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TECHNICAL DESCRIPTION

1.0 TECHNICAL DESCRIPTION

2.0 INSTALLATION

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

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

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
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 IV).

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).

PRIMARY are designed to compensate power supply variations. For varia-
MMA TIG tions of + 15% a welding current variaton of +- 0,2% is created.
Single phase supply 230V 230V  BEFORE INSERTING THE MAINS
Frequency 50/60 Hz 50-60 Hz  PLUG, IN ORDER TO AVOID THE FAIL
Effective consumption 55A T0A OF POWER SOURCE, CHECK IF THE
Maximum consumption 225A 146 A @ MAINS CORRESPONDS TO THE
e WISHED MAIN SUPPLY.
Open creut vollage 1957 THIS CLASS A EQUIPMENT IS NOT INTENDED FOR USE IN
Welding current 10A-T60A RESIDENTIAL LOCATIONS WHERE THE ELECTRICAL POW-
Duty cycle 30% 160 A ER IS PROVIDED BY THE PUBLIC LOW-VOLTAGE SUPPLY
Duty cycle 35% 160 A SYSTEM. THERE MAY BE POTENTIAL DIFFICULTIES IN EN-
Duty cycle 60% 20 A SURING ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY IN THOSE
Duty cycle 100% 20 R LOCATIONS, DUE TO CONDUCTED AS WELL AS RADIATED
DISTURBANCES.
Protection class IP23 S |
Insulation class H ON - OFF SWITCH :
Weight 9,5 Kg This switch has two positions: ON = | and OFF = O.
Dimensions 205 x 345 x 460 mm (o)
E EN 74.1 /EN 741
uropean Standards 60974.1/EN 60974.10 22 HANDLING AND TRANSPORTING THE POWER

SOURCE

OPERATOR SAFETY: WELDER’S HELMET - GLOWES -
SHOES WITH HIGH INSTEPS.

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 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.
Do not drag, pull or lift equipment by the cables.

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
(Rif.5 - Pic. 1 page 4.).

8. Adjust welding current with ampere selector (Rif.3 - Pic. 1

page 4.).

3EN



FUNCTIONS

EN

9. 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 welding accessories securely to avoid power loss or
leakage of dangerous gases. Carefully follow the safety pre-
cautions described in section 1.0.

1. Fit the required electrode and nozzle to the electrode holder
(Check the protrusion 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 corresponding socket (Rif.10 - Pic. 1
page 4.) .

CAUTION: THE EARTH CABLE CONNECTOR AND THE

TORCH POWER CABLE CONNECTED AS ABOVE WILL RE-

SULT IN STRAIGHT POLARITY WELDING. THIS GENERATOR

IS NOT SUITABLE FOR GTAW (TIG) WELDING WITH RE-
VERSE POLARITY.

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

5. Connect the torch gas pipe to the gas outlet fitting (Rif.9 - Pic.
1 page 4.) (Front panel).

6. Press the illuminated switch to turn on the power source
(Rif.1 - Pic. 2 page 4.) .

7. Select the wants modality (Rif.5, 5.1 - Pic. 1 page 4.) .

Check that there are no gas leaks.

9. Adjust welding current with amperes selector (Rif.3 - Pic. 1
page 4.) .

25 MANUAL GTAW (TIG) WELDING.

For manual TIG welding, set the welding mode selector (Rif.5.1 -

Pic. 1 page 4.) to position: @

Adjust the slope down duration with the time/slope down potenti-
ometer (Rif.6 - Pic. 1 page 4.)

2.6 AUTOMATIC GTAW (TIG) WELDING.

®

For automatic TIG welding, set the welding mode selector (Rif.5.1

- Pic. 1 page 4.) to position:

Adjust the slope down duration by means of the time/slope down
potentiometer (Rif.6 - Pic. 1 page 4.) .

3.0 FUNCTIONS

3.1 FRONT/REAR PANEL

Picture 1.

Picture 2.




MAINTENANCE

I
1 - ON - OFF SWITCH this switch (Rif.1 - Pic. 2
page 4.) has two positions: : | = ON - O = OFF.
o :
1.1 - LED ON ILLUMINATED (Green) (Rif.1.1 -
Pic. 1 page 4.) : this led lights when the machine is
turn on.
8 a2 2 - POST GAS REGULATION Regulation (Rif.2 -
4[' | \16 Pic. 1 page 4.) of the delay time of the extinction
|\ B gas with screw-driver as regards the extinction of
0,1 20 the welding arc. Regulation time from 2 to 20 sec-
onds.
70 100
40,"'.\130 3 - AMPERAGE SELECTOR Use control knob
|\ B (Rif.3- Pic. 1 page 4.) to regulate welding current.
10 160

4 - OVERHEATING WARNING LIGHT The yel-
low LED (Rif.4 - Pic. 1 page 4.) on the front panel
indicates overheating due to an excessive duty cy-
cle. Interrupt welding operation; leave the power
source on until the lamp goes out, thereby signalling
that temperature has returned to normal.

5 - WELDING MODE SELECTOR Select with the
switch (Rif.5 - Pic. 1 page 4.) the wished welding
modality.

5.1 - GTAW MODE SELECTOR Select with the
switch (Rif.5.1 - Pic. 1 page 4.) the wished GTAW
modality .

:_.g 6 - SLOPE DOWN REGULATION
2|' | ‘.8 The regulation of (Rif.6 - Pic. 1 page 4.) slope down
\ & time can be set continuosly from 0.2 to 10 seconds
%' . 10 and works after the release of push-botton torch.
2.5 7 - PRE GAS REGULATION
N,
|' | \. Regulation (Rif.7 - Pic. 1 page 4.) of the delay time
\ q of the arc primer with screw-driver as regards the
0,1 5

gas that has to arrive to the torch to protect the weld-
ing bath. Regulation time from 0,1 to 1 second.

TYPES OF MALFUNCTIONING
WELDING FAULTS

The generator does not weld.
two phases).

C) Other.

A) The main switch is off.
B) The power lead is interrupted (lack of one or

POSSIBLE CAUSES

9 - GAS OUTLET FITTING

Connect the gas pipe leading (Rif.9 - Pic. 1 page 4.) to the elec-
trode torch to this fitting and fully tighten.

10 - SOCKET TORCH PUSHBUTTON (Rif.10 - Pic. 1 page 4.).

12. INSERT THE CYLINDER GAS pipe into this fitting (Rif.12 -
Pic. 2 page 4.) and secure with a hose clamp.

Ensure that these connections are well tightened to avoid
power loss and overheating.

NB: the power source is fitted with an anti-sticking device that dis-
ables 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 gener-
ator, even during the initial checking period, therefore any load in-
put or short circuit that occurs during this phase is treated as a
fault and will cause the output power to be disabled.

4.0 MAINTENANCE

IMPORTANT: DISCONNECT THE POWER PLUG AND WAIT
AT LEAST 5 MINUTES BEFORE CARRYING OUT ANY MAIN-
TENANCE. 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.
Clean and tighten the welding terminals.
Repair or replace damaged welding cables.

Have specialized personnel replace the power cable if
damaged.
Carry out the following operations every six (6) months:
a. Remove any dust inside the generator using a jet of dry
air.
Carry out this operation more frequently when working in very
dusty places.

b.
c.
d.

TYPES OF MALFUNCTIONING / WELDING
FAULTS - CAUSES - REMEDIES

5.0

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 green led is off and the yellow
led goes on.

Overheating has occurred and the automatic pro-
tection 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 yellow 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.

Welding arch too short.

Sticking. Current too low.

Increase current values.

Blowing and porosity.

Damp electrodes. Arch too long. Wrong torch polarity.

Jacks.

Currents too high. Dirty materials.

The electrode fuses in TIG.

Wrong torch polarity. Type of gas not suitable.
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DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.0 DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

2.0 INSTALLATION

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 générate-
urs compacts, légers et tres performants. Les possibilités de rég-
lage, le rendement et la consommation d’énergie entété optimisés
pourque ce générateur soit adapté au soudage a électrodes en-
robées et GTAW (TIG).

1.2 DONNEES TECHNIQUES

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 ’appareil.

S’assurer que la prise d’alimentation est équipée du fusible indi-
qué sur le tableau des données techniques placé sur le générate-
ur. Tous les modeéles de générateur prévoient une compensa-tion

La machine peut étre reliée a un générateur de puissance adég-
uate 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 SOUD-
EUSE ET ANNULER LA GARANTIE.

1.3 ACCESSOIRES (OPTIONALS)
Consulter les agents de zone ou le revendeur.
1.4 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 V).

1.5 COURBES VOLT/AMPERE

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

PRIMAIRE des variations de réseau. Pour chaque variation de +- 15%, on ob-
! o oo
VA TG tient une variation du courant de soudage de +- 0,2%.

- 50-60 Hz L’APPAREIL, CONTROLE QUE LA TEN-
Fréquence : 50/60 Hz SION DU RESEAU CORRESPONDE A
Consommation effective 15,5 A 10A @ CELLE DU GENERATEUR AVANT DE
Consommation maxi 225A 146 A J BRANCHER LA PRISE D’ALIMENTA-

SECONDAIRE TION.

Tension a vide 495V
Courant de soudage 10A-160A UN EQUIPEMENT DE CLASSE A N’EST PAS CONCU POUR

S UNE UTILISATION EN MILIEU RESIDENTIEL OU L’ALI-
Facteur de marche 30% 160A MENTATION ELECTRIQUE EST FOURNIE PAR LE SYSTEME
Facteur de marche 35% 160 A D’ALIMENTATION A BASSE TENSION PUBLIC. DE TELS MI-
Facteur de marche 60% 140 A LIEUX PEUVENT ENTRAINER DES PROBLEMES DE COM-

S PATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE EN RAISON DES
Facteur de marche 100% 120A PERTURBATIONS CONDUITES AINSI QUE DES PERTURBA-
TIONS RAYONNEES.

Indice de protection IP23S I
Classe disolement H INTERRUPTEUR D’ALLUMAGE: terrupteur posséde
Poids 9,5Kg deux positions
Dimensions 205 x 345 x 460 mm o | = ALLUME - O = ETEINT.
Norme EN 60974.1 / EN 60974.10

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 ATTEN-
TIVEMENT 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 rég-
les:

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.

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 reg-
les de sécurite.

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 cébles.

2FR



FONCTIONS FR
5. Positionner le sélecteur de modalité (Réf.5 - Figure 1 Pag. 3.) 3.0 FONCTIONS
3.1 PANNEAU AVANT / PANNEAU ELEVER

sur le type de soudage a électrodes enrobées Pleture 1.
6. Régler la courant de soudage nécessaire a l'aide du bouton

(Réf.3 - Figure 1 Pag. 3.) .
7. Allumer le génerateur en tournant le bouton démarrage - ar-

rét.
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. Respec-
ter scrupuleusement les régles de sécurité chapitre 1.0.

1. Monter I'électrode et le diffuseur de gaz choisis sur la torche
(Contréler 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 céble de puissance de la torche

a la borne rapide négative (-). Raccorder le connecteur du
bouton torche a la prise relative (Rif.10 - Figure 1 Pag. 3.)

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

4. Enfiler dans ce raccord (Rif.12 - Figure 2 Pag. 3.) 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 - Figure 1 Pag. 3.) (Panneau avant).

6. Allumer le générateur en actionnant l'interrupteur lumineux
(Rif.1 - Figure 2 Pag. 3.) .

7. Sélectionner le mode de soudage désiré (Rif.5, 5.1 - Figure 1 Pag.
3.).

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

9. Sélectionne la quantité de courant nécessaire pour le souda-
ge (Rif.3 - Figure 1 Pag. 3.) .

25 SOUDAGE GTAW (TIG) MANUEL.

Pour obtenir la condition de soudage TIG manuel, positionner le
sélecteur mode de soudage (Rif.5.1 - Figure 1 Pag. 3.) dans la

position @

Régler la durée du temps de descente avec le potentiometre rég-
ulateur time/slope down (Rif.6 - Figure 1 Pag. 3.) .

2.6 SOUDAGE GTAW (TIG) AUTOMATIQUE.

Pour obtenir la condition de soudage TIG automatique, position-
ner le sélecteur mode de soudage (Rif.5.1 - Figure 1 Pag. 3.)

dans la position

Régler la durée du temps de descente avec le potentiometre rég-
ulateur time/slope down (Rif.6 - Figure 1 Pag. 3.) .

Picture 2.

I 1 - INTERRUPTEUR DE MISE EN MARCHE Cet
interrupteur (Rif.1 - Figure 2 Pag. 3.) a deux posi-
tions : | = MARCHE - O = ARRET.

o

3FR



ENTRETIEN

1.1 - LED ON ALLUMEE: (Réf.1.1 - Figure 1 Pag.
3.) cette LED s'allume quand le générateur est allu-
mé.

2 2 - REGLAGE POST-GAZ Réglage (Rif.2 - Figure
1 Pag. 3.) du retardement de la coupure du gaz par
rapport a I'extinction de I'arc de soudage. Temps
réglable de 2 a 20 secondes

3 - SELECTEUR AMPERAGE Sélectionne (Rif.3

70‘.100
", 5‘130 - Figure 1 Pag. 3.) la quantité de courant nécess-
i | [} aire pour le soudage.

o

160
AMP.

4 - VOYANT DE SURCHAUFFAGE L'allumage
de la led jaune (Rif.4 - Figure 1 Pag. 3.) située sur
le panneau avant indique une surchauffe de I'appa-
reil causée par une surcharge de travail. Dans ce
cas, interrompre le soudage en maintenant le gén-
érateur allumé jusqu’a extinction du témoin qui indi-
quera une normalisation de la température.

5 - SELECTEUR MODALITE DE SOUDAGE Sél-
ectionner le type de fonctionnement désiré (Rif.5 -
Figure 1 Pag. 3.) .

5.1 - SELECTEUR MODALITE DE GTAW Sélect-
& ionner le type de fonctionnement GTAW (Rif.5.1 -
Figure 1 Pag. 3.) .

6 6 - REGLAGE SLOP/DOWN

‘.8 La fonction de ce réglage (Rif.6 - Figure 1 Pag. 3.)
& (Slope Down)programmable de 0.2 & 10 secondes,
see. 10 est d'ajuster de fagon continue la durée du temps
d'évanouissement de I'arc aprés le relachement de
la gachette de la torche.

25 7 - REGLAGE PRE-GAZ

\. Réglage (Rif.7 - Figure 1 Pag. 3.) du retardement
de l'allumage de l'arc par rapport a la sortie du gaz
5 qui doit arriver a la torche pour protéger le bain de
@ fusion. Temps réglable de 0,1 a 1 seconde.

TYPE DE PANNE

DEFAUT DE SOUDAGE CAUSES POSSIBLES

Le générateur ne soude pas : I'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).

8 - RACCORD DE SORTIE DU GAZ

Brancher sur ce raccord (Rif.9 - Figure 1 Pag. 3.) le tuyau condui-
sant le gaz a la torche et serrer a fond.

10 - PRISE BOUTON DE TORCHE (Rif.10 - Figure 1 Pag. 3.) .

12 - INSERER DANS CE RACCORD (Rif.12 - Figure 2 Pag. 3.)
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 puissance 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 pér-
iode 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.

4.0 ENTRETIEN

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:
a. Remplacer les étiquettes illisibles.

b. Nettoyer et serrer les terminaux de soudage.

c. Remplacer les tuyaux de gaz endommagés.

d. Réparer ou remplacer les cables de soudage endommagés.

e. Faire remplacer par un personnel spécialisé le cable d'alimen-
tation 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 en-
vironnement trés poussiéreux.

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

CONTROLES ET RIMEDES

A) Allumer l'interrupteur général.
B) Controler 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- | Laisser le générateur allumé et attendre qu'il se refroidisse
nique est intervenue (Voir les cycles de tra-

(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 appliquée 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.

Crateres.

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.

Arc de soudage trop court.

Collages. 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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DESCRIPCION TECNICA

1.0 DESCRIPCION TECNICA

2.0 INSTALACION

1.1 DESCRIPCION

El sistema de soldadura de metales ha sido desarrollado acoplan-
do un inversor de CC a un moderno generador de corriente con-
tinua. Esta tecnologia permite construir generadores compactos
y ligeros, de altas prestaciones. La amplia gama de ajustes que
permite, ademas de su eficiencia y reducido consumo de energia
hacen de él una excelente herramienta, adecuada para soldadura
con electrodo revestido y GTAW (TIG) (Soldadura por arco de
tungsteno con gas)

1.2 DATOS TECNICOS
PLACA DE CARACTERISTICAS
PRIMARIO

MMA TIG
Alimentaciéon monofasica 230V
Frecuencia 50/60 Hz
Consumo efectivo 155A 10A
Consumo maximo 225A 14,6 A

SECUNDARIO

Tension con circuito abierto 495V
Intensidad de soldadura 10A+160 A
Factor de trabajo 30% 160 A
Factor de trabajo 35% 160 A
Factor de trabajo 60% 140 A
Factor de trabajo 100% 120 A
Proteccion, clase IP 23S
Aislamiento, clase H
Peso 9,5 Kg
Dimensiones 205 x 345 x 460 mm
Normas Europeas EN 60974.1 / EN 60974.10

El equipo puede conectarse a un grupo motogenerador que cum-
pla con las especificaciones de la placa de caracteristicas del ge-
nerador, y cuyas caracteristicas propias sean:

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

IMPORTANTE: ASEGURARSE DE QUE LA FUENTE DE ALI-
MENTACION CUMPLE CON LAS CARACTERISTICAS MEN-
CIONADAS. SOBREPASAR LA TENSION ESPECIFICADA
PUEDE DANAR EL EQUIPO DE SOLDADURA E INVALIDAR
LA GARANTIA.

1.3 ACCESORIOS (OPCIONALES)
Consultar a los agentes de zona o al vendedor
1.4 FACTOR DE TRABAJO

El factor de trabajo es el porcentaje de 10 minutos, a una tempe-
ratura ambiente de 40 °C durante el que el equipo puede soldar a
sus valores nominales sin sufrir sobrecalentamientos. Si el equipo
se sobrecalienta, deja de funcionar y el piloto de temperatura ex-
cesiva se enciende. En este caso, esperar durante quince minu-
tos a que el equipo se enfrie Reducir intensidad, tension o factor
de trabajo antes de reiniciar la soldadura (ver Pég... IV)

1.5 CURVAS TENSION - INTENSIDAD

Las curvas tension - intensidad muestran las capacidades méaxim-
as de salida de tension - intensidad de la fuente de alimentacion
del equipo de soldadura. Para otros valores, las curvas queda-
rian por debajo de las mostradas (ver Pag... IV).

IMPORTANTE: ANTES DE CONECTAR, PREPARAR O USAR
EL EQUIPO, LEA LAS PRECAUCIONES DE SEGURIDAD.

21 CONEXION DE LA FUENTE DE ALIMENTACION A LA RED

ATENCION: EL EQUIPO PUEDE RESULTAR SERIAMENTE
DANADO SI SE DESCONECTA LA FUENTE DE ALIMENTA-
CION DURANTE LA OPERACION DE SOLDADURA.

Comprobar que la base del enchufe de conexién esta dotado de
un fusible, de acuerdo con la placa de caracteristicas de la fuente
de alimentacion Todos los modelos de fuente de alimentacion se
han disefiado de manera que se compensen fluctuaciones de la
fuente de alimentacion. Una variacién de +15% resulta en un va-
riacion en la intensidad de soldadura de +- 2%.

230V PARA EVITAR AVEIRiAS DE LAFUENTE
50-60Hz DE ALIMENTACION, ANTES DE CO-

NECTAR A LA RED ASEGURARSE DE
@  QUE LA TENSION DE RED ES LA QUE
CORRESPONDE A LA FUENTE.
LOS EQUIPOS DE CLASE A NO SE HAN DISENADO PARA
SER UTILIZADOS EN ZONAS RESIDENCIALES DONDE LA
ENERGIA ELECTRICA SE SUMINISTRA A PARTIR DE REDES
DE SUMINISTRO PUBLICO DE BAJA TENSION. ESTAS ZO-
NAS PUEDEN PLANTEAR PROBLEMAS A LA HORA DE GA-
RANTIZAR LA COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

DEBIDO A LAS PERTURBACIONES RADIADAS Y CONDUCI-
DAS.

Interruptor de conexion ("ON - OFF")

Este interruptor tiene dos posiciones: CONECTADO =
I, y DESCONECTADO = O

o

2.2 MANEJO Y TRANSPORTE DE LA FUENTE DE ALI-

MENTACION

SEGURIDAD DEL OPERADOR: CASCO DE SOLDADOR -
GUANTES - CALZADO DE EMPEINE ALTO

LA FUENTE DE ALIMENTACION DEL EQUIPO DE SOLDADU-
RA NO PESA MAS DE 25 KG., Y PUEDE SER MANEJADA
POR EL OPERADOR. LEA ATENTAMENTE LAS SIGUIENTES
PRECAUCIONES A ADOPTAR:

La maquina es facil de levantar, transportar y manejar, pero hay
que utilizar siempre los procedimientos siguientes:

1. Las operaciones mencionadas pueden ser ejecutadas usan-
do el asa de la fuente de alimentacion

2. Desconectar SIEMPRE la fuente de alimentacién y demas
accesorios de la red antes de levantar o manipular el equipo.

3. NO arrastrar, levantar o tirar del equipo usando los cables.

23 CONEXION Y PREPARACION DEL EQUIPO PARA

SOLDADURA MANUAL POR ARCO CON ELECTRO-
DO REVESTIDO.

APAGAR EL EQUIPO ANTES DE ESTABLECER CONEXIONES

Conectar firmemente todos los accesorios para evitar pérd-
idas de potencia Siga cuidadosamente las precauciones de
seguridad descritas

Colocar el electrodo seleccionado en la pinza de electrodo

4. Conectar el conector de accion rapida del cable de tierra al

negativo (-), y situar la pinza cerca de la zona de soldadura

5. Conectar el conector de accion rapida del cable del electrodo
al positivo (+)
6. Usar la conexién segun se describe arriba para soldadura

con polaridad directa; para polaridad inversa invertir la co-
nexion.

2ES



FUNCIONES ES

7. En el equipo dispuesto para soldadura con electrodo reves- 3.0 FUNCIONES

tido (ref.5 - Figura 1 Pagina 3.).

3.1 PANEL FRONTAL / TRASERO
Figura 1.

8. Ajustar la corriente de soldadura mediante el selector de in-

tensidad (Ref.3 - Figura 1 Pagina 3.).
9. Conectar la fuente de alimentaciéon
24  CONEXION Y PREPARACION DEL EQUIPO PARA SOL-

DADURA DE ARCO DE TUNGSTENO CON GAS (TIG).

APAGAR EL EQUIPO ANTES DE ESTABLECER CONEXIONES

Conectar firmemente todos los accesorios para evitar pérdidas de
potencia o fugas de gases peligrosos Siga cuidadosamente las
precauciones de seguridad descritas en la seccion 1.0.

1. Colocar el electrodo y la boquilla necesarios en el soporte del
electrodo (Comprobar la proyeccion y el estado de la punta
del electrodo).

2. Conectar el conector de accion rapida del cable de tierra al
positivo (-), y situar la pinza cerca de la zona de soldadura
3. Conectar el cable de la antorcha al conector de accion rapida del

negativo (-), y el conector del pulsador de la antorcha a su base
de enchufe correspondiente (Ref.10 - Figura 1 Pagina 3.)

PRECAUCION; CONECTANDO EL CONECTOR DEL CABLE Y
EL CABLE DE ALIMENTACION DE LA ANTORCHA COMO SE
HA DESCRITO ARRIBA RESULTARA EN SOLDADURA DE
POLARIDAD DIRECTA. ESTE GENERADOR NO ES ADECUA-
DA PARA SOLDADURA POR ARCO DE TUNGSTENO CON
GAS CON POLARIDAD INVERSA.

4. Insertar el tubo procedente del cilindro de gas en este acce-
sorio (Ref.12 - Figura 2 Pagina 3.), y asegurarlo firmemente
con una abrazadera de manguera

5. Conectar el tubo de gas de la antorcha al accesorio de salida
de gas (Ref.9 - Figura 1 P4gina 3.) (Panel frontal)

6. Accionar el pulsador luminoso para encender la fuente de ali-
mentacion (Ref.1 - Figura 2 Pagina 3.) .

7. Seleccionar la modalidad deseada (Ref.5, 5.1 - Figura 1 Pag-
ina 3.)

8. Comprobar que no hay fugas de gas

9. Ajustar la corriente de soldadura mediante el selector de in-
tensidad (Ref.3 - Figura 1 Pagina 3.).

25 SOLDADURA MANUAL POR ARCO DE TUNGSTENO

CON GAS (TIG).

Para soldadura TIG manual, establecer el selector de modalidad

(Ref.5.1 - Figura 1 Pagina 3.) en la posicién: @

Ajustar la duracion de la rampa de bajada mediante el potenciom-
etro tiempo / rampa (Ref.6 - Figura 1 Pagina 3.)

2.6  SOLDADURA AUTOMATICA POR ARCO DE TUNGS-
TENO CON GAS (TIG).

Para soldadura TIG automatica, establecer el selector de modali-
dad (Ref.5.1 - Figura 1 Pagina 3.) en la posicion: r-

g3y

Ajustar la duracién de la rampa de bajada mediante el potenciém-
etro tiempo / rampa (Ref.6 - Figura 1 Pagina 3.).

Figura 2.
|
1 - INTERRUPTOR MARCHA - PARO. Este inte-
rruptor (Ref.1 - Figura 2 P4gina 3.) es de dos posi-
ciones: | = MARCHA - O = PARO.
o
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MANTENIMIENTO

1.1 - LED "MARCHA" (verde) iluminado (Ref.1.1 -
Figura 1 Pagina 3.) : este LED se ilumina cuando la
maquina esté encendida.

8 2 2 - REGULACION DE TIEMPO DE POST-GAS
4,' | “\16 (Ref.2 - Figura 1 Pagina 3.) Regulacion del retardo
|\ B (entre 2 y 20 segundos) de corte de gas de extin-
0,1 @ 20 cion del arco, mediante destornillador.
70‘.100
40,' | Q0 3- SELECTOR DE CORRIENTE. Usar el dial de
] B control (Ref.3 - Figura 1 Pagina 3.) para regular la
o §., intensidad de soldadura

AMP.

@

4 - PILOTO DE AVISO DE SOBRECALENTA-
MIENTO EI LED amarillo (Ref.4 - Figura 1 Pagina
3.) en el panel frontal indica sobrecalentamiento
causado por un factor de trabajo excesivo. En este
caso, interrumpir la operacién de soldadura y man-
tener la fuente de alimentacion encendida hasta
que se apague el piloto, lo cual indicara que la tem-
peratura ha vuelto a sus valores normales.

5 - SELECTOR DE MODALIDAD DE SOLDADU-
RA Seleccionar la modalidad deseada con el con-
mutador (Ref.5 - Figura 1 Pagina 3.)

@9

-

5.1 - SELECTOR DE MODALIDAD DE SOLDADU-

& RA GTAW Seleccionar la modalidad GTAW (solda-
dura manual por arco de tungsteno con gas)
deseada con el conmutador (Ref.5 - Figura 1 Pag-

ina 3.)
4‘\.g 6 - REGULACION DE RAMPA DE BAJADA La re-
2,' | 9, gulacién del tiempo de la rampa de bajada puede
|\ 'l ser establecida en continuo entre 0,2 y 10 segundos
04 10 Y funciona desde el momento de la liberacion del
sEe pulsador de la antorcha (Ref.6 - Figura 1 Pagina 3.)
25 7 - REGULACION DEL TIEMPO DE PRE GAS
f | *‘ (Ref.7 - Figura 1 Pagina 3.) Regulacién, mediante
|\ 'l destornillador. del retardo (entre 0,1 y 1 segundo)

del tiempo de pre-gas, es decir, del tiempo en que
fluye el gas para proteger el bafo de soldadura an-
tes del cebado del arco.

o
=
o

TIPOS DE AVERIAS
FALLOS DE SOLDADURA

El generador no suelda.
C) Otras

POSIBLES CAUSAS

A) El interruptor principal esta apagado
B) Discontinuidad del conductor de alimentacion.
(faltan una o dos fases).

9 - ACCESORIO DE SALIDA DE GAS Conectar la manguera de
gas de la antorcha a este accesorio y apretar a fondo.

10 - PULSADOR DE LA BASE DE LA ANTORCHA (Ref.10 - Fi-
gura 1 Pagina 3.). 12. INSERTAR EL TUBO PROCEDENTE DEL
CILINDRO DE GAS en este accesorio (Ref.12 - Figura 2 P4agina
3.), y asegurarlo frmemente con una abrazadera de manguera

Asegurarse de que estas conexiones estan bien apretadas
para evitar pérdida de potencia y sobrecalentamiento.

NOTA: La fuente de alimentacion esta dotada de un dispositivo
anti-pegado, que deshabilita la alimentacion de potencia en caso
de cortocircuito a la salida, o si el electrodo se pega a la pieza, lo
que posibilita el facil despegue del mismo. Este dispositivo entra
en accion cuando se esta alimentando al generador, incluso du-
rante el periodo de comprobacidn inicial, por lo que cualquier en-
trada en carga o cortocircuito que tenga lugar durante esta fase
es tratado como un fallo y causara la deshabilitacion de la salida
de potencia.

4.0 MANTENIMIENTO

IMPORTANTE: DESCONECTAR LA CONEXION DE ALIMEN-
TACION Y ESPERAR COMO MINIMO 5 MINUTOS ANTES DE
LLEVAR A CABO NINGUNA OPERACION DE MANTENIMIEN-
TO. EL MANTENIMIENTO DEBE SER MAS FRECUENTE EN
CONDICIONES SEVERAS DE FUNCIONAMIENTO

Efectuar las siguientes operaciones cada tres (3) meses:

a. Reemplazar cualquier rétulo ilegible
b. Limpiar y reapretar los terminales de soldadura.
c. Reparar o sustituir cualquier cable de soldadura dafiado.

d. Si esta dafiado, hacer reemplazar el cable de alimentacién
por personal especializado. Si esta dafado,

Efectuar las siguientes operaciones cada seis (6) meses:
a. Eliminar el polvo que se haya depositado dentro del gen-
erador utilizando un chorro de aire comprimido.

Esta operacion debe efectuarse con mayor frecuencia cuando se
trabaja en ambientes polvorientos.

TIPOS DE AVERIAS / FALLOS DE SOLDADU-
RA - CAUSAS - SOLUCIONES

5.0

CONTROLES Y SOLUCIONES

A) Accionar el interruptor principal
B) Comprobar y reparar
C) Solicitar la intervencién del Cebntro de Asistencia.

Durante la operacion de soldadura, la corriente
se interrumpe de sUbito. se apaga el LED verde

y se enciende el amarillo. tor de trabajo").

Se ha producido sobrecalentamiento y la protec-
cién automatica ha entrado en accioén. (Ver "fac-

Mantener el generador conectado y esperar a que la
temperatura haya bajado de nuevo (10 - 15 minutos)
hasta el punto en que el LED amarillo se apague de
nuevo.

conectados.
Fallo de una fase.

Potencia de soldadura reducida

Los cables de salida no estan correctamente

Comprobar que los cables estan intactos, que las pin-
zas son suficientes y que estan aplicadas a la super-
ficie de soldadura y libres de 6xidos, pinturas o
aceites.

Chorro excesivo

Arco de soldadura excesivamente largo
Intensidad de soldadura excesiva

Polaridad de la antorcha errénea, disminuye los va-
lores de intensidad.

Crateres

Se han retirado los electrodos con excesiva rapidez.

Inclusiones

Limpieza inadecuada y distribucién defectuosa del recubrimiento.
Movimiento defectuoso de los electrodos.

Penetracién inadecuada.

Velocidad de avance excesiva Intensidad de soldadura excesivamente baja.

Pegado de electrodos

Arco de soldadura excesivamente corto
Intensidad excesivamente baja.

Incrementar valores de intensidad.

Sopladuras y porosidad.

Electrodos himedos. Arco excesivamente largo. Polaridad errénea de la antorcha.

Clavijas de enchufe

Intensidades excesivas. Materiales sucios

El electrodo se funde en TIG.

Polaridad errénea de la antorcha. Gas de tipo no adecuado.
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DESCRIZIONE TECNICA

1.0 DESCRIZIONE TECNICA

2.0 INSTALLAZIONE

1.1 DESCRIZIONE

Il sistema consiste di un moderno generatore di corrente continua
per la saldatura di metalli, sviluppato tramite applicazione dell’in-
vertitore. Questa speciale tecnologia consente la costruzione di
generatori compatti e leggeri a elevato rendimento. La capacita di
adattamento, I'efficienza e il consumo energetico lo rendono un
eccellente strumento di lavoro adatto per la saldatura a elettrodo
rivestito e la saldatura ad arco GTAW (TIG).

1.2 DATI TECNICI
PIASTRA DATI
PRIMARI

MMA TIG
Fornitura monofase 230V
Frequenza 50/60 Hz
Consumo effettivo 155A 10A
Consumo massimo 225A 146 A

SECONDARI

Voltaggio a circuito aperto 495V
Corrente di saldatura 10A+160A
Duty cycle 30% 160 A
Duty cycle 35% 160 A
Duty cycle 60% 140 A
Duty cycle 100% 120 A
Classe di protezione IP23S
Classe di isolamento H
Peso 9,5Kg
Dimensioni 205 x 345 x 460 mm
Standard europei EN 60974.1 / EN 60974.10

La macchina puo essere collegata a un generatore di corrente a
motore che soddisfi le specifiche della piastra dati e sia dotato del-
le seguenti caratteristiche :

- Voltaggio di uscita fra 185 e 275 Vac.
- Frequenza fra 50 e 60 Hz.

IMPORTANTE: ASSICURARSI CHE LA FONTE DELL’ALI-
MENTAZIONE SODDISFI | REQUISITI DI CUI SOPRA. IL SU-
PERAMENTO DEL VOLTAGGIO SPECIFICO PUO
DANNEGGIARE LA MACCHINA DI SALDATURA E INVALIDA-
RE LA GARANZIA.

1.3 ACCESSORI (OPZIONALI)
Consultare gli agenti di area o il rivenditore.

1.4 DUTY CYCLE E SURRISCALDAMENTO

Il duty cycle ¢ il ciclo di lavoro (saldatura), espresso in percentua-
le, che l'unita pud effettuare per 10 minuti a una temperatura am-
biente di 40°C alla potenza nominale senza surriscaldarsi. Se
I'unita si surriscalda, I'erogazione di corrente viene bloccata e la
spia di temperatura eccessiva si accende. Per correggere la situa-
zione, attendere quindici minuti affinché 'unita si raffreddi. Ridurre
amperaggio, voltaggio o duty cycle prima di ricominciare la salda-
tura (si veda pag. V).

1.5 CURVE VOLT - AMPERE

Le curve volt-ampere indicano le capacita massime di voltaggio e
amperaggio di uscita della fonte di alimentazione per saldatura.
Le curve con altre impostazioni ricadono nelle curve indicate (si
veda pag. IV).

IMPORTANTE: PRIMA DI COLLEGARE, PREPARARE O USA-
RE L’APPARECCHIATURA, LEGGERE LE PRECAUZIONI
PER LA SICUREZZA.

21 COLLEGAMENTO DELLA FONTE DI ALIMENTAZIO-
NE ALL’ALIMENTAZIONE ELETTRICA.

SE LA FONTE DI ALIMENTAZIONE VIENE SPENTA DURANTE
LE OPERAZIONI DI SALDATURA, SI PUO DANNEGGIARE
GRAVEMENTE L’APPARECCHIATURA.

Controllare che la presa elettrica sia dotata del fusibile indicato
nell’etichetta delle caratteristiche sulla fonte di alimentazione. Tut-
ti i modelli di fonte di alimentazione sono progettati per compen-
sare le variazioni di fornitura di corrente. Per variazioni pari a +
15% si genera una variazione della corrente di saldatura pari a +-
0,2%.

PRIMA DI INSERIRE LA SPINA, ALLO
SCOPO DI EVITARE UNA CADUTA DI
POTENZA, CONTROLLARE SE LA COR-
RENTE CORRISPONDE ALLA FORNI-
TURA DI ALIMENTAZIONE
DESIDERATA.

230V
50-60 Hz

J

L'APPARECCHIO DI CLASSE A NON E INTESO PER L'USOIN
AREE RESIDENZIALI DOVE L'ENERGIA ELETTRICA E FOR-
NITA DALLA RETE PUBBLICA DI FORNITURA A BASSO
VOLTAGGIO. TALI AREE POTREBBERO PORRE PROBLEMI
NELL'ASSICURARE LA COMPATIBILITA ELETTROMAGNET-
ICA A CAUSA DI DISTURBI SIA CONDOTTI CHE IRRADIATI.

INTERRUTTORE ON - OFF:

L’interruttore ha due posizioni: ON (acceso) = | e OFF
(spento) = O.

o
2.2 GESTIONE E TRASPORTO DELLA FONTE DI COR-
RENTE

SICUREZZA DELL’OPERATORE: CASCO DA SALDATORE -
GUANTI - SCARPE A COLLO ALTO.

LA FONTE DI CORRENTE PER SALDATURA NON SUPERA 25
KG DI PESO E PUO ESSERE MANEGGIATA DALL’'OPERATORE.
LEGGERE ATTENTAMENTE LE PRECAUZIONI SEGUENTI.

La macchina ¢ facile da sollevare, trasportare e maneggiare. Cio-
nonostante, osservare sempre le procedure seguenti:

1. Le operazioni menzionate sopra possono essere effettuate
tramite la manopola della fonte di alimentazione.

2. Scollegare sempre la fonte di alimentazione e gli accessori
dall’alimentazione prima delle operazioni di sollevamento o
gestione.

3. Nontrascinare, tirare o sollevare I'apparecchiatura tramite i cavi.

23 COLLEGAMENTO E PREPARAZIONE DELL’APPA-
RECCHIATURA PER SALDATURA A ELETTRODO.

SPEGNERE LA SALDATRICE PRIMA DI EFFETTUARE | COL-
LEGAMENTI.

Collegare stabilmente tutti gli accessori per la saldatura per
evitare perdite di potenza. Seguire attentamente le precauzio-
ni per la sicurezza descritte.

Installare I’elettrodo selezionato sul morsetto dell’elettrodo.

4. Collegare il cavo di terra a connessione rapida al connettore
negativo (-) e posizionare il morsetto vicino alla zona di sal-
datura.

5. Collegare il cavo a connessione rapida dell’elettrodo al con-
nettore positivo (+).

6. Usare la connessione sopra per saldatura a polarita diretta;
per polarita inversa, ruotare la connessione .
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FUNZIONI

7. Sull'unita preimpostare la saldatura a elettrodo rivestito (rif. 5

- Figura 1 Pagina 3.).

8. Regolare la corrente di saldatura tramite il selettore di ampe-
re (rif. 3 - Figura 1 Pagina 3.).
Accendere la fonte di alimentazione.

COLLEGAMENTO E PREPARAZIONE DELL’APPA-
RECCHIATURA PER SALDATURA AD ARCO CON
GAS TUNGSTENO (TIG).

SPEGNERE LA SALDATRICE PRIMA DI EFFETTUARE | COL-
LEGAMENTI.

Collegare stabilmente gli accessori di saldatura per evitare
cadute di potenza o fuoriuscita di gas pericolosi. Seguire at-
tentamente le precauzioni per la sicurezza descritte nella se-
zione 1.0.

2.4

1. Installare l'elettrodo e l'ugello necessari sul portaelettrodo
(controllare la protrusione e lo stato della punta dell’elettro-
do).

2. Collegare il cavo di terra a connessione rapida al connettore
positivo (+) e al morsetto vicino alla zona di saldatura.

3. Collegare il connettore del cavo di alimentazione della torcia
con elettrodo al terminale negativo (-) a connessione rapida
e il connettore del pulsante della torcia alla presa corrispon-
dente (rif. 10 - Figura 1 Pagina 3.).

ATTENZIONE: IL CONNETTORE DEL CAVO DI TERRA E IL

CAVO DI ALIMENTAZIONE DELLA TORCIA COLLEGATI

COME SOPRA DETERMINERANNO UNA SALDATURA A PO-

LARITA DIRETTA. QUESTO GENERATORE NON E ADATTO

PER SALDATURA GTAW (TIG) CON POLARITA INVERSA.

4. Inserire il tubo della bombola di gas in questo alloggiamento
(rif. 12 - Figura 2 Pagina 3.) e assicurarlo con una fascetta
stringitubo.

5. Collegare il tubo del gas della torcia al raccordo di uscita del
gas (rif. 9 - Figura 1 Pagina 3.) (Pannello anteriore).

6. Premere l'interruttore illuminato per accendere la fonte di ali-
mentazione (rif. 1 - Figura 2 Pagina 3.).

7. Selezionare la modalita “wants” (rif.5, 5.1 - Figura 1 Pagina
3.).

8. Controllare che non vi siano perdite di gas.

9. Regolare la corrente di saldatura tramite il selettore di ampe-
re (rif. 3 - Figura 1 Pagina 3.).

2.5 SALDATURA GTAW (TIG) MANUALE.

Per la saldatura TIG manuale, impostare il selettore di modalita
saldatura (rif. 5.1 - Figura 1 Pagina 3.) sulla posizione:

Regolare la durata della fase “slope down” tramite il potenziome-
tro di tempo/slope down (rif. 6 - Figura 1 Pagina 3.).

2.6 SALDATURAGTAW (TIG) AUTOMATICA.

Per la saldaturaTIG automatica, impostare il selettore di modalita
saldatura (rif.5.1 - Figura 1 Pagina 3.) sulla posizione: {.

Regolare la durata della fase “slope down” tramite il potenziome-
tro di tempo/slope down (rif. 6 - Figura 1 Pagina 3.).

3.0 FUNZIONI
3.1 PANNELLO ANTERIORE/POSTERIORE
Figura 1.

Figura 2.
I
1 — INTERRUTTORE ON - OFF l'interruttore (rif.1
- Figura 2 Pagina 3.) ha due posizioni: | = ON (ac-
5 ceso) - O = OFF (spento).
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MANUTENZIONE

1.1 - LED ON ILLUMINATO (verde) (rif.1.1 - Figura
1 Pagina 3.): I'indicatore luminoso si illumina quan-
dola macchina é accesa.

8 2 2 - REGOLAZIONE POST GAS Regolazione (rif.2
4,' | “\16 - Figura 1 Pagina 3.) del tempo di ritardo dello spe-
|\ 8" gnimento del gas con un cacciavite circa lo spegni-
01 20 mento dell’arco di saldatura. Regolazione tempo da
@ 2 a 20 secondi.
70 gy 00 3 — SELETTORE AMPERAGGIO Regolare la
40" " 50 corrente di saldatura tramite la manopola di con-
i | [} trollo (rif.3 - Figura 1 Pagina 3.).
10\ '160
AMP.

4 — SPIA DI SEGNALAZIONE SURRISCALDA-
MENTO Il LED giallo (rif. 4 - Figura 1 Pagina 3.)
sul pannello anteriore segnala il surriscaldamento
dovuto a un duty cycle eccessivo. Interrompere
I'operazione di saldatura; lasciare accesa la fonte
di alimentazione fino allo spegnimento dell'indica-
tore luminoso che segnala che la temperatura €
tornata a livelli normali.

5-SELETTORE DI MODALITA SALDATURA Se-
lezionare tramite I'interruttore (rif. 5 - Figura 1 Pagi-
na 3.) la modalita di saldatura desiderata.

5.1-SELETTORE MODALITA GTAW Selezionare
tramite l'interruttore (rif. 5.1 - Figura 1 Pagina 3.) la
modalita GTAW desiderata.

:_.g 6 — REGOLAZIONE "SLOPE DOWN” La regola-
of | 9 ;. zione del tempo (rif.6 - Figura 1 Pagina 3.) di "slope
|\ 'l down" puo essere impostata continuamente da 0,2
ot 30 @10 secondi e funziona una volta rilasciato il pul-
’ sante della torcia.

25 7 - REGOLAZIONE PRE-GAS Regolazione (rif. 7

,' | *‘ - Figura 1 Pagina 3.) del tempo di ritardo dell’elettro-
| B do dell’arco con un cacciavite riguardo al gas che

N/

deve arrivare alla torcia per proteggere il bagno di
saldatura. Regolazione tempo da 0,1 a 1 secondo.

&)

TIPI DI MALFUNZIONAMENTO
GUASTI SALDATURA

Il generatore non salda. . )
9 za di una o due fasi).

C) Altro.

POSSIBILI CAUSE

A) Linterruttore principale € spento.
B) La linea di alimentazione ¢ interrotta (mancan-

9—-RACCORDO DI USCITA DEL GAS Collegare a questa instal-
lazione il tubo del gas che porta (rif. 9 - Figura 1 Pagina 3.) alla
torcia con elettrodo e stringere saldamente.

10 — PULSANTE TORCIA PRESA (rif. 10 - Figura 1 Pagina 3.).

12. INSERIRE IL TUBO DELLA BOMBOLA DI GAS in questo
raccordo (rif. 12 - Figura 2 Pagina 3.) e assicurare con una fascet-
ta stringitubo.

Assicurarsi che i collegamenti siano fissi per evitare cadute
di potenza e surriscaldamento.

NB: |a fonte di alimentazione é dotata di un dispositivo antincolla-
mento che disabilita la corrente in caso di cortocircuito in uscita o
se l'elettrodo si incolla, consentendone il facile distacco dal pezzo
in lavorazione. Il dispositivo entra in fuzione quando la corrente &
fornita al generatore, anche durante il periodo di controllo iniziale,
pertanto qualsiasi input di carico o cortocircuito che si verifichi du-
rante questa fase é trattato come un guasto e causera la disabili-
tazione della corrente in uscita.

4.0 MANUTENZIONE

IMPORTANTE: SCOLLEGARE LA SPINA DI ALIMENTAZIONE
E ATTENDERE ALMENO 5 MINUTI PRIMA DI EFFETTUARE
LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE. LA MANUTENZIONE
DEVE ESSERE ESEGUITA PIU DI FREQUENTE IN CONDIZIO-
NI FUNZIONAMENTO INTENSO.

Effettuare le seguenti operazioni ogni tre (3) mesi:

a. Sostituire le etichette illeggibili.
b. Pulire e stringere i terminali di saldatura.
c. Riparare o sostituire i cavi di saldatura danneggiati.

d. Fare sostituire a personale specializzato il cavo di ali-
mentazione se & danneggiato.

Effettuare le seguenti operazioni ogni sei (6) mesi:

a. Togliere la polvere all’interno del generatore usanto un
getto di aria secca.
Eseguire questa operazione piu di frequente quando si lavora in
luoghi molto polverosi.

5.0 TIPI DI MALFUNZIONAMENTO / GUASTI

SALDATURA - CAUSE - SOLUZIONI

CONTROLLI E SOLUZIONI

A) Accendere I'alimentazione.
B) Verificare e riparare.
C) Richiedere l'intervento del Centro Assistenza.

Durnte la saldatura la corrente in uscita si inter-
rompe improvvisamente, la spia verde si

spegne e si accende la spia gialla. cicli di lavoro).

Si & verificato un surriscaldamento e la protezi-
one automatica € entrata in funzione (si vedano i

Tenere acceso il generatore e attendere fino a quan-
do la temperatura non & scesa nuovamente (10-15
minuti) al livello che determina lo spegnimento della
spia gialla.

Saldatura a corrente ridotta. N
Una fase € mancante.

I fili in uscita non sono correttamente collegati.

Controllare che i fili siano intatti, che i portaelettrodi
siano sufficienti e che siano applicati alla superficie di
saldatura priva di ruggine, pittura od olii.

Getti ecessivi.

Arco di saldatura troppo lungo.
Corrente di saldatura troppo elevata.

Polarita della torcia errata, diminuire i valori della cor-
rente.

Crateri.

Rimozione rapida degli elettrodi.

Inclusioni.

Pulizia inadeguata e distribuzione insoddisfacente del rivestimento.
Movimento errato degli elettrodi.

Penetrazione inadeguata .

Velocita di avanzamento eccessiva. Corrente di saldatura troppo bassa.

Incollatura.
collatura Corrente troppo bassa.

Arco di saldatura troppo corto.

Aumentare i valori della corrente.

Soffiatura e porosita.

Elettrodi umidi. Arco troppo lungo. Polarita della torcia errata.

Jack.

Corrente troppo elevata. Materiali sporchi.

L’elettrodo fonde in TIG.

Polarita della torcia errata. Tipo di gas inadatto.
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DESCRICAO TECNICA

1.0 DESCRICAO TECNICA

11 DESCRICAO

O sistema consiste num gerador moderno de corrente directa
para soldar metais desenvolvido via a aplicagao do inversor. Esta
tecnologia especial permite a produgéo de geradores compactos
e leves com alto desempenho. A sua capacidade de ajuste, efi-
cacia e consumo energético fazem com que seja uma ferramenta
de trabalho excelente adequada a soldadura de eléctrodo reves-
tido e GTAW (TIG).

1.2 DADOS TECNICOS
PLACA DE DADOS
PRIMARIA

MMA TIG
Corrente monofasica 230V
Frequéncia 50/60 Hz
Consumo Eficaz 155A 10A
Consumo méaximo 225A 146 A

SECUNDARIO

Tens&o de circuito aberto 49,5V
Corrente de soldadura 10A =160 A
Ciclo de funcionamento 30% 160 A
Ciclo de funcionamento 35% 160 A
Ciclo de funcionamento 60% 140 A
Ciclo de funcionamento 100% 120 A
Classe de protecgdo IP23S
Classe de isolamento H
Peso 9,5Kg
Dimensdes 205 x 345 x 460 mm
Normas Europeias EN 60974.1 / EN 60974.10

A maquina pode ser ligada a um grupo conversor com a poténcia
que cumpre com as especificagdes de dados e tendo as seguin-
tes caracteristicas:

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

IMPORTANTE: CERTIFIQUE-SE QUE A FONTE DE ALIMEN-
TACAO CUMPRE OS REQUISITOS ACIMA. AO SE EXCEDER
A VOLTAGEM ESPECIFICADA PODERA DANIFICAR A MAQ-
UINA DE SOLDADURA E INVALIDAR A GARANTIA.

1.3 ACESSORIOS (OPCIONAIS)
Consulte o seu agente local ou vendedor.
1.4 CICLO DE FUNCIONAMENTO E SOBREAQUECIMENTO

O ciclo de funcionamento é a percentagem de 10 minutos a tem-
peratura ambiente de 40°C que a unidade pode soldar a sua sa-
ida nominal sem que sobreaqueca. Se a unidade sobreaquecer,
a saida para e acende a luz de sobre temperatura. Para corrigir
este problema, deixe que a unidade arrefeca durante quinze mi-
nutos. Reduza a amperagem, voltagem ou ciclo de funcionamen-
to antes que volte a soldar (Consulte a pagina IV).

1.5 VOLT - CURVAS AMPERE

As curvas volt-ampere demonstram a méxima voltagem e capaci-
dades de saida de amperagem da fonte de alimentagéo de solda-
dura. As curvas de outras regulagdes recaem sobre as curvas
ilustradas (Consulte a pagina IV).

2.0 INSTALACAO

IMPORTANTE: ANTES DE FAZER A LIGACAO, PREPARA-
CAO OU UTILIZAGAO DO EQUIPAMENTO, LEIA AS PRECAU-
COES DE SEGURANGA.

21 LIGAR A FONTE DE ALIMENTAGAO A REDE DE FOR-

NECIMENTO DE ENERGIA.

O EQUIPAMENTO PODE FICAR SERIAMENTE DANIFICADO
SE A FONTE DE ALIMENTACAO FOR DESLIGADA DURANTE
AS OPERACOES DE SOLDADURA.

Certifique-se que a tomada esta equipada com o fusivel indicado
na etiqueta de especificagdes na fonte de alimentagao. Todos os
modelos de fonte de alimentagao estdo concebidos para compen-
sar as variagdes de fornecimento de energia. Para as variagbes
de + 15%, é criada uma variagdo de corrente de soldadura de +-
0,2%.

230V
50-60 Hz

J

O EQUIPAMENTO DE CLASSE A NAO SE DESTINA A SER
UTILIZADO EM LOCAIS ONDE O FORNECIMENTO ELETRICO
SEJA FORNECIDO PELO SISTEMA PUBLICO DE FORNECI-
MENTO ELETRICO DE BAIXA VOLTAGEM. OS REFERIDOS
LOCAIS PODERAO APRESENTAR PROBLEMAS EM ASSE-
GURAR A COMPATIBILIDADE ELETROMAGNETICA DEVIDO
A INTERFERENCIAS DE CONDUGCAO ASSIM COMO INTER-
FERENCIAS POR RADIACAO.

ANTES DE INSERIR A TOMADA ELECT-
RICA E DE MODO A EVITAR UMA PER-
DA DE FONTE DE ALIMENTAGAO,
CERTIFIQUE-SE QUE A TOMADA COR-
RESPONDE A TOMADA PRETENDIDA.

INTERRUPTOR: Este interruptor tem duas posic¢des:
LIGADO = | e DESLIGADO = O.

o

2.2 MANUSEAMENTO E TRANSPORTE DA FONTE DE

ALIMENTACAO

SEGURANCA DO OPERADOR: CAPACETE DE SOLDADOR -
LUVAS - SAPATOS COM PEITO DE PE ELEVADO.

A FONTE DE ALIMENTACAO DE SOLDADURA NAO PESA
MAIS DO QUE 25 KG E PODE SER TRANSPORTADA PELO
OPERADOR. LEIA AS SEGUINTES PRECAUCOES CUIDADO-
SAMENTE.

A maquina é facil de levantar, transportar e manusear, embora
devam ser sempre cumpridos 0s seguintes procedimentos:

1. As operagbes acima referidas podem ser operadas pela
pega na fonte de alimentacéo.

2. Desligue sempre a fonte de alimentagéo e acessoérios da fon-
te principal antes das operagdes de levantamento ou manu-
seamento.

Né&o arraste, puxe ou levante o equipamento pelos cabos.

23 LIGAGAO E PREPARAGAO DO EQUIPAMENTO

PARA SOLDADURA COM VARETA.

DESLIGAR A MAQUINA DE SOLDAR ANTES DE FAZER AS
LIGACOES.

Ligue todos os acessorios de soldadura com seguranga para
evitar a perda de energia. Siga cuidadosamente as precau-
¢oes de seguranca descritas.

Ajuste o eléctrodo seleccionado ao grampo de eléctrodo.

4. Ligue o cabo a terra de ligagao rapida ao receptaculo nega-
tivo (-) e localize o grampo junto & zona de soldadura.

5. Ligue o cabo de eléctrodo de ligagéo rapida ao receptaculo
positivo (+).

6. Utilize a ligagédo acima para a soldadura de polaridade direc-
ta, vire a ligacédo se pretende polaridade inversa.

7. Programe a soldadura por eléctrodo revestido na unidade

(Rif.5 - Foto 1 pagina 4.).
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FUNCOES

8. Ajuste a corrente de soldadura com o selector de ampere
(Rif.3 - Figura 1 Pagina 3.).
9. Ligue a fonte de alimentagéo

2.4  LIGAGAO E PREPARAGAO DO EQUIPAMENTO
PARA SOLDADURA TIG.

DESLIGUE A MAQUINA DE SOLDAR ANTES DE FAZER AS
LIGACOES.

Ligue os acessoérios para soldar com seguranga para evitar per-
das de poténcia ou fugas de gases perigosos. Siga as instrugoes
de seguranga descritas na secg¢édo 1.0.

1. Ajuste o eléctrodo e bocal indicados ao suporte de eléctrodo
(Verifique a protruséo e estado da ponte de eléctrodo).

2. Ligue o cabo a terra de ligagéo rapida ao receptaculo positi-
vo (+) e 0 grampo perto da zona de soldadura.

3. Ligue o conector de cabo da tocha em eléctrodo ao terminal
negativo (-) de ligacéo rapida e o conector do botao de arran-
que da tocha ao respectivo interruptor (Rif.10 - Figura 1 Pag-
ina 3.).

ATENGAO: O CONECTOR DE CABO A TERRA E O CABO DA

TOCHA LIGADOS TAL COMO DESCRITO ACIMA RESULTA-

RA NUMA SOLDADURA DE POLARIDADE DIRECTA. ESTE

GERADOR NAO E ADEQUADO PARA SOLDADURA TIG COM

POLARIDADE INVERSA.

4. Coloque o tubo de gas cilindrico no encaixe (Rif.12 - Figura
2 Pégina 3.) e aperte com uma bragadeira de fixagdo de tu-
bo.

5. Ligue o tubo de gés da tocha ao encaixe de saida de géas
(Rif.9 - Figura 1 Pagina 3.) (painel dianteiro).

6. Pressione o interruptor aceso para ligar a fonte de alimenta-
¢ao (Rif.1 - Figura 2 Pagina 3.).

7. Seleccione a modalidade wants (Rif.5, 5.1 - Figura 1 Pagina
3.).

8. Certifique-se que nédo ha fugas de gas.

9. Ajuste a corrente de soldadura ao selector de amperes (Rif.3
- Figura 1 Pagina 3.).

2.5 SOLDADURA TIG MANUAL.

Para soldadura TIG manual, coloque o selector de modo de sol-
dadura para a (Rif.5.1 - Figura 1 Pagina 3.) posigdo: @

Ajuste o tempo de descida de corrente com o tempo/potenciom-
etro de descida de corrente (Rif.6 - Figura 1 P4gina 3.)

2.6 SOLDADURA TIG AUTOMATICA.

Para a soldadura TIG automatica, programe o selector de modo
de soldadura para (Rif.5.1 - Figura 1 Pagina 3.) a posi-

¢ao:

Ajuste o tempo de descida de corrente através do tempo/potenci-
6metro de descida de corrente (Rif.6 - Figura 1 Pagina 3.)

3.0 FUNCOES
3.1 PAINEL DIANTEIRO/TRASEIRO
Figura 1.

Figura 2.
I
1 - INTERRUPTOR LIGAR/DESLIGAR este inter-
ruptor (Rif.1 - Figura 2 Pagina 3.) tem duas posi-
o ¢des: | = LIGADO — O = DESLIGADO.
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MANUTENCAO

1.1 — DEL ACESO (Verde) (Rif.1.1 - Figura 1 Pag-
ina 3.): este del acende quando a maquina é ligada.

8 12 2 - REGULAGAO POS GAS (Rif.2 - Figura 1 Pag-
of | 4, ina3.) Regulagao dotempo de atraso do gas de ex-
|\ 8" tingdo com chave de fendas no que respeita a
01 2 extingdo do arco de soldadura. O tempo de regula-
@ ¢éo é de 2 a 20 segundos.
70‘.100
40,' “m 3-SELECTOR DE AMPERAGEM utilize o botdo
] | B de arranque (Rif.3 - Figura 1 Pagina 3.) para re-
N gular a corrente de soldadura.

'160
P,

AM|

4 - LUZ DE AVISO DE SOBREAQUECIMENTO
O DEL amarela (Rif.4 - Figura 1 Pagina 3.) no pai-
nel dianteiro e indica o sobreaquecimento devido
a um ciclo de funcionamento excessivo. Interrom-
pa a operagéo de soldadura; deixe a fonte de ali-
mentagdo ligada até a lampada apagar,
indicando que a temperatura voltou ao normal.

5 - SELECTOR DE MODO DE SOLDADURA Se-
leccione (Rif.5 - Figura 1 Pagina 3.) a modalidade
de soldadura pretendida utilizando o interruptor.

5.1 — SELECTOR DE MODO TIG Seleccione
(Rif.5.1 - Figura 1 Pagina 3.) a modalidade TIG pre-
tendida utilizando o interruptor.

:,.g 6 - REGULAGCAO DE DESCIDA DE CORRENTE A
of | 9, regulagdo (Rif.6 - Figura 1 Pagina 3.) do tempo de
|\ 'l descida de corrente pode ser programada continu-
0,1 1o amente de 0.2 a 10 segundos e funciona depois de
s libertar o botdo de arranque da tocha.
25 7 — REGULACAO PRE GAS Regulacio do tempo
f | 5‘ de atraso (Rif.7 - Figura 1 Pagina 3.) do arco primar-
| B ioutilizando uma chave de fendas a respeito do gas
0,\1 '5 que tem de chegar a tocha para proteger o banho

de soldadura. Tempo de regulagdo de 0,1 a 1 se-
gundos.

9 — ENCAIXE DE SAIDA DE GAS Ligue o tubo de gas que vai
para a tocha de eléctrodo a este encaixe e ajuste bem (Rif.9 - Fi-
gura 1 Pagina 3.).

TIPOS DE ANOMALIAS
FALHAS DE SOLDADURA

O gerador néo solda.
uma ou duas fases).

C) Outro.

CAUSAS POSSIVEIS

A) O interruptor principal esta desligado.
B) A linha alimentadora esté interrompida (falta

10 — INTERRUPTOR DO BOTAO DE ARRANQUE DA TOCHA
(Rif.10 - Figura 1 Pagina 3.).

12. INSIRA O TUBO DE GAS CILINDRICO NESTE ENCAIXE
(Rif.12 - Figura 2 Pagina 3.) e ajuste com uma bragadeira de fixa-
¢ao de tubo.

Certifique-se que estas ligacoes estao bem ajustadas de
modo a evitar perdas de poténcia e sobreaquecimento.

NOTA: a fonte de alimentagéo é fixa com um dispositivo anti-cola
que corta a poténcia se houver um curto-circuito de saida ou se o
eléctrodo ficar colado e permitindo a facil remogao da pega de tra-
balho. Este dispositivo entra em funcionamento quando o gerador
é alimentado com energia, incluindo o periodo inicial de verifica-
¢do. Como tal, na eventualidade de ocorrer uma carga de entrada
ou curto-circuito durante esta fase, é tida como uma falha e a po-
téncia de saida é cortada.

4.0 MANUTENGAO

IMPORTANTE: DESLIGUE A FICHA DE POTENCIA E AGUAR-
DE 5 MINUTOS ANTES DE REALIZAR QUALQUER MANU-
TENCAO. MANUTENCOES DEVEM SER EFECTUADAS MAIS
FREQUENTEMENTE EM CONDICOES DE MAIOR DESGASTE
OPERACIONAL PESADO.

Devem ser realizadas as seguintes operagdes todos os trés

(3) meses:

a. Substitua etiquetas ilegiveis.

b. Limpe e ajuste os terminais de soldadura.

c. Repare ou substitua cabos de soldadura danificados.

d. Os cabos de transmissé@o danificados devem ser substi-

tuidos por pessoal especializado.
Devem ser realizadas as seguintes operacées todos os seis
(6) meses:

a. Retirar todo o p6 depositado dentro do gerador utilizando
um jacto de ar seco.
Esta operagao deve ser realizada com mais regularidade em lo-
cais de trabalho com muito p6.

5.0 TIPOS DE ANOMALIAS / FALHAS DURANTE
A SOLDADURA O INTERRUPTOR — CAUSAS

— SOLUCOES

CONTROLO E SOLUCOES

A) Ligue a rede de alimentagao.
B) Verifique e concerte.
C) Peca a ajuda do Centro de Assisténcia.

Durante a soldagem, a corrente de saida é in-
terrompida de repente, o del verde esta desliga-
do e o del amarelo acende.

Ocorreu um sobreaguecimento e acendeu a pro-
tecgao automatica. (Consulte ciclos de trabalho).

Mantenha o gerador ligado e aguarde que a temper-
atura desca novamente (10-15 minutos) até ao ponto
em que o interruptor amarelo se desliga de novo.

mente.
Falta uma fase.

Poténcia de soldadura reduzida.

Os cabos de saida nao estéo ligados correcta-

Certifique-se que os cabos estdo intactos, que ex-
istem suficientes alicates e que estdo colocados so-
bre a superficie de soldadura livres de ferrugem, tinta
ou éleos.

Jactos em excesso.

Arco de soldadura muito comprido.
Corrente de soldadura muito alta.

Polaridade da tocha errada, baixar os valores das
correntes.

Cratera.

Remocéo imediata dos eléctrodos.

Inclusdes.

Limpeza inadequada e ma distribui¢do da camada.
Movimento anémalo dos eléctrodos.

Penetragao Inadequada.

Velocidade de marcha avante muito alta. Corrente de soldadura muito baixa.

| m. . )
Colage Corrente muito baixa.

Arco de soldadura muito curto.

Aumente os valores de corrente.

Sopragem e porosidade.

Eléctrodos humidos. Arco muito comprido. Polaridade da tocha incorrecta.

Tomadas.

Correntes muito altas. Materiais sujos.

O eléctrodo derrete em TIG.

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

1.0 TECHNISCHE BESCHRIJVING

2.0 MONTAGE

1.1 BESCHRIJVING

Het systeem bestaat uit een moderne generator voor gelijk-
stroom, die gevormd wordt door de werking van een omvormer,
voor het lassen van metaal. Deze speciale technologie maakt de
productie van compacte, lichtgewicht generators met een hoog
vermogen mogelijk. Dankzij de instelbaarheid, de efficiéntie en
het energieverbruik is het een uitstekend werkinstrument voor het
lassen met beklede elektroden en booglassen met niet-smeltende
elektroden (onder inert gas).

1.2 TECHNISCHE GEGEVENS
LABEL MET TECHNISCHE GEGEVENS
PRIMAIRE

MMA TIG
Eénfase aansluiting 230V
Frequentie 50/60 Hz
Effektief verbruik 155A 10A
Maximaal verbruik 22,5A 14,6 A

SECUNDAIRE

Spanning van het open circuit 49,5V
Lasstroom 10A+160 A
Belastbaarheidscyclus 30% 160 A
Belastbaarheidscyclus 35% 160 A
Belastbaarheidscyclus 60% 140 A
Belastbaarheidscyclus 100% 120 A
Beschermingsklasse IP23S
Isolatieklasse H
Gewicht 9,5 Kg
Afmetingen 205 x 345 x 460 mm
Europese normen EN 60974.1 / EN 60974.10

Het apparaat kan worden aangesloten op een motor-generator
die voldoet aan de de parameters die vermeld staan op het etiket
met de technische gegevens en de volgende eigenschappen
heeft:

- Ultgangsspanning 185 tot 275 Volt wisselstroom.
- Frequentie van 50 tot 60 Hz

BELANGRIJK: LET EROP, DAT DE AANSLUITING VOLDOET
AAN DE VERMELDE PARAMETERS. OVERSCHRIJDING VAN
DE SPANNING KAN HET LASAPPARAAT BESCHADIGEN EN
DE GARANTIE ONGELDIG MAKEN.

1.3 ACCESSOIRES (OPTIONEEL)
Neem contact op met de lokale dealers.
1.4 BELASTBAARHEID EN OVERVERHITTING

De belastbaarheid wordt uitgedrukt in procenten van 10 minuten
bij een omgevingstemperatuur van 40 ° C, gedurende welke met
het apparaat kan worden gelast op het nominale vermogen, zon-
der dat oververhitting ontstaat.

Als het apparaat oververhit raakt, stopt de uitvoer en gaat het
lampje van de temperatuur-indicator branden. In dat geval 15 mi-
nuten wachten tot het apparaat is afgekoeld. Vé6r het verder gaan
met lassen de stroom, de spanning of de belastbaarheidscyclus
verlagen (zie blz IV).

1.5 SPANNINGS- EN STROOMKROMME

De spannings en stroomkromme tonen de maximale mogelijkhe-
den van uitgangsspanning en -stroom van de lastrafo. De krom-
men van andere instellingen vallen onder de getoonde krommen
(zie blz. 1V).

BELANGRIJK : VOOR DE AANSLUITING, HET VOORBERE-
IDEN OF HET GEBRUIK VAN DE APPARATUUR EERST DE
VEILIGHEIDSINSTRUCTIES LEZEN.

21 HET AANSLUITEN VAN DE VOEDING AAN HET
ELEKTRICTEITSNET

HET UITSCHAKELEN VAN DE VOEDING TIJDENS HET LAS-
SEN KAN EEN ERNSTIGE BESCHADIGING VAN DE APPA-
RATUUR TOT GEVOLG HEBBEN.

Kontroleer of het stopcontact uitgerust is met een zekering zoals
vermeld op het etiket met eigenschappen op de voeding. Alle
voeding modellen zijn zodanig ontworpen, dat ze spannings-
schommelingen kunnen compenseren. Bij schommelingen van +/
-15% is de schommeling van lasstroom +/- 0,2%.

230V KONTROLEER VOOR HET AANSLUIT-
50-60Hz EN OP HET NETWERK, OF DE

WAARDE VAN DE SPANNING OVER-
@ EENKOMT MET DE VEREISTE SPAN-

NING. U VOORKOMT HIERMEE

J STORING AAN DE APPARATUUR.

KLASSE A APPARATUUR IS NIET BEDOELD VOOR GE-
BRUIK OP WOONLOCATIES WAAR ELEKTRISCHE ENERGIE
WORDT GELEVERD DOOR HET OPENBARE LAAGSPAN-
NINGS- DISTRIBUTIENET. DERGELIJKE LOCATIES KUNNEN
PROBLEMEN OPLEVEREN BIJ HET WAARBORGEN VAN

ELEKTROMAGNEGISCHE COMPABILITEIT VANWEGE ZOW-
EL GELEIDE- ALS UITGESTRAALDE STORINGEN.

HOOFDSCHAKELAAR: Deze schakelaar heeft twee
standen: Aan. = | en Uit. = O.

o

2.2 BEHANDELING VAN VOEDINGEN EN VERVOER

VEILIGHEID VOOR DE OPERATOR : LASHELM - HAND-
SCHOENEN - SCHOENEN MET HOGE WREEF.

HET LASAPPARAAT WEEGT NIET MEER DAN 25 KG EN DE
MAG ER MEE MANIPULEREN LEES AANDACHTIG DE VOL-
GENDE WAARSCHUWINGEN.

Het apparaat kan gemakkelijk opgetild en vervoerd worden en er
kan eenvoudig mee worden gemanipuleerd, maar het is altijd
noodzakelijk om de volgende procedures aan te houden:

1. Genoemde activiteiten kunnen worden uitgevoerd met be-
hulp van het handvat op de voeding.

2. Voor het tillen of andere manipulatie altijd de stekker van de
voeding en van de accessoires uit het stopcontact halen.
De apparatuur niet trekken of optillen aan de kabels.

23 HET AANSLUITEN EN DE VOORBEREIDING VAN DE

APPARATUUR VOOR BOOGLASSEN MET EEN ME-
TALEN ELEKTRODE ONDER BESCHERMEND GAS.

VOOR HET AANSLUITEN HET LASAPPARAAT UITSCHAKELEN
Bevestig alle las-accessoires stevig, om te vermogensverlies
te voorkomen. Volg zorgvuldig de vermelde veiligheidsin-
structies op.

Breng de gekozen elekirode aan in de elektrodenklem.

4. Sluit de snelkoppeling vande aardkabel op de negatieve (-)

pool bevestig de klem in de buurt van de laszone.

5.  Sluit de snelkoppeling van de elektroden kabel aan op de po-
sitieve (+) pool.
6. Deze verbinding gebruiken voor het lassen met een normale

polariteit. Voor het lassen met omgekeerde polariteit de ka-
bels verwisselen.
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7. Stel op de apparatuur in op lassen met beklede elektroden 3.0 FUNCTIES

(Ref. 5 - Figuur 1 Pag. 3.).

3.1 VOOR-/ACHTERPANEEL
Figuur 1.

8. Stel de lasstroom stroom met behulp van de stroomregelaar

(Ref. 3 - Figuur 1 Pag. 3.).

Zet de voeding aan
24 HET AANSLUITEN EN DE VOORBEREIDING VAN DE

APPARATUUR VOOR BOOGLASSEN MET EEN NIET-
SMELTENDE ELEKTRODE (ONDER INERT GAS)

VOOR HET AANSLUITEN HET LASAPPARAAT UITSCHAKE-
LEN

Bevestig alle las-accessoires stevig, om vermogensverlies en het
weglekken van gevaarlijke gassen te voorkomen. Volg zorgvuldig
de in sectie 1.0 vermelde veiligheidsinstructies op.

1. Plaats de gewenste elektrode en mondstuk in de elektroden-
houder (controleer het uitsteeksel en de staat van het uitein-
de van de elektrode).

2. Sluit de snelkoppeling van de aardkabel aan op de positieve
(+) pool en bevestig de klem in de buurt van de laszone.
3. Sluit de stekker van het netsnoer van de elektrodenbrander

aan op de negatieve (-) pool van de snelkoppeling (-) en doe
de stekker van de drukknop van de brander in het bijbeho-
rende stopcontact (Ref. 10 - Figuur 1 Pag. 3.).

LET OP: DE AANSLUITING VAN DE STEKKER VAN DE
AARDKABEL EN DE AANSLUITKABEL VAN DE BRANDER
VOLGENS GENOEMDE INSTRUCTIES BETEKENT LASSEN
MET NORMALE POLARITEIT. DEZE GENERATOR IS NIET
GESCHIKT VOOR BOOGLASSEN MET NIET-SMELTENDE
ELEKTRODEN (ONDER INERT GAS) MET OMGEKEERDE PO-
LARITEIT

4. Plaats de slang van de gasfles aan deze aansluiting (Ref. 12
- Figuur 2 Pag. 3.) en verzeker deze met een slangklem.

5.  Sluit de gasslang van de brander aan op de uitgang voor de
gas aansluiting (Ref. 9 - Figuur 1 Pag. 3.) (Voorpaneel).

6. Schakel met de verlichte schakelaar de voeding in (Ref. 1 -
Figuur 2 Pag. 3.).

7. Stel de gewenste modaliteit in (Ref. 5, 5.1 - Figuur 1 Pag. 3.).

8. Controleer of er nergens gas ontsnapt.

9. Stel de lasstroom in met behulp van de stroomregelaar (Ref.
3 - Figuur 1 Pag. 3.). .

2.5 HANDMATIG BOOGLASSEN MET EEN NIET-SMEL-

TENDE ELEKTRODE (ONDER INERT GAS)

Voor het handmatig lassen onder inert gas de keuzeschakelaar
voor de manier van lassen (Ref. 5.1 - Figuur 1 Pag. 3.) op de vol-
gende stand instellen :

Stel de duur van de daling in met behulp van de potentiometer tijd
/daling (Ref. 6 - Figuur 1 Pag. 3.).

2.6 AUTOMATISCH BOOGLASSEN MET EEN NIET-
SMELTENDE ELEKTRODE (ONDER INERT GAS).

Voor het autmatisch lassen onder inert gas de keuzeschakelaar
voor de manier van lassen (Ref. 5.1 - Figuur 1 Pag. 3.) op de vol-

gende stand instellen :

Stel de duur van de daling in met behulp van de potentiometer tijd
/daling (Ref. 6 - Figuur 1 Pag. 3.).

Figuur 2.

1 - Hoofdschakelaar: Deze schakelaar (Ref. 1 - Fi-
guur 2 Pag. 3.) heeft twee standen: | = Aan — O =
Uit.
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ONDERHOUD

1.1 — Kontrolelampje ,,Aan* (groen) (Ref. 1.1 - Fi-
guur 1 Pag. 3.): Dit lampje brandt wanneer het ap-
paraat is ingeschakeld.

Sem2 2 - Gasregelaar voor na het lassen (Ref. 2 - Fi-
of | 9, guur 1 Pag. 3.): Instelbare tijd voor het met vertra-
|\ 8" ging afsluiten van het gas met behulp van een
0,1 20 schroevendraaier — het doven van de lasboog.
@ Tijdsinstelling van 2 tot 20 seconden.
70‘.100 ) ) )
of 4 Q0 3 - Stroomregelaar: Bedieningsknop De bedie-
] B  ningsknop (Ref. 3 - Figuur 1 Pag. 3.) wordt ge-
o &, bruikt om de lasstroom in te stellen.

AMP.

4 — Kontrolelampje ,,Oververhitting” : Geel
lampje (Ref. 4 - Figuur 1 Pag. 3.) op het voorpaneel
signaleert oververhitting als gevolg van overmatige
belasting. Onderbreek het lassen. Laat de voeding
ingeschakeld, tot het lampje weer dooft, waarmee
wordt aangegeven dat de temperatuur weer nor-
maal is.

@

5 - Keuzeschakelaar voor de lasmethode: Deze
schakelaar (Ref. 5 - Figuur 1 Pag. 3.) wordt gebruikt
om de gewenste lasmethode te kiezen.

-

5.1 — Keuzeschakelaar voor de lasmethode
booglassen met een niet-smeltende elektrode:
Deze schakelaar (Ref. 5.1 - Figuur 1 Pag. 3.) wordt

gebruikt om de lasmethode booglassen met een
niet-smeltende elektrode te kiezen.

:,\.g 6 - Dalingsregelaar: Regulering van de dalingstijd

of | 9, (Ref. 6 - Figuur 1 Pag. 3.) is mogelijk traploos in te

|\ 'l stellen van 0,2 tot 10 seconden en treedt in werking
o1 q na het loslaten van de drukknop op de brander.

25 7 — Gasregelaar voor het lassen (Ref. 7 - Figuur 1

,' | “‘ Pag. 3.): Instelbare tijd voor het met vertraging tot

| B stand doen komen van de lasboog met behulp van

o§1 '5 een schroevendraaier - het gas dat de lastoorts

moet bereiken om het lasbad te beschermen. Tijds-
instelling van 0,1 tot 1 seconde.

SOORTEN STORINGEN
LASFOUTEN

Generator last niet.
C) Overige.

MOGELIJKE OORZAKEN

A) De hoofdschakelaar is uitgeschakeld.
B) Het netsnoer is onderbroken (fase werkt niet).

9 — Aansluiting voor gasuitgang (Ref. 9 - Figuur 1 Pag. 3.): Sluit
het gasslangetje , dat leidt naar de elektrodenbrander aan op
deze aansluiting en draai deze goed vast..

10 — Stopkontakt voor drukknop brander (Ref. 10 - Figuur 1
Pag. 3.).

12 Plaats de slang van de gasfles op deze aansluiting (Ref. 12
- Figuur 2 Pag. 3.) en zet deze vast met een slangklem.

Kontroleer of deze verbindingen goed vast zitten om vermo-
gensverlies en oververhitting te voorkomen.

OPMERKING: De voeding bevat apparatuur tegen vastplakken,
die de verbinding uitschakelt ingeval van kortsluiting of vastplak-
ken van de elektroden, waardoor deze gemakkelijk losgemaakt
kan worden van het werkstuk. Deze apparatuur begint te werken,
wanneer de generator wordt ingeschakeld, en dit ook tijdens de
aanvangskontrole, omdat elke ingangsbelasting of kortsluiting die
zich voordoet tijdens deze fase als fout wordt beschouwd, het-
geen uitschakeling van de uitgangs aansluiting veroorzaakt.

4.0 ONDERHOUD

BELANGRIJK: TREK VOOR IEDER ONDERHOUD DE STEK-
KER HET STOPCONTACT EN WACHT TENMINSTE 5 Mi-
NUTEN. BIJ ZWAARDERE BEDRIJFSOMSTANDIGHEDEN,
MOET HET ONDERHOUD WORDEN VAKER UITGEVOERD.

Voer de volgende zaken om de drie (3) maanden uit:

a. Vervang onleesbare labels.
b. Lasklemmen schoonmaken en weer goed vastdraaien.
c. Repareer of vervang beschadigde laskabels.

d. Beschadigde netsnoer laten vervangen door een daartoe
gekwalificeerde werknemer.

Voer de volgende zaken om de zes (6) maanden uit
a. Verwijder het stof in de generator met een stroom van
droge lucht

Bij het werken in zeer stoffige omgeving moet U dit vaker doen.

5.0 OPLOSSING VAN PROBLEMEN / LASFOU-

TEN — OORZAKEN - OPLOSSINGEN

BEDIENINGSELEMENTEN EN OPLOSSINGEN

A) De hoofdschakelaar is uitgeschakeld.
B) Het netsnoer is onderbroken (fase werkt niet).
C) Overige.

Tijdens het lassen wordt plotseling de uit-
gangsstroom onderbroken. Het groene lampje
gaat uit en het gele lampje begint te branden.

Er was oververhitting en de automatische bes-
cherming is geactiveerd. (Zie de werkcycli)

Laat de generator aan en wacht tot de temperatuur
weer daalt (10 tot 15 minuten.) tot het niveau waarop
het gele lampje weer uit gaat..

Lagere lasprestatie. Een fase werkt niet.

De uitgangskabels zijn niet goed aangesloten.

Controleer de kabels op beschadiging, de geschikt-
heid van de klemmen en of de klemmen goed zijn
bevestigd op het te lassen opperviak, dat gereinigd
moet zijn van roest, verf en olie.

Overmatig vonken. De lasboog is te lang.

De lasstroom is te hoog.

Onjuiste polariteit van de brander. Verlaag de stroom-
waarde.

Gleuven, gaten.

Snelle terugtrekkking van de elektroden.

Insluitsels

Onvoldoende schoongemaakt en onjuiste aanbrenging
Onjuiste beweging van de elektroden.

Onvoldoende penetratie.

De snelheid van de verschuiving is te hoog. Lasstroom is te laag.

De lasboog is te kort.

Plakken. Stroom is te laag.

Verhoog de stroomwaarde.

Blazen en poreusheid

Vochtige elektroden. De boog is te lang. Onjuiste polariteit van de brander.

Te vlakke boog.

Stroom is te hoog. Verontreinigde materialen.

De elektrode smelt tijdens het lassen onder inert
gas.

Onjuiste polariteit van de brander. Ongeschikt type gas
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DESCRIERE TEHNICA

1.0 DESCRIERE TEHNICA

1.1 DESCRIERE

Sistemul este format dintr-un generator modern de curent conti-
nuu pentru sudarea metalelor, proiectat cu ajutorul utilizarii inver-
sorului. Aceasta tehnologie speciala permite construirea
generatoarelor compacte, ugoare, cu performante ridicate. Dato-
ritd capacitatii de reglare a acestuia, a eficientei si a consumului
de energie, reprezinta un instrument excelent, adecvat pentru su-
darea cu electrozi inveliti si GTAW (TIG).

1.2 DATE TEHNICE
PLACUTA CU DATE TEHNICE

21 CONECTAREA SURSEIDE PUTERE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE CU ELECTRICITATE.

iN CAZUL iN CARE SURSA DE PUTERE ESTE INTRERUPTA
iN TIMPUL OPERATIILOR DE SUDURA, POATE AVEA LOC
DETERIORAREA GRAVA A ECHIPAMENTELOR.

Asigurati-va ca priza de alimentare este echipaté cu siguranta in-
dicata pe eticheta cu caracteristici care se afla pe sursa de putere.
Toate modelele sursei de putere sunt proiectate pentru a compen-
sa variatiile sursei de alimentare. Pentru variatii de + 15%, este
creata o variatie a curentului de sudare de +- 0,2%.

230V INAINTE DE A INTRODUCE FISA DE AL-
50-60 Hz IMENTARE DE LA RETEA, PENTRU A

EVITA DEFECTAREA SURSEI DE PUT-
<J

ERE, VERIFICATI DACA RETEAUA DE

Dispozitivul poate fi conectat la un generator de energie prevazut
cu motor care satisface specificatiile placutei cu datele tehnice si
care are urmatoarele caracteristici:

- Tensiune de iesire cuprinsa intre 185 si 275 V c.a..
- Frecventa cuprinsa intre 50 si 60 Hz.

IMPORTANT: ASIGURATI-VA CA SURSA DE PUTERE SATI-
SFACE CONDITIILE DE MAI SUS. DEPASIREA TENSIUNII
STABILITE POATE DUCE LA DETERIORAREA ECHIPAMEN-
TULUI DE SUDURA SI LA PIERDEREA GARANTIEL

1.3 ACCESORII (ECHIPAMENTE OPTIONALE)
Consultati agentii sau distribuitorul din zona dumneavoastra.
1.4 RAPORTUL CICLIC Sl SUPRAINCALZIREA

Raportul ciclic reprezinta procentul din 10 minute, la o temperatu-
ra ambianta de 40°C, in care aparatul poate suda la puterea no-
minald, fara a se supraincalzi. Daca aparatul se supraincalzeste,
puterea la iesire este intrerupta si ledul pentru temperatura exce-
siva se aprinde. Pentru a rectifica situatia, asteptati cincisprezece
minute pentru a permite racirea aparatului. Reduceti intensitatea
curentului, tensiunea sau raportul ciclic Tnainte de a reinitia opera-
tia de sudare (Consultati pagina 1V).

1.5 CURBELE VOLT-AMPERICE

Curbele volt-amperice ilustreaza capacitatea maxima de iesire a
tensiunii si a intensitatii curentului sursei de putere pentru sudura.
Curbele altor setéri se clasifica in functie de curbele ilustrate
(Consultati pagina IV).

2.0 INSTALAREA

IMPORTANT: INAINTE DE CONECTAREA, PREGATIREA SAU
UTILIZAREA ECHIPAMENTELOR, CITITI MASURILE DE SI-
GURANTA.

PRINCIPALE ALIMENTARE CORESPUNDE CU CEA
MMA TIG DORITA.
Alimentare cu curent alternativ mono- 230 V
fazat ECHIPAMENTELE DE CLASA A NU SUNT DESTINATE UTI-
Frecventa 50/60 Hz LIZARII IN LOCATII REZIDENTIALE UNDE ENERGIA ELEC-
Consum efectiv B5A 0A TRICA ESTE FURNIZATA PRINTR-UN SISTEM PUBLIC DE
Consum maxim e A TT6A ALIMENTARE DE JOASA TENSIUNE. ASTFEL DE LOCATII
: : POT PUNE PROBLEME iN ASIGURAREA COMPATIBILITATII
St ELECTROMAGNETICE, DIN CAUZA PERTURBATIILOR
Tensiune de mers in gol 495V TRANSMISE SAU IRADIATE.
Curent de sudare 10A+160 A |
Raport ciclic 30% 160 A INTRERUPATOR DE PORNIRE-OPRIRE :
Raport ciclic 35% 1604 Acest Intrerupator are doua pozitii: PORNIRE = | si
Raport ciclic 60% 140 A o OPRIRE = O.
Raport ciclic 100% 120 A
2.2  MANIPULAREA S| TRANSPORTAREA SURSEI DE
Clasa de protectie IP238S PUTERE
Clasa de izol H o "
Gasa © lzoare - SIGURANTA OPERATORULUI: MASCA DE SUDOR - MAN-
reutate 9.5Kg USI - INCALTAMINTE CU PARTEA MEDIANA A LABEI PICIO-
Dimensiuni 205 x 345 x 460 mm RULUI MAI INALTA
Standarde europene EN 60974.1 / EN 60974.10

SURSA DE PUTERE PENTRU SUDURA NU ARE O GREUTA-

TE MAI MARE DE 25 KG SI POATE FI MANIPULATA DE CAT-

RE OPERATOR. CITITI CU ATENTIE URMATOARELE

MASURI DE PRECAUTIE

Dispozitivul este usor de ridicat, transportat si manipulat; cu toate

acestea, trebuie sa fie respectate intotdeauna urmatoarele proce-

duri:

1. Operatiile mentionate mai sus pot fi efectuate cu ajutorul
manerului montat pe sursa de putere.

2. Deconectati intotdeauna sursa de putere si accesoriile de la
reteaua de alimentare cu curent electric Thaintea operatiilor
de ridicare sau manipulare.

3. Nu trageti, impingeti sau ridicati echipamentele de cabluri.

23 CONECTAREA S| PREGATIREA ECHIPAMENTELOR
PENTRU LIPIRE CU ALIAJ.

DECUPLATI ALIMENTAREA APARATULUI DE SUDARE iNAI-
NTE DE EFECTUAREA CONEXIUNILOR.

Conectati in mod ferm toate accesoriile de sudura pentru a
impiedica pierderea de energie. Respectati cu atentie masur-
ile de siguranta descrise.

Montati electrodul selectat in clestele pentru electrod.

4. Efectuati conexiunea rapida a cablului de masé la borna ne-
gativa (-) si pozitionati clestele in apropierea zonei de suda-
re.

5. Efectuati conexiunea rapidd a cablului de electrod la priza
pozitiva (+).

6. Utilizati conexiunea prezentatd mai sus pentru sudura cu po-

laritate directd; pentru polaritatea inversa, inversati conexiu-
nea.

7. Pe unitatea presetatd pentru sudarea cu electrozi inveliti
(Ref.5 - Figura 1 Pag. 3.).
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8. Reglati curentul de sudare cu ajutorul selectorului de ampe- 3.0 FUNCTII
raj (Ref.3 - Figura 1 Pag. 3.). ’
9. Pornili sursa de putere 31  PANOUL DIN FATA/SPATE
. Figura 1.
2.4 CONECTAREA S| PREGATIREA ECHIPAMENTELOR

PENTRU SUDAREA CU ARC ELECTRIC CU ELEC-
TROD DE WOLFRAM (TIG).

DECUPLATI ALIMENTAREA APARATULUI DE SUDARE iNAI-
NTE DE EFECTUAREA CONEXIUNILOR.

Conectati accesoriile de sudura in mod ferm pentru a evita pier-
derea de energie sau scurgerea gazelor periculoase. Respectati
cu atentie masurile de siguranta descrise in sectiunea 1.0.

1. Montati ajutajul si electrodul necesar pe portelectrod (Verifi-
cati proeminenta gi starea varfului electrodului).

2. Efectuati conexiunea rapida a cablului de masa la borna po-
zitiva (+) si amplasati clestele in apropierea zonei de sudare.
3. Cuplati conectorul cablului de alimentare a becului de sudare

cu electrod la borna negativa cu conexiune rapida (-) si co-
nectorul butonului becului de sudare la racordul corespunzat-
or (Ref.10 - Figura 1 Pag. 3.). .

ATENTIE: CONECTORUL CABLULUI DE LEGARE LA MASA
S| CABLUL DE ALIMENTARE A BECULUI DE SUDARE CO-
NECTATI CONFORM SPECIFICATIILOR DE MAI SUS VOR
AVEA DREPT REZULTAT O SUDURA CU POLARITATE DI-
RECTA. ACEST GENERATOR NU ESTE ADECVAT PENTRU
SUDAREA DE TIP GTAW (TIG) CU POLARITATE INVERSA.

4. Introduceti furtunul de gaz comprimat in acest fiting (Ref.12 -
Figura 2 Pag. 3.) si fixati-l cu ajutorul unui colier pentru furtun.

5. Conectati conducta de gaz pentru becul de sudare la fitingul
pentru evacuarea gazului (Ref.9 - Figura 1 Pag. 3.). (Panoul
din fata).

6. Apdsati intrerupatorul iluminat pentru a conecta sursa de pu-
tere (Ref.1 - Figura 2 Pag. 3.). .

7. Selectati modul dorit (Ref.5, 5.1 - Imaginea 1 pagina 4). .

8. Asigurati-va ca nu exista scurgeri de gaze.

9. Reglati curentul de sudare cu ajutorul selectorului de ampe-
raj (Ref.3 - Figura 1 Pag. 3.). .

2.5 SUDAREA GTAW (TIG) MANUALA.

Pentru sudarea TIG manuala, fixati selectorul modului de sudare

(Ref.5.1 - Figura 1 Pag. 3.) in pozitia: @

Reglati durata rampei descrescatoare cu ajutorul potentiometrului
pentru timp/rampa descrescatoare (Ref.6 - Figura 1 Pag. 3.).

2.6 2.6 SUDAREA GTAW (TIG) AUTOMATA.

Pentru sudarea TIG automata, fixati selectorul modului de sudare

(Ref.5.1 - Figura 1 Pag. 3.) in pozitia:

Reglati durata rampei descrescatoare cu ajutorul potentiometrului
pentru timp/rampa descrescatoare (Ref.6 - Figura 1 Pag. 3.).

Figura 2.
|
1-INTRERUPATOR DE PORNIRE-OPRIRE acest
intrerupator (Ref.1 - Figura 2 Pag. 3.) are doua po-
S zitii: : | = PORNIRE - O = OPRIRE.

3RO



INTRETINEREA

1.1 - LEDUL DE PORNIRE ILUMINAT (Verde)
(Ref.1.1 - Figura 1 Pag. 3.). : acest led se aprinde
atunci cand functionarea dispozitivului este pornita.

2 2 - REGLAREA POST-GAZ Reglarea (Ref.2 - Fi-
gura 1 Pag. 3.) intervalului de intarziere a gazului
de stingere cu surubelnita in ceea ce priveste stin-
gerea arcului de sudura. Timp de reglare cuprins
@ ntre 2 si 20 secunde.

3 - SELECTORUL PENTRU REGLAREA IN-
40" % 150 TENSITATII CURENTULUI Utilizati butonul de

| comanda (Ref.3 - Figura 1 Pag. 3.) pentru a regla
D &, curentul de sudare.

4 - LUMINA DE AVERTIZARE PENTRU SU-
PRAINCALZIRE LED-ul de culoare galbena
(Ref.4 - Figura 1 Pag. 3.) de pe panoul frontal in-
dica supraincalzirea cauzatd de un raport ciclic
excesiv. Intrerupeti operatia de sudura; |&sati sur-
sa de putere pornitd pana cand lampa se stinge,
semnalizand astfel faptul ca temperatura a revenit
la normal.

5 - SELECTORUL MODULUI DE SUDARE Cu aju-
torul intrerupatorului, selectati (Ref.5 - Figura 1 Pag.
3.) modul de sudare dorit.

5.1 - SELECTORUL DE MOD GTAW Cu ajutorul
intrerupatorului, selectati (Ref.5.1 - Figura 1 Pag. 3.)
modul de GTAW dorit.

6 - REGLAREA RAMPEI DESCRESCATOARE
Reglarea (Ref.6 - Figura 1 Pag. 3.) duratei rampei
descrescatoare poate fi setata in mod continuu de la
0,2 la 10 secunde si este activata dupa eliberarea
butonului becului de sudare.

25 7 - REGLAREA PRE-GAZ Reglarea (Ref.7 - Figura
,' | 5‘ 1 Pag. 3.) a intervalului de intarziere a amorsarii ar-
| B cului cu surubelnita in ceea ce priveste gazul care
trebuie sa soseasca la becul de sudare pentru a
proteja baia de sudare. Timp de reglare cuprins int-

re 0,1 si 1 secunda.

TIPURI DE DEFECTIUNI
DEFECTE DE SUDURA

Generatorul nu sudeaza. . <
ia sau a doua faze).

C) Alta cauza.

CAUZE POSIBILE

A) Intrerupatorul principal este decuplat.
B) Cablul de alimentare este intrerupt (lipsa une-

9 - FITING PENTRU EVACUAREA GAZULUI Conectati conduc-
ta de gaz care duce la (Ref.9 - Figura 1 Pag. 3.) becul de sudare
cu electrod de acest fiting si strangeti complet.

10 - PRIZA CU BUTON A BECULUI DE SUDARE (Ref.10 - Figu-
ra 1 Pag. 3.).

12. Introduceti furtunul de gaz comprimat in acest fiting
(Ref.12 - Figura 1 Pag. 3.) si fixati-l cu ajutorul unui colier pentru
furtun.

Asigurati-va ca aceste conexiuni sunt bine stranse, pentru a
evita pierderea de energie si supraincalzirea.

RETINETI: sursa de putere este echipata cu un dispozitiv anti-li-
pire care intrerupe alimentarea cu curent electric in cazul in care
are loc o scurtcircuitare a puterii de iegire sau daca electrodul se
lipeste, permitand desprinderea facild a acestuia de pe piesa de
prelucrat. Acest dispozitiv porneste atunci cand este furnizata pu-
terea catre generator, chiar si in timpul perioadei initiale de verifi-
care; prin urmare, orice admisie de sarcind sau scurtcircuit care
are loc in timpul acestei faze este trata/a ca fiind o defectiune si
va determina decuplarea puterii de iesire.

4.0 INTRETINEREA

IMPORTANT: DECONECTATI FISA DE RETEA Sl ASTEPTATI
CEL PUTIN 5 MINUTE INAINTE DE A EFECTUA VREO OPERATIE
DE INTRETINERE INTRETINEREA TREBUIE SA FIE EFECTUA-
TA MAI FRECVENT iN CONDITII DE OPERARE DIFICILE.

Efectuati urmatoarele operatii la fiecare trei (3) luni:

a. Inlocuiti etichetele lizibile.
b. Curatati si strangeti bornele de sudura.
c. Reparati sau inlocuiti cablurile de sudura deteriorate.

d. Daca este deteriorat cablul de alimentare, solicitati person-
alului specializat sa il inlocuiasca.

Efectuati urmatoarele operatii la fiecare sase (6) luni:
a. Indeprtati praful din interiorul generatorului cu ajutorul
unei duze cu aer uscat.

Efectuati aceasta operatie mai frecvent in momentul lucrului in lo-
curi pline de praf.

5.0 TIPURIDE DEFECTIUNI/ DEFECTE DE SU-
DURA — CAUZE — REMEDIERI

COMENZI S| REMEDIERI

A) Cuplati reteaua de alimentare cu electricitate.
B) Verificati si reparati.
C) Solicitati interventia Centrului de asistenta.

in timpul operatiei de sudura, curentul de ple-
care este brusc intrerupt, ledul de culoare verde

este stins, iar ledul galben se aprinde. ciclurile de lucru).

A avut loc o supraincalzire, iar functia de pro-
tectie automata a fost activata. (Consultati

Mentineti cuplarea generatorului la sursa de alimen-
tare si asteptati pana cand temperatura scade din nou
(10-15 minute), pana in punctul in care intrerupatorul
galben se stinge din nou.

Putere de sudura redusa. spunzator.

Faza A lipseste.

Cablurile de iesire nu sunt cuplate in mod core-

Asigurati-va ca sunt intacte cablurile, ca sunt sufi-
cienti clesti, precum si ca acestia sunt aplicati pe o su-
prafata de sudurd curatata de rugina, vopsea sau
uleiuri.

. . Arc de sudura prea lung.
Jeturi excesive.

Curent de sudare cu intensitatea prea ridicata.

Polaritatea necorespunzatoare a becului de sudare,
coborati valorile curentului.

Cratere.

Indepértarea rapida a electrozilor.

Incluziuni.

Curatarea necorespunzatoare si distribuirea eronata a stratului de acoperire.
Deplasarea necorespunzatoare a electrozilor.

Penetrarea neadecvata.

Viteza de Tnaintare prea ridicata. Curent de sudare cu intensitate prea scazuta.

Lipirea.

Arc de sudura prea scurt.
Curent cu intensitatea prea scazuta.

Cresteti valorile curentului.

Ardere si porozitate.

Electrozi umezi. Arc prea lung. Polaritate necorespunzatoare a becului de sudare.

Degrosaje.

Curenti cu intensitatea prea ridicata. Materiale murdare.

Electrodul se topeste in TIG.

Polaritate necorespunzatoare a becului de sudare. Tip de gaz necorespunzator.
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TEXNIKH NEPIrPA®H

1.0 TEXNIKH NEPIrPA®H

1.1 NEPIrPA®H

To oUOTNUO XITOTEAEITAI OTTO HIC CUYXPOV YEVVITPIX OUVEXOUG
PEUPOTOG VIO TN OUYKOAANGN peT&Awv, ou dnuioupynbnke pe
v epappoyn inverter. Auth n €IdIK TeEXVOAOyia emMTPEMEI TNV
KOTOOKEUN YEVVNTPIQOV PIKPWV JIXOTROEWV Kol B&POUG, He
emdooeIg uynhou emmedou. O1 duvaTdTNTEG PUBKIONG, N UYNANR
amdd00n Kol 1 TIEPIOPIOUEVI KATAVAAWON EVEPYEIRG TO KOOI-
oTOUV EEXIPETIKO EPYOAEID KATXAANAO YIX CUYKOARTEIG TOGO pe
enevOupévo nAekTpodio 600 kal GTAW (TIG).

1.2 TEXNIKA AEAOMENA
MNINAKIAA AEAOMENQN

MPQTEYON

MMA | TIG
Mapoxn povng paang 230V
JuxvoTnTa 50/60 Hz
MpayPaTIKr KATAVEAWON 155A 10A
MeyioTn KaTavaAwon 225A 14,6 A

AEYTEPEYON

T&on avoIXTOU KUKAQPOTOG 49,5V
PeUpa ouykOAnong 10A +160 A
KuUkhog Aeitoupyiag 30% 160 A
KuUkhog Aeitoupyiag 35% 160 A
KUkAog Aeiroupyiag 60% 140 A
Kukhog Aeitoupyiag 100% 120 A
KA&on mpooTaoiag IP23S
KA&on povwong H
Bapog 9,5 Kg
AlxoTdoeig 205 x 345 x 460 mm
Eupwmaika mpoTuma EN 60974.1 / EN 60974.10

To pnX&vNUo Ummopei va guvOEBEl e PI YEVVATPIO € HOTEP TIOU
IKOVOTTOIET TOX TEXVIK& OEDOUEVA OTNV TTAGKETO DEDOPEVWV KK
TTOU €XEl TX IKOAOUBX XXPOKTNPIOTIKA:

- T&on €E0dou peTa&U 185 ko 275 Vac.
- ZuxvoTnTa PeTa&U 50 Kol 60 Hz.

ZHMANTIKO BEBAIQOEITE OTI H MHIH IZX'YOZ IKANOI-
OIE1 TIZ ANQTEPQ ANAITHZEIZ. H YWEPBAZH THZ KAGOO-
PIZMENHZ TAZHZ MMOPET NA NMPOKAAEZEI BAABH ZTO
MHXANHMA ZYITKOAAHZHZ KAI NA AKYPQZEI THN EIT'Y-
HZH.

1.3 E=APTHMATA (MPOAIPETIKA)

SUPBOUAEUTEITE TNV TOTTIKI QVTITIPOCWTTEI ] TO KATAOTNHX
mwAnong.

1.4 KYKAOZ EPIrAZIAZ KAl YIIEPOEPMANZH

O KUKAOG epYQOIOG €IVl TO EKXTOOTICIO TTOGOOTO TWV 10 AeTTWV
KOTX TO OTI0I0 N HOVAOQ PTTOPEl VO AEITOUPYEI OTNV OVOUQGTIKA
NG 10XV, o Beppokpaoia mepIB&AAovTog 40°C, Xwpig va
urtepBeppavBei. Av n povada utepBeppavBei, oTapaTd n Aei-
Toupyia ko av&Bel n Auxvia urrepBéppavong. MNa va 1o S10pBw-
OETE, TIEPIPEVETE DEKATIEVTE AETITX WOTE VO KPUWOEI 1N HOVAD .
MeiwoTe TNV EVTAON ToU PeUPATOG, TNV NAEKTPIKN TXON 1} TOV KU-
kAo epyaoiag mpiv apxioeTe Eaxva Tn ouykOAAnon (BA. oeA. 1V).

1.5 KAMMYAEZ VOLT - AMPERE

O1 kapTUAEG Volt-ampere deixvouv Tn PEYIOTN EVTaon PeUPATOS
KO TN YEyIoTN €£000 TRONG TTOU PTTOPE VO TIXPAOXE! N YEVVATPIX
yI& TN OUYKOAMNon. Or1 KaumuAeg GAAwv pubpicewv epmmimTouv
OTIG KQUTTUAEG TTou deixvovTai (BA. ogA. 1V).

2.0 EFKATAZTAZH

ZHMANTIKO MPIN ZYNAEZETE, ETOIMAZETE 'H XPHZIM-
OMOIHZETE TO MHXANHMA, AIABAZTE TIZ NIPO®YAAZEIZ
AZOAAEIAZL.

21 2YNAEZH THZ FENNHTPIAZ ME TO AIKTYO
TPO®OAOZIAZ.

AN H TENNHTPIA KAE'IZEI KATA TH AIAPKEIA THZ AIAAIK-
AZ1AZ ZYTKOAAHZHZ, MNOPE1 NA NMPOKAHOE'| OBAPH
BAABH XTO MHXANHMA.
EAéyETe av n mpila Tpododoaoiag SixBeTEl TNV AOPAAEIX TTOU
QVOYPEPETAI OTOV THVOKX XXPAKTNPIOTIKOV TNG YEVVATPIXG.
OAat Tot HOVTEAD YEVVIATPIOG €IVl OXEDIXOPEVO €TOI WOTE VO
avTIoTaBuICouv TIG HETABOAEG TNV TPododOTNON pelpaTog. N
UETABOAEG +- 15%, dnuioupyeiTal pia HeTOPROAN +- 0,2% OTO
PEUPO GUYKOAANONG.
230y [IA NA ANOO®YTETE BAABEX >TH
50-60 Hz [ENNHTPIA, MPIN ZYNAEZETE TO ®IX

TPO®OAOXIAL, EAET=TE AN H TAZH
@ THX TPAMMHZ EINAI KATAAAHAH T1A
- ’ TO MHXANHMA.

ENAZ EZOMNAIZMOZ KATHIOPIAZ A AEN NMPOOPIZETAITIA
XPHZH ZE KATOIKIEZ OMNMOY H HAEKTPIKH ENEPTEIA
NAPEXETAI ANO TO AHMOZIO AIKTYO XAMHAHZ TAZHZ.
Ol XQPOI AYTOI MMOPEI NA AHMIOYPIrHZOYN
NMPOBAHMATA 2TH AIAZOAAIZH THZ
HAEKTPOMATNHTIKHEZ ZYMBATOTHTAZ AOrQ

AHMIOYPITOMENQN, KAOQZ KAl EKNEMIMOMENQN
OOPYBQN.

AIAKONTHZ ON-OFF: O diakonTng auTdg £xel duo
Beoeig: ON = | kau OFF = O.

o

2.2 XEIPIZMOZ KAl META®OPA THZ FENNHTPIAZ

MNPOZTAZIA XEIPIZTH: KPANOZ ZYITKOAAHTH - FTANTIA -
YNOAHMATA MNMOY EINAI WHAA ZTO KOYNTENIE.

H FENNHTPIA ZYFTKOAAHZHZ AEN YMNMEPBA'INEI TO BAPOZ
TQN 25 KG KAl MNIOPET EYKOAA NA TH META®EPEI O
ZYTKOAAHTHZ. AIABAZTE NMPOZEKTIKA TIZ AKOAOYOEZ
NPO®YAAZEIZ.

Eivai éva pnyavnua mou eUKOAX TO GNKMVEL, TO HETAPEPE! KOl TO
XEIPICETAI KAVEIG, OUWG TIPETTEI TTAVTA V& TNPEOUVTAI T OXKOAOU-
Bax:

1. O1 diodikaoieg TTOU avadEPOVTAI O TIAVK UTTOPOUV VO
EKTEAEOTOUV PEOW TNG XEIPOAXPNG TTOU UTTPXEI OTN YEVVT-
pIcK.

2. AmoouvdEeTe TIAVTX TN YEVVATPIX KO TOX EEXPTAUOTS TNG
om0 TO BIKTUO TIPIV TNV avUYWon 1 TN HETRPOPK.

3. H ouokeury Oev TIPEMEl VO OEPVETOI, VO ENKETAI 1 VX
QVUYWOVETAI OO T KAKAWDIXK.

23 2YNAEZH KAITIPOETOIMAZIA TOY MHXANHMATOZ
A ZYTKOAAHZH ME ENENAYMENA HAEKTPOAIA.

ANENEPIOMNOIHZTE TO MHXANHMA MMPIN THN ENITEAEZH
TQN ZYNAEZEQN.

ZuvO£0TE MPOGEKTIKX OAX T EEXPTHHATH CUYKOAANONG YIX
V& QXIMopUYETE AMTWAEIEG 10XU0G. TNPHOTE OXOAXCTIKX TIG
TPOPUAKEEIG XOPAAEING TTOU AVAPEPOVTAI.

TomoBeTroTe To emAeyuEVO NAEKTPOSIO OTNV TOIPTIdO NAEKTPODIOU.

4. ZuvdEoTe TOV TOKUOUVOEOHO Tou kahwdiou yeiwang oTov
APVNTIKO (-) GKPODEKTN KOl TOTTOBETAOTE TO OPIYKTAPX
KOVT& 0TNn {Vn OUYKOANONG.

5. ZuvbéoTe TOV TOXUOUVOEOHO ToUu KOAwdiou Tou nAeKkTp-
0diou 0TO BETIKO (+) XKPODEKTN.

6. H olvdeon ye auTOV TOV TPOTIO YIVETOI VI GUYKOAANON pe
0pBn MOAIKOTNTA? YIOK CUYKOAANGN PE QVESTPOUUEV TIONI-
KOTNTQ, QVTIOTPEWTE TN OUVIEDN.

7.  ZTn Yovada TPopubpioTe yiox GUYKOAANCN e emevOUpEVO
NAekTPOdI0 (Avad.5 - Eikova 1 OegA. 3.)




AEITOYPTIEZ E L
8. PubBpioTe To pelpa oUyKOANONG e TOV EMAOYEX EVTAONG 3.0 AEITOYPIIEXZ
peupoaTog (Avad.3 - Eikova 1 OeA. 3.)
9. EvepyormoinoTe Tn YEVVATPIX. 3.1 MMAOPOZTINOZ / MIZQ NINAKAZ
2.4 ZYNAEZH KAITPOETOIMAZIA TOY MHXANHMATOZ Eixova 1.

FIA ZYTKOAAHZH TIG

ANENEPIOMNOIHZTE TO MHXANHMA MMPIN THN ENITEAEZH
TQN ZYNAEZEQN.

ZUVGEOTE TIPOCEKTIKK TX EEXPTAMATA GUYKOAANONG YIX VO
ammopUyeTE XMWAEIEG IGXUOG 1) Sixppor EMKiVOUVWY aepi-
WV. TNPROTE CXOAXOTIKA TIG TTPOPUAKEEIG XOPKAEING TTOU
mepPIyp&$pOovVTAI OTRV EVOTNTX 1.0

1. TomoBeTr0TE TO AMAITOUPEVO NAEKTPODIO KOXI TO UTTEK GEPI-
ou oTnv Tolpumida Tou nAekTpodiou (EAEyETE TNV TIPoeEoXn
KO TNV KATXOTOON TNG KIXUNG TOU NAeKTpOodiou).

2. ZuvdeoTe Tov TaxuoUvdeopo Tou kohwdiou yeiwong oTto
BETIKO (+) KKPODEKTN KA TOTTOBETNOTE TO OPIYKTAPX KOVTX
oTn {ovn ouykOANoNG.

3. ZuvdeoTe To BUOpC Tou KaAwdiou TPododosiag TNG TolT-

d0¢ NAekTPOdiou OTO APVNTIKO (-) TEPUATIKO TAXEIG
ouvdeong Kol To BUCHG TOU KOUPTTIOU TNG TOIPTdXG OTNnv
avTioToIxn urodoxn (Avad. 10 - Eikdva 1 OeA. 3.) .

MPOZOXH: AN ZYNAEZETE TO BYZMA TOY KAAQAIOY
FEIQZHZ KAI TO KAAQAIO TPO®OAOZIAZ THZ TZIMIMIAAZ
onQz NEPIFPA®ETAI ANQTEPQ OA FINEI ZYTKOAAHZH
OPOHZ NMOAIKOTHTAZ. H FTENNHTPIA AYTH AEN EINAI
KATAAAHAH A ZYTKOAAHZH GTAW (TIG) ME ANTEZTPA-
MMENH NMOAIKOTHTA.

4. TomoBetrioTe TO OWANRVA TNG PIGANG Ciepiou G aUTO TO
mpoo&pTNUA (Avad.12 - Eikova 2 Oeh. 3.) kou aodahioTe
TOV Jg EVA OPIYKTHPOX CWANVA.

5. ZuvdéoTe TO OWANVO Giepiou TNG TOIUTIIOXG e TO TTPOCGIP-
Tnua €§600u Tou aepiou (Avad.9 - Eikova 1 OeA. 3.)
(MTPOOTIVOG THIVOKAG).

6. TMotroTe To GWTEIVO DIGKOTTN YIX VX EVEPYOTIOINOETE TN
yewntpiax (Avad.1 - Eikova 2 Oegl. 3.) .

7. EmAEETE TOov TPOTO AeiToupyiag mou embBupeiTe (Avad.5,
5.1 - Eikova 1 O¢gA. 3.) .

8. EAé&yETe av umdpyouv dIxppPoEG aepiou.

9. PuBpioTe To pelpa oUYKOANONG PE TOV EMAOYEX EVTOONG
peupaTog (Avad. 3 - Eikova 1 Ogl. 3.) .

25 2ZYFKOAAHZH GTAW (TIG) ME TO XEPI.

Mo guykdAMnon TIG pe To xépl, pubBuioTe Tov emAoyEx TPOTTOU
ouykOAMnong (Avad.5.1 - Eikdva 1 OeA. 3.) otn B¢on: @

PuBpioTe To xpdvo peiwong evraong Tou peEUPATOS e TO TIOTE-
voldpeTpo Xpovou/empBpaduvong (time/slope down) (Avad. 6 -
Eikova 1 Oeh. 3.)

2.6 AYTOMATH ZYTKOAAHZH GTAW (TIG).

Mo autopaTn ouykoAAnan TIG, puBuioTe Tov emAoyéx TPOTTOU
OUyKOAMNong (Avad.5.1 - Eikdva 1 OeA. 3.) otn B¢on: {‘

<

PuBpioTe To xpdvo peiwong evraong Tou peEUPATOS e TO TIOTE-
vOIOpPETPO Xpovou/empBpaduvang (time/slope down) (Avad.6 -
Eikova 1 Oel. 3.) .

Eikova 2.
I
1. AIAKONTHZ ON - OFF auT0g 0 dIaKOTITNG
(Avag.1 - Eikova 2 Oel. 3.) éxel duo Beaelg: : | =
ON - O = OFF.
o

3EL



2YNTHPHZzH

1.1 - ®QTEINO LED (Mp&aivo) (Avad. 1.1 - Eiko-
va 1 Oeg\. 3.) : Autr n Auyvia LED avaper 6tav To
UNXGVNUQ Vel EVEPYOTTOINUEVO.

8 2 2 - PYOMIZH ANMENEPIrONOIHZHZ AEPIOY
4,' | “\16 PUBuion (Avad.2 - Eikdva 1 Ogl. 3.) Tou Xxpovou
|\ B «oBuoTépnong yio TV TAUGON TOU GEepiou, pe
0,1 2 KaToBidI, o oxéon pe To oProipo Tou TOEoU

OUYKOAANONG. PUBpIon amod 2 ewg 20 deuTepOAeT-
TQ.

3 - ENINOFEAZ TAZHZ Me 10 Koupmi eAéyxou

70‘.100 f . - /
40'I N, o (Avad.3 - Eikovar 1 OeA. 3.) puBpioTe To peupa
i | OUYKOAANONG.
D

4 - MPOEIAONOIHTIKH AYXNIA YNIEPOEPM-
ANZHZ To kitpivo LED (Avad.4 - Eikova 1 OgA.
3.) OTOV PUmpooTIVO TivaKka deixvel Tnv
urrepBEppavVan AOyw UTTEPPBONIKG HEYGAOU KUKA-
ou gpyaoiag. AlakoyTe Tn JIxdIKXCIO OUYK-
OAANONG? GPOTE TN YEVVATPIX GVOUHEVN PEXPI
Vol oBroel N eVOEIKTIKI AUXVIG, ONUaivovTag £TaI
TNV emavadop& TNG BEPUOKPATING 0T KOXVO-
VIK& emmimeda.

5 - ENINOTEAZ TPOMNOY ZYITKOAAHZHZ
EmAEETE pe To dlokonTn auTo (Avad.5 - Eikdva 1
Oe). 3.) Tov TPOTO GUYKOAANONG TToU emBuUpEITE.

5.1 - ENIAOFEAZ TPOMNMOY ZYITKOAAHZHZ
GTAW EmAEETE pe TO DIaKOTTN auTod (Avad.5.1 -
Eikova 1 Og. 3.) Tov Tpomo ouykoAnong GTAW
TTou emBupEiTE.

Py 6 - PYOMIZH MEIQZHZ ENTAZHZ PEYMATOZX H
of | 9, PUBUIoN Tou (Avad.6 - Eikova 1 Oel. 3.) xpovou
|\ 'l peiwong TnG €vraong propei va eival oo 0.2 €wg
ol o 10 DeuTepOAETITO KOl TIBETON O€ AeIToUupyia OTOV
OTOPOTATE VO TIIECETE TO KOUUTT TNG TOIPTTIOOG.

25 7 - PYOMIZH NPO-AEPIOY PuBpion (Avad.7 -
,' | *‘ Eikdva 1 Oeh. 3.) pe kaToaBidl Tou xpovou Kabu-
[ B oTépnong Tng évauong Tou TOEoU Oe OXEon e To
0§1 q OEPIO TIOU TIPETTEI VO PTROEI OTNV TOIPMOX YIx VX

TTPOOTOTEUTEI TO AOUTPO CUYKOAANONG. PUBpIoN
amo 0.1 éwg 1 deuTtepdAemTo.

EIAOZ BAABHZ
EAATTQMATA ZYTKOAAHZHZ

H yevvnTpia 58 GUYKOAAK
) AMN.

MIOANEZ AITIEZ

A) O yevikdg SIKOTITNG EIVOI OTTEVEPYOTTOINUEVOG.
B) Alakorr) Topoxng 100G (EMNeIwn piog fi dU0 d&aewv).

9 - MPOZAPTHMA E=OAOY AEPIOY ZuvdéoTe TO OWARVQ
oepiou TToU odnyel oTNV TOIPTOX TOU NAEKTPODIOU Pe QUTO TO
mpoo&pTNUa (Avad.9 - Eikova 1 Oe. 3.) kot 0diETe evTeA®G.

10 - YNOAOXH KOYMMIOY TEIMMIAAS (Avod10 - Eikovo 1
OeA. 3.)

12. TormoBOeTROTE TO CWARVX TNG PIGANG XEPIOU G° AUTO TO
MPOCAPTNHA (Avad.12 - Eikova 2 OeA. 3.) Kol aopakioTe Tov
UE EVa ODIYKTAPO OWARVA.

BeBaiwOeiTE OTI AUTEG OI CUVOEDEIG €IVl KXAX OPIYUEVEG
YIX V& unv unt&p&ouv amwAeieg 1I0XU0G KA UTTEPOEPUAVON.

Znu.: H yevvntpia OIxBETEl Evar OUOTNUA KXTX TNG KOAAnang
(antisticking) mmou SixkOmTel TNV 10U AV TTPOKANBE! BOOYUKUKAW-
ua arnv €£000 1 av KoAAoel To NAEKTPOBIO EMTPETOVTAG ETOI
TNV UKOAN arrOOTIXOr) TOU QIO TO TeUAXI0. TO OUOTNUO OUTO
TiBeTou O0g AgiToupyian OTaV TPOPOBOTEITAI N YEVVATPIN, XKOUN
KO KOTO TNV TTEPIOO0 TOU OpXIKOU EAEYXOU, LIE ATTOTEAEOUX KXBE
eloaywyrn ¢opTiou 1 BOaYUKUKAWUA KATG TNV MEPIOd0 auTr va
avriueTwmiCeTal we BAKSN mou mpokaei Tn diakor TNG I0XUOG
ornv é€odo.

4.0 2YNTHPHZH

ZHMANTIKO AMOZYNAEZTE TO ®IZ TPO®OAOZIAZ KAI
NEPIMENETE A 5 AENTA TOYAAXIZTON MPIN A0
OMOIAA'HMOTE ENEPFEIA ZYNTHPHZHZ. H ZYXNOTHTA
THZ ZYNTHPHZHZ NPENEI NA AY=ANETAI ZE AYZMENE'Z
2YNO'HKEZ XPHZHZ.

K&Oe Tpeig (3) uveg EKTEAEITE TIG AKOAOUBEG EVEPYEIEG:

o. AVTIKTOOTHOTE TIG SUCAVAYVWOTEG ETIKETEG.

B. KaBapioTe kol 0piETE Ta TEPUATIKA GUYKOAANONG.

y. EmdiopbwoTe 1 avTIKAXTROTNOTE TX GOXPUEVA KOADDIK

OUYKOAMNONG.

0. ZnTnoTe amo €&eIOIKEUPEVO TTPOCWTIKO VX

QVTIKATAOTHOEI TO KAA®SIO Tpopodoaiag av exel pOapeEi.
K&Be €&1 (6) UVEQ EKTEAEITE TIG XKOAOUOEG EVEPYEIEG:

o. KaBopioTe TO E0WTEPIKO TNG YEVVITPING OTIO TN OKOVN He

ENPO TIETTIEOPEVO REPQ.

AuTr n SiadIKaoia B TTPETTEl VX YIVETOI TTHIO CUXVA OTAV TO PNX&-
VNG AEITOUPYEI O€ XWPOUG HE TIOAAN OKOVI.

5.0 EIAOz BAABHXZ / EAATTQOMATOZ ZYI'K-
OAAHZHZ - AITIEZ — AYZEIZ

EAEIMXOI KAI AYZEIZ

A) Evepyomoifiote To yevikd SIoKOTTN.
B) EAéyETe KOl ammOKQTOOTrOTE Tr BAKBN.
) AmreuBuvBeite oTo ZEpPIg yia EAeyyo.

Kor& T didpkeiax TNG oUyKOAANong
SIOKOTITETON EXPVIKX TO PEUHR EEODOU,
oprvel n mp&aivn Auxvia kol avaBel To
KiTpivo LED.

MopoucI&oTnKE UTTEPBEPUAVON KOl EVEPYOTIOINBNKE N
QUTOPOTN TIPOOTAOIX. (BA. KUKAOG EPYQTIOG).

Me avoppévn T YEVVATPIX TIEPIUEVETE VO TTECEI
Eava n Beppokpaoian (10-15 AenTd) Ko vo
oproel &N TO KITPIVO ACUTTRKI.

Meiwpévn 10xUG ouykOAANong. Aeimen pict déon,

NavBaopévn olvdeon kahwdinv oTnv €€0do.

EAeyETE TNV KAT&OTOGON TWV KOAWDiWY, av oI
ABidEG Eival KPKETEG KOl AV T TEPAKIX VIO
OUYKOAANGN Ommou TomoBeTrBnNKav dev €xouv
OKOUPIX, UTTOYI& 1) A&DICK.

YrepBoAK& TITOINOUOTO.

To 160 ouyKOAANONG givan UTTEPBOAIK HaKPU.
To peUupa ouYKOANONG eivail uTePPBOANIKE UYNAO.

AovBaopévn TONKOTNTA TOIPTDNG, PEIWOTE
TNV TIPA TOu PEUPATOG.

KpaTnpeg. Toxeix amoP&KPUVAN TwV NAEKTPODIWV.
EyKAoBiopol. Avenapmq KaQaplopoq Kol GOXNHN KaTavopir TG eMeTPWONG.
NavBoopévn kivnan Tov NAekTpodiwv.
Averapkng digioduon. MNé&pa oAU peyahn TaxUTNTO TPOWoNG. To pelpa oUYKOAANONG gival UTTEPPBOAIKE XXHNAO.
KoM, To T0&0 ouyKOAANGNg eivail uTIEPBOAIKA HIKPO. AUERGTE TG TIIES TOU PEULTOC.

To peupa givan UTEPBOAIKG XOUNAO.

EEOYKWUOTO KOl TTOPOL.

Yyp& nAekTpodiax. MoAU pokpl TOED. AavBaopévn TONKOTNTA TNG TOIUMDXG.

Pwypeg.

MoAU uwnA& pelpaTa. BPOPIKO UAIKE.

To nhekTpodio Miwvel kot Tnv TIG.

NavBoopévn MONKOTNTA ToIUMdaG. Mn KaT&AANAo €idog aepiou.

4EL
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TEXHUYECKOE ONMUCAHUE

1.0 TEXHHUYECKOE ONUCAHUE

1.1 OMUCAHHE

B cocTaB cuCTeMbl CXOANT COBPEMEHHBI CBAPOYHbIA reHepaTtop
MOCTOAHHOrO TOKa ¢ npeobpasoBaTenem. JlaHHasa cneunanbHas
TEXHONOrMA NO3BONAET CO3aBaTb KOMMNAKTHLIE M NErk1e reHeparo-
pbl C BLICOKOW MPOM3BOANUTENBHOCTLIO. Bnaroaapa csoemy KMJ,
HeBONbLLIOMY 3HEPrONOTPEBNEHMIO U BOSMOXHOCTU PEryIMPOBKHU, OH
CTaHOBUTCA HE3aMEHUMbIM paf)quM MHCTPYMEHTOM, HeOGXOLIVIMbIM
[INA CBAPKM NOKPBITLIMW 3NEKTPOAAMM W IyrOBOW CBapKu BONbdpam-
OBbIMU 3NIEKTpOAaMM B 3aLLMTHOM rase.

1.2 TEXHUYECKUE OAHHbBIE

TABITUUKA OAHHbIX
OCHOBHBbIE

MMA | TIG
OanHodasHoe nuTaHue 230V
YacTota 50/60 Hz
MonesHoe aHepronoTpebnexue 155A 10A
MaxkcumanbHoe aHepronotpebnexue 225A 14,6 A

AOMNONHUTEJIbHBIE

Hanps»keHne xonocToro xoaa 495V
Tok cBapku 10A+160 A
Pa6ouuit umkn 30% 160 A
Pa6ouuit umkn 35% 160 A
Pabouunit uukn 60% 140 A
Pa6ouunit uukn 100% 120 A
Knacc sawutbl IP 23S
Knacc usonauuun H
Bec 9,5Kg
abapuTsl 205 x 345 x 460 mm
EBponeickve ctaHaapTbl EN 60974.1 / EN 60974.10

Arperar MOXHO NMOAKNOYNATL K aBTOHOMHOMY 3N1eKTporeHepar-
opy, COBMECTMMOMY C NapameTpamu, yKasaHHbIMKU Ha Tabnuuke
JaHHbIX, U UMEIOLLEMY HWKENPUBEAEHHbBIE XapaKTEPUCTUKK.

- BbIxogHoe HanpskeHne — nepemeHHbIn Tok, 185...275 B.
- YactoTta nepemeHHoro toka — 50...60 'y.

BAXHOE 3AMEYAHUE! YBEOAUTECb B TOM, YUTO UCTO-
YHUK SNEKTPO3HEPIUU YOAOBJIETBOPAET BbILLEYKAS-
AHHbIM TPEBOBAHUAM. NMPEBbILLEHUE YKA3AHHOIO
HANPAXEHUA MOMXET NPUBECTU K NOBPEXAEHUIO
CBAPOYHOIO ArPEFATA U OTMEHE TAPAHTHUMN.

1.3 NPUHAOANEXHOCTHU (AONONTHUTENbHO)

[MpOKOHCYNbTUPYMTECH C PErMOHaNbHbLIM NPeACTaBUTENEM UK
MOCTaBLUMKOM.

1.4 PABOYUK LIUKI U NEPETPEB

Pa6ounm umnknom cuutaetca Bpema pabotsl (B npesenax 10
MUWHYT) Npu TemnepaType oKkpyx<atoLen cpeabl 40°C, B TeueHune
KOTOpPOro arperat MoXxeT ofecneynBatb CBApKY C HOMUHASb-
HbIMU BbIXOAHBIMU XapaKTepucTMkamu 6e3 neperpesa. B cnyuae
neperpesa arperar OCTaHaBiMBaETCA, M 3aropaeTcA MHAMKATOP
neperpesa. Utobbl NpodomkuTb paboTy, nogoxaute 15 MUHYT,
noKa arperar OCTbIHET. YMEHbLUWUTE CUIY TOKA, HaNPAXKEHWE UK
BpemMa pabouero UuKna, npexae Yem CHOBa HauMHaTb CBapPKy
(cm. cTp. IV).

1.5 BOJIbTAMIMEPHBIE XAPAKTEPUCTUKHU

BonbTaMnepHble XapakTepPUCTUKKU 0TOBparkatoT B3aMMO3aBUCH-
MOCTb MaKCUMasbHOro HanpAXXeHUA U ToKa CUCTEMBbI (CBapOu-
HOro reHeparopa) Ha BbixoAe. KpuBble 3aBMCMMOCTEN Npwu
APYrux napameTpax NPOXOoAAT HUKE NoKasaHHbIX (cM. cTp. V).

2.0 YCTAHOBKA

BAXHOE SAMEYAHHWE! NEPEA NOAKNIKOYEHUEM,
noAroToBKOU UIMKU SKCMNYATALUEN OBOPYIOBAHUA
NPOYTUTE PA3AEN MEPbl NIPEOQOCTOPOXHOCTMW.

2.1 NOAKNMKOYEHUE CUCTEMbI K SNIEKTPOCETH.

BbIKMNFOYEHUE CUCTEMblI BO BPEMA BbINONHEHUA
CBAPKW MOXET NPUBECTU K CEPbE3HOMY MNMOBPEX-
AEHUIKO OBOPYOBAHMUA.

Y6eautecb B TOM, 4YTO nuTaroLlan ceTb OCHalleHa NnaBKUM
npeaoxpaHuTenem ¢ napamerpamMu, COOTBETCTBYHOLMMU Xapa-
KTEPUCTHKAM, yKasaHHbIM Ha Tabnuuke AaHHbIX cuctembl. Bce
MOZENN CBapPOYHbIX FreHepaTopoB pacCyMTaHbl Ha KOMMEeHcauuo
konebaHui HanpsXkeHna anekTpoceTu. Mpu usmeHeHnn Ha + 15%
TOK CBapKu MeHsaeTce Ha +- 0,2%.

230V nePEg NOOKIIOYEHMEM KABENSA

50-60 Hz NUTAHMA K ONEKTPOCETH

NPOBEPbLTE, COOTBETCTBYET

@ HAMPAYKEHWE B CETU TPEBYEMOMY,

UTOBbI U3BEXKATH MOBPEXAEHMA
CBAPOUHOIO FEHEPATOPA.

OBOPYNOBAHME KJIACCA A HE NPEAHA3HAYEHO AnA
MCNONb3OBAHUA B XMUNbIX NTOMELUEHUAX, ANA
KOTOPbIX noason ONEKTPO3HEPIUH
OCYLWECTBNAETCA no HU3KOBOJIbTHbIM
KOMMYHAJIbHbIM CACTEMAM 3JIEKTPONMAUTAHUA. B
TAKUX YCNOBUAX CNOXHO OBECNEYUTDH
QNEKTPOMATHUTHYHO COBMECTHUMOCTb
OBOPYAOBAHHUA U3-3A KOHOYKTUBHbIX, A TAKXKE
U3NYYAEMbIX MOMEX.

BbIKJTFOUATE/b: [aHHbii BeiKOYaTenb MMeeT ABa

NONOXEHHUA: «|» — BKNHOYEHO U «O» — BBIK/IHOYEHO.
o
2.2 NEPEHOCKA U OBPALLIEHUE CO CBAPOYHbIM
FTEHEPATOPOM

BE3OMNACHOCTb OMEPATOPA OBECMEYHUBAIKOT
CNEAYHOLLUHME 3ALLUUTHBIE CPEACTBA CBAPOYHAA
MACKA, PYKABULLbl, OBYBb C BbICOKMM FrONEHULLIEM.

CBAPOYHbIM TEHEPATOP BECUT HE BOMNEE 25 KT,
CBAPLLUK MOXET NEPEHOCUTb EFO B OAUHOUKY.
BHUMATEJNIbHO O3HAKOMbBTECb C HUXKEYKA3AHHbIMU
MEPAMU NMPEOOCTOPOXHOCTH.

Onepauuu no NoabLeMy, nepeHocke 1 06paLyeHuio C arperatom
HEC/IOXKHbIe, TeM He MeHee, HeoBxoAMMO Bceraa cobnoaatb
cneaytowme mMepsi.

1. BblleyKasaHHble oOrnepauuu BLIMOHAOTCA C  MOMOLLBIO
py4KM reHepartopa.

2. Heob6xoauMmo Bceraa OTKOYATL CBAPOYHLIA reHepartop M
ZOMoNHUTEeIbHOE 060pyAOBaHUE OT INEKTPOCETH nepea
NOABLEMOM MM NEPEHOCKON.

3. 3anpelyeHo TawmTb, TAHYTL W NogHMMAaTL 06opyaoBaHue 3a
Kabenu.

23 MNOAKIHOYEHUE N NOATOTOBKA OBOPYZJOBAH-
UA K SNEKTPOAHOU CBAPKE.

BbIKITFOYMUTE CBAPOYHbIA ATPEFAT MEPEL NOAKIIO-
YEHUEM.

HapexHo noacoeauHUTe BCe cBapouHoe obopyaoBaHue,
yT06bl NPEAOTBPaTUTL NOTEPHU MOLHOCTHU. TUlaTenbHO
cobnroganTte onucaHHbie Mepbl PEAOCTOPOKHOCTH.

YcraHoBuTe Bbl6paHHbII7I QNIEKTPOA B 3aXKUM.

4. Moakntounte BLICTPOCOEANHAEMBIN Pa3bEM 3a3eMNIALOLLEr0
kabena K oTpuUaTenbHOM (—) KNEMME U PasMecTuTe 3aXKUM
pPAAOM C MECTOM CBapKM.

5. Moakntounte ObLICTPOCOEANHAEMBIN pPas3beM CBapOYHOro
kabenqa, uaywero K anekTpoay, K NoNOXUTENbHON (+)
Knemme.

6. Mcnonb3yiTe BbiLEONMCAHHOE NOAKIOYEHUE ANA CBAPKM C
NPSAMO# MONAPHOCTbIO; AnA 0BpaTHOM NOAAPHOCTU NOMe-
HANTEe pasbeMbl MeCTaMm.
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7. TepekntounTte arperatr B PEXWM CBAPKU MOKPbITEIM 3.0 OYHKLUHUU

anektpoaom (nos.5 - Kapturka 1 Ctp. 3.).

3.1 NEPEAHAA U 3AAHAA NAHENU
@ KaptuHka 1.

8. Hacrtpoiite TOk cBapKK perynatopom Toka (nos. 3 - Kaptuh-

ka1 Ctp. 3.).
9. BknounTe cBapOYHbIN reHepaTtop
2.4 NOAKNFOYEHUE U MOATOTOBKA OBOPYAOBAH-

MA K AYrOBOW CBAPKE BOJIbPAMOBbIM
ANEKTPOAOM B 3ALLIUTHOM rA3E.

BbIKMFOYMTE CBAPOYHbIMA ATPETAT NEPEA NOAKIIO-
YEHUEM.

HanexHo noacoeauHute ceapouHoe obopyaosaHue, uTobbl
WUCKJIIOUUTb MOTEPU MOLLHOCTU U YTEUKY ONacHbIX ra3os.
TwartenbHo cobntonante Mepbl NPEAOCTOPOMHOCTH,
onvcaHHble B pasfene 1.0.

1. YcTaHOBUTE HY)XXHbIA JNIEKTPOA M rasoBoe COMJIO B AEPXK-
artenb 3NeKTpoAa (NpoBepbTe BLICTYNALLYHO YacTb U COCT-
OfiHWE KOHLA 3N1EKTPOAA).

2. Moakntounte BbICTPOCOEAMHAEMBIA Pa3bEM 3a3eMAALLe-
ro kabens K NONOXXUTENbHOM (+) KIEMME U pasMecTuTe 3a-
YXMM PAAOM C 30HOW CBapKM.

3. Moakntouute pasbem Kabena MUTaHWA BNEKTPOAHO-raso-

BOro Aep)Kartensa K oTpuuatenbHoi BbicTpocoeAMHAEMO
KnemMMme (-) M BCTaBbTe HAXKMMHON COeAMHUTENb AepXKaTens
B cooTBeTcTBYtoLlee rHe3no (nos. 10 - Kapturka 1 Ctp. 3.) .

BHUMAHHUE! NPU BbILLEOMUCAHHOM NOAKTHOYEHUHU
3A3EMNAOLWEIO KABENA U KABENA NUTAHUA
ANEKTPOOHO-TA30OBOIo AEPXATENA BYAET OCYLLEC-
TBIATbLCA CBAPKA C nPAMOW NONAPHOCTHHO.
AAHHbIU TEHEPATOP HE NPEAHA3HAYEH ANA YroBou
CBAPKUW BOJIb®PAMOBbIM 3NEKTPOOM B 3ALLIUTHOM
FA3E C OBPATHOU NONAPHOCTbIO.

4. BcTaBbTe rasoByto TpyOKy UunMHApa B aTy MyoTy (nos. 12 -
KaptuHka 2 Ctp. 3.) 1 3akpenuTe WNaHroBbIM XOMYTOM.

5. BcTaBbTe rasoByto TpyOKy 9MEKTPOAHO-TA30BOr0 3aXKMma B
BbIXOAHYIO My®Ty (no3. 9 - KaptnHka 1 Ctp. 3.) (nepeaHss
naHenb).

6. HamuTe BbikNOYaTenb C NOACBETKOM, YTOObI BKIOUUTHL
UCTOYHMK nuTaHuA (nos.1 - Kaptuhka 2 Ctp. 3.) .

7. BblbepuTe Hy)KHbIM pexxum (no3.5, 5.1 - Kapturka 1 Ctp. 3.) .

8. Ybeautecb B OTCYTCTBUM yTEUEK rasa.

9. HacTtpoiite TOK cBapKK perynatopom Toka (nos. 3 - Kaptuh-
ka1 Ctp. 3.).

2.5 PYYHAA AAYTOBAA CBAPKA BOJIb®PAMOBbIM

ANEKTPOAOM B 3ALLIUTHOM rA3E.

[na pyyHoin Ayrosoi cBapku BONbGPamMOBLEIM INEKTPOAOM B
3alUWTHOM rase ycTaHOBWTE NepekoyaTenb pexuma CBapku

(nos. 5.1 - KaptuHka 1 Ctp. 3.) B nonoxexue: @

YcTaHoBUTE Bpema cnaja perynatopoM BpemeHu v cnaga (nos.
6 - Kaptuhka 1 Ctp. 3.)

2.6 ABTOMATHUYECKAA OYTOBAA CBAPKA
BOJIb®PAMOBbIM 3JIEKTPOLA4O0M B 3ALLIWUTHOM
FA3E.

[na aBTOoMaTn4yecKkon Ayroson cBapku BONbOpPamMoBbLIM
3/IeKTPOAOM B 3aLMTHOM rase ycTaHOBWUTE MepekntovaTenb
pexuma cBapku (no3.5.1 - KaptuHka 1 Ctp. 3.) B nonoxxeHu-

B

YcTaHoBMTE BpeMA crnaja perynatopoM BpemMeHu 1 cnaaa (nos.
6 - Kaptuhka 1 Ctp. 3.) .

KaptuHka 2.
I
1 - BbIKITFOYATEbD (nos. 1 - Kaptuika 2 Ctp. 3.)
UMeeT ABa MOSIOXKEHUA: «|» — BKJIHOYEHO M «O» —
BbIK/TIOYEHO. .
o

1.1 - UHOUKATOP NMUTAHUA (3eneHbi) (nNos.
1.1 - KapTuHka 1 Ctp. 3.): 9TOT MHAWUKATOP rOpuT,
Koraa arperar BKIOYEH.

3 RU



TEXHUYECKOE OBCIY XKUBAHUE

8 g2 2 — PEFYIIMPOBKA OKOHYAHUA NMOAAYH
4,' | “\16 FA3A. PerynupoBka (nos. 2 - KaptuHka 1 Ctp. 3.)
|\ B BpemeHn 3aepKKMU OKOHUAHMA BEINyCKA rasa
01 20 OTHOCMTESIbHO MOMEHTA ralleHUA CBapOoYHOM Ayru
@ (perynupoBKa OCyLEeCTBAAETCA OTBEPTKOM).
Bpemsa perynupyetca B AnanasoHe ot 2 Ao 20
CeKyHa.

70 gm0 3 - PEIYIIMPOBKA CHUIbl TOKA. Ucnonbayiite
40" 5‘130 pyuKy ynpasnenua (nos. 3 - Kaptuuka 1 Ctp. 3.)

i | § AN PerynmMpoBKM TOKa CBapKK.

o

160

ANMP.

4 - CUTHANbHbIN UHOAUKATOP MEPETPEBA.

Xentbit nHankatop (nos. 4 - Kaptuuka 1 Ctp. 3.) Ha

nepeaHen naHenu CUrHanusnpyet o neperpese

BCNEACTBME YPE3MEPHON ANUTENBHOCTU padouero

umkna. MNpuoctaHoBUTE CBAPKY M OCTaBbTe CBAPOYHbIN

reHepaTop BKIOYEHHbLIM, MOKA MHAUKATOP HE MOoracHerT,

CUrHanMU3upys Tem cambiM O TOM, YTO Temnepartypa crana Hopman-
bHOM.

5 - MEPEKNKOYATENb PEXXUMA CBAPKMU.
Bbibepute nepekntoyatenem (nos.5 - KaptuHka 1
Ctp. 3.) HY>KHbIA PEXUM CBaPKH.

5.1 - MEPEKNIOYATENb PEXXUMA OYrOBOH
CBAPKH BOINMIb®PAMOBbIM 3MTEKTPOAOM B
3ALLIUTHOM TA3E. BuibepuTe nepekntoyatenem
(no3.5.1 - KaptnHka 1 Ctp. 3.) Hy»XHbIN peXxum Ayro-
BOW CBapKu BONbGPaMOBbLIM 3NEKTPOAOM B 3allu-
THOM rase.

6 - PETYNIUPOBKA BPEMEHU CMNAQLA. Pery-
nMPOBKY (No3. 6 - KaptuHka 1 Ctp. 3.) BpemeHu
cnaja HanpAXeHWA MOXXHO OCYLeCcTBNATbL B
ananasoHe ot 0,2 0 10 cekyHa co cpadaTtbiBaHUEM
nocne OTK/IIOYEHUA HAXXMMHOIO COeAUHUTENA
3NEKTPOAHO-ra3o0BOoro Aepxkarens.

7 — PETYNIUPOBKA HAYAIA NOAMXMUIA. Pery-
nuposka (nos3. 7 - Kaptuika 1 Ctp. 3.) BpemeHu
3aAEPXKHN 3aXKMraHnA Ayrn OTHOCUTENbHO MOMEHTa
noAayu rasa, KOTOpbIA AOMXKEH nocTynatb B
3MEeKTPOAHO-Ta3oBLIi Aepxkatenb ANA 3aluTbl
MecTa CBapKku (perynMpoBKa ocyljecTenaeTca
oTBepTKon). Bpema perynupyetca B ananasoHe ot 0,1 no 1 ceky-
HAbI.
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BWObl HEUCMPABHOCTEH
JE®EKTbl CBAPKU

leHepatop He obecneynBaeT CBapKy.
B) Apyroe.

BO3MOMXHbIE NMPUYHUHbI

A) TnaBHbIN BbIKNOYATENb BbIKMIOYEH.
B) O6pbiB Kabena nuTaHus (0AMH MK 06a NPOBOAA).

9 - BbIXOAHAA MY®TA ANA rA30BOM TPYBKMW. Moacoeaunute
rasoByto TpyOKy (no3. 9 - KaptuHka 1 Ctp. 3.), uayLLyto K aneKTpoa-
HO-ra3oBOMY ZepXKaTento, K 3Toi MydTe U 3aTAHUTE A0 KOHLA.

10 - PA3BEM ANA HAXXUMHOIo COEAUHUTENA OEPX-
ATENA (nos. 10 - Kaptuuka 1 Ctp. 3.).

12. BcTaBbTe ra3oByto Tpy6Ky uunuHapa B aty myédTy (103.12
- KaptHka 1 Ctp. 3.) # 3akpenuTe WNaHroBbIM 3a>KUMOM.

Y6eautechb, UTO 3TH pa3beMbl XOPOLUO 3aTAHYThI, UTO6bI
UCKAIOUUTB NOTEPH MOLLHOCTH 1 neperpes.

TNMPUMEYAHUE B cBapo4HOM reHepaTope npesyCcMOTPEHO yCTp-
o/icTBO, NpeAoTBpaLyaroLLee «MpuMep3aHne» 3NeKTpoaa, KoTo-
poe OTK/IIo4YaeT NUTaHue B CJyHae BO3HMKHOBEHWUA KOPOTKOro
3aMbIKaHUA Ha BbIXOAE WK «[IPUMEP3aHuA» 31eKTpoaa, YTo
M03BOJINT JIErKO OTCOEANHUTL €ro oT oBpabarsiBaeMoro mare-
puana. OT0 yCTpOHCTBO BK/IOYAETCA Mpu nogadye nutaHua Ha
reHeparop 1 y)xe paboraet B nepuod Ha4asbHOH MNPOBEPKH,
noatomy mobas Harpyska uim KOpOTKOE 3aMbiKaHne B TeYeHHe
3TO0ro BDEMeHH ONpPeAeNATCA KaK HeUCpaBHOCTb, YTO MPUBOA-
UT K OTKJIFOYEHMIO BbIXOAHOIO HaNpPAXXEHHA.

4.0 TEXHUYECKOE OBCITYXMUBAHUE

BAXHO: OTCOEAWHUTE KABESb NUTAHKUA U NOOO M OUTE,
No KPAUHEW MEPE, 5 MUHYT, NPEXAE YEM NPOBOAUTDb
KAKHE-NTUBO OMEPALUU TEXHUHECKOIO OBCIlY KUBAH-
UA. TEXHUWYECKOE OBCNNY KUBAHUE HEOBEXOOAUMO
NMPOBOAONTbL YALLIE NPU PABOTE B TAXESIbIX YCITOBUAX.

BbinonHANTe HUXeyKa3aHHblE onepaLluu pas B TpH (3) mecaua:

a. 3ameHuTe BCe TABNUUKK C HEPA3BOPUMBLIM TEKCTOM.
6. OuYnUCTUTE U 3aTAHUTE BLIXOAHBIE 32)XXKWMbl CBAPOYHOrO
arperara.
B. OTpPeMOHTUPYHTE UK 3aMEHUTE MOBPEXKAEHHbIE
CBapoyHble kabenu.
r. B cnyvae nospexzaeHun kabens nutaHuA obpatutech 3a
NOMOLLbIO K KBAMOULMPOBAHHOMY NEPCOHAIY AR ero 3ameHbl.
BbinonHANWTe HUIKeyKa3aHHble onepauyuu pas B wecTb (6)
mecAileB:
a. Ynanute BCIO MbiNb BHYTPK reHeparopa CTpyen Cyxoro
BO3Ayxa.
BrinonHAiTe 9Ty onepauuio Yaile npv pabote B 04eHb MblbHbIX
YCNOBUAX.

50  BWAbl HEUCMPABHOCTEW U JEDEKTHI
CBAPKW, NPUYHUHBI U CNTOCOBbI YCTPAHEHWUA

CPEACTBA NPEAYMNPEXAEHWUA U CMOCOBbI
YCTPAHEHHUA
A) BkntounTb noaavy anekTponuTaHua.
B) MNposepuTb 1 OTPEMOHTMPOBATbL.
B) O6patutbea 3a NOMOLLbIO B CNYXOY NOAAEPKKK.

Bo Bpems cBapKu1 BHE3aNHO NpekpalyaeTca
noziaya HanpsKeHWA Ha BbIXOA, 3eNeHbli
MHZMKATOP racHeT, 3aropaeTcs enTbli
MHAMKaTOP.

MpowusoLuen neperpes, 1 cpabotana cuctema
aBTOMATUYECKOM 3aLLMUTBI. (CM. paBoune LUKIb).

OcrTaBbTe reHepaTop BK/HOUYEHHBIM U A0XAUTECH
CHWXeHuna Temnepartypsbl (10-15 MuHYT), noka
JKeNTbl MHAMKATOP ONATb HEe MOracHeT.

MowHocTb CBAPKKN CHUXKeHa. HeBEepPHO CMOHTMPOBAHbI.

OrtcyTcTByeT pasa.

I'Iposona, nojarouimMe HanpA>xXeHue Ha BbiXoAd,

Y6eautechb, 4to npoeoJa He noBpex<JeHbl, 3aKum
AOCTaTOYeH, Ha CBapMBAEMOMN NOBEPXHOCTU HET
pP>XaB4YMHbIl, KpAaCK1 Unn macna.

YUpeamepHble 6pbiaru 1 BLIGPOCHI.

CnuLIKoM AnvHHaA cBapovHanA ayra.
CnULLKOM BbICOKMI CBAPOYHbIA TOK.

HesepHaﬂ NoNAPHOCTb CBAPKK, yMeHbLUUTe
3Ha4YeHUA ToKa.

Kpatepsi.

OnekTpoa yéupaerca BbICTPO.

BkpanneHus.

HenoctatouHan ouncTka u nnoxoe pacnpeaeneHne NOKPbITUA.
HeBepHoe ABMKEHWE 3NEKTPOAOB.

HenoctatouHoe NPOHUKHOBEHME.

CnULLKOM BbLICOKAA CKOPOCTb NepemMeLleHnA. CIULLIKOM HU3KWIA CBapOYHbIi TOK.

Mpnmep3saHue. -
pumep CNULLKOM HU3KWI TOK.

CnuLLKOM KOopOTKas cBapoyHas Ayra.

YBenuubTe 3HaueH1A ToKa.

BcnyuuBaHve ¥ NOpUCTOCTb.

BnarkHble anektpoabl. CAULLIKOM AnMHHAA Ayra. HeBepHaa NonApHOCTb CBAPKK.

KasepHbil.

CnuLLKOM BBLICOKMI TOK. [pA3HBIE MaTepuansl.

OneKTpoA NnasuTCA Npu AyroBoi cBapke
BONbGPAMOBbLIM INEKTPOAOM B 3aLUTHOM
rase.

HeBepHana nonApHoCTb cBapku. HenoaxoaAwwmi Tun rasa.
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SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES
RESERVDELAR / WISSELSTUKKEN / LISTE AF RESERVEDELE / LISTE OVER RESERVEDELER / VARAOSALUETTELO / LISTA PIESE COMPONENTE
ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DILU / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH

KATAAOTOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHD 3AMACHBIX YACTEN

R. CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION

01 W000275698 | CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO
36 |W000275699 | CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO
08  |WO000277414 |POWER CABLE CABLE ALIMENTATION CABLE DE ALIMENTACION
10 |W000352073 | SECURING BLOCK BLOC DE FIXATION BLOQUEO DE FIJACION

" W000352016 | SWITCH INTERRUPTEUR INTERRUPTOR

12 |W000231163 | DINSE COUPLING CONNEXION (POUR) DINSE CONEXION (CON) DINSE
13 |W000352019 |KNOB BOUTON PERILLA

13.1  |W000352017 |HOOD CAPUCHON CAPUCHON

56 |W000352022 | KNOB BOUTON PERILLA

56.1 |W000352021 |HOOD CAPUCHON CAPUCHON

14 |W000376267 |FAN UNIT MOTOVENTILATEUR MOTOR DEL VENTILADOR
38  |WO000272993 | FRONT FRAME CADRE AVANT BASTIDOR DELANTERO
38.1 |W000272992 |REAR FRAME CADRE ARRIERE BASTIDOR TRASERO

77 |WO000270555 | AIR CONVEYOR CONVOYEUR AERIEN TRANSPORTADOR NEUMATICO
51 W000383484 | CONNECTOR CONNECTEUR CONECTOR

52 |W000274819 | GAS CONNECTION RACCORD GAZ RACOR GAS

33  |W000070016 |COUPLER COUPLEUR ACOPLADOR

79  |WO000374842 | VARISTOR VARISTOR VARISTOR

46 |W000227800 | SOLENOID VALVE ELECTROVANNE ELECTROVALVULA

R. |CODE DESCRIZIONE DESCRICAO BESCHRIJVING

01 | W000275698 |CIRCUITO ELETTRONICO CIRCUITO ELECTRONICO ELEKTRONISCH CIRCUIT
36 |W000275699 |CIRCUITO ELETTRONICO CIRCUITO ELECTRONICO ELEKTRONISCH CIRCUIT
08 |W000277414 |CAVO DI ALIMENTAZIONE CABO DE ALIMENTAGCAO VOEDINGSKABEL

10 |W000352073 |BLOCCHETTO FISSAGGIO BLOCO DE FIXAGAO BEVESTIGINGSBLOKJE

11 |W000352016 |INTERRUTTORE INTERRUPTOR SCHAKELAAR

12 |W000231163 | COLLEGAMENTO (PER) DINSE CONEXAO (PARA) DINSE AANSLUITING (VOOR) DINSE
13 | W000352019 | MANOPOLA BOTAO KNOP

13.1 | W000352017 | CAPPUCCIO TAMPA DOPJE

56 |W000352022 |MANOPOLA BOTAO KNOP

56.1 | W000352021 | CAPPUCCIO TAMPA DOPJE

14 | W000376267 |MOTOVENTILATORE VENTILADOR ELECTRICO MOTORVENTILATOR

38 |W000272993 |TELAIO ANTERIORE ARMAGAO FRONTAL VOORSTE RAAMWERK
38.1 |W000272992 | TELAIO POSTERIORE ARMAGAO TRASEIRA ACHTERSTE RAAMWERK
77 |W000270555 | TRASPORTATORE AD ARIA TRANSPORTADOR DE AR LUCHTTRANSPORTBAND
51 |W000383484 |CONNETTORE CONECTOR CONNECTOR

52 |W000274819 |RACCORDO GAS UNIAO DO GAS GASAANSLUITING

33 |W000070016 |ACCOPPIATORE ACOPLADOR KOPPELSTUK

79 | W000374842 |VARISTOR VARISTOR VARISTOR

46 |W000227800 |ELETTROVALVOLA SOLENOIDE ELEKTROMAGNETISCHE KLEP




SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES
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KATAAOTOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHD 3AMACHBIX YACTEN

R. | CODE DESCRIERE KQAIKAZ MEPITPAQH OMNCAHVE

01 |W000275698 |CIRCUIT ELECTRONIC MAAKETA KYKAQMATOX ONEKTPOHHAA CXEMA
36 |W000275699 |CIRCUIT ELECTRONIC MAAKETA KYKAQMATOZ ONEKTPOHHAA CXEMA
08 |W000277414 |CABLU DE ALIMENTARE IZXYZ KABENb NMATAHKA

10 | W000352073 |BLOC DE FIXARE PABAOZ ALQAAIZHE BIMOK KPEMEXHbIN

11 |W000352016 |INTRERUPATOR AIAKONTHZ PYUKA

12 |W000231163 | CONEXIUNE DINSE BYXMA EZ0AQY COEOWHEHWE DINSE

13 | W000352019 |BUTON Koymni TAVIKA V3 HEWITOHA

13.1 | W000352017 | CAPAC MPOXTATEYTIKO KAAYMMA KONMMAK

56 |W000352022 |BUTON Koymni TAVIKA V3 HEWITOHA

56.1 |W000352021 |CAPAC MPOXTATEYTIKO KAAYMMA KONMMAK

14 | W000376267 | VENTILATORU MONAAA ANEMIZTHPA ONEKTPOBEHTUIIATOP
38 | W000272993 |CADRU FATA MMPOXTINO MAAIZIO MEPEOHAA PAMA

38.1 |W000272992 | CADRU SPATE NIZQ NAAIZIO SADHAA PAMA

77 |W000270555 |PNEUMATICA DE TRANSPORT CONVEYER AEPAX NHEBMATWUYECKWMW KOHBEWEP
51 |W000383484 |CONECTOR TOIFKTHPAZ COEOVHWTENb

52 |W000274819 |RACORD GAZ SYNAEXH AEPIOY COEOVMHWTENb rA30BbIN
33 |W000070016 |CUPLAJ COMPLET ZEYKTHZ MYDTA

79 |W000374842 |VARISTOR BAPIXTOP BAPUCTOP

46 | W000227800 |ELECTROVALVA HAEKTPOMAINHTIKH BAABIAA ONEKTPOKIANAH




DUTY CYCLE / FACTEUR DE MARCHE / CICLO DE TRABALHO / CICLO DI LAVORO / EINSCHALTDAUER / CICLO DE TRABAJO / INTERMITTENSFAKTOR
BEDRIJFSCYCLUS / ARBEJDSCYKLUS / ARBEIDS SYKLUS / KAYTTOJAKSO / DUTY CYCLE / PRACOVNY CYKLUS / PRACOVNI CYKLUS
MUNKACIKLUS / CYKL ROBOCZY / KYKAOZ EPTAZIAZ / PABOYWN LIMKNSE
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VOLT-AMPERE CURVES / COURBES VOLT-AMPERE / CURVA VOLTIOS-AMPERIOS / CURVE VOLT-AMPERE / KURVEN VOLT-AMPERE
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WIRING DIAGRAM / SCHEMA ELECTRIQUE / ESQUEMA ELECTRICO / SCHEMA ELETTRICO / STROMLAUFPLAN / ESQUEMAS ELECTRICOS
ELSCHEMOR / ELEKTRISCHE SCHEMA'S / TILSLUTNINGSSKEMA / KOBLINGSSKJEMA / KYTKENTAKAAVIO / SCHEMA ELECTRICA
ELEKTRICKA SCHEMA / ELEKTRICKA SCHEMA / BEKOTESI RAJZ / SCHEMAT ELEKTRYCZNY / HAEKTPIKO AIATPAMMA / 9NEKTPUMECKAA CXEMA
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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 ®
¢ N 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 ®
¢ SE NEPINTQZH NAPATONQN, MAPAKAAEIZOE NA ANAQEPETE TON MAPAKATQ APIGMO EAETXOY ¢
* B CIYYAE MPEQBLABNEHNA PEKNAMALIMM COOBLUMTE YKASAHHBI HUYKE KOHTPONBHBIA HOMEP ©

Lincoln Electric Bester Sp. z 0.0.
ul.Jana lll Sobieskiego 19A
58-263 Bielawa
Made in Poland
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