 pag. 3) .

3.6 AUTOMATISCH GTAW (TIG) LASWERK.
Voor automatisch uitvoeren van TIG laswerk , de laskeuzeschakelaar (Ref.5
- Afb. 1 pag. 3) in de stand zetten
UAY
De daaltijd instellen met behulp van de potentiometer voor het regelen van
time/slope down (Ref.6 - Afb. 1 pag. 3) .

4.0 FUNCTIES

4.1 PANEEL VOORKANT
Figuur 1.
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1 - SCHAKELAAR AAN/UIT Deze schakelaar (Ref.1 - Afb. 1 pag.
3) heeft twee standen: I= AAN - 0 = UIT.

2 - REGELAAR NAGAS Met (Ref.2 - Afb. 1 pag. 3) de vertra-
gingstijd van het uitschakelen van het gas t.0.v. het uitschakelen
van de lasboog. Tijdinstelbereik tussen de -2 en 20 seconden.

3 - KEUZESCHAKELAAR AMPERAGE Kies met de knop (Ref.3 -
Afb. 1 pag. 3) de voor het lassen benodigde stroom.

4 - CONTROLELAMPJE OVERVERHITTING Wanneer het gele
controlelampije (Ref.4 - Afb. 1 pag. 3) op het paneel aan de voor-
kant gaat branden, betekent dit dat het apparaat over-verhit is
geraakt vanwege een te hoog opgedreven bedrijfscyclus. Onder-
breek in dit geval het laswerk, maar laat de generator aan totdat
het controlelampije uitgaat, hetgeen betekent dat de temperatuur
weer normale waarden heeft bereikt..

5 - LASKEUZESCHAKELAAR Kies met de knop (Ref.5 - Afb. 1 pag.
3) de gewenste lasmethode.

Handbediend GTAW (TIG) lassen.

Apparaat voor GTAW (TIG) laswerk met daaltijd (Slope Down).
Druk de lasbranderknop in voor het instellen van de lasstroom;
bij het loslaten van de knop vindt er geleidelijkaan stroomverla-
ging (daling) plaats tot op het moment van uitschakeling.

Automatisch GTAW (TIG) lassen.

De knop heeft vier bedieningsmogelijkheden.

Bij de eerste keer indrukken van de lasbranderknop wordt de
gastoevoer ingeschakeld, bij het loslaten de lasstroom.

Bij de tweede keer indrukken van de lashranderknop wordt de
daaltijd ingeschakeld (Geleidelijke daling van de lasstroom en
uiteindelijke uitschakeling); bij het loslaten van de knop wordt de
lasstroom onderbroken.

Apparaat voor het lassen met beklede elektroden.

6 - SLOPE DOWN REGELAAR

De functie van deze regelaar (Ref.6 - Afb. 1 pag. 3) (Slope
Down) programmeerbaar van 0.2 tot 10 seconden, bestaat uit
het continu regelen van de stroomdaaltijd en wel bij het loslaten
van de lasbranderknop.

7 - REGELAAR VOORGAS

Met (Ref.7 - Afb. 1 pag. 3) van de vertragingstijd van het inscha-
kelen van de boog t.0.v. het gas dat de lasbrander moet berei-
ken om het lasvioeimiddel te beschermen. Er kan een tijd van 0,1
tot 1 seconde ingesteld worden.

9 - AANSLUITSTUK GASUITLAAT
Verbind met dit aansluitstuk (Ref.9 - Afb. 1 pag. 3) de gasslang
voor de elektrodenhoudende lasbrander en klem ze stevig vast.

10 - STOPCONTACT KNOP LASBRANDER (Ref.10 - Afb. 1 pag.
3).
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4.2 PANEEL ACHTERKANT 5.0 ONDERHOUD
Figuur 2.
oy Ay A OPGELET: Haal de stekker uit het stopcontact en wacht -minstens 5
O 12
b=/ \J minuten alvorens onderhoudswerkzaamheden uit te voeren. Wanneer het apparaat

230V onder zware omstandigheden werkt moeten de onderhoudsintervallen verkort-
50-60 Hz worden.

m Voorheeld Voer elke drie (3) maanden onderstaande werkzaamheden uit:
a. Vervang onleesbare etiketten.

b.  Reinig de laskoppen en zet ze stevig vast.
ALVORENS DE STEKKER IN HET STOPCONTACT TE STEKEN ¢.. . Vervang beschadigde gasslangen.
EERST CONTROLEREN OF DE LIJNSPANNING OVEREEN- d.  Repareer of vervang beschadigde voedings- en laskabels.
KOMT MET DE -GEWENSTE VOEDING, TENEINDE SCHADE e. Een beschadigde voedingskabel uitsluitend laten vervangen
AAN DE GENERATOR TE VOORKOMEN. doorvakmensen.
Voer elke zes (6) maanden onderstaande werkzaamheden uit:
1. Steek in dit aansluitstuk (Ref.12 - Afh. 2 pag. 4) de gasslang afkomstig van a. Maak de binnenkant van de generator stofvrij.
de gasfles en klem ze met een slangbeugel vast. Doe dit vaker wanneer de werkomgeving zeer stoffig is.

Wanneer deze twee aansluitingen niet correct zijn uitgevoerd kan dit tot kracht-
verlies en oververhitting leiden.

NB: de generator is uitgerust met een (Antisticking) inrichting voor het uitschake-
len van de krachtstroom bij uitgangs-kortsluiting of bij vastplakken van de elek-
trode, zodat deze eenvoudig van het te lassen deel verwijderd kan worden. Deze
inrichting treedt in werking wanneer de generator wordt gevoed, dus ook tijdens
de begincontrole, zodat extra belasting of kortsluiting tijdens deze fase als een
storing wordt beschouwd en dus een krachtstroomonderbreking bij de uitgang
veroorzaakt.

6.0 SOORT STORING/FOUT IN HET LASWERK - MOGELIJKE 00RZAAK - CONTROLE EN OPLOSSING

SOORT STORING / FOUT IN HET LASWERK  MOGELIJKE 00RZAKEN CONTROLE EN OPLOSSING
De generator last niet: A) De hoofdschakelaar staat op "uit". A) Hoofdschakelaar aanzetten.
B) Onderbreking in de voedingskabel B) Controleren en verhelpen.
(één of meerdere fasen ontbreken).
C) Overige C) Contact opnemen met Klantenservice voor
D) Probleem in het circuit van de genera- een afspraak.
tor D) Contact opnemen met Klantenservice voor
een afspraak.
Tijdens het lassen onverwachte onderbre- Er is té hoge temperatuur geconstateerd, Laat de generator werken en wacht tot hij
king van de uitgangsstroom, doven van met ingrijpen van de thermische beveili- afkoelt (10-15 minuten); dan wordt de beveili-
groene lampje en branden van geel waar- ging (Zie bedrijfscycli). ging gereset en gaat het gele lampje uit.
schuwingslampje.
Te laag lasvermogen. Verkeerd aangesloten uitgangskabels. Controleer de goede staat van de kabels, de

geschiktheid van de massatang en of deze aan-
gebracht is op een roest-, verf- en vetvrij te las-

sen deel.
Overdreven gesproei. Lasboog te lang. Lasstroom te hoog. Polariteit lasbrander niet juist. 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. Voorthewegingssnelheid 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.

(NL) 4
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DESCRIERE SI CARACTERISTICI TEHNICE

1.0 DESCRIERE S| CARACTERISTICI TEHNICE

1.1 DESCRIERE

Aparatul este un generator modern de curent continuu pentru sudarea
metalelor, nascut datorita aplicarii invertorului. Aceasta tehnologie
speciald a permis construirea unor generatoare compacte si usoare, cu
prestatii de inalt nivel. Posibilitarea reglarii, randamentul ridicat si un
consum energetic redus il fac sa fie un instrument de lucru optim,
adecvat pentru sudurile cu electrod invelit si GTAW (TIG).

2.0 CARACTERISTICI TEHNICE
PLACUTA CU DATELE TEHNICE

PRIMARI

MMA TIG
Tensiune monofazata 230V
Frecventa 50 Hz / 60 Hz
Consum efectiv 16A 12A
Consum maxim 27A 20A

SECUNDAR

MMA TIG
Tensiune in gol 85V
Curent de sudura 5A 150A
Ciclu de lucru 35% 150A
Ciclu de lucru 60% 120A
Ciclu de lucru 100% 100A
Indice de protectie IP 23
Clasa de izolare H
Greutate Kg. 10
Dimensiuni mm 190 x 300 x 400
Norme EN 60974.1 / EN 60974.10

IMPORTANT: Verificati ca sursa de alimentare sa corespunda
cerintelor de mai sus. Depasirea tensiunii indicate poate duce la
deteriorarea aparatului de sudura si la pierderea garantiei.

2.1 ACCESORII
Consultati agentii de zon& sau vanzatorul.

2.2 DUTY CYCLE

"Duty cycle" este procentul din 10 minute in care aparatul de sudurd
poate suda la curentul sau nominal, considerand o temperatura
ambianta de 40&é C, fara interventia dispozitivului de protectie
termostatica. Daca acesta intervine, se recomanda sa asteptati cel putin
15 minute, astfel incat aparatul de sudura sa se poata raci, iar inainte de
a suda din nou reduceti curentul sau "duty cycle" (Vezi pag. Ill).

2.3 CURBE VOLT - AMPERE

Curbele Volt-Ampere indica curentul maxim si tensiunea de iesire pe
care le poate furniza aparatul de sudura (Vezi pag. Ill).

3.0 INSTALAREA

A IMPORTANT: inainte de a conecta, pregiti sau utiliza

aparatul, cititi cu atentie capitolul 1.0 NORME DE SIGURANTA.

3.1 CONECTAREA APARATULUI DE SUDURA LA RETEAUA DE
ALIMENTARE

A Dezactivarea aparatului de sudura in timpul procesului de
sudare poate provoca deteriorarea grava a acestuia.

Asigurati-va ca priza de alimentare este dotata cu siguranta fuzibila indi-
cata in tabelul tehnic situat pe generator. Toate modelele de generator

prevad o compensare a variatiilor din retea. Pentru o variatie de +-10%
se obtine o variatie a curentului de sudura de +-0,2%.

53—36?) \I'llz INAINTE DE A INTRODUCE STECHERUL DE
ALIMENTARE, PENTRU A EVITA
DEFECTAREA GENERATORULUI,

CONTROLATI CA TENSIUNEA DE LINIE SA
CORESPUNDA CU ALIMENTATIA DORITA.

~J

I SELECTORUL DE APRINDERE:
Acest intrerupator are doua pozitii:
I = APRINS - O = STINS.
(o)
3.2 DEPLASAREA Sl TRANSPORTUL GENERATORULUI

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

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. Cititi cu atentie
instructiunile urmatoare.

1. Aceste operatii pot fi executate prin intermediul manerului prezent
pe generator.

2.  Deconectati de la reteaua de tensiune generatorul si toate acceso-
riile acestuia, nainte de a-l ridica si de a-l deplasa.
3. Aparatul nu trebuie ridicat, tarat sau tras cu ajutorul cablurilor de

sudura sau de alimentare.

3.3 CONECTAREA PREGATIREA APARATULUI PENTRU SUDURA
CU ELECTROD iNVELIT

STINGETI APARATUL DE SUDURA INAINTE DE A EFECTUA

CONEXIUNILE.

Conectati cu grija accesoriile de sudura pentru a evita pierderile de

putere. Respectati cu strictete normele de siguranta capitolul 1.0

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.

w

Conectati conectorul clestelui portelectrod la borna rapida pozitiva.

Conexiunea acestor doud conectoare, efectuata in acest mod, va
avea ca rezultat o sudura cu polaritate directd; pentru a avea o
sudura cu polaritate inversa, inversati conexiunea.

5. Pozitionati selectorul pentru modalitate (Pet. 1 - Fig. 1 pag. 3) pe
sudura cu electrozi inveliti.

6. Reglati curentul de sudurd prin intermediul selectorului pentru
amperaj (Pet. 3 - Fig. 1 pag. 3) .

7. Aprindeti generatorul apasand pe intrerupatorul luminos.

3.4 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 pierderile de
putere sau fugile de gaz periculoase. Respectati cu strictete normele
de siguranta capitolul 1.0.

1. Montati pe torta portelectrod electrodul si duza pentru ghidarea
gazelor alese. (Controlati proeminenta si starea varfului electro-
dului).

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

3.  Conectati conectorul cablului de putere al tortei la borna rapida
negativa (-).
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FUNCTII

4. Conectati conectorul butonului tortei la priza corespunzatoare (Pct.
10 - Fig. 1 pag. 3)

ATENTIE: CONECTORUL CABLULUI DE MASA SI CEL DE PUTERE
AL TORTEI, CONECTATE IN ACEST MOD, VOR AVEA CA REZUL-
TAT O SUDURA CU POLARITATE DIRECTA. ACEST GENERATOR
NU E ADECVAT PENTRU A FUNCTIONA IN SUDURA GTAW (TIG) CU
POLARITATE INVERSA.

5. Introduceti in acest racord (Pet. 12 - Fig. 2 pag. 4) tubul pentru gaz
care provine de la butelie si strangeti-l cu un manson pentru
strAngerea tubului.

6.  Conectati tubul pentru gaz torta la racordul de iesire gaz (Gas out)
(Pct. 9 - Fig. 1 pag. 3) (Panoul anterior).

7. Aprindeti intrerupatorul luminos (Pet. 1 - Fig. 1 pag. 3) .

8.  Selectati modalitatea dorita (Pct. 5 - Fig. 1 pag. 3) .

9.  Verificati sa nu existe pierderi de gaz.

10. Reglati amperajul curentului de sudura cu ajutorul potentiometrului
(Pct. 3- Fig. 1 pag. 3) .

3.5 SUDURA GTAW (TIG) MANUALA.

Pentru a obtine conditia de sudura TIG manuala, pozitionati selectorul
pentru modalitatea de sudura (Pet. 5 - Fig. 1 pag. 3) pe pozitia

Ay

Reglati durata timpului de descrestere cu ajutorul potentiometrului de
reglare time/slope down (Pct. 6 - Fig. 1 pag. 3) .

3.6 SUDURA GTAW (TIG) AUTOMATA.

Pentru a obtine conditia de sudura TIG automata, pozitionati selectorul
pentru modalitatea de sudura (Pct. 5 - Fig. 1 pag. 3) pe pozitia

i

Reglati durata timpului de descrestere cu ajutorul potentiometrului de
reglare time/slope down (Pet. 6 - Fig. 1 pag. 3) .

4.0 FUNCTII

4.1 PANOUL ANTERIOR
Figura 1.
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1 - INTRERUPATOR DE APRINDERE Acest intrerupator
(Pet. 1 - Fig. 1 pag. 3) are doua pozitii: | = APRINS - O =
STINS.

2 - REGULATOR POST-GAZ Reglare (Pct. 2 - Fig. 1 pag.
3) al timpului de intarziere al stingerii gazului fata de
stingerea arcului de sudura. Timp reglabil de la 2 la 20
secunde.

3 - SELECTOR AMPERAJ Selectati cu ajutorul butonului
(Pet. 3 - Fig. 1 pag. 3) curentul necesar pentru sudura.

4 - LUMINITA INDICATOARE SUPRAINCALZIRE Aprin-
derea ledului galben (Pct. 4 - Fig. 1 pag. 3) situat pe
panoul anterior indica o supraincélzire a aparatului cau-
zaté de un ciclu de lucru excesiv. In acest caz intrerupeti
operatia de sudura, lasand aprins generatorul, pana la
stingerea luminitei indicatoare, care indica normalizarea
temperaturii.

5 - SELECTOR MODALITATE DE SUDURA Selectati
cu ajutorul butonului (Pet. 5 - Fig. 1 pag. 3) modul de
sudura dorit.

Sudura GTAW (TIG) manuala.

Aparat predispus pentru sudurd GTAW (TIG) cu panta
de descrestere (Slope Down).

Apasati pe butonul tortei pentru a activa curentul de
sudurd, la eliberarea acestuia va avea loc o diminuare
gradata a curentului (descrestere) pana la stingere.

Sudura GTAW (TIG) automata.

Butonul functioneaza cu patru efecte.

Prima apasare pe buton introduce fluxul de gaz, la eli-
berare se activeaza curentul de sudura.

A doua apasare pe buton activeaza panta de
descrestere (diminuare gradata a curentului de sudura
pana la stingere), la eliberare se intrerupe curentul de
sudura.

Aparat predispus pentru sudura cu electrozi inveliti.

6 - REGULATOR SLOPE DOWN

Functia acestui regulator (Pet. 6 - Fig. 1 pag. 3) (Slope
Down) programabil de la 0,2 la 10 secunde, este sa
regleze in mod continuu durata pantei de diminuare a
curentului, cand e eliberat butonul tortei.

7 - REGULATOR PRE-GAZ

Reglare (Pet. 7 - Fig. 1 pag. 3) a timpului de intarziere a
amorsarii arcului fata de gazul care trebuie sa ajunga in
torta, pentru a proteja baia de sudura. Timp reglabil de la
0,1 la 1 secunda.

9 - RACORD IESIRE GAZ

Conectati la acest racord (Pet. 9 - Fig. 1 pag. 3) tubul pen-
tru gaz care intra in torta portelectrod, strangandu-I
foarte bine.

10 - PRIZA BUTON TORTA (Pet. 10 - Fig. 1 pag. 3) .
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INTRETINEREA

4.2 PANOUL POSTERIOR
Figura 2.

7 N Fa o
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230y
50-60 Hz

INAINTE DE A INTRODUCE STECHERUL DE
ALIMENTARE, PENTRU A EVITA DEFECTAREA
GENERATORULUI, CONTROLATI CA TENSIUNEA DE
LINIE SA CORESPUNDA CU ALIMENTAREA DORITA.

1. Introduceti in acest racord (Pct. 12 - Fig. 2 pag. 4) tubul pentru gaz
care provine de la butelie si strdngeti-l cu un manson pentru
strangerea tubului.

Strangerea neadecvata a acestor doua conexiuni poate duce la pier-
deri de putere si la supraincalzire.

NB: generatorul e dotat cu un dispozitiv (Antisticking) care dezactiveaza
puterea in caz de scurtcircuit in iesire sau de lipire a electrodului si per-
mite desprinderea sa de piesa cu usurinta. Acest dispozitiv intra in
functiune cand generatorul e alimentat, deci si in timpul perioadei de
verificare initiala, de aceea orice introducere de sarcina sau scurtcircuit
n aceasta perioada este interpretat ca o anomalie care duce la dezacti-
varea puterii in iesire.

5.0 INTRETINEREA

A ATENTIE: Deconectati stecherul de alimentare si apoi

asteptati cel putin 5 minute inainte de a efectua 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:
a. Inlocuiti etichetele care nu mai pot fi citite.

b Curatati si strangeti terminalele de sudura.

c.  Inlocuiti tuburile de gaz deteriorate.

d. Reparati sau inlocuiti cablurile de sudura deteriorate.

e Cereti personalului specializat sa inlocuiasca cablul de alimentare
daca e deteriorat.

O data la fiecare sase (6) luni executati urmatoarele operatiuni:
Curatati de praf interiorul generatorului utilizand un jet de aer uscat.
Mariti frecventa cu care se executa aceasta operatie cand se lucreaza in
medii pline de praf.

6.0 TIPURI DE DEFECTIUNI/ DEFECTE DE SUDURA - CAUZE POSIBILE - CONTROALE SI SOLUTII

TIPUL DE DEFECTIUNE

DEFECTE DE SUDURA

Generatorul nu sudeaza: C) Altceva

generatorului.

CAUZE POSIBILE

A) Intrerupétorul general este stins.
B) Cablu de alimentare intrerupt
(lipsesc una sau mai multe faze).

D) Exista o problema in circuitul

CONTROALE SI SOLUTII

A) Aprindeti intrerupatorul general.

B) Verificati si corectati.

C) Cereti Centrului de Asistenta efectua-
rea unui control .

D) Cereti Centrului de Asistenta efectua-
rea unui control.

In timpul operatiei de sudura curen-
tul de iesire se intrerupe pe neastep-
tate, se stinge ledul verde si se
aprinde ledul galben.

S-a produs supraincalzirea si a
intervenit dispozitivul de protectie
termica (Vezi ciclurile de lucruy).

Lasati generatorul aprins si asteptati sa
se raceasca (10-15 minute) pana la resta-
bilirea protectiei si respectiv stingerea
ledului galben.

Putere de sudare redusa.

Cabluri de conectare in iesire
conectate incorect.

Controlati integritatea cablurilor, clestele
de masa sa fie suficient si sa fie aplicat pe
piesa de sudat, curatata de rugina, vop-
sea sau unsoare.

Stropi excesivi.

Arc de sudurg lung.
Curent de sudura ridicat.

Polaritate tortd incorecta. Micsorati valoa-
rea curentului reglat.

Cratere.

Indepartarea rapida a electrodului la desprindere.

Incluziuni. dului

Curatare sau distribuire neadecvata a trecerilor. Miscare defectuoasa a electro-

Patrundere insuficienta.

Viteza de avansare ridicata. Curent de sudura prea scazut.

Lipituri.

Arc de sudurd prea scurt.
Curent prea scazut.

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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POPIS A TECHNICKE CHARAKTERISTIKY

1.0 POPIS A TECHNICKE CHARAKTERISTIKY

1.1 POPIS

Zariadenie predstavuje moderny generator jednosmerného pradu na
zvaranie kovov a vznikol vdaka aplikacie invertora. Tato zvlastna tech-
noldgia umoznila vytvorit kompaktné a fahké generatory s funkciami na
vysokej trovni. Moznost regulécii, vysoka vykonnost a obsiahnuté ener-
geticka spotreba robia zo zariadenia vyborny pracovny prostriedok
vhodny pre zvaranie s obalovanou elektrédou GTAW (TIG).

2.0 TECHNICKE CHARAKTERISTIKY

2.1 POPISKA UDAJOV

PRIMAR

MMA TIG
Jednofazové napatie 230V
Frekvencia 50 Hz / 60 Hz
Uginna spotreba 16A 12A
Maximélna spotreba 27A 20A

SEKUNAR

MMA TIG
Napétie naprazdno 85V
Zvéraci prud 5A + 150A
Pracovny cyklus 35% 150A
Pracovny cyklus 60% 120A
Pracovny cyklus 100% 100A
Ochranny index IP 23
1zola¢na trieda H
Hmotnost Kg. 10
Rozmery mm 190 x 300 x 400
Normy EN 60974.1 / EN 60974.10

DOLEZITE: Zistit, ¢i napajaci zdroj vyhovuje horeuvedenym
udajom. Prekroéenie uvedeného napatia méze poskodit zvaraéku a
zrudit zaruku.

2.2 PRISLUSENSTVA
Konzultovat' s predajcom.

2.3 DUTY CYCLE

Duty cycle je percentualna hodnota 10 minut, ktort zvaraéka moéze
zvarat pri nominélnom prade pri teplote prostredia 40° C bez zasahu ter-
mostatickej ochrany. Ak tato zasiahne, doporu¢uje sa pockat aspon 15
min0t tak, aby zvara_ka mohla vychladnut a pred zvaranim este reduko-
vat prud alebo duty cycle (vid. str. Ill).

2.4 VOLT - AMPEROVE KRIVKY

Volt-Ampérové krivky ukazuju maximalny prad a napatie vo vystupe,
ktoré zvaratka moze dodat (vid. str. IlI).

3.0 INSTALACIA

DOLEZITE: Prv nez sa zariadenie zapoji, pripravi alebo
pouzije, treba si pozorne preéitat kapitolu 1.0 BEZPECNOSTNE
PREDPISY.

3.1 PRIPOJENIE ZVARACKY K NAPAJACEJ SIETI

Deaktivovat zvaraéku poéas zvaracieho procesu, ktory
by mohol zapriéinit' jej vazne poskodenie.
Uistit sa, ¢i koncovka napajania ma tavnu poistku uvedenu v technickej
tabulke na generatore. VSetky modely generatora maji moznost kom-

penzovat kolisanie siete. Pre zmenu +-10% sa dosiahne kolisanie zvara-
cieho prudu +-0,2%.

230V PRV AKO SA ZASUNIE KONCOVKA NAPAJA-
50-60 Hz N!A, ABY SA VYHLO POKAZENIU

GENERATORA, TREBA SKONTROLOVAT, €I
j

SA NAPATIE SIETE ZHODUJE S POZADO-
VANYM NAPAJANIM.
I SIETOVY VYPINAC:
Tento vypina¢ ma dve polohy:
I =ZAPNUTY - O = VYPNUTY.
(o]
3.2 PREMIESTNENIE A PREPRAVA GENERATORA
A OCHRANA PRACOVNIKA:
Prilba - Rukavice — Bezpec¢nostna obuv.

A Zvaratka nepresahuje hmotnost' 25 Kg a pracovnik ju

méze zdvihnut. Citajte pozorne nasledovné pokyny.

Zvara_ka bola navrhnuta na zdvihanie a prepravu. Preprava zariadenia
je jednoduché, ale musia sa respektovat nasledujice uvedené pravidla:

1. Také pracovné ¢innosti sa mézu uskutocnit prostrednictvom ruko-
vate nachadzajlcej sa na generatore.

2. Generator odpojit od napatia siete a vSetky jej prislusenstva prv, ne
sa zdvihne alebo premiestni.
3. Zariadenie sa nesmie zdvihat, tahat alebo tlacit za pomoci

zvéracich alebo napajacich vodicov.

3.3 ZAPOJENIE A PRiPFlA\!A ZARIADENIA PRE ZVARANIE S
OBALOVANOU ELEKTRODOU

- PRED ZAPOJENIM VYPNUT ZVARACKU

Zapojit presne zvaracie prislusenstvo, aby sa vyhlo stratdm na

vykone. Pozorne sa pridizat' bezpeénostnych pokynov v kapitole

1.0

1. Namontovat na klieste drziaka elektrody vybranu elektrodu.

2. Zapojit konektor uzemnovacieho vodi¢a k rychlej zapornej svorke a
jeho klieste blizko zvaracieho priestoru.

«

Zapojit konektor kliesti drziaka elektrody k rychlej kladnej svorke.

Takto uskuto€nené zapojenie tychto dvoch konektorov prinesie
vysledok zvarania s priamou polaritou. Pre zvaranie s opa¢nou
polaritou treba prevratit zapojenie.

5. Nastavit prepina¢ mddu (bod 1 - obr. €. 1 str. 3)
na zvéranie s obalovanymi elektrédami. &0,

6.  Regulovat zvaraci prud prostrednictvom enkéddera (bod 3 - obr. &. 1
str. 3) .

7. Zapnut generator stlacenim svetelného vypinaca.

3.4 ZAPOJENIE A PRIPRAVA ZARIADENIA PRE ZVARANIE GTAW
(TIG).

- PRED ZAPOJENIM VYPNUT ZVARACKU

Zapojit presne zvaracie prislu§enstvo, aby sa vyhlo stratdm na

vykone alebo nebezpeénym tnikom plynov. Pozorne sa pridfzat

bezpeénostnych pokynov v kapitole 1.0

1. Namontovat na horék drziaka elektrody vybrant elektrodu a trysku
vedenia plynu (Skontrolovat vy&nievanie a stav hrotu elektrody).

2. Zapojit konektor kliesti drziaka elektrody k rychlej kladnej svorke
(+) jeho klieste blizko zvaracieho priestoru.

3.  Zapojit konektor vykonového vodi¢a horadka k rychlej zapornej
svorke (-).
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FUNKCIE

4. Zapojit konektor tladidla horéka k prislusnej koncovke (bod 10 -
obr. €. 1 str. 3) .

POZOR: KONEKTOR UZEMNOVACIEHO VODICA A TEN
VYKONOVY HORAKA V TAKOMTO SPOJENI UMOZNIA ZVARANIE
S PRIAMOU POLARITOU. TENTO GENERATOR NIE JE URCENY NA
PRACU VO FUNKCII GTAW (TIG) S OPACNOU POLARITOU.

5.  Vlozit do tejto pripojky (bod 12 - obr. &. 2 str. 4) plynovd hadicku
vedenu z plynovej flase a utiahnut ju stahovacou paskou.

6.  Zapojit plynovu hadicku k pripojke vystupu plynu (Gas out) (bod 9 -
obr. &. 1 str. 3) (Predny plast).

7. Zapnut svetelny vypina¢ (bod 1 - obr. €. 1 str. 3) .
8.  Prepnut do pozadovaného médu (bod 5 - obr. €. 1 str. 3) .
9.  Skontrolovat, ¢i nedochadza k tnikom plynu.

10. Regulovat ampéri zvaracieho prddu prostrednictvom potenciome-

tra (bod 3 - obr. €. 1 str. 3) .

3.5 ZVARANIE GTAW (TIG) MANUALNE

Pre dosiahnutie zvarania TIG manuélne, nastavit prepina¢ médu zvara-
nia (bod 5 - obr. €. 1 str. 3) do polohy

Ay

Regulovat dizku dobehu s potenciometrom regulatora time/slope down
(bod 6 - obr. ¢. 1 str. 3)

3.6 ZVARANIE GTAW (TIG) AUTOMATICKY.

Pre dosiahnutie zvarania TIG automaticky, nastavit prepina¢ modu
zvarania (bod 5 - obr. €. 1 str. 3) do polohy

it

Regulovat dizku dobehu s potenciometrom regulatora time/slope down
(bod 6 - obr. ¢. 1 str. 3) .

4.0 FUNKCIE

PREDNY PLAST
obr. ¢ 1.

41

1- SIETOVY VYPINAC Tento vypina¢ (bod 1 —obr. _.1 sr.
3) ma dve nastavenia: | = ZAPNUTY - O = VYPNUTY.

2 - REGULATOR POST GA Regulovat (bod 2 - obr. &. 1
str. 3) &as oneskorenia vypnutia plynu vzhfadom k vyp-
nutiu zvaracieho obluka. ¢as regulovatefny od 2 do 20
sekund.

3 - OTOENY REGULATOR - ENKODER Nastavit s
enkéderom (bod 3 - obr. €. 1 str. 3) prad potrebny pre
zvaranie.

4 - LED DIODA PREHRIATIA Rozsvietenie Zltej led
diédy (bod 4 - obr. €. 1 str. 3) nachadzajuca sa na pred-
nom plasti ukazuje prehriatie zariadenia zapri€inené nad-
mernym pracovnym cyklom. V takom pripade treba
prerusit zvaraci proces, pricom sa necha pusteny
generator az po zhasnutie led diody, ktora ukazuje nor-
malizaciu teploty.

5 - PREPINAC MODU ZVARANIA Nastavit enkoder
(bod 5 - obr. €. 1 str. 3) na pozadovany spdsob zvarania.

Zvaranie GTAW (TIG) manualne.

Zariadenie pripravené pre zvar ani GTAW (TIG) s
dobehom (Slope Down).

Stlagit tlacidlo pre privod zvaracieho pradu, pri pusteni
nastane postupny ubytok pridu (dobeh) az po vypnutie.

Zvaranie GTAW (TIG) automaticky.

Tlacidlo funguje na Styri efekty.

Prvé stlacenie tlacidla horéka aktivuje privod plynu, pri
pusteni sa aktivuje zvaraci prud.

Druhé stlagenie tlacidla horaka aktivuje dobeh (postupny
Ubytok zvaracieho prudu az po vypnutie), pri pusteni sa
prerusi zvaraci prad.

Zariadenie pripravené pre zvaranie s obalovanymi elek-
trédami.

6 - REGOLATOR SLOPE DOWN

Funkcia tohto regulatora (bod 6 - obr. €. 1 str. 3) (Slope
Down) programovatelného od 0.2 do 10 sekund je regu-
lovat ustalenym sposobom trvanie dobehu pradu pri
pusteni tla_idla horaka.

7 - REGOLATOR PRE GAS

Regulovat (bod 7 - obr. &. 1 str. 3) &as oneskorenia
zapélenia obluka vzhfadom k plynu, ktory sa musi pri-
viest do horaka pre ochranu zvarového kupefa. Cas je
regulovatelhy od 0,1 do 1 sekundy.

9 - PRIPOJKA VYSTUPU PLYNU

Zapojit k tejto pripojke (bod 9 - obr. ¢. 1 str. 3) plynovu
hadic¢ku priamo k horaku drziaka elektrédy, utiahnut ho
na doraz.

10 - KONCOVKA TLACIDLA HORAKA (bod 10 - obr. &.
1str. 3) .

n3
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UDRZBA

4.2 ZADNY PLAST
obr. ¢ 2.

7 N Fa o
12
230y

50-60 Hz

-

PRV AKO SA ZASUNIE KONCOVKA NAPAJANIA,
ABY SA VYHLO POKAZENIU GENERATORA,
TREBA SKONTROLOVAT, I SA NAPATIE SIETE
ZHODUJE S POZADOVANYM NAPAJANIM.

1. Zapojit do tejto pripojky (bod 12 - obr. &. 2 str. 4) plynovu hadicku
pochéadzajucu z plynovej flage a utiahnul’ ju so stahovacou paskou.

Chybné utiahnutie tychto spojov méze spdsobit straty na vykone a
prehriatie.

Poznamka: Generator ma jedno zariadenie (Antisticking), ktora deakti-
vuje vykon v pripade skratu vo vystupe alebo prilepenie elektrody a
umoznuje jej lahké odtiahnutie od kusu. Toto zariadenie sa sfunkéni, ked
sa napoji generator, teda aj po€as zaciatotného overenia kde akykolvek
zasah napéjania alebo skratu v tomto ¢ase sa povazuje za anomaliu,
ktora zapri€ini deaktivaciu vykonu vo vystupe.

5.0 UDRZBA

POZOR: Odpojit koncovku napéajania a teda pockat aspon
mindt prv, nez sa uskutoéni akykolvek zasah udrzby. Po¢et zdsahov

udrzby sa musi zvySovat v tazsich podmienkach pouzivania.

Kazdé tri (3) mesiace vykonat nasledovné pracovné operacie:
a.  Vymenit nalepky, ktoré sa nedaju gitat.

b.  O¢istit a utiahnut koncové kusy zvarania.

c Vymenit poskodené plynové hadicky.

d.  Opravit alebo vymenit poskodené zvaracie vodice.
e Dat vymenit S$pecializovanému pracovnikovi vodic,
ktorysa poskodi.

napajaci

Kazdych Sest (6) mesiacov vykonat nasledovné pracovné operacie:
Ocistit od prachu vnatro generatora tak, ze sa prefukne suchym vzdu-
chom.

Zvysit pocet prefukov, ked sa pracuje vo velmi prasnom prostredi.

6.0 TYPY PORUCH /CHYB ZVARANIA - MOZNE PRICINY - KONTROLY A OPATRENIA

Generator nezvara: alebo viac faz).

C) Iné

A) Hlavny vypina¢ je vypnuty.
B) Preru$eny napajaci vodi¢ (chyba jedna

D) Je problém s obvodom generatora.

A) Zapnut hlavny vypinaé.

B) Overit a predist chybaniu.
C) Poziadat servis o kontrolu.
D) Poziadat servis o kontrolu.

Pocas zvarania sa nahle prerusi prad vo
vystupe, zhasne zelend led diéda a roz-
svieti sa zIta led di6da.

ochrana.
(Vid. pracovné cykly)

Zistilo sa prehriatie a zasiahla tepelna

Nechat zapnuty generator a pockat, kym sa och-
ladi (10-15 minuat) az po obnovenie ochrany a
prisludné zhasnutie zltej led diody.

Redukovany zvaraci vykon. R L
spravne zapojené.

Pripajacie vodice vo vystupe nie su

Skontrolovat celistvost vodicov, ¢i uzemnovacie
klieSte su dostatocné a ¢i sa aplikuju na zvaraci
kus ogisteny od hrdze, laku alebo mastnoty.

Dihy zvéaraci obluk.

Nadmerné streky. Vysoky zvaraci prad.

Nespravna polarita horaka.
Znizit hodnotu nastaveného pradu.

Kratery.

Rychle vzdialenie elektrody pri odsunuti.

V¢€lenenia.

Nedostatoéné ocistenie alebo rozdelenie zvarov. Chybny pohyb elektrody

Nedostato¢ny prievar.

Vysoka rychlost napredovania. Prili§ nizky zvaraci prud.

Prilepenia. Prili& nizky prad.

Prili§ kratky zvéaraci obluk.

2Zv&gsit hodnotu nastaveného pradu.

Bublinky a pory.

VIhké elektrody. Dlhy obluk. Nespravna polarita horéka.

Prasklinky.

Prili§ vysoké prudy. Znecistené materialy.

Elektroda sa pusta do TIG- u.

Nespravna polarita horaka. Nevhodny typ plynu.
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SPARE PARTS LIST - PIECES DETACHEES - LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO - LISTA PEZZI DI RICAMBIO
WISSELSTUKKEN - LISTA PIESE COMPONENTE - ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV

R. CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION DESCRIZIONE
o WO00050170 | CIRCUIT BOARD HF 344/TH CIRCUIT ELECTRONIQUEHF344TH | CIRCUITOELECTRONICO HF 3447TH | CIRCUITO ELETTRONICO HF 3447TH
0 W000232541 | GIRCUIT BOARD HF 343C CIRCUIT ELECTRONIQUEHF343C | CIRCUITO ELEGTRONICO HF 343C CIRCUITO ELETTRONICO HF 343C
18 W000070005 | POWER CABLE CABLE ALIVEENTATION CABLE DE ALIVEENTACION CAVO DI ALIMENTAZIONE
0 W000227612 | CABLE CLAMP SERRE-FIL PRENSACABLE PRESSACAVO
09.1 W000227620 | KNOBD49 ECRU SERRE-CABLE D49 PERILLADA9 DADO NYLON
10 W000233525 | SECURING BLOCK BLOC DE FIXATION BLOQUEO DE FACION BLOCCHETTO FISSAGGIO
1 W000070027 | SWITCH INTERRUPTEUR INTERRUPTOR INTERRUTTORE
12 W000231163 | OUTLET CONNECTOR RACCORD SORTIE RACOR DE SALIDA RACCORDO USCITA
13 W000070022 | KNOB BOUTON PERILLA MANOPOLA
131 W000070029 | HOOD CAPUCHON CAPUCHON CAPPUCCIO
1% W000050067 | FANUNIT NOTOVENTILATEUR NIOTOR DEL VENTILADOR MOTOVENTILATORE
15 WO000050193 | BRACKET FOR DINSE EQUERRE ESCUADRA SQUADRETTADINSE
2 W000050187 | CIRCUIT BOARD TV 316 CIRCUIT ELECTRONIQUETV 316 CIRCUITO ELECTRONICO TV 316 CIRCUITO ELETTRONICO TV 316
2 W000070040 | CIRCUIT BOARD HF317 CIRCUIT ELECTRONIQUE HF 317 CIRCUITO ELECTRONICO HF 317 CIRCUITO ELETTRONICO HF 317
B W000070016 | COUPLER COUPLEUR ACOPLADOR ACCOPPIATORE
% WO000050188 | CIRCUIT BOARD CE 22660 CIRCUIT ELECTRO-NIQUE CE 22660 | CIRCUITO ELECTRONICO CE 22660 CIRCUITO ELETTRONICO CE 22660
8 W000262753 | PLASTICTRIM PROFIL ARETE PROFIL ARETE PROFILO CORNICE
% W000050181 | SOLENOID VALVE ELECTROVANNE ELECTROVALVULA ELETTROVALVOLA
8 WO000050179 | LONG TRIMMER PIN ARBRE LONG POUR TRIMMER EJE LARGO DEL TRIMMER ALBERINO PER TRIMIVER
51 W000070019 | CLAMP BORNE BORNE MORSETTO BANANA
52 W000070047 | GAS CONNECTION RACCORD GAZ RACORGAS RACCORDO GAS
5 W000070049 | KNOB BOUTON PERILLA MANOPOLA
56.1 W000070048 | HOOD CAPUCHON CAPUCHON CAPPUCCIO
R. CODE BESCHRIJVING DESCRIERE POPIS
o WO00050170 | ELEKTRONISCH CIRCUIT HF 344/TH CIRCUIT ELECTRONIC HF 344/TH DOSKA PLOSNYCH SPOJOV HF 344/TH
© W000232541 | ELEKTRONISCH CIRCUIT HF 343C CIRCUIT ELECTRONIC HF 343C DOSKA PLOSNYCH SPOJOV HF 343C
18 W000070005 | VOEDINGSKABEL CABLU DE ALIMENTARE NAPAJACI VODIC
09 W000227612 | KABELKLEM MANSON CABLURI KABLOVA ZVIERKA
09.1 W000227620 | KNOP D49 PIULITA NYLON NYLONOVA MATICA
10 W000233525 | BEVESTIGINGSBLOKJE BLOC DE FIXARE FIXACNA JEDNOTKA
1 W000070027 | SCHAKELAAR INTRERUPATOR VYPINAC
12 W000231163 | AANSLUITSTUK RACORD [ESIRE VYSTUPNA PRIPOJKA
13 W000070022 | KNOP BUTON RUKOVAT
131 W000070029 | DOPUE CAPAC KRYTKA
1% W000050067 | MOTORVENTILATOR VENTILATOR VRTULA
15 W000050193 | HOEK CADRU CUPRU MEDENY DRZIAK
2 WO000050187 | ELEKTRONISCH CIRCUIT TV 316 CIRCUIT ELECTRONIC TV 316 DOSKA PLOSNYCH SPOJOV TV 316
2 W000070040 | ELEKTRONISCH CIRCUIT HF 317 CIRCUIT ELECTRONIC HF 317 DOSKA PLOSNYCH SPOJOV HF 317
» W000070016 | KOPPELSTUK CUPLAJ COMPLET O SE oA TR (OFREKVENCNEHO
3 WO000050188 | ELEKTRONISCH CIRCUIT CE 22660 CIRCUIT ELECTRONIC CE 22660 DOSKA PLOSNYCH SPOJOV CE 22660
3 W000262753 | LIJSTPROFIEL PROFIL CADRU RAM
% W000050181 | ELEKTROMAGNETISCHE KLEP ELECTROVALVA ELEKTROVENTIL
18 WO000050179 | EIXO LONGO DO TEMPORIZADOR AX PENTRUTRIMMER 0S PRE TRIMMER
51 W000070019 | CONNEGTOR CONECTOR KONEKTOR
52 W000070047 GASAANSLUITING RACORD GAZ PLYNOVA PRIPOJKA
56 W000070049 KNOP BUTON RUKOVAT
56.1 W000070048 | DOPUE CAPAC KRYTKA




DUTY CYCLE - FACTEUR DE MARCHE - CICLO DE TRABALHO - CICLO DI LAVORO
BEDRIJFSCYCLUS - DUTY CYCLE

WELDING CURRENT - COURANT DE SOUDAGE - CORRIENTE DE SOLDADURA
CORRENTE DI SALDATURA - SNIJSTROOM - ZVARACi PRUD
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WIRING DIAGRAM - SCHEMA ELECTRIQUE - ESQUEMA ELECTRICO - SCHEMA ELETTRICO
ELEKTRISCHE SCHEMA'S - SCHEMA ELECTRICA - ELEKTRICKA SCHEMA
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© 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.
o EN CASO DE RECLAMACION, SE RUEGA COMUNICAR EL NOMERO DE CONTROL INDICADO AQUI.
« IN CASO DI RECLAMO PREGASI CITARE IL NUMERO DI CONTROLLO QUI INDICATO.
© BIJ HET INDIENEN VAN EEN KLACHT WORDT U VERZOCHT OM HET HIER AANGEGEVEN
CONTROLENUMMER TE VERMELDEN
o IN CAZUL UNEI RECLAMATII PRECIZATI NUMARUL DE CONTROL INDICAT
*V PRIPADE REKLAMACIE PROSIM UVEDTE TU ZAZNACENE CiSLO KONTROLY




